
 
 

 

 

บทท่ี 2 
   

แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 การศึกษาวิจัยเร่ือง การพัฒนาประสิทธิภาพการปฏิบัติงานในการจัดการคลังสินคา ผูวิจัย
ไดศึกษาทบทวนแนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของเพื่อนํามาประยุกตใชในการวิจัย
ดังตอไปนี้ 
 2.1 แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 
 2.2 การจัดการคลังสินคา 
 2.3 ขอมูลองคกรกรณีศึกษา 
 2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 2.5 กรอบความคิดในการศึกษา 
 

2.1 แนวคิดเก่ียวกับการปรับปรงุกระบวนการ 
 

 ผูวิจัยไดประมวลแนวคิดเพื่อเปนกรอบในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการปฏิบัติงาน 
ซ่ึงประกอบดวย ความหมายของคําสําคัญ แนวคิด ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงกระบวนการ 
ดังนี้ 

 
2.1.1 ความหมายของกระบวนการ 

วิฑูรย สิมะโชคดี (2542 : 134) ไดกลาววา กระบวนการ คือ กลุมของกิจกรรมตาง ๆ ซ่ึง
กระทําตามลําดับอยางเกี่ยวเนื่องกันเมื่อเปลี่ยนปจจัยเขา ไดแก วิธีการ วัสดุ อุปกรณ คน และ
สภาพแวดลอมใหเปนผลผลิต ไดแก บริการ ผลิตภัณฑสารสนเทศ โดยการสรางมูลคาเพิ่มในแตละ
กิจกรรมหรือแตละขั้นตอน โดยกระบวนการที่ไดรับการบริหารจัดการอยางมีประสิทธิภาพจะ
สงผลใหเกิดผลงานที่มีคุณภาพ 

สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545 : 54) ใหนิยามความหมายของกระบวนการ หมายถึง 
กิจกรรมที่เช่ือมโยงกัน เพื่อผลิตภัณฑสําหรับลูกคา (ผูใช) ทั้งภายในหรือภายนอกองคกรโดยท่ัว ๆ 
ไปแลวกระบวนการเปนขั้นตอนหรือกิจกรรมที่เรียงกันอยางเปนระบบ ซ่ึงเกิดจากการผสมผสาน
ของคน เครื่องจักร (อุปกรณ)   เทคนิคและวัสดุ 
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  วรภัทร ภูเจริญ และโศภณา หิรัญบูรณะ (2545 : 15) ใหความหมายวา กระบวนการวาเปน
กลุมของกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกันมีผลตอกันและมีเปาหมายหรือวัตถุประสงคเดียวกัน 

ศุภชัย ยาวะประภาษ (2543 : 9-10) กลาวถึง ความหมายของกระบวนการ (Process) วา 
หมายถึง ชุดของงานที่มีมูลคาเพิ่ม ซ่ึงตอเชื่อมเขาหากันเพื่อเปลี่ยนปจจัยนําเขาใหเปนผลลัพธในแง
ของสินคาหรือบริการ ซ่ึงงานที่มีมูลคาเพิ่มคืองานที่มีความจําเปนตอการสรางผลลัพธที่เกิดจาก
กระบวนการ หากขาดงานชิ้นนี้ผลลัพธจะไมเกิดขึ้น 

วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล (2548 : 5) ไดกําหนดแนวทางของกระบวนการ (Process) คือ 
กิจกรรมการทํางานหลาย ๆ กิจกรรมและลําดับขั้นตอนของกิจกรรมเหลานั้นที่ไดรับการออกแบบ
ใหมีการปฏิบัติอยางสอดคลองกันสัมพันธกัน เพื่อเพิ่มมูลคาสูงสุดใหแกสินคาและบริการหรือ
ผลิตผลของการทํางานนั้น ๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 

(Kochler and Pankoski. 1996 อางถึงใน ศศธร คุณวุฒิสากล. 2546 : 22) กลาววา
กระบวนการ หมายถึง กิจกรรมที่จัดลําดับ ที่มีความเชื่อมโยงกันและกอใหเกิดผลผลิต 

(George. 1998 : 147 อางถึงใน ละมัยพร โลหิตโยธิน. 2542 : 23) กลาววา กระบวนการ
เปนกลุมของงานที่ผลิตหรือบริการเพื่อใหลูกคาพึงพอใจ กระบวนการทํางานเปนจุดเชื่อมโยงตั้งแต
เมื่อลูกคาบอกความตองการ จนกระทั่งลูกคาไดรับสินคาหรือบริการที่ตรงกับความตองการนั้น ๆ 

คลารก (Clark. 1999 : 14) กลาววา กระบวนการ คือ ลําดับชั้นของการปฏิบัติที่คนเลือก
กระทําเพื่อใหประสบผลสําเร็จ นอกจากนี้ยังรวมถึงเสนทาง พฤติกรรม กิจกรรม วิธีการ วิธีปฏิบัติ
และกระทําสิ่งตาง ๆ ใหแลวเสร็จ 
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ตารางที่ 2.1 
สรุปความหมายของกระบวนการ 

 
รายชื่อ ความหมายกระบวนการ 

วิฑูรย สิมะโชคดี (2542 : 134) กลุมของกิจกรรมตาง ๆ ซ่ึงกระทําตามลําดบัอยางเกีย่วเนือ่งกัน
เมื่อเปลี่ยนปจจัยเขา ไดแก วธีิการ วัสดุ อุปกรณ คน และ
สภาพแวดลอมใหเปนผลผลิต โดยการสรางมูลคาเพิ่มในแตละ
กิจกรรมหรือแตละขั้นตอน 

สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ 
(2545 : 54) 

กิจกรรมที่เชื่อมโยงกัน เพื่อผลิตภัณฑสําหรับลูกคา (ผูใช) ทั้ง
ภายในหรือภายนอกองคกรเรียงกันอยางเปนระบบ 

วรภัทร ภูเจรญิ และ 
โศภณา หิรัญบูรณะ (2545 : 15) 

กระบวนการวาเปนกลุมของกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกันมีผล
ตอกันและมีเปาหมายหรือวัตถุประสงคเดียวกัน 

ศุภชัย ยาวะประภาษ  
(2543 : 9-10) 

  งานทีม่ีมูลคาเพิ่ม ซ่ึงตอเชื่อมเขาหากันเพื่อเปล่ียนปจจยันําเขา
  ผลลัพธในแงของสินคาหรือบริการ 

วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล 
 (2548 : 5) 

กิจกรรมการทาํงานหลาย ๆ กิจกรรมและลาํดับขั้นตอนของ
กิจกรรมเหลานั้นที่ไดรับการออกแบบใหมีการปฏิบัติอยาง
สอดคลองกันสัมพันธกัน เพือ่เพิ่มมูลคาสูงสุดใหแกสินคาและ
บริการ 

(Kochler and Pankoski. 1996 
อางถึงในศศธร คุณวุฒิสากล. 
2546 : 22) 

กิจกรรมที่จัดลําดับ ที่มีความเชื่อมโยงกันและกอใหเกิดผลผลิต 
 

(George. 1998 : 147 อางถึงใน 
ละมัยพร โลหติโยธิน. 2542 : 23) 

กระบวนการเปนกลุมของงานที่ผลิตหรือบริการเพื่อใหลูกคา
พึงพอใจ กระบวนการทํางานเปนจุดเชื่อมโยงตั้งแตเมื่อลูกคา
บอกความตองการ จนกระทั่งลูกคาไดรับสินคาหรือบริการที่
ตรงกับความตองการนั้น ๆ 

คลารก (Clark. 1999 : 14) ลําดับชั้นของการปฏิบัติที่คนเลือกกระทําเพื่อใหประสบ
ผลสําเร็จ นอกจากนีย้ังรวมถงึเสนทาง พฤติกรรม กิจกรรม 
วิธีการ วิธีปฏิบัติและกระทําสิ่งตาง ๆ ใหแลวเสร็จ 
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 จากตารางที่ 2.1 ความหมายของกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา กระบวนการ 
หมายถึงกิจกรรมหรือชุดของกิจกรรมที่นํามาจัดลําดับเปนขั้นตอนที่มีความเชื่อมโยงและ
ความสัมพันธกัน เพื่อกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในแตละกิจกรรมหรือบริการนั้น ๆ 

 
2.1.2 ความหมายการปรับปรุง 

 ธิดา นิงสานนท (2542 : 13) ไดกลาววาการปรับปรุงเปนการเปลี่ยนแปลงวิธีการคิด 
พฤติกรรมและวัฒนธรรมขององคกร การปรับปรุงหรือการพัฒนาคุณภาพจะไปไดดีและยั่งยืน คน
ในองคกรจะตองปรับแนวคิดใหม เปดใจกวาง ยอมรับฟงความคิดเห็น ขอเสนอแนะ หรือคําวิจารณ
ของผูอ่ืนมากขึ้นยอมรับความคิดที่แปลกไปจากเดิมและเปนไปในเชิงสรางสรรค 

 ชวงโชติ พันธุเวช (2544 : 30) ไดใหความหมายของการปรับปรุงไววาเปนการดําเนินการ
ภายในองคกร เพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในกิจกรรมและกระบวนการตาง ๆ ที่จะ
กอใหเกิดประโยชนเพิ่มขึ้นทั้งองคกรและลูกคา 
 ฟลลิป คอทเลอร (Philip Kotler. 2000 : 51) ไดกลาวถึง การปรับปรุงเปนการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสินคาใหมีความนาเช่ือถืออยางยั่งยืน รวดเร็ว ทันตอความ
ตองการและมีคุณภาพ 

 พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 (2546 : 669) ใหความหมายของการ
ปรับปรุงวาการแกไขใหเรียบรอยขึ้น 

   สุกัญญา ปนทอง (2545 : 5) ใหความหมายของคําวา การปรับปรุง หมายถึง การ
เปลี่ยนแปลงและแกไขกระบวนการปฏิบัติงาน เพื่อทําใหเกิดความพึงพอใจหรือเกิดประโยชนแก
ผูรับบริการ 

   คลารก (Clark.  1999 : 14)  ใหความหมายของคําวา การปรับปรุง หมายถึง การนําไปสู
การเปลี่ยนแปลง สามารถแบงออกเปนไดทั้งการเปลี่ยนแปลงแบบวิวัฒนาการ และแบบปฏิวัติ ซ่ึง
การปรับปรุงแบบวิวัฒนาการจะนําไปสูการเปลี่ยนแปลงแบบคอยเปนคอยไปตลอดเวลา สวนการ
ปรับปรุงแบบปฏิวัติจะนําไปสูการเปลี่ยนแปลงแบบทันทีทันใดในครั้งเดียว ซ่ึงเกี่ยวของกับการ
ประดิษฐใหม (Reinventing) การปรับรื้อระบบ (Re-engineering) และการออกแบบใหม             
(Re-designing) 
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ตารางที่ 2.2 
สรุปความหมายของการปรบัปรุง 

 
รายชื่อ ความหมายของการปรับปรุง 

ธิดา นิงสานนท (2542 : 13) การปรับปรุงเปนการเปลี่ยนแปลงวิธีการคิด พฤติกรรมและ
วัฒนธรรมขององคกร การปรับปรุงหรือการพัฒนาคุณภาพจะ
ไปไดดีและยั่งยืน คนในองคกรจะตองปรับแนวคิดใหม เปดใจ
กวาง ยอมรับฟงความคิดเห็น ขอเสนอแนะ หรือคําวิจารณ 

ชวงโชติ พันธุเวช (2544 : 30) การดําเนนิการภายในองคกร เพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลในกิจกรรมและกระบวนการตาง ๆ ที่จะกอใหเกิด
ประโยชนเพิม่ขึ้นทั้งองคกรและลูกคา 

ฟลลิป คอทเลอร  
(Philip Kotler. 2000 : 51) 

การปรับปรุงเปนการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
สินคาใหมีความนาเชื่อถืออยางยั่งยืน รวดเร็ว ทันตอความ
ตองการและมีคุณภาพ 

พจนานกุรมฉบับ
ราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 
(2546 : 669) 

การปรับปรุงวาการแกไขใหเรียบรอยขึ้น 
 

สุกัญญา ปนทอง (2545 : 5) การเปลี่ยนแปลงและแกไขกระบวนการปฏิบัติงาน เพื่อทําให
เกิดความพึงพอใจหรือเกดิประโยชนแกผูรับบริการ 

คลารก (Clark.  1999 : 14) การนําไปสูการเปลี่ยนแปลง สามารถแบงออกเปนไดทัง้การ
เปล่ียนแปลงแบบวิวัฒนาการ และแบบปฏวิัต ิซ่ึงการปรับปรุง
แบบววิัฒนาการจะนําไปสูการเปลี่ยนแปลงแบบคอยเปนคอย
ไปตลอดเวลา สวนการปรับปรุงแบบปฏิวตัิจะนําไปสูการ
เปล่ียนแปลงแบบทันทีทันใดในครั้งเดยีว 
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 จากตารางที่ 2.2 ความหมายของการปรับปรุงดังที่กลาวมาขางตน สรุปไดวา การปรับปรุง 
หมายถึงการปรับปรุงหรือการพัฒนาคุณภาพขององคกร โดยเนนที่คนในองคกรจะตองปรับแนวคิด
ใหมยอมรับฟงความคิดเห็น ขอเสนอแนะหรือคําวิจารณของผูอ่ืนในเชิงสรางสรรค เพื่อที่จะเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในกิจกรรมและกระบวนการตาง ๆ ที่จะกอใหเกิดประโยชนเพิ่มขึ้น
ทั้งองคกรและลูกคา  
 
2.1.3 ความหมายของการปรับปรุงกระบวนการ 
 วันเพ็ญ แกวปาน (2544 : 67) กลาววา การปรับปรุงกระบวนการ หมายถึง การพิจารณาถึง
สาเหตุที่กอใหเกิดปญหาในขั้นกระบวนการ และระบุถึงผลกระทบที่มีตอความพึงพอใจของลูกคา
และพนักงานผูเกี่ยวของกับกระบวนการนั้น รวมไปถึงผลตอบแทนทางการเงินขององคกร 

วีรพจน  ลือประสิทธิ์กุล (2544 : 14) ไดกําหนดแนวทางการปรับปรุงคุณภาพ โดยใหใช
แนวคิดแบบ ที คิว เอ็ม เนนใหความสําคัญกับลูกคา ซ่ึงลูกคา หมายถึง กระบวนการปฏิบัติงาน
ถัดไป ซ่ึงบุคลากรในองคกรจะตองไดรับการสงเสริม การสรางคานิยมหรือวัฒนธรรมองคกรให
สามารถที่จะระบุไดวาลูกคาของตนคือใครและจะทําอยางไร เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา
ของตนใหมากที่สุด เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ และใหประจักษวาคุณคาของงานอยูที่ความพึง
พอใจของลูกคา ดังนั้น การสงมอบงานที่ตรงใจของลูกคา และลูกคาสามารถนําไปใชไดอยาง
สะดวก สอดคลองกับเงื่อนไขความตองการของลูกคา จึงจะทําใหลูกคาพึงพอใจอยางแทจริง และ
เมื่อใดที่มีปญหาเกิดขึ้นใหคนหาสาเหตุที่กระบวนการ และปรับปรุงแกไของคประกอบนั้น ๆ ใหดี
ขึ้นอยางตอเนื่อง เพราะกระบวนการที่ดียอมทําใหเกิดผลลัพธที่ดีเสมอ การปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการอยางมีประสิทธิภาพและกอใหเกิดประสิทธิผลดีจําเปนตองอาศัยกระบวนการบริหาร
จัดการอยางเปนระบบและตอเนื่องตามวงจรคุณภาพ 
 วีลีน และ ฮังเกอร (2000 : 45) ไดใหความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ คือ คุณภาพ
ชีวิตของผูปฏิบัติงาน มุงเนนใหความสําคัญตอการพัฒนาปรับปรุงการทํางานที่เกี่ยวของกับมนุษย
โดยคุณภาพการทํางานดีขึ้น ควรเปดโอกาสใหพนักงานมีสวนรวมในการแกไขปญหา พัฒนา
โครงสรางของระบบการทํางาน ชักจูงแนะนําและใหรางวัลแกการริเร่ิมคิดคนหาวิธีการทํางานใหม 
ๆ และพัฒนาสภาพแวดลอมการทํางานใหดียิ่งขึ้น  ซ่ึงส่ิงตาง  ๆ  เหลานี้จะชวยผลักดันให
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 จูรัน (1992 : 14-16) การปรับปรุงคุณภาพประกอบดวยการสรางปจจัยพื้นฐานที่จะ
สนับสนุนการปรับปรุงคุณภาพ กําหนดความตองการสิ่งที่จะปรับปรุงจัดตั้งทีมงานที่จะดําเนินการ
และจัดหาทรัพยากรสนับสนุน สรางแรงจูงใจใหการฝกอบรม 
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 จอรจ (George.  1998 : 147 อางถึงใน ละมัยพร โลหิตโยธิน 2542 : 23) กลาววา เหตุที่
จะตองปรับปรุงกระบวนการ เพราะกระบวนการเปนขั้นตอนการทํางานที่เพิ่มคุณคาใหกับลูกคา
และกิจกรรมหรือส่ิงใดก็ตามที่มิไดเพิ่มคุณคาใหกับลูกคาจะตองถูกกําจัดทิ้งไป หลักสําคัญ คือ 
กระบวนการจะตองเรียบงาย กะทัดรัด และชัดเจน 
 

ตารางที่ 2.3 
สรุปความหมายของการปรบัปรุงกระบวนการ 

 
รายชื่อ ความหมายของการปรับปรุงกระบวนการ 

วันเพ็ญ แกวปาน (2544 : 67) การพิจารณาถึ งสา เหตุที่ ก อให เกิดปญหาในขั้น
กระบวนการ และระบุถึงผลกระทบที่มีตอความพึง
พอ ใ จ ขอ ง ลู ก ค า แ ล ะพนั ก ง านผู เ กี่ ย ว ข อ ง กั บ
กระบวนการนั้น 

วีรพจน  ลือประสิทธิ์กุล (2544 : 14) ใชแนวคิดแบบ ที คิว เอ็ม เนนใหความสําคัญกับลูกคา 
ซ่ึงลูกคา หมายถึง กระบวนการปฏิบัติงานถัดไป ซ่ึง
บุคลากรในองคกรจะตองไดรับการสงเสริม การสราง
คานิยมหรือวัฒนธรรมองคกรใหสามารถที่จะระบุไดวา
ลูกคาของตนคือใครและจะทําอยางไร เพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคาของตนใหมากที่สุด 

วีลีน และ ฮังเกอร (2000 : 45) มุงเนนใหความสําคัญตอการพัฒนาปรับปรุงการทํางาน
ที่เกี่ยวของกับมนุษยโดยคุณภาพการทํางานดีขึ้น ควร
เปดโอกาสใหพนักงานมีสวนรวมในการแกไขปญหา 
พัฒนาโครงสรางของระบบการทํางาน  

จูรัน (1992 : 14-16) การสรางปจจัยพื้นฐานที่จะสนับสนุนการปรับปรุง
คุณภาพ กําหนดความตองการสิ่งที่จะปรับปรุงจัดตั้ง
ทีมงานที่จะดําเนินการและจัดหาทรัพยากรสนับสนุน 
สรางแรงจูงใจใหการฝกอบรม 

จอรจ (George.  1998 : 147 อางถึงใน 
ละมัยพร โลหิตโยธิน 2542 : 23) 

กระบวนการเปนขั้นตอนการทํางานที่เพิ่มคุณคาใหกับ
ลูกคาและกิจกรรมหรือส่ิงใดก็ตามที่มิไดเพิ่มคุณคา
ใหกับลูกคาจะตองถูกกําจัดทิ้งไป  
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 จากตารางที่ 2.3 ความหมายของการปรับปรุงกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา การ
ปรับปรุงกระบวนการ หมายถึง การเปลี่ยนแปลงกิจกรรม หรือขั้นตอนปฏิบัติงานโดยใหพนักงาน
ทุกระดับมีสวนรวมในกิจกรรมหรือกระบวนการนั้นๆที่สงผลตอผูรับบริการหรือผูเกี่ยวของ เพื่อ
กอใหเกิดความพึงพอใจหรือไดรับประโยชนสูงสุด  
 
2.1.4 หลักในการปรับปรุงกระบวนการ 
               อนุวัฒน ศุภชุติกุล และคณะ (2544 : 6-8) ไดกลาวถึง หลักในการปรับปรุงกระบวนการ 
ซ่ึงประกอบดวย 
              ประเด็นที่หนึ่ง การลดความไมแนนอนของสิ่งที่เกี่ยวของทั้งในดานปจจัยนําเขาและ
วิธีการทํางาน เชน คน เครื่องมือ วิธีการทํางาน ชวงเวลา วิธีการลดความแตกตางอาจจะเปนการ      
มีคูมือการฝกอบรม เปนตน 
               ประเด็นที่สอง อุดชองโหวในกระบวนการ โดยการปองกันความผิดพลาดดวยการเปลี่ยน
ลําดับขั้นตอนปรับปรุงแบบฟอรมใช Check List มีคําแนะนําที่ชัดเจนหรือจัดสถานที่ใหมและสราง
ระบบตรวจสอบ 
              ประเด็นที่สาม ปรับกระบวนการใหกระชับดวยการลดขั้นตอนหรือขจัดขั้นตอนหรือการ
ตรวจสอบที่ไมจําเปน 
               แนวคิดดังกลาวสอดคลองกับแนวคิดของจุฑา เทียนไทย (2547 : 351-354) ซ่ึงมีความเห็น
วาการปรับปรุงกระบวนการสามารถลดขั้นตอนความสิ้นเปลืองเวลาและคาใชจาย ตลอดจน
สามารถประหยัดวัสดุครุภัณฑตาง ๆ ไดมาก และเสริมความแข็งแกรงใหองคกรเกิดประสิทธิภาพ
มากขึ้น นอกจากนั้นจุฑา เทียนไทย ยังเสนอวาหลักการปรับปรุงกระบวนการนั้นตองศึกษากิจกรรม
หรืองานตาง ๆ วาเปนกิจกรรมที่สรางคุณคา (Value Added) หรือไมมีคุณคา (Non Value Added) 
ใหกับลูกคา ควรเปลี่ยนแปลงกระบวนการทํางาน จากลักษณะที่ตองทําโดยเปนกระบวนการ
ตอเนื่องจากกระบวนการอื่นทีละข้ันทีละตอนตามลําดับ (Serial Processing) ใหเปนกระบวนการ
การทํางานในรูปแบบคูขนาน (Parallel Processing) เพราะชวยประหยัดเวลาและคาใชจาย พยายาม
ลดขั้นตอนยุงยากสลับซับซอนในการทํางาน พยายามสรางสมดุลระหวางความคลองตัวกับการ
กําหนดรูปแบบมาตรฐานและพยายามสรางคุณคาใหเกิดขึ้นแกผูรับริการใหสูงที่สุดเทาที่จะทําได 
 
2.1.5 ประเภทของการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการ 

การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการสามารถจําแนกไดเปน 2 ประเภท (วีรพจน            
ลือประสิทธิ์กุล และ ภานุ ถนอมวรสิน  2544 : 26) 
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 1. การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการธุรกิจโดยพนักงานระดับปฏิบัติ ปรับปรุง
ประเภทแรกนี้มีองคประกอบ 4 แนวทาง คือ 

1) การออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหม (Process Redesign) การปรับปรุงคุณภาพ
ของกระบวนการปฏิบัติ เปนการลอกแบบขั้นตอนใหมใหตางจากเดิมบนเงื่อนไขที่ทําใหไดผลงาน
ที่มีคุณภาพดีขึ้น โดยสามารถลดแรงงาน ความยุงยาก ความผิดพลาดและการสิ้นเปลืองใหนอยลง 

2) การปรับปรุงคุณภาพงานแบบนิทานเรื่องคิวซี (QC Story) มีองคประกอบ ไดแก 
กําหนดหัวขอปรับปรุง การกําหนดดัชนีชี้วัดและเปาหมาย สืบสภาพปจจุบัน คิดคนมาตรการ
แกปญหาดําเนินการตามแผน ประเมินผลและหามาตรการแกไขปญหาที่หลงเหลืออยู 

  3) การปรับปรุงวิธีการทํางานทีละเล็กทีละนอยแบบไคเซ็น คือ พัฒนาพนักงานใหรูจัก
คิดตระหนักถึงปญหา รูจักคนควาหาความรูมาปรับปรุงงานในความรับผิดชอบของตนอยูเสมอ 
  4) การปรับปรุงสภาพแวดลอมของตนดวย 5ส เปนการปรับปรุงในลักษณะการสราง
พื้นฐาน การสรางนิสัยและการยกระดับตามบันได 5 ขั้น คือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ 
และสรางนิสัย 
 2. การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการธุรกิจโดยพนักงานระดับบริหารมี 3 แนวทางคือ 
 1) การบริหารครอมสายงาน คือ การบริหารคุณภาพของกระบวนการโดยผูบริหาร
ระดับสูงเขาไปมีสวนรวมโดยตรงในการปรับปรุง 
 2) การเปรียบเทียบ (Benchmarking) หมายถึง การเปรียบเทียบระดับคุณภาพของสินคา
หรือบริการพรอมทั้งศึกษาเปรียบเทียบกระบวนการธุรกิจ กระบวนการปฏิบัติงานตลอดจนวิธีการ
ปฏิบัติงานกับองคกรอื่นที่ทําไดดีกวาการออกแบบสรางขึ้นใหม 

3) การสรางกระบวนการธุรกิจขึ้นมาใหม  โดยการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงทั้ง
กระบวนการจากการปรับปรุงกระบวนการ 
 สรุป ในงานวิจัยที่ศึกษานี้เปนประเภทการออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหมของ
กระบวนการปฏิบัติ เพราะมีวัตถุประสงคเพื่อท่ีจะตองการปรับปรุงขั้นตอนของการปฏิบัติงานบาง
ขั้นตอนใหส้ันลงหรืองายขึ้นเพื่อลดการสูญเปลาของเวลา จากกระบวนการปฏิบัติงานเดิมสวน
วิธีการอื่น ๆ นั้นไมเหมาะสมดวยเหตุผลดังนี้ 
 1. การปรับปรุงคุณภาพงานแบบนิทานเรื่องคิวซี (QC Story) เพราะมีขอจํากัดในดานของ
เวลา เนื่องจากเปนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  
 2. การปรับปรุงวิธีการทําแบบไคเซ็น เพราะจะตองทําการปรับปรุงเปนกระบวนการตั้งแต
เร่ิมจนถึงสิ้นสุด เพ่ือที่จะวัดผลและเปาหมายที่ตองการ 
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 3. การปรับปรุงสภาพแวดลอมของตนดวย 5ส เพราะงานวิจัยเนนศึกษาเรื่องของการ
ปรับปรุงกระบวนการ และขั้นตอนการปฏิบัติงานเปนหลัก 
 
2.1.6 รูปแบบของการออกแบบกระบวนการปฎิบัติงานใหม 
 การปรับปรุงกระบวนการทําไดหลายวิธี ตามความเหมาะสมกับสภาพปญหาและ
สภาพแวดลอมของหนวยงานหรือองคกรที่มีความจําเปนและมีความตองการที่จะปรับปรุง ผูวิจัยได
ศึกษาแนวคิด ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงกระบวนการดวยการออกแบบกระบวนการใหม 
ดังนี้ 
 รูปแบบการปรับปรุงกระบวนการตามแนวคิดของแคทซและกรีน (Katz and Green. 1997 
: 77)  มีดังนี้ 
               ขั้นตอนที่ 1 วางแผน มีการดําเนินงาน ดังนี้ 
              1. กําหนดกระบวนการและความคาดหวังของลูกคาในงานบริการ โดยสรางกระบวนการ
บริการหลัก และสรางกระบวนการบริการรอง จากนั้นสอบถามความคาดหวังของลูกคา นํามาจัด
เรียงลําดับความสําคัญและกําหนดเปาหมายคุณภาพโดยจัดทําเปนแผนคุณภาพเพื่อกําหนด
ความสัมพันธของควรคาดหวังกับการปฏิบัติจริง 
              2. ตรวจสอบกระบวนการ การสํารวจกระบวนการที่สําคัญในการใหบริการที่ตองพัฒนา
เพื่อปรับปรุงกระบวนการ ไดแก ลดระยะเวลา ลดขั้นตอน ลดงานซ้ํา ลดความแปรปรวน ลดความ
ส้ินเปลือง โดยอาจพิจารณากระบวนการปฏิบัติงานที่มีความแปรปรวนหรือกระบวนการดูแลรักษา
ที่มีความเสี่ยง 
               3. วิเคราะหกระบวนการ เปนการทบทวนกระบวนการบริการหลัก และวิเคราะหกิจกรรม
ยอยที่สําคัญ และสรางเปาหมายชี้วัด 
               ขั้นตอนที่ 2 ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ โดยวิเคราะหสถานการณเฝาดูสาเหตุของ
ปญหาและโอกาสในการพัฒนา จากนั้นดําเนินการปฏิบัติตามแผนปฏิบัติซ่ึงตองมีการกระจาย
แผนปฏิบัติใหผูเกี่ยวของรับทราบ กําหนดหนาที่ผูรับผิดชอบและมีการจัดสรรทรัพยากรอยาง
เพียงพอ 
               ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบผล เปนการประเมินผลภายหลังการปฏิบัติจริง โดยมีการ
ประเมินผลทั้งดานประสิทธิภาพ ประสิทธิผล บุคลากร ความพรอมในการดําเนินการและตองแจง
ผลการประเมินใหผูเกี่ยวของรับทราบ กรณีที่มีปญหาตองรวมกันแกไขปรับปรุงและติดตาม
ตอเนื่อง เพื่อปรับปรุงกระบวนการเดิมใหดีขึ้นตามแนวทางใหมที่ไดทดลองปฏิบัติแลว 
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 เรนเมกเกอร (2002) ไดใหแนวคิดการออกแบบกระบวนการใหมไววา เนนที่กระบวนการ
ความตองการของลูกคา การมอบอํานาจใหปรับปรุงกระบวนการ เพื่อนําไปพัฒนาและนําไปปฏิบัติ
ใหตรงตอความตองการของลูกคาอยางมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ทีมงานควรประกอบไป
ดวย ผูบริหารและผูปฏิบัติงานในกระบวนการรวมถึงทรัพยากรภายนอกที่จําเปน การออกแบบ
กระบวนการใหมมีขั้นตอนดังนี้ 

1. หาขอสรุปเกี่ยวกับความตองการของลูกคาภายในและภายนอกรวมถึงความพึงพอใจ
เพื่อใหเหนือกวาความคาดหวังของลูกคาบนปจจัยที่มีความสําคัญที่สุดสองถึงสามปจจัย 

2. คนควา วิจัยวาปจจุบันทํางานอยางไร ถึงประสบความสําเร็จไดและคนควาเอกสารบน
แผนที่กระบวนการ (Process Map) 

3. วิเคราะหกระบวนการเพื่อกําหนดแหลงที่มาของกิจกรรมที่ไมมีคุณคา สูญเปลา ความ
ส้ินเปลือง และสาเหตุของความผิดพลาด 

4. ออกแบบกระบวนการใหม ที่รวบรัด ทันสมัย ซ่ึงใชกลยุทธหนึ่งในสองกลยุทธนี้ คือ
การปรับปรุงกระบวนการที่มีอยูโดยการเก็บเพียงขั้นตอนที่จําเปนไว เพื่อใหตรงกับความตองการ
สูงสุดของลูกคาหรือการรื้อระบบ โดยเริ่มจากศูนยเพื่อสรางกระบวนการใหมทั้งหมด บางทีอาจจะ
มองเหนือกวาการแกปญหาแบบดั้งเดิม 

5. นํากระบวนการใหมไปประยุกตใช  
 วีรพจน ลือประสิทธ์ิสกุล (2545 : 253) ใหแนวคิดการออกแบบกระบวนการใหมไววา 
การออกแบบกระบวนการใหม เปนแนวทางการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการปฏิบัติงานที่
ดําเนินงานไดงาย ไมตองเสียเวลาและแรงงานในการเก็บขอมูลมาวิเคราะห เพียงแตนํากระบวนการ
และวิธีการในปจจุบันมาทบทวน วิเคราะหอยางละเอียด แลวใชความคิดสรางสรรคออกแบบ
ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนเสียใหมใหตางไปจากเดิม บนเงื่อนไขที่วาทําให
ไดผลงานที่มีคุณภาพดีขึ้น โดยสามารถลดแรงงาน ความยุงยาก ความผิดพลาด และสิ้นเปลืองวัสดุ
ใหนอยลง อยางไรก็ดีผลงานการออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหมจะมีคุณภาพมากหรือนอย
เพียงใดขึ้นอยูกับระดับความคิดสรางสรรคของพนักงานวาไดรับการปลูกฝงสงเสริมและฝกฝนใหมี
การพัฒนามากนอยเพียงใด  
     นอกจากนี้ วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล  (2545 : 426) ยังไดระบุหลักในการออกแบบ
กระบวนการใหมไว 4 ประการ ดังนี้ 
 1. “ตัดออก” กิจกรรมที่จําเปน 
 2. “รวมกัน” เพื่อลดการทํางานที่ซํ้าซอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
 3. “แทนที่” ดวยวิธีการทํางานใหมที่ประหยัดแรงงานและเวลาไดดีกวา 
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 4. “ใชเทคโนโลยีสารสนเทศชวย” เพื่อใหหลักการทั้ง 3 ขอขางตนเปนไปไดมากที่สุด ซ่ึง
จะชวยลดเวลา แรงงานและลดความผิดพลาดได 
 

ตารางที่ 2.4 
เปรียบเทียบรูปแบบการปรบัปรุงกระบวนการตามแนวคิด 

 
วีรพงษ ลือประสิทธสกุล เรนเมกเกอร แคทซและกรีน 

สํารวจความตองการของ
ผูรับบริการ 

นํากระบวนการใหมไป
ประยุกตใช 

กําหนดกระบวนการ 

ทบทวนกระบวนการเดิม ออกแบบกระบวนการใหม ปรับปรุงกระบวนการ 
วิเคราะหขอบกพรองของ
กระบวนการเดิม 

ความตองการของลูกคาภายใน
และภายนอก รวมถึงความพงึ
พอใจ 

วิเคราะหกระบวนการ 

ออกแบบกระบวนการใหม วิเคราะหกระบวนการ ดําเนินการปรับปรุง
กระบวนการ 

เปรียบเทียบกระบวนการเดมิ
และกระบวนการใหม 

 ตรวจสอบผลการปฏิบัติ 

จัดทําคูมือปฏิบัติงาน  การประเมินผลภายหลังการ
ปฏิบัติ 

นํากระบวนการใหมไป
ทดลองปฏิบัติ 

  

ประเมินคุณภาพของการ
ทดลองปฏิบัติ 

  

 
 จากตารางที่ 2.4 ไดสรุปเปรียบเทียบรูปแบบการปรับปรุงกระบวนการของแตละทานจาก
การประมวลแนวคิดเกี่ยวกับการออกแบบกระบวนการใหม ผูวิจัยไดนําแนวความคิดการออกแบบ
กระบวนการใหมมาใชในการศึกษาผังกระบวนการปฏิบัติงานที่มีคุณภาพตามแนวคิดของวีรพจน  
ลือประสิทธิ์กุล (2545)รวมกับขั้นตอนการออกแบบกระบวนการใหมของเรนเมกเกอร (Rainmakers 
: 2002) และแนวคิดของแคทซและกรีน (Katz and Green. 1997 : 77) มาประยุกตใชเปนขั้นตอนที่
ตองการปรับปรุงพิจารณา เนื่องจากมีความสอดคลองในแนวทางของการรวมงาน การลดขั้นตอน
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การเลือกวิธีทํางานและเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม ซ่ึงจะเนนไปที่การทํางานที่งาย สะดวก รวดเร็ว มา
เขียนเปนขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงานซึ่งประกอบไปดวย 8 ขั้นตอน โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 สํารวจความตองการของผูรับบริการ 
ขั้นตอนที่ 2 ทบทวนกระบวนการเดิม 
ขั้นตอนที่ 3 วิเคราะหขอบกพรองของกระบวนการเดิม 
ขั้นตอนที่ 4 ออกแบบกระบวนการใหม 
ขั้นตอนที่ 5 เปรียบเทียบกระบวนการเดิมและกระบวนการใหม 
ขั้นตอนที่ 6 จัดทําคูมือปฏิบัติงาน 
ขั้นตอนที่ 7 นํากระบวนการใหมไปทดลองปฏิบัติ 
ขั้นตอนที่ 8 ประเมินคุณภาพของการทดลองปฏิบัติ 

 สําหรับรูปแบบที่เลือกนํามาใชงานวิจัยนี้ ขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน
ทั้ง 8 ขั้นตอนนั้น จะนํามาใชดําเนินการทั้งหมดทุกขั้นตอน เพราะไดพิจารณาแลวตรงกับแนวคิด
และแนวทางของการปรับปรุงกระบวนการจัดการงานคลังสินคา ตามวตัถุประสงคที่ระบุ  
 ในการปรับปรุงกระบวนการจัดการงานคลังสินคาจะสามารถบรรลุผลตามเงื่อนไข และ
วัตถุประสงคไดนั้น หลักการที่มีความสําคัญและมีจําเปนอยางยิ่งที่จะตองนําเอาทฤษฎีในดานของ
การปรับปรุงงานมาเปนเครื่องมือ เพื่อเปนกรอบแนวทางและวิธีการปรับปรุง ดังนั้นผูวิจัยจึงได
นําเอาวิธีการของ 7 QC Tools, หลักการของ ECRS และแนวคิดของลีน ในสวนของแผนภูมิสายธาร
คุณคา (Value Steam Mapping) มาสรุปใชสําหรับงานวิจัยนี้ 
 
2.1.7 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools)  

7 QC Tools เปนเครื่องมือ 7 ชนิด ที่ใชในการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
นํามาใชคร้ังแรกในอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศญี่ปุน เพื่อการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานอยางตอเนื่อง โดยใชเครื่องมือดังกลาวในการเก็บขอมูล วิเคราะห และแยกแยะสาเหตุของ
ปญหาที่แทจริง เพื่อใหสามารถแกไขไดถูกตอง ควบคุมคุณภาพของผลผลิตใหมีความสม่ําเสมอ 
ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่อง ปองกันการเกิดปญหาใน
อนาคตเครื่องมือเหลานี้ตองใชกลวิธีทางสถิติ ความรูในการเก็บรวบรวมขอมูล วิเคราะหชวยใหเก็บ
รวบรวมขอมูลสะดวก และงายตอการเขาใจ เครื่องมือ 7 ชนิด ไดแก ใบตรวจสอบ (Check Sheet)
แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) กราฟ (Graph) แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause & Effect
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Diagram) หรือแผนภูมิกางปลา (Ishikawa/Fishbone Diagram) แผนผังการกระจาย (Scatter 
Diagram) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบใหมีชองวาง เพื่อจะใชใน
การบันทึกขอมูลไดงายและสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกครั้งมีกําหนดวิธีการ
บันทึกที่ชัดเจน มีวัตถุประสงคการใชงานใบตรวจสอบ เพื่อแสดงผลการเก็บขอมูลและรูปแบบของ
การแปรผันของขอมูล เครื่องมือที่ใชในขั้นเริ่มตนเพื่อเก็บขอมูล เมื่อกระบวนการทํางานไดผลผลิต
ที่แปรเปลี่ยนผูใชจะสังเกตผลจากขอมูลที่เก็บในชวงเวลาหนึ่ง และใชเครื่องมือในขั้นตอนสุดทาย
เพื่อตรวจดูผล 
 2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิแทงที่ไดชื่อตามนักเศรษฐศาสตร     
ชาวอิตาลี Wilfredo Pareto ที่นําขอมูลการแจกแจงของปญหา แลวมาแสดงโดยเรียงลําดับ
ความสําคัญจากความถี่มากไปหาความถี่นอย แผนภูมิพาเรโตใชเรียงลําดับความสําคัญของปญหา
นอกจากนั้นแผนภูมิพาเรโต ยังแสดงถึงการตรวจพบปญหา และความถี่ของการเกิดขึ้นใน
กระบวนการทํางาน ในการใชแผนภูมิเพื่อเลือกแกปญหา อาจเลือกแกปญหาที่สําคัญที่สุด หรือ
ลําดับรองลงมาก็ไดตามความเหมาะสม เพื่อใหเกิดผลสัมฤทธิ์มาที่สุด 
 3. กราฟ (Graph) คือ แผนภาพที่แสดงความสัมพันธของขอมูล ใชในการนําเสนอขอมูล
และวิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เปนเครื่องมือที่งาย และสะดวกตอการสื่อความหมาย และความ
เขาใจ การแสดงขอมูลดวยกราฟมหีลายวิธี เชน กราฟแทง กราฟเสน และ กราฟวงกลม 
 4. แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือแผนผังกางปลา
(Ishikawa/Fishbone Diagram) มักจะเรียกวาแผนภูมิกางปลาตามลักษณะที่มองเห็น หรือแผนภูมิ     
อิชิกาวา ตามชื่อ Kaoru Ishikawa ชาวญี่ปุนเปนแผนภูมิที่แสดงรายการสาเหตุของปญหา โดย
สัมพันธระหวางคุณลักษณะของปญหา กับปจจัยตางๆ ที่เกี่ยวของเสนแกนนอนแสดงสาเหตุหลัก
ของปญหา สวนเสนที่แยกจากเสนแกน แสดงสาเหตุยอยที่เกิดขึ้น ใชเพื่อการคนหาสาเหตุแหง
ปญหาหรือส่ิงที่สนใจโดยวิธีการระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทุกคนมีสวนรวมในการแยกแยะ 
ตรวจสอบสาเหตุของปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 
 5. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนภาพที่ใชแสดงความสัมพันธของ
ขอมูล 2 ชุดที่มีจํานวนมาก เพื่อดูวามีแนวโนมของความสัมพันธไปในทางใด เพื่อที่จะใชหา
ความสัมพันธที่แทจริง โดยที่  
  ตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระ หรือคาที่ปรับเปลี่ยนไป 
  ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตาม หรือผลที่เกิดขึ้นในแตละคําที่เปล่ียนแปลงไปของตัวแปร X 
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 6. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิ ประเภทกราฟเสน ที่แสดงความสัมพันธ
ของปริมาณที่วัดกับเวลา มีเสนควบคุมซึ่งใชกลวิธีทางสถิติในการสราง แผนภูมิประกอบดวยเสน
กลาง หาไดจากคาเฉลี่ย มีเสนควบคุมทั้งควบคุมขอบเขตบน และขอบเขตลาง แผนภูมิควบคุม 
นําไปเปนเครื่องมือในการควบคุมกระบวนการ โดยการติดตามในชวงเวลาตาง ๆ ทั้งสามารถดู
แนวโนมของการเปลี่ยนแปลงที่กําลังจะเกิดขึ้นได 
 ชนิดของแผนภูมิควบคุม แบงออกเปน 2 ประเภทใหญตามลักษณะขอมูลที่นํามาสราง
แผนภูมิ 
 1) ขอมูลจากหนวยวัด (Variable Control Chart) เชน  X – R Chart (แผนภูมิควบคุม
คาเฉลี่ยและพิสัย) X Chart (แผนภูมิควบคุมคาวัด) 
                2) ขอมูลจากหนวยนับ (Attribute Control Chart) เชน pn Chart (แผนภูมิควบคุมชิ้นงาน
เสีย) p Chart (แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย) c Chart (แผนภูมิควบคุมจํานวนตําหนิ) u Chart 
(แผนภูมิควบคุมจํานวนตําหนิตอช้ิน) 
 7. ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแทง แสดงการแจกแจงความถี่ของขอมูล โดยแกน
ตั้งจะเปนตัวเลขแสดง “ความถี่” และมีแกนนอนเปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดย
เรียงลําดับจากนอย ใชดูความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมที่
สรางขึ้นจากขอมูลที่ไดมา ทําการสุมตัวอยาง และติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการใน  
ระยะยาว  หรือมีขอมูลมีจํานวนมาก  ๆ  ใชแผนภูมินี้ในการวิ เคราะหสาเหตุของปญหาใน
กระบวนการทํางาน 
 สรุป  เครื่องมือ 7 ชนิด ที่ใชในการควบคุมคุณภาพ เปนเครื่องมือที่ทําใหเกิดการพัฒนา
และปรับปรุงกระบวนการทํางานอยางตอเนื่อง โดยใชเครื่องมือดังกลาวในการเก็บขอมูล วิเคราะห 
และแยกแยะสาเหตุของปญหาที่แทจริงเพื่อใหสามารถแกไขไดถูกตอง ควบคุมคุณภาพของผลผลิต
ใหมีความสม่ําเสมอ ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่อง และ
ปองกันการเกิดปญหาในอนาคต เครื่องมือเหลานี้ตองใชกลวิธีทางสถิติ และความรูในการเก็บ
รวบรวมขอมูล และวิเคราะห ชวยใหเก็บรวบรวมขอมูลที่สะดวก และงายตอการเขาใจ  
 สําหรับงานวิจัยนี้จะเลือกใชเครื่องมือแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
หรือผังกางปลา (Fishbone Diagram) โดยจะใชหลักการ 4M เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสู
การแยกแยะและวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ แลวใชใบตรวจสอบ (Check list) เพื่อแสดงผลการเก็บ
ขอมูล รวมถึงการใชกราฟ (Graph) มาชวยนําเสนอและวิเคราะหผลของขอมูล 
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2.1.8 หลักการของมอแกนเสน ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange และ Simplify)  
 ที่ใชในการปรับปรุงวิธีการทํางานหลักการของมอแกนเสน เปนหลักการที่ใชเพื่อพัฒนา
วิธีการทํางานใหเหมาะสมที่สุดในเชิง ปฏิบัติเพื่อใหเกิดความประหยัดและมีประสิทธิภาพในการ
ทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมดที่มีอยู ซ่ึงประกอบดวยหลักการดังตอไปนี้ 
 2.1.8.1  กําจัดขั้นตอนการทํางานบางสวนท่ีไมจําเปน (Eliminate) 
   1.  เกิดขึ้นเนื่องจากการวิเคราะหงานโดยการตั้งคําถามแลวพบวาไมมคีวามจําเปน 
ตองทําอีกตอไป  
  2.  เปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพสูงสุดในการปรับปรุงงาน แตไมควรทําอยาง 
ผลีผลาม 

  3.  แนวทางในการขจัดงานที่ไมจําเปนใหพิจารณา มีดังนี้ 
   - ไมจําเปนตองมีงานนี้ ใหทําการตัดทิ้ง 

  - จําเปนตองมีงานนี้จัดการแยกแยะวัตถุประสงคใหเห็นเดนชัดวาทํางานนั้น 
เพื่อประโยชนใดครอบคลุมขอบขายใดบางเพื่อจัดทําเปนมาตรฐานและปองกันไมใหเกิดความ
ผิดพลาด 

  - งานมีวัตถุประสงคไมชัดเจนใหพิจารณา โดยการตั้งคําถามวาเกิดอะไรขึ้น
หากขจัดงานนั้นออกไป โดยถามวา “ทําไม” จนกวาจะไดรับคําตอบที่ถูกตองที่สุด ซ่ึงอาจตัดเพียง
บางสวนของงานออกก็ได 
 ประโยชนของการขจัดงานที่ไมจําเปนออก มีดังนี้ 
         - ไมตองเสียคาใชจายในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 

    - ไมเสียเวลาในขั้นตอนของการปรับปรุงวิธีการทํางาน การทดลองและติดตั้ง
วิธีการทํางานใหม 

   - ไมจําเปนตองมีการฝกหัดพนักงานสําหรับวิธีการทํางานใหม 
   - ปญหาเรื่องคนงานคัดคานมีนอยกวาการปรับเปลี่ยนวิธีการ 
   -  เปนวิธีการปรับปรุงงานที่งายที่สุด 

 2.1.8.2  รวมขั้นตอนการทํางานที่มีใกลเคียงกันเปนขั้นตอนเดียว (Combine) 
    1. หลักการของการรวมงานเกิดขึ้นเพื่อชวยลดการทํางานและการเคลื่อนยายที่ไม
จําเปนใหนอยลง 

   2. การรวมงานอาจเกิดขึ้นไดหลายระดับดังนี้ 
   - การรวมการเคลื่อนไหว เชน การหยิบจับตั้งแต 2 ชิ้นเขาดวยกัน 
   - การรวมกิจกรรมตั้งแต 2 ขั้นตอนเขาดวยกัน 
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   - การรวมงานของสถานีงานตั้งแตสองสถานีเขาดวยกัน 
   - การรวมชิ้นสวนงานเขาดวยกัน 
 2.1.8.3 จัดลําดับขั้นตอนของงานใหม (Rearrange) 
   1.  เนื่องจากสภาพแวดลอมการทํางานที่เปล่ียนแปลงไป เชน เสนทางการเคลื่อน 
ยาย ของงานทีต่องยอนกลับไปกลับมาเนื่องจากมีจํานวนเครื่องจักรเพิ่มขึ้น จํานวนผลิตเพิ่มขึ้นกวา 
เดิม เปนสาเหตุใหเกิดปญหาในเรื่องการเคลื่อนยายวัสด ุ
   2.  การตรวจสอบดวยวิธีการตั้งคําถามอยางละเอียดเพื่อดูวา จะสามารถสลับ
สับเปลี่ยนลําดับขั้นตอนของการปฏิบัติงานใหมไดหรือไม เพื่อใหทํางานงายและรวดเร็วขึ้น 
 2.1.8.4  ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหงายขึ้น (Simplify) 
   1. การพิจารณาหาวิธีการทํางานอื่นที่งายกวาและสะดวกรวดเร็วกวา การตั้ง
คําถามเพื่อนําไปสูการทํางานใหงายขึ้น ควรเริ่มตนจากคําถามในทุกเรื่องที่เกี่ยวกับงานนั้น เชน 
วิธีการทํางาน วัตถุดิบที่ใช เครื่องมือสภาพแวดลอมในการทํางาน การออกแบบผลิตภัณฑ โดย
ตั้งสมมติฐานวา งานที่กําลังวิเคราะหอยูนั้นยังไมสมบูรณคําถามที่ตั้งจะขึ้นตนดวย“อะไร ที่ไหน 
เมื่อใด ใคร อยางไร และทําไม” 
   2. จําเปนตองอาศัยความคิดริเร่ิมและสรางสรรคของนักวิเคราะหอยางยิ่ง และ
เปนการตอยอดความคิดโดยการนํารูปแบบของการปรับปรุงงานในอุตสาหกรรมอื่น ๆ มาปรับใช 
อาจเปนการรวมแนวคิดในการลดขั้นตอนการทํางานโดยหลักการ ECRS มารวมกัน เชน การใช
เอกสารใบตรวจสอบงาน (Check Sheet) การออกแบบอุปกรณจับยึด การออกแบบอุปกรณเพื่อลด
ความผดิพลาดของสายตา การใชเครื่องมือ และเทคโนโลยีมาชวยเสริมใหการทํางานเร็วขึ้นเปนตน 
 สุรสิทธิ์ วิญคาม (2543 : 27-29) กลาววา การปรับปรุงงานโดยวิธีศึกษางาน มีหลักทั่วไป
ในการปรับปรุงงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคไมวาจะเปนงานประเภทใด หรือลักษณะใด จะมีหลัก
ใหญๆ ที่ใชไดทั่วๆ ไป และเหมือนกันอยู 4 ประการดวยกัน คือ 

   1. กําจัดชิ้นงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป (Eliminate) ทั้งนี้ก็เพราะ
งานหรือปฏิบัติการที่ไมจําเปนยอมหมายถึงการสูญเปลาของแรงงาน เวลา วัสดุส่ิงของหรือเงิน
คาใชจายที่นํามาลงทุนหรือดําเนินกิจการหรือจัดงานนั้นขึ้น การพิจารณากําจัดชิ้นงานที่ไมจําเปน
หรือไมมีประโยชนนั้น จะพิจารณาถึงความสําคัญของชิ้นงาน ความสะดวกของผูปฏิบัติงาน 
ความสามารถในการจัดลําดับชิ้นงานใหมได และสามารถใชเครื่องมือที่ดีกวาเดิม 

  2. รวมชิ้นงานหลาย ๆ สวนเขาดวยกันใหมเปนงานชิ้นเดียวกัน (Combine) เมื่องานที่ไม
จําเปนถูกกําจัดตัดทอนออกไปแลว ก็จะเหลือแตสวนหรือชิ้นงานที่จําเปน หรือถาไมสามารถกําจัด
ตัดทอนออกไปได ก็หาทางเอาชิ้นงานหรือสวนของงานที่จําเปนนั้นมารวมเขากันใหมหรือจัดทํา
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ใหม โดยพิจารณาดูวาสามารถออกแบบสถานที่ทํางานและเครื่องมือใหม เปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบ
และรายละเอียดของชิ้นงานใหม หรือเพิ่มทักษะใหแกพนักงาน 

   3. จัดลําดับชิ้นของงานใหม (Rearrange) อาจจะทําการปรับปรุงไดโดยการเปลี่ยนคน 
เปล่ียนสถานที่ หรือเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานเสียใหมใหเหมาะสม 
เพื่อลดขั้นงานบางขั้นใหส้ันลงหรืองายขึ้น ลดขั้นงานขนยายวัสดุและการเดิมเพื่อประหยัดพื้นที่ใน
การทํางานและประหยัดเวลา เพื่อใชเครื่องมืออยางมีประสิทธิภาพขึ้น 

 4. ปรับปรุงงานขั้นหนึ่ง ๆ ใหงายขึ้น (Simplify) ไดแก การทําการปรับปรุงงานใหมีการ
ปฏิบัติการท่ีงายขึ้น และมีประสิทธิภาพสูง เชน งานที่มีขั้นตอนการปฏิบัติที่ยุงยาก สลับซับซอน
ปฏิบัติยาก เขาใจยาก ก็ตองหาทางทําใหงายขึ้น หาทางใชเครื่องผอนแรงหรือเครื่องมือเครื่องจักรที่
ทันสมัยและสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ  
 สรุป การปรับปรุงทํางานตามหลักการ ECRS ของงานวิจัยนี้ หมายถึงการกําจัดขั้นตอน
ของงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป (Eliminate) ชวยลดการสูญเปลาของเวลา 
และวัสดุส่ิงของหรือเงินคาใชจายที่นํามาลงทุน โดยการรวมขั้นตอนงานหลายๆสวนเขาดวยกันใหม
เปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) แลวทําการจัดลําดับขั้นตอนของงานใหม (Rearrange) ใหเหมาะสม 
เพื่อลดข้ันงานบางขั้นตอนใหส้ันลงหรืองายขึ้น (Simplify) และมีประสิทธิภาพสูง 
 
2.1.9 แนวความคิดแบบลีน 
 2.1.9.1 ประวัติและนิยามการผลิตแบบลีน 
 วิทยา สุหฤทดํารง และยุพา กลอนกลาง  (2549 : 39) หลังสงครามโลกครั้งที่ 1 Henry 
Ford และ Alfred Sloan จากบริษัท  General Motors ไดเปลี่ยนระบบการผลิตจากการผลิตที่ตอง
อาศัยเฉพาะชางผูชํานาญไปเปนการผลิตจํานวนมาก ๆ (Mass Production) ซ่ึงมีหลักการอยูบน
พื้นฐานของการเนนความประหยัดที่เกิดจากขนาด (Economics of Scale)  คือการผลิตสินคาออกมา
คร้ังละมาก ๆ  เพื่อใหเกิดคาใชจายตอหนวยที่ต่ําที่สุด เนื่องจากเครื่องจักรมีราคาแพงและไมมีความ
ยึดหยุน หลังสงครามโลกครั้งที่ 2 Eiji Toyota และ Taiichi Ohno วิศวกรของบริษัทโตโยตา 
ประเทศญี่ปุนไดศึกษาตอและกอใหเกิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 
ขึ้น คือ การผลิตตามความตองการของตลาดเฉพาะเทาที่ตลาดตองการเทานั้น จึงไดรับความนิยม
และถูกนํามาใชอยางกวางขวาง ซ่ึงการผลิตแบบโตโยตานั้นจะเปนการเปลี่ยนแปลงหลักการผลิต
ใหเปนรูปแบบการผลิตแบบดึง (Pull System) โดยการศึกษาและนําเอาระบบซุปเปอรมารเก็ตที่ไม
สามารถวางแผนการขายเปนจํานวนแนนอนตายตัวในแตละวันไดมาใช เนื่องจากลูกคามีความ
ตองการที่แตกตางกัน ทําใหตองคอยตรวจเช็คสินคาและคอยเติมสินคาอยูเสมอ พรอมทั้งไดศึกษา
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การเพิ่มผลผลิตและคุณภาพตามระบบของอเมริกาและรวมกับระบบ Just – In – Time ดวย จาก
หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบโตโยตา ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อกําจัดความสูญเปลาและผลิตสินคา
ใหไดตรงความตองการของลูกคา จึงนําไปสูระบบการผลิตแบบลีน(Lean Manufacturing, Lean 
Production หรือ Lean Thinking) ที่มีทั้งความยืดหยุนและความกระชับ ซ่ึงจะมุงเนนไปที่การผลิต
ผลิตภัณฑหรือการบริการที่ลูกคาตองการโดยการทําความเขาใจในกระบวนการผลิต บงชี้ความ
สูญเสียภายในกระบวนการเหลานั้น และกําจัดความสูญเสียเหลานั้นทีละขั้นตอนอยางตอเนื่อง 
นิยามของคําวาลีน เมื่อเปดพจนานุกรมและแปลวา”ผอมหรือบาง” หรือที่เขาใจไดงาย ๆ ก็คือไมมี
สวนเกิน ถานํามาพูดในทํานองวิสาหกิจการผลิต (Manufacturing Enterprise) หมายถึง การ
ออกแบบและจัดการอยางถูกตองเหมาะสมในครั้งแรกที่ดําเนินการ และมุงเนนถึงกระบวนการที่
เพิ่มคุณคาซึ่งวิธีการนี้จะเปนวิธีการทํางานที่ปองกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้นไดอยางสมบูรณแบบ 
และเปนแนวทางกอใหเกิดการปรับตัวในสถาวะการแขงขันที่ขึ้นอยูกับเวลา เพื่อใหองคกรมีความ
คลองตัว (Agility) ใชทรัพยากรอยางจํากัด สะดวกรวดเร็ว ลดตนทุน ลดเวลาที่ไมจําเปนและเพิ่ม
คุณภาพในระบบการผลิต 
 2.1.9.2 หลักการของแนวความคิดแบบลีน    
 วิทยา สุหฤทดํารง และยุพา กลอนกลาง  (2549 : 42) ในป ค.ศ. 1990 Jim Womack ได
เสนอแนวคิดของระบบนี้ในหนังสือช่ือ “Machine that Changed the World”   และใหหลักการใน
การนําไปใชไว 5 ประการดังนี้ 
 ก) คุณคา (Value) ตองรูวาลูกคาตองการอะไรและทําการผลิตใหไดตามความตองการของ
ลูกคา หากเราผลิตสิ่งที่ลูกคาไมตองการก็คือความสูญเปลากระบวนการที่ไรความสูญเปลา (Waste 
– free) เปนกระบวนการที่ดาํเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดความ
สูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้นกระบวนการที่สรางคุณคาจึงเปนสิ่งสําคัญ ลูกคาจะเปนคน
สุดทายที่กําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลาประเภทหนึ่งของ Muda คือกระบวนการที่ลูกคาไม
ตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะดําเนินการเพื่อกําหนดความแมนยําของคุณคาในตัวสินคา และ
กําหนดถึงความสามารถของสินคาในการเสนอราคาใหกับลูกคาหรืออีกแงหนึ่งบริษัทที่ผลิตแบบ
ลีนจะทํางานเพื่อทําความเขาใจ และบอกวาลูกคาตองการซื้ออะไร บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะมีการ
ปรับปรุงพื้นฐานสินคา การบริหารองคกรและพนักงานไปจนถึงแผนการผลิต 
 ข) แผนภูมิสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : VSM) คือการเขียนแผนภาพของ
กระบวนการ เพื่อแสดงใหเห็นถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลในกระบวนการการผลิตของ
ผลิตภัณฑนั้น ๆ และทําการกําจัดกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มออกไปดังแสดงในแผนภูมิที่ 
2.1 
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แผนภูมิที่ 2.1 
การไหลของคณุคา (Value Stream Mapping) 
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 แผนภาพกระบวนการสามารถทําไดโดยสราง VSM คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมดเปนสิ่ง
กอใหเกิดคุณคาเพิ่มและไมมีคุณคาเพิ่ม ที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑใหกับลูกคา ดังนั้น VSM ก็คือ การ
เขียนแผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการ    
ตาง ๆ เมื่อเขาใจวาอะไรคือการไหลของคุณคาของผลิตภัณฑแลวจะพบกับกิจกรรม 3 ประเภท คือ 
ประเภทที่หนึ่ง ขั้นตอนของการสรางคุณคาเพิ่มในการไหลและกระบวนการ (Value Added Flow 
and Activities) เปนขั้นตอนของการเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเหมาะสมในเรื่องหนาที่การทํางานของ
วัตถุดิบ และนําไปสูกระบวนการสุดทายที่ไดผลผลิตภัณฑ ประการที่สอง ขั้นตอนการสรางซึ่งไม
กอใหเกิดคุณคาแตจําเปน (Necessary but Non Value Adding) เร่ิมตั้งแตขั้นตอนปจจุบันของระบบ
ในกระบวนการผลิตที่อาจจะรวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย และการขนสง ประเภทที่สาม 
ขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาและควรจะตองกําจัดออกทันที (Non Value Added Flow 
and Activities) 
 ค) การไหล (Flow) โดยผลิตภัณฑควรไหลผานกระบวนการที่เปนที่เพิ่มคุณคาอยาง
ตอเนื่องและสม่ําเสมอ ปราศจากการรอคอย ซ่ึงนําไปสูการมีระดับสินคาคงคลังเปนศูนยการไหล
แบบตอเนื่อง จะทําใหการผลิตมีชวงเวลานํา (Lead Time) นอย ทําใหสามารถวางแผนการผลิตแบบ 
Make – to – Order แทนแบบ Make – to – Stock และการควบคุมการปรับเรียบ การผลิตทําให
ปริมาณการผลิตกับปริมาณความตองการของลูกคาใกลเคียงกัน เปนการปองกันความสูญเปลาจาก
การผลิตมากเกินไป  การไหลแบบตอเนื่องโดยปราศจากการรอคอยจะนําไปสูการมีระดับวัสดุ
สินคาคงคลังเปนศูนย การกําจัดความสูญเปลาจากการคงคลังสินคาและการปรับเรียบการผลิตที่
เหมาะสมทําใหสามารถสลับเปลี่ยนผลิตภัณฑไดงาย และเกิดความยดืหยุนในกระบวนการ 
 ง) การดึง (Pull) คือ เปนการผลิตสินคาตามปริมาณที่ลูกคาตองการในชวงเวลาที่ตองการ 
เพื่อเปนการกําจัดสินคาคงคลังในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกพิจารณาเปน
เร่ืองการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตสินคาใด ๆ ก็ตามที่ขายไมได จะเปนการสูญเปลาเชนเดียวกัน 
ดังนั้นส่ิงสําคัญก็คือ ทําตามความตองการของลูกคาที่แทจริง โดยการดึงผลิตภัณฑเขาสูระบบ เร่ิม
จาก 3 หลักการแรกในการปรับปรุง หลักการนี้เปนการผลิตตามปริมาณที่เพียงพอในชวงเวลาที่
ตองการ วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธ
ของปริมาณการผลิตกับความตองการเพื่อกําจัดความสูญเปลาที่มากเกินไป แตในการปฏิบัติความ
ตองการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจึงไดนํา Takt Time มาใชเปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของการ
ไหล ซ่ึงหลักการนี้มีความสําคัญมากเพราะการกําจัดความสูญเปลานี้จะทําในขั้นตอนนี้โดยการ
เคลื่อนยายวัสดุคงคลังเหลานี้ออกไป 
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 จ) ความสมบูรณแบบ (Perfection) คือ เปนการเพิ่มคุณคาใหไดมากที่สุดโดยทําการ
พัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) 
 องคประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุงเนน คือ 
 1) บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงมีคุณลักษณะ
และเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาลูกคา 
 2) เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิต
ทันเวลาพอดีของเสียเปนศูนยและ 
 3) ความสมบูรณแบบ คือการเพิ่มคุณคามากที่สุด โดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ 
Kaizen ซ่ึงการประเมินผลตองปรับปรุงได ดังนั้นการบริการและการดําเนินงานขั้นตอไปควรที่จะ
คํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องที่เปนไปได 
 สรุปจากหลักการทั้ง 5 ไดวา ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) จะมุงเนนไป
ที่การผลิตผลิตภัณฑหรือการบริการที่ลูกคาตองการ โดยการทําความเขาใจในกระบวนการการผลิต
และบงชี้ความสุญเปลาภายในกระบวนการเหลานั้น และกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นทีละขั้นตอน
อยางตอเนื่อง ซ่ึงความสูญเปลามีทั้งหมด 7 อยางดังนี้ 
 1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ เปนการผลิตที่เร็วกวามากกวาหรือเสร็จ
กอนที่กระบวนการตอไปจะตองการ เกิดจากการพยากรณที่ไมเหมาะสมทําใหมีเวลานําที่ยาวนาน
ตองใชพื้นที่ในการจัดเก็บมากขึ้นและสิ้นเปลืองทรัพยากรในการบริหารจัดการ 
 2. การรอคอย (Waiting) คือ การรอคอยตาง ๆ ในขณะทําการผลิต เชน การรอการตั้ง
เครื่องรอคอยวัสดุหรือรอช้ินงานเปนตน แสดงใหเห็นถึงการใชเวลาอยางไมมีประสิทธิภาพ ทําให
เกิดความลาชาในการผลิตและสงมอบที่เกิดตนทุนสูญเปลา 
 3. การขนยาย (Transportation) คือ เปนการเคลื่อนยายของวัสดุตาง ๆ ทั้งในสวนของพื้นที่
ในการเก็บรักษาคงคลังและระหวางกระบวนการผลิต อาจเกิดจากการวางผังโรงงานที่ไมดี การจัด
ช้ินงานไมเปนระเบียบ ทําใหสูญเสียแรงงานและเวลาในการขนสงเพิ่มขึ้น กอใหเกิดตนทุนที่สูงขึ้น
และอาจไดรับความเสียหายระหวางการเคลื่อนยายหลายขั้นตอน 
 4. กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ การใชเครื่องมือโดยที่ไม
ถูกตองมาตรฐานในการทํางานไมเพียงพอ การจัดลําดับงานไมเหมาะสม การนําเครื่องจักรใหญ ๆ 
ที่มีกําลังการผลิตสูงมาผลติสินคาจํานวนนอยทําใหเสียคาใชจาย ตนทุน เวลา และแรงงานเกินความ
จําเปน 
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 5. การเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory) คือ การเก็บคงคลังไวมากเกินไป ทําให
เกิดเวลานําที่ยาวนาน  เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ คาใชจายในการจัดเก็บและตนทุนจม ความ
เสื่อมสภาพและลาสมัยของวัสดุ 
 6. การเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) คือ การเคลื่อนที่ที่เคล่ือนไหวของ
พนักงานผิดหลักการเคลื่อนไหว มีทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน การโคงตัว การเอื้อมหยิบ 
เปนตน ทําใหเกิดความเมื่อยลาและสงผลตอการทํางาน ทําใหเกิดอุบัติเหตุไดงาย นอกจากนี้การจัด
วางผังและการจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสม ทําใหเสียเวลาในการเคลื่อนที่มากขึ้น 
 7. ของเสีย (Defects) ไดแก ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ ความเสียหายขณะผลิตหรือขนยาย
ทําใหเสียเวลาและแรงงานในการตรวจสอบแกไข เกิดตนทุนสูญเปลา 
 ความสูญเปลามีความหมายที่ตรงกันขามกับคําวาคุณคา (Value) และโดยทั่วไปแลวใน
การปฏิบัติงาน การดําเนินงานใด ๆ ก็จะประกอบดวยท้ังกิจกรรมและการไหลที่สามารถแบงได 3 
ประเภท คือ 
 1. ขั้นตอนที่ถือเปนการสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ (Value Added : VA) คือ เปน
กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงานที่เกี่ยวกับการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นวัตถุดิบ
หรือช้ินสวนที่ใชในการผลิตวาจะใชแรงงานหรอืเครื่องจักรในการผลิตนําไปสูกระบวนการสุดทาย
ที่ไดผลิตภัณฑ กลาวงาย ๆ ก็คือ การปฏิบัติงานใด ๆ ที่สงผลใหเกิดคุณคาเพิ่มในผลิตภัณฑ เชน 
การประกอบชิ้นสวน การเชื่อมตอช้ินงานเปนตน 
 2. ขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดคณุคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ (Non Value Added : NVA) คือ 
ความสูญเปลาและเปนกิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรจะกําจัดออกไป เชนเวลาในการรอคอย (Waiting 
Time) การกอง / สุมผลิตภัณฑระหวางการผลิต (Work in Process : / WIP) การทํางานหรือกิจกรรม
เดียวกันซ้ํา ๆ (Double Handling : Reworking) เปนตน 
 3. ขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ แตเปนสิ่งจําเปน (Necessary but 
Non Value Added : NNVA) ถือเปนความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตตัวยาง เชน การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ, การเคลื่อนยายอุปกรณ/
เครื่องมือระหวางการผลิต ความสูญเปลาประเภทนี้อาจจะไมสามารถกําจัดทิ้งไดแตควรจะทําให
เกิดขึ้นนอยที่สุด 
 2.1.9.3 แผนภูมิสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : VSM) คือ เครื่องมือท่ีใชเขียน
แผนภาพที่ไดแสดงถึงเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบ
และขอมูลในการผลิตนั้น มีประโยชนในการใชจําแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเปนการเพิ่มคุณคาและ
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ไมเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑหรือที่เรียกวา ความสูญเปลา แลวหาวิธีการเพื่อทําการกําจัดความสูญ
เปลานั้นออกไป โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 1. การกําหนดความตองการของลูกคา เนื่องจาก VSM เปนเครื่องมือในแนวคิดการผลิต
แบบลีน ซ่ึงมุงกําจัดความสูญเปลาตาง ๆ ในกระบวนการผลิตเพื่อใหสินคาหรือบริการนั้นสามารถ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้นกอนที่จะเขาสูขั้นตอนในการทํา VSM ส่ิงแรกที่
จําเปนตองคํานึงถึง คือ การสามารถเขาใจถึงความตองการของลูกคาไดอยางแทจริงเราจึงจะ
สามารถสนองความตองการนั้นไดอยางถูกตอง 
 2. กลุมผลิตภัณฑ เมื่อทราบวาผลิตภัณฑใด เปนผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ และมีขั้นตอน
การผลิตเปนอยางไรแลว ถามีเพียงชนิดเดียวก็จะสามารถขามขั้นตอนนี้ไปสูขั้นตอนที่ 3 ไดเลย แต
ถาในกรณีที่ผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการที่ผานขั้นตอนการกําหนดคุณคานั้นมีหลายชนิด หลายรุนที่มี
ขั้นตอนการผลิตแตกตางกัน จะตองทําการเลือกกลุมผลิตภัณฑที่จะนํามาทําการเขียนแผนภาพ
เสียกอน 
 3. การเขียนแผนภาพสถานการณปจจุบัน ซ่ึงเปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตที่
แสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบและการไหลของขอมูลในกระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการอยู
ในปจจบันของผลิตภัณฑหรือกลุมผลิตภัณฑนั้น เพื่อทําใหมองเห็นถึงความสูญเปลาตาง ๆ ที่ซอน
อยูและหาทางกําจัดความสูญเปลานั้นออกไป โดยมีหลักในการเขียนแผนภาพภายในและภายนอก
ดังนี้ 
  3.1 การวาดแผนภาพภายนอก  
   3.1.1 เขียนสัญลักษณโรงงานของลูกคาเพียง 1 โรงงาน โดยไมคํานึงถึงจํานวน
ลูกคาวามีกี่ราย และกรอกรายละเอียดลงในกลองขอความ เชน จํานวนชิ้นงานที่ลูกคาตองการตอวัน
จํานวนกะ (เร่ิมตนวาดแผนภาพที่ลูกคาเนื่องจากลูกคาคือผูที่กําหนดคุณคาที่แทจริง) 
   3.1.2 เขียนสัญลักษณโรงงานของผูจัดสงเพียง 1 โรงงาน โดยที่เปนการเลือกผู
จัดสงที่มีความสําคัญสูงสุดนั่นคือ เลือกเฉพาะชิ้นสวนที่มีความสําคัญสูงสุดในการผลิต หรือเลือก
ช้ินสวนที่ตองการใชในการลงทุนเปนจํานวนเงินมากที่สุด จากผูจัดสงวัตถุดิบรายใหญที่สุดที่ทํา
การสงชิ้นสวนนั้น และกรอกรายละเอียดลงในกลองขอความ ซ่ึงรายละเอียดนี้จะตองเปน
รายละเอียดที่ฝายจัดซื้อตองการ 
   3.1.3 เขียนสัญลักษณของโรงงานแลว ทําการเชื่อมโยงระหวางลูกคา โรงงาน และ
ผูจัดสง โดยใชสัญลักษณของการไหลของขอมูล (Information Flow) นอกจากนี้ยังสามารถกรอบ
ขอมูลที่เกี่ยวของกับการไหลของขอมลูเหลานั้น เชน ความถี่ของการไหลของขอมูลลงในกลองใส
รายละเอียดใตลูกศรได 
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  3.2 การวาดแผนภาพภายใน  คือ ซ่ึงเปนการวาดแผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมใน
กระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงเกี่ยวของเฉพาะภายในองคกรของเรา โดยในการวาดแผนภาพนั้น       
ผูวาดจะตองออกไปสังเกตการณในกระบวนการจริง ๆ เพื่อเก็บรายละเอียดทั้งหมดและการวาดก็
จะตองเริ่มจากการสังเกตที่กระบวนการหลังสุดยอนกลับไปขางหนา นั่นคือจากฝายขนสง 
(Shipping) ยอนหลังไปจนถึงฝายรับวัตถุดิบ เหตุผลก็คือจะทําใหสามารถเขาใจการไหลของการ
ผลิตนั้นไดงายขึ้น 
 4. การวิเคราะหคุณคา ทําการวิเคราะหและปรับปรุง โดยใชหลักการกําจัดความสูญเปลา
ซ่ึงไมถือวาเปนการเพิ่มคุณคาออกจากระบบ เพื่อใหไดกระบวนการผลิตใหมที่มีประสิทธิภาพดีขึ้น
จากเดิม แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเห็นไดจากความสูญเปลาทั้ง 7  ประการ ไดแก การผลิต
เกินความจําเปน (Overproduction)ของคงคลัง (Inventory) การเคลื่อนยาย(Transportation) 
กระบวนการผลิตที่ไมจําเปนหรือไมเหมาะสม (Inappropriate  Processing) ของเสีย (Defect หรือ 
Rework) การรอคอย (Waiting) และการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน (Motion) 
 5. การเขียนแผนภาพสถานการณอนาคต เปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหมที่ถูก
ปรับปรุงโดยการกาํจัดความสูญเปลาตาง ๆ ออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือข้ันตอนการผลิต
ใหมโดยใชวิธีการหรือความรูตาง ๆ การนําไปใชงาน  เมื่อสังเกตไดวาคําที่แสดงถึงประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิต เชน คาเวลานํา รอบเวลาการผลิตที่ไดจากแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณอนาคตที่คาแสดงวาประสิทธิภาพดีขึ้นจากกระบวนการผลิตแบบเดิม  เราสามารถนํา
กระบวนการผลิตใหมที่ปรับปรุงแลวนั้นไปใชในกระบวนการผลิตจริงไดตอไป แตถาหากพบวายัง
สามารถปรับปรุงหรือกําจัดความสูญเปลาในจุดใดไดอีก ก็สามารถทําใหแผนภาพกระบวนการผลิต
ในสถานการณอนาคตนั้นเปลี่ยนเปนแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบันแลว
ดําเนินการซ้ําตามขอ 3 ไดตอไป 
 สําหรับสัญลักษณที่ใชในแผนภาพสายธารคุณคา สัญลักษณของการไหลขอมูล 
(Information Flow Icons) และสัญลักษณของการไหลทั่วไป (General Flow Icons) ดังกลาวแสดง
ในตารางที่ 2.5 2.6 2.7 
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ตารางที่ 2.5 
สัญลักษณท่ีใชในแผนภาพสายธารคุณคา 

 

สัญลักษณ ความหมาย 
FACTORY 
 

สัญลักษณใชแสดงแทนผูจัดสงวัตถุดิบ (Supplier) ซ่ึงจะเขียน
อยูมุมซายบนของแผนภาพและเปนจุดเริ่มตนการไหลของ
วัตถุดิบลูกคา Customer จะเขียนอยูมุมขวาบนของแผนภาพ
และเปนจุดสิ้นสุดการไหลของวัตถุดิบ 

MANUFACTURING  
PROCESS 

 
 

สัญลักษณที่แสดงถึงกระบวนการ(Process)การปฏิบัติงาน 
(Operation), เครื่องจักร (Machine) หรือแผนกใดๆ 
(Department)ในการไหลของวัตถุดิบเพื่อหลีกเลี่ยงการเขียน
แผนภาพที่ดูรกมากไปจะใช Process Box 1 ภาพ แทน 1 แผนก
ในการผลิต 

DATA  BOX 
C/T   =  45 sec 
C/O  =  30 min 
3 Shifts 
2% Scrap 

 

สัญลักษณนี้เปนสัญลักษณที่วางอยูภายใตสัญลักษณอ่ืน ใช
บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของกับสัญลักษณที่อยูขางบนนั้น เพื่อนํามา
วิเคราะหและสังเกตระบบ ขอมูลทั่วไปที่บันทึกอยูใน DATA 
BOX  ที่อยูภายใตสัญลักษณ FACTORY น้ันก็เชน ความถี่ใน
การจัดสง ขอมูลดิบ ขนาดของชุด (Batch) ปริมาณความ
ตองการตอชวงเวลา 

INVENTORY 
 
 
 
 

สัญลักษณนี้ใชแสดงจํานวนของคงคลังที่สะสมไวในระหวาง
กระบวนการซึ่งจะเขียนไวภายในรูปสามเหลี่ยม ถาในระหวาง 
2  กระบวนการใดๆ มีของคงคลังเก็บไวมากกวา 1 แหง จะใช
สัญลักษณนี้แทน   นอกจากนี้สัญลักษณนี้ยังใชแสดงแทน
สถานที่ที่ใชเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑสําเร็จรูปดวย ดังนั้นจึง
เปนสัญลักษณที่ใชแสดงถึงการเริ่มตนและสิ้นสุดของการไหล
ของวัตถุดิบ 
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ตารางที่ 2.5 (ตอ) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
FINISHED  GOODS 
TO  CUSTOMER 

 

เปนสัญลักษณแสดงถึงการไหลของวัตถุ ซ่ึงรับจากผูจัดสงเขา
มาสูแผนกรับวัตถุดิบ  หรือแสดงการไหลของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปจากแผนกขนสงไปสูลูกคา 

TRUCK 
 

สัญลักษณนี้แสดงถึงการเคลื่อนยาย การขนสงทั้งภายในและ
ภายนอกองคกร โดยท่ีจะมีขอมูลแสดงความถี่ในการขนยาย
แสดงไวภายในรูป 
 

PUSH สัญลักษณนี้แสดงการไหลของวัตถุดิบจากกระบวนการหนึง่ไป
ยังกระบวนการหนึ่ง ซ่ึงเปนการไหลแบบผลัก (Push) หมายถึง
กระบวนการผลิตที่ไมใหไดความสําคัญในปริมาณความ
ตองการที่แทจริงของกระบวนการสุดทาย 

SUPERMARKET 
 
 
 
 

 

เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทนการคงคลังแบบ Supermarket 
หรือ(Buffer) ซ่ึงจะขึ้นอยูกับการพยากรณความตองการของ
ลูกคาการไหลของระบบควรจะเปนการไหลแบบตอเนื่องหรือ
การไหลทีละชิ้น ถาการพยากรณถูกตองการไหลในระบบก็จะ
เปนการไหล 
แบบตอเนื่อง เพราะฉะนั้นจะตัดสัญลักษณนี้ออกไปได 
 

PULL / WITHDRAWAL สัญลักษณนี้ใชแสดงการควบคุมการไหลของวัตถุเปนระบบ
แบบดึง (Pull system)  ซ่ึงจะใชติดกับสัญลักษณ Supermarket 
ที่กระบวนการผลิต ที่ทําการจัดสงผลิตภัณฑเขาสู Supermarket 
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ตารางที่ 2.5 (ตอ) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
FIRST IN  FIRST OUT 
(FIFO) 
 

 
 
 

สัญลักษณนี้มีความหมายเดียวกับ CONWIP (Constant Work 
in process) ใชเพื่อใหผูจัดสงทําการผลิตผลิตภัณฑมาแทนที่เมื่อ
ผลิตภัณฑที่จัดเก็บไวใน FIFO ถูกใชไป ทําใหเกิดที่วางขึ้น 
หากจํานวนที่จัดเก็บใน FIFO เต็ม ผูจัดสงก็จะหยุดทําการผลติ 
จนกวาจะมีใชของคงคลังที่เก็บไวใน FIFO อีก วิธีนี้จะเปนการ
ชวยปองกันไมใหผูจัดสงผลิตเกิน ในสัญลักษณนี้จะมีปริมาณ
ของคงคลังที่เก็บไดมากสุดบันทึกไวดวย 

 
ตารางที่ 2.6 

สัญลักษณของการไหลขอมูล (Information Flow Icons) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
INFORMATION  FLOW เปนสัญลักษณที่ใชแสดงการไหลของขอมูลซ่ึงการไหลของ

ขอมูลตามปรกติจะแสดงแทนดวยลูกศรธรรมดา แตหากการ
ไหลของขอมูลนั้นใชอุปกรณทางอิเล็กทรอนิกส เชน Internet , 
Electronic Data Interchange (EDI) , Local  Area Network 
(LAN) เปนตน จะใชลูกศรหยักแบบสายฟา พรอมกับกลองใส
ขอมูลแสดงความถี่ ของการไหล  ประเภทของอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสที่ใช และชนิดของขอมูลที่ทําการแลกเปลี่ยน 

PRODUCTION  KANBAN 
 
 
 

“ คัมบังส่ังผลิต” เปนสัญลักษณเพื่อบอกใหใชกระบวนการ
กอนหนานี้ทําการผลิต และจัดสงชิ้นสวนไปกระบวนถัดไป ซ่ึง
จะใชเปนการดหรือเครื่องมือบอกปริมาณที่ตองผลิต และเปน
สัญลักษณส่ังใหผลิตได 
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ตารางที่ 2.6 (ตอ) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
WITHDRAWAL   KANBAN 

 

 

“ คัมบังเบิก”  เปนสัญลักษณเพื่อใชแทนการซื้อหรือการเบิก
ของใน Supermarket  ไปใช โดยใชการดหรือเครื่องมือใดๆ 
บอกใหผูปฏิบัติงานไปที่ Supermarket แลวทําการเบิกของใน
จํานวนที่แสดงไวใน คัมบัง นําไปใหกระบวนการที่ตองการ 

SIGNAL/TRIANGLE  
KANBAN 
 
 
 

เ ป น สัญ ลักษณที่ ใ ช เ มื่ อ ระดับของคงคลั งที่ เ ก็ บไว ใน 
Supermarket ของระหวางกระบวนการลดลงถึงระดับต่ําสุดที่
กําหนดไว เมื่อคัมบังนี้สงไปถึงกระบวนการใด เปนสัญลักษณ
ใหกระบวนการนั้นทําเปลี่ยนแปลงสภาวะเมื่อทําการผลิต 
Batch  ของผลิตภัณฑที่กําหนดไวในคัมบัง 

SEQUENCED  PULL BALL 
 

สัญลักษณนี้ใชแสดงแทนระบบการดึง ซ่ึงจะแสดงคําแนะนํา
ใหแกกระบวนการผลิตหรือประกอบถึงชนิดและปริมาณที่ตอง
ทําการผลิตตอหนึ่งหนวย โดยปราศจากการใช Supermarket 

 
ตารางที่ 2.7 

สัญลักษณของการไหลทั่วไป (General Flow Icons) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
LOAD  LEVELING 

 

เปนเครื่องมือท่ีใชเหมือนเปนคัมบังแบบ Batch  ที่จะแสดงถึง
ระดับปริมาณการผลิตและชวงเวลา 
 

KAIZEN  LIGHTENING 
 
 

เปนสัญลักษณที่ใชแสดงสิ่งที่ตองการปรับปรุงและแผนการใน
การพัฒนาอยางตอเนื่องในกระบวนการพิเศษใดๆ เพื่อนําไปสู 
Future State Map  ของสายธารคุณคาของการผลิต 
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ตารางที่ 2.7 (ตอ) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
SEFETY  STOCK 
 

 
 
 

เปนสัญลักษณใชแสดงแทนการเก็บของคงคลังที่เผ่ือไวช่ัวคราว
เพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นในการผลิตเชน  Downline 
ปองกันปญหาที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงความตองการของ
ลูกค าหรือ เมื่ อระบบเกิดขัดของ  เปนตนซึ่ งการจะ เก็บ
ของคงคลังไวเผ่ือในกรณีตางๆเหลานี้ ควรมีนโยบายจัดการที่
ชัดเจนเมื่อไรควรจะมี Safety Stock และควรจะมีจํานวนเทาไร 
 

OPERATOR เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทนผูปฏิบัติงานซึ่งจะเขียนไวใน 
MANUFACTURING  PROCESS แสดงจํานวนผูปฏิบัติงานใน
แตละสวนของสถานีงานหรือกระบวนการนั้นๆ 

   
 แผนภูมิสายธารคุณคา (VSM) เปนการแสดงใหเห็นถึงการไหลของวัตถุดิบและ
สารสนเทศ จากการรวบรวมกระบวนการทั้งหมดสําหรับการนําพากระบวน(Processes) ไปตลอด
กระบวนการผลิต หรือ การบริการ หรือจาก วัตถุดิบสงไปถึงลูกคา โดยการแสดงถึงกิจกรรมที่มี
คุณคาเพิ่ม (Value added) และ กิจกรรมที่ไมมีคณุคาเพิ่ม (Non-value added) เพื่อบงชี้กิจกรรมที่
กอใหเกิดความสูญเสีย (Wastes) ที่จะนํามาใชในการจัดการลดเวลานํา (Lead Time) และลดตนทุน
ในโซอุปทาน ความสูญเสียเปนกิจกรรมทั้งหมดที่ใชทรัพยากรซึ่งทําใหเกิดตนทุนตอผลิตภัณฑแต
ไมเกิดมูลคาตอลูกคา ความสูญเสียประกอบไปดวยเกณฑ 7 ขอ คือ การผลิตที่มากเกินไป 
(Overproduction) การรอคอย (Waiting) การขนสง (Transportation) การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม 
(Inappropriate Processing) สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary Inventory) การเคลื่อนยายที่ไม
จําเปน (Unnecessary Motion) และขอบกพรอง (Defects 
 เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหสายธารคุณคา ไดแก ผังงานกิจกรรมของกระบวนการ 
(Process Activity Mapping) และเมทตริกซการตอบสนองในโซอุปทาน (Supply Chain Response 
Matrix) โดยผังงานกิจกรรมของกระบวนการจะใชในการวิเคราะหการไหลของวัตถุ หรือการไหล
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ของสารสนเทศ โดยแสดงการจําแนกแยกแยะกระบวนการและชนิดของงานเพื่อตัดกิจกรรมที่ไม
จําเปน เชน การขนยายและการเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปนในโซอุปทาน 
 โดยสรุปแผนภูมิสายธารคุณคา (VSM) ใชในการวิเคราะหกระบวนการเพื่อเพิ่มคุณคาจาก
ความตองการของลูกคา โดยแสดงการไหลของสารสนเทศที่มีสัญญาณและการควบคุมการไหลของ
วัตถุ ชวยในการนําเสนอกระบวนการทํางานและเวลานําที่ใชทั้งหมดในกระบวนการจากการ
วิเคราะหความสูญเสีย (Wastes) มีความงายตอการนําไปใช นอกจากนี้ยังเปนการลงทุนที่ต่ําซึ่งเปน
การนําไปสูการตอบสนองอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรม (Quick Response in Manufacturing)  
(เตือนใจ สมบูรณวิวํฒน.  ม.ป.ป. : ออนไลน) 
 สรุป แนวทางวิธีการของการปรับปรุงกระบวนการจัดการงานคลังสินคาของงานวิจัยนี้ 
โดยการนําสายธารคุณคา (VSM) มาใชในการวิเคราะหกระบวนการซึ่งจะแสดงการไหลของ
ขั้นตอนปฏิบัติ ชวยในการนําเสนอกระบวนการทํางานและเวลานํา (Lead Time) ที่ใชทั้งหมดใน
กระบวนการจากการวิเคราะหความสูญเปลา แลวนําเอาหลักการ ECRS ชวยกําจัดขั้นตอนบางสวน
ที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป (Eliminate) โดยการรวมขั้นตอนหลาย ๆ สวนเขาดวยกัน
ใหมเปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) และจัดลําดับขั้นตอนของการปฏิบัติใหม (Rearrange) ให
เหมาะสม ซ่ึงมีแนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงตามรายละเอียดดังนี้  

1. สํารวจความตองการของผูรับบริการ 
2. ทบทวนกระบวนการเดิม 
3. วิเคราะหขอบกพรองของกระบวนการเดิม 
4. ออกแบบกระบวนการใหม 
5. เปรียบเทียบกระบวนการเดิมและกระบวนการใหม 
6. จัดทําคูมือปฏิบัติงาน 
7. นํากระบวนการใหมไปทดลองปฏิบัติ 

 8. ประเมินคุณภาพของการทดลองปฏิบัติ 
 

2.2 การจัดการคลังสินคา 
 

 คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2547 : 2-4) ไดใหคําจํากัดความของการจัดการคลังสินคา คือ 
กระบวนการประสมประสานทรัพยากรตาง ๆ เพื่อใหการดําเนินกิจการคลังสินคาเปนไปอยางมี
ประสิทธิผลและบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคของคลังสินคาแตละประเภทที่กําหนด  
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 บูรณะศักดิ์ มาดหมาย (ม.ป.ป. : ออนไลน) ไดใหความหมายของการจัดการคลังสินคา 
(Warehouse Management) วาเปนการจัดการในการรับ การจัดเก็บ หมายถึง การจัดสงสินคาใหผูรับ
เพื่อกิจกรรมการขาย เปาหมายหลักในการบริหารดําเนินธุรกิจ ในสวนที่เกี่ยวของกับคลังสินคาก็
เพื่อใหเกิดการดําเนินการเปนระบบใหคุมกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเก็บ การหยิบ
สินคา การปองกัน ลดการสูญเสียจากการ ดําเนินงานเพื่อใหตนทุนการดําเนินงานต่ําที่สุด และการ
ใชประโยชนเต็มที่จากพื้นที่ 
 ชุมพล มณฑาทิพยกุล (2550 : 4-5) ไดกลาววาการจัดการคลังสินคา หมายถึง การจัด
ระเบียบในดานการเคลื่อนยายในการรับ การจัดเก็บ การวางและการรักษาสินคาอยางเปนระบบ มี
ระเบียบแบบแผน เพื่อปองกันและรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี ดวยตนทุนการดําเนินงานที่ต่ํา เพื่อ
ชวยในการดําเนินงานและกําไรใหกับกิจการ  ทั้งนี้ การคลังสินคามีวัตถุประสงคดังตอไปนี้   

 -  เพื่อลดระยะทางในการเคลื่อนยายใหมากที่สุด 
-  เพื่อใหเกิดการใชพื้นที่และปริมาตรในการจัดเก็บมากที่สุด 

 -  สรางความมั่นใจไดวามีอุปกรณ เครื่องมือ และระบบสนับสนุนตางที่เพียงพอ 
-  สรางความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของผูที่เกี่ยวของทั้งหมด เชน พนักงานจัดเก็บ    

สินคา พนักงานขนถาย เปนตน 
-  เพื่อใหเกิดการบริหารตนทุนพัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพสูงสุด  

 สรุป การจัดการคลังสินคาเปนการจัดระเบียบในดานการเคลื่อนยายของการรับ การ
จัดเก็บ การวางและการรักษาสินคาอยางมีระเบียบแบบแผน ปองกันรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี 
และการหยิบสินคาอยางเปนระบบ เปนการลดความสูญเสียจากการปฏิบัติงานเพื่อใหตนทุนของ
การดําเนินงานต่ําที่สุด และชวยเพิ่มประสิทธิภาพในงานบริการสนองตอบความตองการของลูกคา 
  สําหรับการจัดการคลังสินคาในงานวิจัย หมายถึง การจัดระเบียบการรับขอมูลคําส่ังรับ-
จายสินคา และการเคลื่อนยายสินคาในกระบวนการตาง ๆ เชน การรับสินคาเขา  การจัดเก็บ  การจัด
วางสินคา และการจายสินคาดวยการหยิบสินคาออกอยางเปนระบบ เพื่อการลดเวลาของการ
ดําเนินงานต่ําที่สุด ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในงานบริการ และสรางความพึงพอใจในการปฏิบัติงานที่
เกี่ยวของ 
 
 2.2.1 ขอบเขตของการจดัการคลังสินคา 

 การจัดการคลังสินคามีกิจกรรมหลายดาน ในภาพที่ 2.1 ดานลางแสดงถึงภาพรวมของ
กิจกรรมตาง ๆ ของการจัดการคลังสินคาโดยจะเริ่มที่ การเลือกทําเลที่ตั้งของคลังสินคา (Location 
Selection) การกําหนดขนาดของคลังสินคา (Sizing) การออกแบบผังของคลังสินคา (Layout) การ
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ออกแบบกระบวนการจัดการคลังสินคา (Warehouse Management System) การควบคุมการ
ปฎิบัติงาน (Location Control) การจัดสง (Delivery) การรายงานและจัดเก็บขอมูล (Record and  
Data) 

ภาพที่ 2.1 
ภาพรวมของขอบเขตของการจัดการคลังสินคา 

 

 
 
2.2.2 พื้นฐานของการดาํเนินงานคลังสนิคา   
  คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2547 : 152-153) ไดกลาวถึงพื้นฐานการดําเนินงานคลังสินคาไว
ดังนี้ 
 ความหมายของขอบเขต การดําเนินงานคลังสินคา ซ่ึงสวนมากจะมุงเนนในการจัด
กิจกรรมในคลังสินคา ซ่ึงการจัดการเก็บรักษาคือการจัดวางสินคาอยางมีระเบียบและการดแูลสินคา
ไวในพื้นที่เก็บรักษาของสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ ใหสินคานั้นอยู ในสภาพพรอมสําหรับการ
จัดสงสินคาออกไปเพื่อการจําหนาย การเก็บรักษาเริ่มตนตั้งแตการรับสงสินคาเขามาจนไปถึงการ
จัดเตรียมสินคาเพื่อสงออกจากคลังสินคา การเก็บรักษาที่เกี่ยวของ ในการจัดผังที่ของการเก็บรักษา
แบบตาง ๆ ของสิ่งอํานวยความสะดวก แผนการเก็บรักษาระบุตําแหนงเก็บ ตลอดจนระเบียบปฏิบัติ
ทั้งมวล และการควบคุมทางบริหารนับตั้งแตสินคานั้นไดเขามาจนกระทั่งสินคานั้นไดถูกจัดสง
ออกไปโครงการเกี่ยวกับความตองการพื้นที่เก็บรักษาจะตองถูกจัดทําลวงหนากอนที่จะนําสินคาเขา
จัดวางลงในพื้นที่ที่เก็บรักษาจริง การกําหนดวิธีการควบคุมจัดเก็บรักษา ระบบบอกตําแหนงที่มี
ประสิทธิภาพนับวาเปนส่ิงสําคัญมากในการเก็บรักษาอยางมีประสิทธิภาพผลสําหรับส่ิงอํานวย
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ความสะดวก อนึ่งหลักการ เทคนิค และระเบียบปฏิบัติการทั้งหลายที่เกี่ยวกับการจัดการคลังสินคา
สามารถนําไปประยุกตใชกับสินคาไดทุกกลุมทุกประเภท 
 สรุป จากขอบเขตของการจัดการคลังสินคานั้น สําหรับการปรับปรุงกระบวนการจัดการ
งานคลังสินคาของงานวิจัยนี้จะครอบคลุมเฉพาะในสวนของการออกแบบกระบวนการจัดการ
คลังสนิคา (Warehouse Management System) และการควบคุมการปฎิบัติงาน (Location Control) 
ในกิจกรรมที่เกี่ยวกับกระบวนการรับสินคา (Receive) การจัดเก็บสินคา (Putaway) และ การหยิบ
สินคา (Pick) ซ่ึงเปนสวนสําคัญที่สามารถชวยในการปรับปรุงวิธีการและลดเวลาของขั้นตอนของ
การปฏิบัติไดอยางมีนัยสําคัญ โดยจะไมรวมในสวนของการเลือกทําเลที่ตั้งของคลังสินคา 
(Location Selection) การกําหนดขนาดของคลังสินคา (Sizing) การจัดสง (Delivery) การรายงาน
และจัดเก็บขอมูล (Record and Data) 
   
2.2.3 กิจกรรมตาง ๆ ในการบริหารคลังสนิคา 
 กิจกรรมในคลังสินคาคลังสินคาแตละแหงควรออกแบบใหเปนไปตามขอเรียกรองของ
โซอุปทานที่มีสวนรวมอยูอยางเฉพาะเจาะจง อยางไรก็ตาม มีปฏิบัติการหรือหนาที่อยูหลายหนาที่ที่
เปนปกติในคลังสินคาสวนใหญ ปฏิบัติการเหลานี้มักจะขึ้นอยูกับวาคลังสินคานั้นสวนใหญใช
อุปกรณพื้นฐานที่ตองใชแรงงานคนบังคับหรือเปนคลังสินคาที่มีระบบสวนใหญเปนอัตโนมัติและ
มีระบบจัดเก็บและขนถายที่ซับซอน สําหรับคลังสินคาที่ทําหนาที่ถือครองสินคาคงคลัง ดังนั้นใน
คลังสินคาทั่วไปจะมองไดเปนสองมุมมอง มุมมองแรก คือ องคประกอบพื้นฐานหลักที่จะมองเปน
กลุมของกิจกรรม ที่แตละองคประกอบสามารถมีหลายกิจกรรม สวนมุมมองที่สองคือมองใน
ลักษณะของการไหลของสินคาผานคลังสินคา ซ่ึงจะผานไปยังกิจกรรมตาง (การไหลสินคาจะผาน
ไปยังหนวยธุรกิจ –Business Unit) โดยองคประกอบพื้นฐานของคลังสินคาแสดงในแผนภูมิที่ 2.2 
 

แผนภูมิท่ี 2.2 
องคประกอบพื้นฐานของคลังสินคา 
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 แมวาคลังสินคาอาจแตกตางกันตามประเภทของคลังสินคา แตหากมองยอยลงไปถึง
กิจกรรมในคลังสินคามักจะประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ที่ตอบสนองตอกิจกรรมหลัก 3 กลุม
ขางตน โดยมีกิจกรรมยอยที่แยกตามกิจกรรมของหนวยธุรกิจ (Business Unit) ที่มักถูกนํามาปฏิบัติ
ในคลังสินคาทั่วไป ซ่ึงมีดังตอไปนี้ คือ (วายุภาพ.  2548 : 35-37)  
 1. การรับสินคา (Receiving) คือการรับสินคาเขาสูคลังสินคาโดยจะรวมถึง การจัดตาราง
รถเขาคลังสินคาวาจะเขาเมื่อใด จอด ณ จุดไหน สินคามีปริมาณเทาไร จะใชคนงาน อุปกรณเทาไร 
อันเปนการเตรียมการลวงหนา และถามีการขนออกทันที่ เชน Cross-Dock แลวจะนํารถมาเทียบ ณ 
เวลาใด และเมื่อรถบรรทุกเขามาจอดที่คลังสินคาและมีการตรวจรับสินคา จะมีการตรวจสอบวา
ตัวลอคที่ประตูทายรถยังอยูในสภาพที่ดี และการขนสินคาเขาคลังสินคาไปยังที่พักสินคา (Staging 
Area) เพื่อเตรียมที่จะสงไปยังชั้นเก็บสินคาหรือสงผานตอไปยังลูกคาหรือคลังสินคาอื่น ๆ
ตรวจสอบจํานวนและสภาพของสินคาตรวจสอบเอกสาร 
 2. การจัดหีบหอกอนเก็บ (Prepackaging) เปนกิจกรรมมูลคาเพิ่ม (Value Added) โดย
กิจกรรมนี้จะมีการแตกสินคาออกเปนหนวยยอยและทําการบรรจุหีบ/หอเพื่อสงตอใหลูกคาหรือ
ตัวแทนจําหนาย โดยกิจกรรมนี้สามารถทําทันทีที่รับสินคาได ถาหากมีพื้นที่เพียงพอในการเก็บและ
สามารถสงตอไปยังลูกคาไดทันที แตถาหากเรายายกิจกรรมนี้ไปทําทีหลังก็ไดเชนกัน โดย
วัตถุประสงคของการทําทีหลังก็เพราะตองการประหยัดเนื้อท่ีในการจัดเก็บเนื่องจากการจัดเก็บเปน
หีบ/หอใหญนั้นจะทําไดงายและ รวดเร็วกวา 
 3. การจัดสินคาเขาที่ (Put-away) การจัดสินคาเขาที่นั้นคือการยายสินคาจากทารับสินคา
และขนสงไปยัง ณ จุดเก็บสินคา (ชั้นวางสินคา) โดยจะมีการตรวจสอบสถานที่เก็บสินคาวาสินคาที่
เขามาจะไปยังจุดใดและมีการบันทึกลงระบบจัดเก็บสินคา 
 4. การเก็บสินคา (Storage) คือ การเก็บสินคาเพื่อใชในอนาคต โดยการเก็บสินคาจะขึ้นอยู
กับขนาด จํานวน ความนิยมของสินคา (มีผลในตําแหนงของการจัดสินคาเขาที่เก็บ) และ
คุณลักษณะของสินคาที่จําเพาะ เชน ตะปู สกร ูขาวสาร ทราย เปนตน 
 5. การแตกสินคาเพื่อเติมเต็ม (Replenishment/Letdown) คือ การขนยายสินคาจากสถานที่
เก็บสินคาที่เปนหนวยใหญไปสูสถานที่จัดเก็บสินคาที่เล็กกวาเพื่อใชในการหยิบสินคาตามใบสั่งซื้อ 
 6. การหยิบสินคาตามใบสั่งซ้ือ (Order Picking) คือ การนําสินคาออกจากที่จัดเก็บเพื่อ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยมีการเลือกและหยิบสินคาในจํานวนที่ตองการจากที่
จัดเก็บสินคา โดยมีการจัดทําเอกสารตามที่จําเปน โดยวิธีการหยิบสินคาจะแตกตางกันขึ้นกับการจัด
วางสินคา เชน หยิบแบบคลื่น (Wave Picking) หยิบเปนชุด (Batch Picking) หยิบเปนชิ้น (Piece 
Picking) เปนตน 
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 7. การตรวจสอบ (Checking) เปนขั้นตอนที่เสริมโดยปกติมักเปนการตรวจสอบสินคา
กอนนําสินคาบรรจุขึ้นรถ ในบางคลังสินคาที่มีราคาแพง เชน ยา ที่ตองมีการตรวจสอบยอดกอน
นําสงลูกคาเสมอ หรือเปนการตรวจสอบสภาพของสินคากอนนําสง 
 8. การบรรจุหีบหอและทําสัญญลักษณ (Packing and Marking) การบรรจุหีบหอ หรือการ 
บรรจุแยกชิ้นไมวาจะเปนหนึ่งชิ้นหรือมากกวาตามใบสั่งซื้อในที่บรรจุภัณฑที่เหมาะสมกับสินคา 
หลังจากนั้นจะนําไปติดฉลากบนบรรจุภัณฑนั้น ๆ เชน ราคา หรือที่อยูของลูกคา เปนตน ใน
ขั้นตอนนี้บางครั้งอาจมีการจัดหีบหอใหม (Re-packaging) เชน การนําสินคาที่อยูในกลองของ
สินคาสงเสริมการขายมาบรรจุลงกลองสินคาใหม เนื่องจากหมดรายการสงเสริมการขายของสินคา
รายการนั้น ๆ 
 9. การคัดแยก (Sorting) คือการคัดแยกสินคาออกตามความตองการของลูกคา เชน การคัด
แยกจดหมายสงตามปลายทาง การคัดแยกสินคาจากถาดสายพานที่เอียงได (Tilt tray) ไปยังชอง  
ตาง ๆ 
 10. การเตรียมการขนสงและรวบรวมสินคา (Staging and Order Consolidation) คือ
สถานที่จัดเตรียมสินคา เปนสถานที่สําหรับใชเพื่อจัดเก็บสินคาชั่วคราวเพื่อรองรับสินคาไมวาจะ
เปนขาเขาหรือขาออก แตในสินคาขาออกนั้น การ consolidate นั้นจะเปนการสะสมการหยิบสินคา
ในแตละชิ้นเพื่อนําไปสูการสั่งสินคาเต็มจํานวนรายการสั่งซื้อ 
 11. การขนสง (Shipping) คือ การจัดรถขนสินคา โดยจะเปนการนําสินคาจากจุด
เตรียมการขนสง (Staging area) ไปสูรถขนสง 
 12. การตัดยอด (Clerical and Administrative) เปนกิจกรรมที่ไมใชกิจกรรมการขนสง
ทางตรงแตเปนกิจกรรมสนับสนุน (Support) เชน การตัดยอดสินคา การวางแผนพนักงาน การ
วางแผนเครื่องมือ การตรวจสอบจํานวนตามรอบการนับ (Cycle Counting) การใสรายการสินคา
ใหม การทํารายงานใหผูบริหาร เปนตน โดยปกติการตัดยอดสินคาจะทําหลังจากที่ออกใบหยิบจาก
ที่เก็บสินคา และหลังจากที่สินคาถูกสงออกไปยังลูกคา พนักงานขนสงจะใหผูรับสินคาเซ็นในใบ
รับสินคา เพื่อนํามาเปนหลักฐานในการรับสินคาและเพื่อปดยอดคําสั่งซื้อ ทั้งนี้ กิจกรรมในการเรียก
ชําระคาสินคาขึ้นอยูกับระเบียบปฏิบัติของแตละที่เนื่องจากบางที่รับเงินสดกอน บางที่อาจใหเครดิต 
15 วัน 30 วัน 60 วัน หรือ 90 วัน เปนตนนอกจากนี้ระบบการบริการอาจมีความยุงยากมากขึ้นถา
หากสินคาถูกนําออกจากคลังสินคาเพื่อไปแสดง (Display) หรือนําไปใชเพื่อกิจกรรมสงเสริมการ
ขาย ดังนั้น การวางระบบตองสื่อสารกับฝายบัญชีกอน เพราะในบางที่จะตัดสตอกสินคาทันทีและ
คิดเสมือนขายสินคาไปแลวจึงรวมภาษีมูลคาเพิ่มทันที (VAT) ดังนั้น จะทําใหเกิดปญหาเรื่องภาษี
ไดถาหากสินคาที่ยืมออกไปขามเดอืนกัน หรือขามรอบภาษี 
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 13. การทําความสะอาด (Housekeeping) กิจกรรมการทําความสะอาดถือเปนกิจกรรมการ
สรางเสริมบรรยาการการทํางานในคลังสินคาใหดีขึ้น อีกทั้งยังเปนจุดเริ่มตนของการพัฒนา
ปรับปรุงกระบวนการทํางาน (Productivity Improvement) นั่นคือการใชพื้นฐานของ 5ส ในการ
ปรับปรุง กิจกรรมนี้แมถือไดวาเปนกิจกรรมเสริมแตเปนกิจกรรมที่จําเปนตองทําเนื่องจากจะชวย
สงเสริมการทํางานเปนทีม สรางวินัยและอุปนิสัยที่ดีใหกับพนักงาน ลดสิ่งที่ไมกอใหเกิดประโยชน
กับลูกคาได 
 14. การบํารุงรักษา (Handling Equipment Maintenance) จุดบํารุงรักษาอุปกรณขนยาย
สินคานั้นเปนเรื่องที่จําเปนเนื่องจากถาอุปกรณขนยายเสียแลวจะทาํใหตารางการขนสงรวนไปหมด 
 สําหรับกิจกรรมที่ปฏิบัติในกระบวนการจัดการงานคลังสินคาของงานวิจัยนี้มีอยู 3สวน
ดังนี้ คือ การรับสินคา (Receive) การจัดเก็บ (Putaway) และการหยิบสินคา (Pick)  
 
2.2.4 หลักการรับสินคา (Receive) 
 การรับสินคาเขานับวามีความสําคัญตอการปฏิบัติงานในคลังสินคาเนื่องจากเปน
จุดเริ่มตนของกิจกรรมทั้งหมดตามลําดับของคลังสินคา ดังนั้น ในการปฏิบัติงานไมวาจะเปน
คลังสินคาหรือศูนยกระจายสินคาก็ตาม ส่ิงเหลานี้จะตองทําอยางถูกตองและแมนยํา เพราะหากรับ
สินคาผิดพลาดก็จะมีผลกระทบตอสวนอื่นๆตามไปดวย การรับสินคาเขาสูคลังสินคาเปนกิจกรรมที่
ตองมีการการวางแผนอยางรอบคอบ ดังนั้น การพัฒนากระบวนการรับเพื่อทําใหกระบวนการไหล
ของงานเปนไปอยางสะดวกนั้นเปนสิ่งที่คุมคาแหงการปรับปรุง แตอยางไรก็ดีพบวาผูประกอบการ
มักละเลยในเรื่องเหลานี้ 
 ในคลังสินคาขนาดใหญทั่ว ๆ ไป กอนสินคาจะถูกนําสง ผูสงมอบสินคาจะตองติดตอ
ลูกคากอนเสมอ รวมทั้งแจงใหทราบวาระวางสินคาบนพาหนะขาเขามีจํานวนเทาใด เพราะผูรับ
สินคาจะไดเตรียมจัดหาอุปกรณ และ ทรัพยากรตาง ๆ ที่จําเปนตอการปฏิบัติงานนั้น ๆ เพื่อไมให
เปนการเสียเวลาทั้งสองฝาย ในหลายครั้งพบวาในคลังสินคามักไดรับสินคาโดยไมไดรับแจงมา
กอนอันจะสงผลเสียในภาพรวมทั้งหมด เชน จะทําใหเสียเวลาในการตรวจสอบวาใครเปนผูส่ัง
สินคา เปนคําสั่งซื้อใด จํานวนเทาไร และยังเสียทรัพยากร ไมวาจะเปนอุปกรณขนถายและพนักงาน
ที่จัดเตรียมไวลวงหนา ในขั้นตอนการรับสินคา ดังนั้น การประสานงานลวงหนาจึงเปนส่ิงจําเปน 
หากคลังสินคาใดไมมีกฎเกณฑในการแจงลวงหนา จึงแนะนําวาควรจัดใหมีกระบวนการดังกลาว
เสมอ 
 ในขั้นตอนการแจงสินคานั้น ผูสงสินคาอาจใชการสงขอมูลลวงหนาอยางนอย หนึ่งวันทํา
การไมวาจะเปนการสงทางแฟกส อีเมล หรือการสงขอมูลการขนสงสินคาลวงหนา(Advance 
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Shipping Notice, ASN) มาทาง EDI (Electronic Data Interchange) และใชขอมูลนี้เชื่อมโยงกับ
ใบสั่งซ้ือโดยอัตโนมัติ โดยผูบริหารคลังสินคาจะสามารถบริหารทรัพยากร รวมถึงเวลาที่ใหรถ
สินคาเขามาเทียบทาตามเวลาที่กําหนดได อันเปนการบริหารคลังสินคาอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
(เนื่องจากทาจอดเทียบและพนักงานมีจํานวนจํากัด)หลังจากที่รถขนสินคามาถงึคลังสินคา คนขับรถ
จะรายงานที่ประตูทางเขาคลังสินคา ซ่ึงจะมีพนักงานรักษาความปลอดภัยประจําอยู และพนักงาน
รักษาความปลอดภัยจะทําการตรวจเอกสารสินคาที่มากับรถในเบื้องตน และ แจงใหพนักงานขับ
รถบรรทุกสินคาทราบวาจะไปที่ใดไมวาจะเดินทางตรงไปที่ทาขนสินคาลง หรือพ้ืนท่ีจอดรถ ซ่ึง
หากมีการรักษาความปลอดภัยที่สูงพนักงานรักษาความปลอดภัยจะไดรับรายงานการเขา/ออกของ
รถขนสงสินคากอนดวยหลังจากที่รถบรรทุกสินคาไดเขามายังจุดจอดแลว ไมวาจะเปนจุดจอดรอ
หรือจอดเขาที่ทาขนถายสินคาก็ตาม พนักงานจะทําการตรวจสอบตูคอนเทนเนอรจะมีการซีลผนึก
อยางเรียบรอยหรือไม โดยปกติระบบการปดผนึกอาจทําไดในหลายรูปแบบขึ้นอยูกับความสําคัญ
ของสินคาไมวาจะเปนการคลองดวยสายยู การปดตูดวยสายพลาสติกรัดสินคาอยางเหนียว หรือการ
ปดตูแลวบันทึกดวยระบบกุญแจอิเลคทรอนิกส ดังแสดงในภาพที่ 2.2 
 

ภาพที่ 2.2 
กุญแจอิเลคทรอนิกสตรวจสอบการเปดตูสนิคากอนถึงปลายทาง 

 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : การบริหารคลังสินคา วายภุาพ (2548) 
  
 โดยพนักงานจะตองมีการบันทึกเลขทั้งกอนเปดตูสินคา และเลขนั้นจะตองตรงกับ
เอกสารยืนยันที่ปดผนึกโดยบริษัทที่สงสินคามา ซ่ึงหากขอมูลถูกเชื่อมโยงโดยผานทางระบบ EDI 
สินคาในเที่ยวนั้น ๆ ก็จะถูกตรวจสอบโดยเช็คจาก ASN สําหรับซัพพลายเออรที่ไดรับการรับรอง
แลวหรือเชื่อถือได สินคานั้น ๆ เราก็อาจจะสันนิษฐานไดเลยวาวามีความถูกตองครบถวนทั้งจํานวน 
และคุณภาพ ตรงตามขอมูลใน ASN ในกรณีที่ตองทําการขนสินคาลงและถายโอนเขาคลังสินคา
ในทันที นอกจากนี้คลังสนิคายังอาจนําระบบชวยตรวจสอบรายการเขาสูฐานขอมูลไดทันทีเมื่อใช
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รวมกับเครื่องบงชี้ เชน RFID หรือ Barcode เปนตน การใชเทคโนโลยีจะชวยในการขนสงสินคาได
อยางรวดเร็ว 
 หากสินคาที่เขามามีจํานวนมาก หรือเปนสินคาที่มีขนาดใหญตองมีการเตรียมอุปกรณขน
ยายและปริมาณคนที่เหมาะสม นอกจากนี้ยังตองจัดเตรียมเนื้อท่ีสําหรับวางสินคาเพื่อจัดเก็บเขาที่ 
(Put Away Zone) เมื่อนําออกจากรถบรรทุก ดังนั้น ถาหากการออกแบบไมไดจัดเตรียมเนื้อที่ที่
เพียงพอ ก็จะทําใหประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมตกลงไดเชนกัน ในการออกแบบคลังสินคา
ตั้งแตตนผูออกแบบตองคํานึงถึงขนาดของสินคาและปริมาณสินคาที่จะเขาและออกดวยเชนกัน 
 สวนบรรจุภัณฑบางอยางที่ตองการกิจกรรมเพิ่มมูลคาสามารถกระทําไดในสวนนี้ทันที
เชน ตองมีการประมวลผลเพิ่มเติมบางไมวาจะเปนการติดฉลากบารโคด หรือการจัดเรียงขึ้นพาเล็ต 
(เชน สินคากลองกระดาษที่รับมาอยางหลวม ๆ เหมือนเชนปกติในการจัดเรียงข้ึนพาเล็ตเพื่อจัด
สงผานคอนเทนเนอร) การเรียงขึ้นพาเล็ตใหม (เชน ถาพาเล็ตนั้นมีขนาดผิดจากมาตรฐานหรือวา
คุณภาพต่ํา) หรือการบรรจุในถังเก็บ (เชน เพื่อจัดเก็บในระบบจัดเก็บแบบระวางขนาดเล็ก) 
นอกจากนี้สินคาบางสวนอาจถูกสงผานไปยังจุดเตรียมการขนถายขาออกเพื่อนําสงมอบโดยไมตอง
นําเขาไปเก็บยังที่เก็บสินคาก็ได อันเปนการประหยัดเนื้อท่ีและตนทุนการขน/ยายเขาสูที่เก็บสินคา
อีกดวย (ดังศูนยกระจายสินคา) 
 

ภาพที่ 2.3 
การขนยายสินคาเขา/ออกจากรถบรรทุก 

 
 
 
 
  
 
 
 
ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
 
 เปนการเคลื่อนยายสินคาเพื่อนําเขาและออกจาย โดยที่การ Load สินคาจะใชอุปกรณเสริม
เปนลิฟทที่ติดทายรถเพื่อสะดวกในการทํางาน และลดความเสียหายของสินคาเมื่อสินคาพรอมที่จะ
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จัดเก็บแลว ก็จะถูกสงไปจัดเก็บในคลังสินคาโดยระบบคอมพิวเตอรจะแนะนําใหวาจะตองเก็บที่
สถานที่หมายเลขใด หรือโดยปกติแลว ระบบจัดการคลังสินคา จะระบุพื้นที่จัดเก็บที่เหมาะสมที่สุด
และสรางใบคําสั่งในการจัดเก็บ (เชน ออกเปนเอกสาร หรือสงไปถึงสถานีขอมูลวิทยุของพนักงาน
ขับรถ) 
 วัตถุประสงค สําคัญในการออกแบบขั้นตอนการรับสินคาเขา คือ การชวยใหสินคาถูก
นําไปเก็บยังที่ที่ตองการในคลังสินคาโดยมีการขนถายนอยที่สุดและมีความลาชานอยที่สุดเทาท่ีจะ
เปนไปไดดังแสดงในภาพที่ 2.3 การทําเชนนี้จะตองอาศัยการประสานงานอยางใกลชิดกับ           
ซัพพลายเออร ทั้งในแงของขอตกลงในการจัดซื้อ และเวลาในการจัดสงในกรณีที่สินคาที่เขามา คือ 
สินคาที่คืนจากปลายทางหรือรานคา (Return) สินคาประเภทนี้ตองการการตรวจสอบ (Checking) 
กอนการจัดเกบ็เขาสูระบบ ดังนั้น การเสียเวลาในการตรวจสอบจึงอาจทําใหการทํางานโดยรวมตก
ลงได และหากสินคาที่รับคืนมีปริมาณมาก คลังสินคาควรแยกสวนออกมาตางหากจากการทํางาน
ปกติ (Normal Operation) 
 
2.2.5 การเก็บสินคาเขาท่ี (Putaway) 
 การเก็บสินคาเขาที่นั้นจะเปนกิจกรรมที่กระทําโดยการเคลื่อนยายสินคาจากรถบรรทุกสู
พื้นที่จัดเก็บ ไปสูพื้นที่เก็บสินคา (Storage Area) สวนเติมเต็ม (Replenishment Area) หรือพ้ืนที่
หยิบสินคา (Pick Area) โดยอาจผานพื้นที่จัดเตรียมสินคา (Staging Area) เพื่อตรวจนับสินคาได ซ่ึง
การเก็บสินคาอยางไรจะขึ้นกับตําแหนงของการจัดเก็บที่ไดระบุจากซอฟตแวรการจัดการคลังสินคา 
(Warehouse Management System, WMS) อุปกรณที่ใชในการเก็บสินคา เชน ชั้นวางสินคาชนิด 
ตาง ๆ และการใชอุปกรณเคลื่อนยายที่เหมาะสม ในคลังสินคาที่ทันสมัยจะใชอุปกรณอัตโนมัติมาก
ขึ้น เชน การใชสายพานลําเลียง (Conveyor) หรือ ระบบชั้นหมุนอัตโนมัติ (Carousel) เปนตน ดังนั้น
การเก็บสินคาหากกลาวใหงายแลวมัน คือ กระบวนการยอนกลับหรือตรงกันขามของการหยิบ
สินคา (Order Picking) โดยวิธีการที่ดีที่สุดในการเก็บสินคาเขาที่ในคลังสินคาระดับโลกแลวมักจะ
จัดเก็บไปยังที่จัดเก็บภายในวันเดียวกันกับที่รับสินคา แตในคลังสินคาที่ยุงมาก พบวามักจะเทคน
และอุปกรณตาง ๆ ไปในสวนงานหยิบสินคา เติมเต็มสินคา (Replenishment) การขนสง และการ
ขนสินคาขึ้นรถ เปนตน จึงทําใหมักขนยายสินคาไปยังที่เก็บสินคาทีหลัง แตในเนื้อแทแลวการขน
สินคาไปเก็บทีหลังอาจทําใหสินคามีไมเพียงพอตอการหยิบที่ช้ันได ซ่ึงทําใหการตอบสนองตอการ
หยิบชาลง (Fill Rate) และทําใหเกิดความหนาแนนที่พื้นที่จัดเตรียมสินคา (Staging Area) ได 
นอกจากนี้การประวิงเวลาในการจัดขนสินคา และเมื่อพ้ืนที่จัดเตรียมสนิคาเกิดความหนาแนนขึ้น 
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ส่ึงหนึ่งที่เกิดก็คือจะตองมีการยายสินคาไป ๆ มา ๆ อันจะทําใหสินคาเกิดมีโอกาสเกิดความเสียหาย
ขึ้นไดเชนกันหลักการในการเก็บสินคาเขาที่มีดังตอไปนี้คือ (วายุภาพ. 2548 : 47) 
 - การเก็บสินคาเขาที่โดยตรง (Direct Putaway)     คือ การเก็บสินคาเขาสูที่จัดเก็บสินคา
โดยตรงนั้น สามารถประหยัดเวลาในชวงการขนสินคาไปกองไวที่พื้นที่จัดเตรียมสินคาได ดังนั้น
ในการที่จะขนสินคาไปยังพื้นที่จัดเก็บสินคาตองอาศัยการตรวจนับทันที ไมวาจะใชวิธีการนับ
จํานวนจากการชั่งน้ําหนัก เพื่อความรวดเร็ว โดยรถขนถายสินคาแบบ Counterbalance สามารถยก
สินคาจากรถและวิ่งผานเครื่องชั่งน้ําหนักทําใหทราบปริมาณสินคาที่บรรทุกได เชนกัน อีกทั้งการ
ขนยายสินคานั้นจะกระทําตามใบสั่งซื้อและจัดเก็บในพื้นที่ที่ตองการตามใบสั่งงาน (Work Order) 
โดยจะขนเขาสูที่เก็บสินคาโดยตรง ในการเก็บสินคาเขาที่โดยตรงนี้จงึมักทํางานรวมกับ WMS ที่
ซับซอนที่สามารถจัดสินคาเขาสูที่จัดเก็บไดทันที ดังนั้น ระบบ WMS ตองทราบวามีในชั้นวาง
สินคามีพื้นที่วาตรงไหนบาง (Slot) การใชงานจึงอาจนํามาใชกับชั้นวางสายพานลําเลียงและระบบ
แยกสินคาอัตโนมัตไิด (Sorting Conveyor) โดยจะจัดเรียงไปยังพื้นที่ที่ไดถูกกําหนดไว (Zoning) 
อัตโนมัติ 
 นอกจากนี้ในการใชงานการเก็บสินคาเขาที่โดยตรงจึงมักใชรวมกับทาเปลี่ยนถายสินคา 
(Cross-dock) โดยเมื่อสินคาจากรถขนสงเขามาจอดยังทาแลวเปล่ียนถายไปยังทาขนสงขาออก
โดยตรง สวนที่เหลืออาจนําไปจัดเก็บยังสวนตาง ๆ เชน พื้นที่เก็บสินคา (Storage Area) สวนเติม
เต็ม(Replenishment Area) หรือพื้นที่หยิบสินคา (Pick Area) โดยอาจผานพื้นที่จัดเตรียมสินคา 
(Staging Area) ในการที่จะทําอยางนี้ไดคลังสินคาตองมีระบบ WMS ที่ดีมากและรองรับการจัดการ
แบบนี้ได ซ่ึงจะทําใหเกิดการบริหารระยะทางจัดเก็บไดดีกวาแบบดั้งเดิม (ขนไปที่จัดเก็บอยางเดียว) 
ในขณะเดียวกันถาหากเปนสินคาที่เรงดวน (Expedite) คลังสินคาอาจมีพื้นที่จัดเตรียมที่เปน 
“Expedite Staging Area” ก็ได และสินคาที่เขามาที่คลังสินคานี้จะไดรับการดูแลเปนพิเศษ เชน การ
ติดปายแดงเพื่อใหทราบวารายการนี้เปนสินคาเรงดวนที่ตองนําสงไปยังลูกคา 
 - การเก็บสินคาเขาที่โดยระบบชี้นํา (Directed Putaway/ Dock-to-Stock) การเก็บสินคาเขา
ที่โดยระบบชี้นํานี้เปนการเก็บสินคาไปสูตําแหนงที่เหมาะสม ที่มีเสนทางที่ใกลที่สุด ดังนั้นการ
จัดการจึงตองใชความสามารถของ WMS ท่ีจะระบุสถานที่จัดเก็บใหเหมาะสมกับสินคาที่ขน
เพื่อที่จะไมใหเปนการเสียเวลา (โดยปกติ WMS สามารถที่จะจัดการไดโดยจะใหคนจัดการหรือ
ระบบจัดการ - Operator-Directed or System-Directed Putaway) 
 - การเก็บสินคาเขาที่เปนชุดและตามลําดับ (Batched and Sequence Putaway) เนื่องจาก
สินคามักเขามาเปนกลุมและชุดของสินคา ดังนั้น จึงควรมีการจัดลําดับเพื่อการเก็บเขาที่แยกตาม
พื้นที่และตามลําดับตําแหนงในแตละชุดของสินคา ดังนั้น การขนสินคาที่มีความใกลเคียงกันจึงควร
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ที่จะมีการจัดเรียงตามกลุมสินคาได เชน อุปกรณไฟฟาที่เปนเครื่องเลน DVD ที่รับเขามา 3 ยี่หอ จึง
สามารถขนเปนกลุมสินคาได (วายุภาพ. 2548 : 35-50) 
 
2.2.6 การหยิบสินคา 
 ในคลังสินคาการหยิบสินคาเปนกิจกรรมที่สําคัญมากเนื่องจากเปนกิจกรรมที่ใชปริมาณ
คนมากที่สุดในบรรดากิจกรรมตาง ๆ ในคลังสินคาจากแสดงในแผนภูมิที่ 2.3 จะเห็นวาเวลาที่ใชใน
กิจกรรมการหยิบสินคาจะมีอัตราสวนมากที่สุด ดังนั้น จะสงผลกระทบตอตนทุนตาง ๆ ใน
คลังสินคาดวยเชนกันและอาจเปนตนทุนแรงงานโดยตรงของคลังสินคาถึง 50 เปอรเซ็นต 
(Rushton,et al.  2006 : 32)    เชนเดียวกับนักวิจัยจากประเทศอังกฤษที่เห็นพองวาการหยิบสินคา
อาจสงผลไดมากถึง 63 เปอรเซ็นตของคาใชจายในการดําเนินการทั้งหมดในคลังสินคา (Frazelle. 
2001 : 15) ดังนั้น กิจกรรมในการปรับปรุงผลิตผลในการทํางาน (Productivity) จึงมักถูกให
ความสําคัญเปนอันมาก ไมวาจะเปนการปรับปรุงการหยิบสินคาดวยคอมพิวเตอร การหยิบสินคา
ตามแสงนํา (Pick-to-Light) การปรับปรุงสภาพการทํางานดวยวิสาหกิจแบบลีน (Lean Enterprise)
การปรับปรุงแผนผังการวางสินคา (Layout) ตลอดจนการปรับปรุงการจัดวางของสินคา              
(Re-Slotting) ดังนั้น ในปจจุบันกิจกรรมการหยิบสินคาจึงเปนเรื่องที่ทาทายความสามารถของ
ผูจัดการคลังสินคาเปนอยางมาก เนื่องจากคลังสินคาจะมีผลกระทบกับลูกคาโดยตรง ผลเสียหายจึง
มากตามไปดวย อีกทั้งเมื่อมีการนําระบบทันเวลาพอดีมาใช (Just-In-Time) แลวคลังสินคายิ่งตองทํา
การปรับปรุงขนานใหญ เนื่องจากจะตองรับกับคําสั่งซื้อท่ีถ่ีมปีริมาณเล็กลง และขนสงถ่ีขึ้น อีกทั้ง
นับวันจํานวนสินคาที่เก็บก็ยิ่งมากขึ้น (More SKU-Stock Keeping Unit)  
 

แผนภูมิท่ี 2.3 
อัตราสวนของเวลาที่ใชในกิจกรรมตาง ๆ 

 

 
 
ท่ีมา : ปรับปรุงจาก Frazelle (2001) 
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 เวลาที่ใชในกิจกรรมการหยิบสินคาจะมีอัตราสวนมากที่สุด ดังนั้น จะสงผลกระทบตอ
ตนทุนตาง ๆ ในคลังสินคาดวยเชนกัน และอาจเปนตนทุนแรงงานโดยตรงของคลังสินคาถึง 50 
เปอรเซ็นต เมื่อวิเคราะหกิจกรรมในการหยิบเราจะเรียนรูวาเราควรจะใหความสําคัญอะไรบางจาก 
แสดงในแผนภูมิที่ 2.4 จะเห็นวาอัตราสวนของกิจกรรมยอยในการหยิบสินคาจะตกอยูในการ
เดินทางถึง 62% ดังนั้น หากเรามีการปรับผังการวางสินคาใหม (Re-Layout) หรือแมแตกระทั่งการ
ทําการทํา Slotting Optimization ใหมนั้นจะยังผลใหลดคาใชจายและทําใหตอบสนองตอคําสั่งหยิบ
ไดรวดเร็วขึ้นเชนกัน ในการปรับปรุงนั้นจะตองอาศัยการวิเคราะหมาก แตทายที่สุดจะชวยลด
ตนทุนในภาพรวมไดดีกวาการไมทํา ดังนั้นในการปรับปรุงใหใชหลักการลีน (Lean Enterprise) เขา
มาชวยในการปรับปรุงกระบวนการทํางานเนื่องจากจะเปนการลดสิ่งที่ไมกอใหเกิดมูลคาแกลูกคา
หรือ Waste ลงได 
 

แผนภูมิท่ี 2.4 
อัตราสวนของเวลาที่ใชในกิจกรรมการหยิบสินคา 

 
 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : ปรับปรุงจาก Frazelle (2001) 
 
 แมวาการหยิบสินคาโดยทั่วไปผูคนมักเขาใจวาไมนาจะยากอะไรเนื่องจากอาจมีกิจกรรม
คือ การเติมเต็มความตองการของลูกคา (Fill up Order) ที่ประกอบดวยการเดินเขาไปหยิบสินคา
คนหาสินคา รวบรวมสินคา และนําสินคาสง แตในทางปฏิบัติจะมีความยากเนื่องจากความตองการ
ของลูกคาที่หลากหลาย เชน หยิบสินคาสําหรับคาปลีก การหยิบสินคาสําหรับสินคาเล็ก การหยิบ
สินคาเปนพาเล็ต การหยิบสินคาราคาแพง การหยิบสินคาในหองเย็น การหยิบของสด การหยิบหนึ่ง
รายการ การหยิบเปนกลุมสินคา การเลือกใชอุปกรณขนยายที่เหมาะสม การเขาไปหยิบมี
ประสิทธิภาพเพียงพอ เชน เดินหลายเที่ยวหรือไม หรือเดินเขาไปเก็บแตขาออกกลับมาตัวเปลา   
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เปนตน ดังนั้นถาหากไมมีการวิเคราะหความตองการของลูกคาแลว ก็ยากที่จะทําใหการจัดการ
เปนไปอยางมีประสิทธิภาพไดในการหยิบสินคามักจะพิจารณาใน 3 กรณี คือ 
 1. ในมุมมองผลิตผล นั่นหมายถึง การวัดถึงอัตราในการหยิบสินคา (Pick Rate) 
 2. รอบเวลา (Cycle Time) หมายถึงจํานวนเวลาที่ใชตั้งแตรับคําสั่งจนถึงการสงมอบสินคา 
 3. ความถูกตองในการหยิบสินคา (Accuracy) 
 ในตอนตนของเนื้อหาจะกลาวถึงการหยิบสินคาตามขนาด หลังจากนั้นจะกลาวถึงแนวคิด
ในการหยิบหยิบสินคาในรูปแบบตาง ๆ ตลอดจนการปรับปรุงการหยิบสินคา (วายุภาพ. 2548 : 89-
91) 
 แนวคิดในการหยิบเลือก 

 การหยิบสินคาเราหยิบตามขนาดของการขนยาย คือ พาเล็ต กลอง/ลัง ชิ้นยอย ใน
รายละเอียดการหยิบ การหยิบเกี่ยวของกับใบสั่งซ้ือสินคา การระบุตําแหนงของสินคาเทียบกับ
รายการในใบสั่งซ้ือ การนําใบสั่งหยิบสินคาใหกับพนักงานหยิบสินคา การหยิบสินคาการที่จัดเก็บ 
และการจบรายการหยิบสินคา โดยปกติการหยิบสินคามักจะจบภายในการหยิบสินคาเดียว แตการ
หยิบสินคาอาจใชการหยิบชนิดที่หยิบหลายใบสั่งซื้อก็ได ซ่ึงเปนวิธีจัดการในการหยิบซ่ึงตอง
ตอบสนองตอการออกแบบในแตละสถานที่จัดเก็บ แตทั้งนี้มักจะตองจบภายในคลังสินคานั้น 
มิฉะนั้นจะทําใหตองเกิดการรอคอยอันทําใหการหยบิสินคาตองพัก ณ จุดพักรอสินคาอันทําใหเสีย
พื้นที่ไปดวย (การบริหารจัดการถาหากมีสินคาเขามามากกวาการหยิบสินคาตนเองนั้นตองพิจารณา
ออกแบบคลังสินคาใหม) 
 

แผนภูมิท่ี 2.5 
การจัดหมวดหมูวิธีการหยิบสินคา 

 
 
 

 
 
 
 
 
ท่ีมา : ดัดแปลงจาก De Koster (2004) 
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 จากแผนภูมิที่ 2.5 ในการหยิบสินคาโดยสวนใหญจะเปนออกไดเปนสองวิธีการคือ การ
หยิบโดยใชคนหยิบ และการหยิบโดยใชเครื่องหยิบสินคาอัตโนมัติ (De Koster. 2004) และสามารถ
แบงออกไดดังนื้ คือ         
 1.  การหยิบโดยใชคนหยิบสินคา 
  1.1 ชนิดคนเขาหาสินคา (Picker-to-Part) เปนวิธีที่พบไดมากที่สุดในวิธีการหยิบ ซ่ึง
สามารถแบงออกไดเปนสองระดับตามตําแหนงในการหยิบ คือ 
  - ระดับลาง (Low Level Picking) คือ การที่หยิบสินคาที่ผูหยิบสินคาเดินไปหยิบ
จากชั้นเก็บสินคาที่มือหยิบถึงโดยไมตองใชอุปกรณอ่ืนหลังจากนั้นก็เดินไปหยิบยังจุดอื่น ๆ ตอได 
   - ระดับสูง (High Level Picking) เปนการหยิบสินคาจากชั้นเก็บในระดับที่อยูสูง
กวาการเอื้อมถึง ดังนั้น การหยิบวิธีนี้จึงตองใชรถหยิบสินคา (Order-Pick Truck) หรือเครน (Crane) 
ดังนั้นการหยิบวิธีนี้จึงตองใชอุปกรณที่บังคับดวยคนเชนการใชเครนในการหยิบทอน้ําขนาดยาว
วางลงบนรถบรรทุก เปนตน 
 โดยสวนมากระบบการหยิบแบบนี้เราจะเรียกวาระบบการหยิบชนิด High-level หรือ 
Man-aboard Order-picking System นอกจากนี้จากแผนภูมิที่ 2.5 จะเห็นวาการหยิบชนิดนี้ไดถูก
ปรับปรุงจนเกิดการหยิบแบบตาง ๆ ขึ้นนั้น คือ 
  1.1.1 หยิบเลือกตามคําสั่งซื้อ (Pick-to-Order, Pick-by-Order, Discrete Picking) 
เปนรูปแบบพื้นฐานที่สุดของการหยิบ นั่นคือ การที่พนักงานหยิบเลือกสินคาหนึ่งคนยืนอยูในพื้นที่
หยบิสินคาหนึ่ง ๆ พนักงานจะหยิบสินคาตามคําสั่งซื้อเฉพาะในพื้นที่ที่ตนเองรับผิดชอบอยู ดังนั้น
การหยิบแบบนี้มักจะหยิบจนเต็มรถ เนื่องจากมักจะเปนสินคาที่ลูกคาสั่งนอยรายการแตมีจํานวน
มากๆ จึงทําใหเกิดการทํางานคลายกับการแบงโซนขึ้น 
   1.1.2 การหยิบเปนชดุ (Batch Picking) (วายุภาพ. 2549 : 97)  สําหรับคําสั่งซื้อที่มี
ปริมาณรายการนอยๆ การหยิบเพียงคําสั่งเดียวในแตละการเขาไปหยิบจึงดูไมเหมาะสม และอาจจะ
ไมคุมทุน ดังนั้นถาหากคําสั่งซ้ือมีไมกี่รายการตอใบ เราควรรวมใบรายการโดยเขาไปหยิบทีละ
หลายๆใบได แตทั้งนี้ควรจะตองมีการเรียงคาํสั่งซื้อท่ีเมื่อเดินหยิบแลวตองเรียงตามตําแหนงของที่
จัดเก็บสินคาดวย เพราะจะทําใหไมเดินยอนไปยอนมา แตถาหากไมสามารถหยิบเลือกทีละหลายคํา
ส่ังซื้อและเก็บแยกกันเปนสัดสวนในรถหยิบในระหวางการหยิบเลือกไดนั้น เราอาจใชวิธีรวมคําสั่ง
ซ้ือที่สําหรับสินคาตัวเดียวกันเปนชุด ๆ และเมื่อนําออกมายังจุดคัดแยกก็จะคัดแยกตามใบคําสั่งซื้อ
ของแตละลูกคาอีกทีหนึ่ง 
   1.1.3 การหยิบเลือกตามรายการสินคาหรือการหยิบเลือกใหเหลือศูนย (Pickby- 
Line, Pick-to-Zero) เปนการหยิบเลือกสินคาตามรายการของสินคาที่ปรากฎในใบคําสั่งซื้อ โดยการ
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หยิบและจะมีการเดินหยิบจนกระทั่งครบทุกรายการในใบคําสั่งซ้ือ ซ่ึงจะคลายกับการเดินซ้ือของ
ตามรายการที่ตองการในหางสรรพสินคา 
 
 รูปแบบการหยิบสินคา 
 รูปแบบการหยิบดังตอไปนี้ไมไดเปนรูปแบบที่จํากัดวาจะตองเลือกใชเพียงแตรูปแบบ
เดียวโดยเด็ดขาด (Mutually Exclusive) หากแตสามารถใชรวมกันไดตามแตความความตองการ
หรือการใชงานของแตละที่ ดังแสดงในแผนภูมิที่ 2.6 
 

แผนภูมิท่ี 2.6 
กลยุทธการหยิบสินคาโดยการจัดกลุมตามคําสั่งซื้อ 

 
 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : ปรับจาก Frazelle (2001) 
 
 1. การหยิบท่ัวไปหรือแบบอิสระ (Basic order picking) เปนวิธีการหยิบที่พนักงานหยิบ
สินคาเดินทางเขาหยิบสินคาคุณสมบัติที่สําคัญของการหยิบสินคารูปแบบนี้คือ 
 - ผูหยิบสินคาเดินทางเขาไปหาสินคาที่ชั้นเก็บสินคา ดวยรายการหยิบหนึ่งคําสั่งซื้อ
และหยิบทีละรายการ (line by line) ทุกรายการในคําสั่งซื้อ 
  - การหยิบเรียงตามลําดับ (Sequence Order) คือ การหยิบเรียงตามลําดับ โดยผูหยิบจะ
เดินหยิบในลักษณะที่เปน U-shape การหยิบในลักษณะเดินคลายงูเล้ือย (Snake/Serpentine) การ
หยิบแบบ Zigzag หรือเปลี่ยนไป/มา (Switching) ที่ผูหยิบจะเดินหยิบไปมาทั้งสองขางทางเดิน การ
หยิบแบบดาว (Star Picking) เปนการหยิบชนิดที่เดินจากจุดศูนยกลางของแถวที่หยิบ (Emmett. 
2005) ดังแสดงในภาพที่ 2.4 
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ภาพที่ 2.4 
การหยิบชนดิงูเล้ือย (Snake/Serpentine) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : การบริหารสินคาคงคลัง วายุภาพ (2550) 
 
 การหยิบแบบอิสระ เปนการหยิบสินคาทีละใบคําส่ังซ้ือ (Single Order Picking) โดย
พนักงานจะหยิบสินคาตามรายการในใบสั่งซ้ือคร้ังละใบเทานั้น วิธีในการหยิบสินคาจะคลายกับ
การเดินหยิบสินคาในซุปเปอรมารเกต ที่พนักงานจะมีใบรายการคําส่ังหยิบสินคาและเดินหยิบใส
รถไปเรื่อยๆ (ในกรณีสินคามีขนาดเล็ก) ดังนั้นปจจัยสําคัญจะอยูที่วิธีในการหยิบสินคา กลาวคือ ใบ
คําสั่งซื้อตองมีการเรียงตามลําดับตําแหนงของชั้นวางสินคาดวย มิฉะนั้นจะทําใหเกดิการเดินวนไป
วนมาซึ่งทําใหเสียเวลา และหากตองการใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด เราควรจะตองมีการจัด Re-
Slotting ทุก ๆ ป โดยมีการปรับตามความนิยมของสินคาโดยใชหลักการของ Pareto และ ABC 
Zoning หมายถึง สินคาที่มีการเคลื่อนที่เร็ว (Fast Moving) ควรจะอยูใกลจุดหยิบ งายตอการเขาถึง
และงายตอการหยิบสินคา และถาสินคาเปนฤดูการเราควรตองพิจารณาวามันมีความคุมคาหรือไมที่
จะปรับเปลี่ยน โดยทั่วไปผูเขียนพบวาคลังสินคาทราบวามีผลแตมักไมคอยไดนํามาใช ไมวาจะอาง
เหตุผลใด ๆ เชน คลังสินคามีสินคามาก หยุดคลังสินคาไมได แตวาหากมีการคํานวณระยะทางที่
หยิบแลวจะพบวามีความแตกตางกันมากกับการปรับเปลี่ยน อาการหนึ่งที่สังเกตไดคือพนักงานจะ
ทํางานมากและอาจตองทํานอกเวลางานเพื่อใหทันตอความตองการของลูกคา ถาเราลองจับเวลาใน
การเดินทางพบวาจะมีใชเวลาคอนขางมาก อุปกรณที่มักพบและนํามาใช คือ 
 -  Industrial Shelving                                - Pallet Rack 

 - Carton, Gravity Flow System                  - Bin & Totes 
 -  Packing & Shipping Workstation           - Order Picking Carts 
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 ขอดีในการหยิบแบบนี้คือขอผิดพลาดจะนอยเนื่องจากดําเนินการเพียงใบสั่งซื้อเดียว 
 2.  การหยิบเปนชุด (Batch Picking, Pick by Line) คือ การที่คําสั่งซื้อของสินคาชนิดนั้น
มีความตองการเทาไร ก็จะถูกรวมเปนคําส่ังในการหยิบหนึ่งคําสั่ง ทําใหการเขาไปหยิบมีความ
รวดเร็วมากขึ้น เนื่องจากถาเปนการหยบิแบบเปนชุดการรวมคําสั่งซื้อท่ีมากเทากับพาเล็ตอาจทําให
การขนสินคาทั้งพาเล็ตในคราวเดียวเลยก็ได แตการทําแบบนี้ตองมีการคัดแยกที่จุดรับสินคาหลัง
การหยิบเชนกันหรือการอาจเปนการหยิบที่มีการคัดแยกตามลูกคาปลายทางทีเดียวขณะหยิบก็ได 
 วิธีในการคัดแยก วิธีแรก คือ ใหพนักงานหยิบสินคาหยิบสินคาทีละใบสั่งซื้อ แตแยก
ภาชนะบรรจุสําหรับใบสั่งซ้ือแตละใบ ดังนั้น รถเข็นสามารถใชรถเข็นที่มีหลายชั้น ชั้นละหลาย
กลองได วิธีที่สอง คือ รายการและจํานวนสินคาตางกันแตนํามาจัดกลุมรวมไวกอน หลังจากนั้นจะ
นํามาคัดแยกทีหลัง 
 ขอดี  ของวิธีนี้ คือ เดินทางนอยและทํางานไดไวมากขึ้น 
 ขอเสีย คือ ความผิดพลาดอาจเกิดไดงายเนื่องจากทําหลายคําส่ังซื้อและอาจปนกันได 
นอกจากนี้ขอเสียของการหยิบเปนชุด คือ สินคามีการรอคอยที่จุดคัดแยกจึงทําใหไมอาจนําสงลูกคา
ไดทันทีความเหมาะสมที่นํามาใชในการหยิบสินคารูปแบบนี้นาจะนํามาใชกับใบสั่งซื้อที่มีขนาด
เล็กอุปกรณที่มักพบและนํามาใช คือ 
 - Industrial Shelving         - Pallet Rack 
 - Carton, Gravity Flow System - Bin & Totes 
 - Packing & Shipping Workstation            - Order Picking Carts 
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ภาพที่ 2.5 
วิธีการหยิบแบบโซน 

 

 
a) การหยิบแลวสงผานตอ (Progressive Order Assemble) 

 
b) การหยิบแลวสงผานตอชนิดคัดแยกปลายทาง (Downstream Sortation) 

 
 ท่ีมา : การบริหารสินคาคงคลัง วายุภาพ. (2550) 
 
 3.  การหยิบเลือกเปนโซน (Zone Picking) เปนการทํางานที่คลายกับการทํางานในโรงงาน 
ผลิตที่จุดหยิบจะอยูกับที่แตส่ิงที่เคลื่อนที่คือตัวสินคา หมายถึง ผูหยิบจะอยูที่จุดหยิบสินคาโดยที่
หลังจากหยิบเสร็จสินคาจะยายไปยังจุดถัดไป เชนเดียวกับในโรงงานการผลิตที่สินคาจะยายไปยัง
แผนกถัดไป โดยพนักงานหยิบจะทํางานในพื้นที่เล็ก ๆ ที่ตนเองรับผิดชอบ ดังแสดงในภาพที่ 2.5 

 แนวทางนี้จะมีประโยชนเมื่อคําสั่งซื้อเฉพาะแตละคําสั่งเกินความสามารถที่พนักงานหยิบ
เลือกคนเดียวได หรือคลังสินคามีพื้นที่มาก ดังนั้น การที่พนกังานแตละคนจะเดินหยิบสินคาตามใบ
คําสั่งซื้อแตละใบจึงไมเหมาะสม ดังนั้น จึงมีการแบงพื้นที่ในการเก็บออกเปนพื้นที่ยอยๆและมี
พนักงานประจําในแตละพื้นที่ และเมื่อมีคําสั่งหยิบเขามาพนักงานจะทําการหยิบสินคาตามใบ
รายการเฉพาะรายการที่ตนเองรับผิดชอบอยู และเมื่อครบในความรับผิดชอบของตนเองก็จะสง
ตอไปยังพื้นที่ถัดไป (Pick and Pass) และสงตอไปเรื่อย ๆ จนครบทุกรายการในใบคําสั่งซื้อ ระบบนี้
ยังถูกใชเมื่อผลิตภัณฑถูกแบงเก็บเปนโซนหรือพ้ืนที่ เชน เมื่อผลิตภัณฑถูกแยกจากกันดวยเหตุผล
ดานความปลอดภัย เพื่อปองกันภัย หรือเพื่อรักษาอุณหภูมิ ในระบบการหยิบเลือกเปนโซนสินคาคง
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คลังจะแยกออกเปนโซน โดยแตละโซนจะเก็บชิ้นสวนเฉพาะชิ้นหนึ่งของกลุมผลิตภัณฑและมี
พนักงานหยิบเลือกประจําอยู คําสั่งขาเขาทุกคําสั่งจะถูกแบงออกตามโซน จากนั้นการหยิบเลือกจะ
เกิดขึ้นพรอม ๆ กันในทุก ๆ โซนจนครบตามคําสั่ง 
 อีกแนวทางหนึ่งในการใชแนวคิดนี้คือการหยิบสินคาลงในภาชนะเชนกลองที่วิ่งตาม
สายพานมา โดยสายพานจะวิ่งจากโซนหนึ่งไปยังอีกโซนหนึ่ง พนักงานหยิบเลือกจะหยิบเพียง
ช้ินสวนที่จําเปนสําหรับคําส่ังนั้นจากโซนนั้นแลวสงภาชนะไปที่โซนตอไป และจะสงตอเนื่องไป
จนหยิบไดครบตามคําสั่งความทาทายของวิธีการหยิบแบบนี้ คือ การจะทําอยางไรในการปรบัการ
แบงพื้นที่ใหสมดุลกัน นอกจากนี้ในการหยิบในแตละพื้นที่ควรจะตองปรับใหสินคาที่มีการหยิบ
มากควรจะอยูที่ตนทางเพื่อที่จะไดไมตองเดินทางมาก (สามารถนํา Pareto มาใชในการปรับปรุงได) 
ความเหมาะสมของการหยิบแบบโซน คือ สินคาควรอยูในคลังสินคาที่ใหญ และมีหลาย SKU 
(Stock Keeping Unit) และคําสั่งซื้อที่มาก แตมีรายการที่ตองหยิบตอรายการไมมาก (มิฉะนั้นจะยาก
ตอการควบคุม) หรือเปรียบไดกับการหยิบสินคาที่ตองการความเร็วในการหยิบเชนการซื้อสินคาใน
ซุปเปอรมารเกตไมกี่รายการในรูปแบบรายวัน และไมเหมาะกับการซื้อในลักษณะที่มีรายการมาก
เชนการเขาไปซื้อสินคาในซุปเปอรมารเกตในลักษณะรวบรวมความตองการของและเขาไปซื้อใน
รายอาทิตยหรือรายเดือน 

 นอกจากนี้ขอดีของการหยิบชนิดโซนนี้มีหลายประการ คือ 
 - สามารถจัดรูปแบบใหใชสําหรับคลังสินคาที่มีสินคาหลากหลาย   และตองการการดูแล

เปนพิเศษ เชน สินคาที่ตองการการรักษาความปลอดภัย สินคาควบคุม สินคาที่เก็บในหองเย็น เปน
ตน 

 - เวลาในการเดินของพนักงานจะนอยลงเนื่องจากพื้นที่ที่รับผิดชอบลดลง 
 - พนักงานมีความคุนเคยกับสินคาและตําแหนงสินคาเปนอยางดี 
 - มีความรับผิดชอบชัดเจนทําใหเกิดความรับผิดชอบตอพ้ืนที่ อีกทั้งเปนการลดการพูดคุย

กันขณะทํางานได เนื่องจากมักใชพนักงานหยิบเพียงหนึ่งคนตอพ้ืนที่อุปกรณที่มักพบและนํามาใช 
คือ 

 - Industrial Shelving  - Pallet Rack 
 - Carton, Gravity Flow System - Bin & Totes 
 - Packing & Shipping Workstation - Order Picking Carts 

 - Carousel - Conveyor System 
 - AS/RS system 
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 4. การหยิบเปนคลื่น (Wave Picking) เปนการหยิบที่เปนลูกผสมระหวาง Pick-and-Pass 
กับการหยิบเปนชุด (Batch Picking) นั่นหมายความวาคําสั่งซื้อจะถูกหยิบพรอมๆกันคําสั่งอาจจะถูก
สงมาเหมือนคลื่น (เชน ทุก ๆ ชั่วโมง หรือทุกเชาและบาย) เพื่อควบคุมการไหลของสินคาในแงของ
การเติมเต็ม การหยิบเลือก การบรรจุ การรวบรวม และการจัดสง ชวงเวลาของคล่ืนแตละระลอกจะ
ถูกกําหนดตามแผนงานของพาหนะขาออก เพื่อปลอยคําส่ังออกไปและใหทํางานไดทันแผนงานนี้ 
ส่ิงหนึ่งที่ตองหมายเหตุไวคือคําสั่งอาจจะถูกสงไปถึงแตละโซนในเวลาที่แตกตางกัน เชน โซนบาง
โซนอาจจะตองใชเวลาหยิบเลือกนานในขณะที่ชิ้นสวนความปลอดภัยสูงที่มีไมกี่ชนิดอาจจะหยิบ
ไดในชวงเวลากอนจัดสงเลยการหยบิเลือกเปนคลื่นชวยใหเราสามารถควบคุมและจัดการปฏิบัติการ
ตาง ๆ เชน การคัดแยก และการรวบรวมไดอยางใกลชิดมากขึ้น แมวาจะเคยมีขอจํากัดวาจะจัดการ
คําสั่งไดกี่คําสั่งในเวลาเดียวกันการหยิบชนิดนี้สามารถนํามาใชกับการหยิบชนิดโซนยอย ๆ ก็ได
โดยทุกโซนจะมีการหยิบพรอม ๆ กันและนํามาจัดเรียงในขั้นสุดทายที่จุดคัดแยกสินคาการหยิบ
ชนิดนี้จะมีความเร็วในการหยิบมากที่สุดในการหยิบที่เจาะจงสินคาและรวบรวมหลายคําสั่งซื้อ นั่น
หมายถึง การที่คลังสินคามีคําสั่งซื้อมาก มีจํานวน SKU มากและมีจํานวน SKU ตอคําสั่งซ้ือมาก
และจะดีสําหรับคําสั่งซื้อที่มีการแยกตามผูขนสง เสนทาง หรือตามเขต (Region) 
 จากรูปแบบการหยิบแบบตาง ๆ จะตองใชอุปกรณสําหรับในการหยิบ จํานวนตอการหยิบ
ตอคําสั่งซื้อ ซ่ึงแสดงเปรียบเทียบในตารางที่ 2.8 
 

ตารางที่ 2.8 
การเปรียบเทียบรูปแบบการหยิบ 
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2.2.7 การวัดผลิตภาพของการหยิบ (Productivity of Order Picking) (Rushton, et al., : 2006) 
 วิธีการวัดผลสมรรถนะ (Performance Measure) ในการหยิบเลือกที่ใชกันอยางแพรหลาย
ที่สุดอาจจะเปนอัตราการหยิบเลือก ซ่ึงแทนจํานวนครั้งที่หนึ่งคน ‘หยิบ’ ไดในหนึ่งชั่วโมง บาง
บริษัทอาจจะหมายถึงจํานวนชิ้นสวนตอชั่วโมง และบางบริษัทก็จะวัดจํานวน SKU หรือ จํานวน
รายการคําสั่งตอชั่วโมง ทั้งหมดนี้อาจจะทําใหเกิดความสับสนได และการนิยามหนวยที่จะใชเปน
เร่ืองที่สําคัญเสมอเชนเดียวกัน การใชขอมูลนี้เพื่อเปรียบเทียบระหวางปฏิบัติการหลาย ๆ ปฏิบัติการ
อาจจะนําไปสูความเขาใจผิดได เนื่องจากวา แมในปฏิบัติการหยิบเลือกชนิดที่คลายคลึงกัน และที่มี
หนวยวัดเดียวกันผลระดับสมรรถนะที่ปรากฏอยูอาจมีความแตกตางกันไดอยางมาก การสํารวจ
จํานวนคลังสินคาในกลุมธุรกิจประเภทเดียวกัน ที่ใชเทคโนโลยีและวิธีการหยิบเลือกเดียวกัน ได
ใหผลจํานวนลังที่หยิบไดตอคนตอช่ัวโมงแตกตางกันตั้งแตเกิน 300 ไปเล็กนอยจนถึงต่ํากวา 100 
เล็กนอย โดยมีคาเฉลี่ยอยูที่ราว ๆ 170 เราคงเห็นไดชัดแลววามีปจจัยอ่ืน ๆ แฝงอยูและมีอิทธิพลตอ
ผลลัพท ปจจัยเหลานี้ยังรวมถึงวา มีรูปแบบโบนัสหรือผลตอบแทนพิเศษแบบใดแบบหนึ่งใน
ปฏิบัติการหรือไม เกี่ยวกับคุณลักษณะของคําสั่งเชนจํานวนสินคาตอคําสั่งหนึ่งรายการ ปริมาณของ
งานที่ตองกลับไป ‘หยิบเลือกซ้ํา’ เนื่องจากสินคาที่สวนหยิบเลือกสินคาหมด และขึ้นอยูกับวา
พนักงานหยิบเลือกตองทําหนาที่อ่ืน ๆ ดวยหรือไม เชน การเติมเต็มสินคาอัตราการหยิบเลือกไม
ควรจะเปนมาตรวัดที่ใชวัดสมรรถนะเพียงมาตรวัดเดียว และดัชนีช้ีวัดสําคัญตัวอ่ืน ๆ ที่ตองติดตาม
ยังรวมถึงความแมนยําของการหยิบเลือก ความครบถวนของการเติมเต็มคําสั่ง ความสามารถในการ
ทําตามวันกําหนดการจัดสงไดอยางทันเวลา การสงคืนและการตําหนิจากลูกคา และความเสียหาย
ของสินคาคงคลังระหวางการหยิบเลือกประเด็นสําคัญอื่น ๆ ที่อาจมีผลกระทบตอประสิทธิภาพของ
ปฏิบัติการหยิบเลือกตามคําสั่ง ยังรวมถึง (อธิศานต วายุภาพ.  2550 : 113-114) 
 - วิธีการจัดเก็บสินคาคงคลังภายในพื้นที่หยิบเลือก  
 - การวางแผนงานเพื่อกําจัดเวลาที่ตองรอคอย 
 - ปริมาณงานที่สมดุลกันสําหรับพนกังานหยิบเลือกแตละคน 
 - การย้ําใหแนใจไดวามีการเติมเต็มสินคาที่ตองหยิบเลือกเมื่อมันถูกใชไป 
 - การวางแผนสวนที่เชื่อมโยงระหวางการหยิบเลือก และปฏิบัติการบรรจุบรรจุภัณฑใด ๆ 
ก็ตามที่ตามมา 
 - การกําจัดงานที่ไมจําเปนตอลูกคา (Non-Value Added) 
 สรุป จากกิจกรรมของงานที่ปฏิบัติในกระบวนการปรับปรุงการจัดการงานคลังสินคาจาก
กรณีศึกษา ของงานวิจัยนี้ คือ 
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 1. การรับสินคาเขา (Receive)  
 2. การรับขอมูลคําสั่งการรับสินคาเขา  (Receive Data) 
 3. การตรวจสอบสินคา (Check and Scan) 
 4. การเก็บสินคาเขาที่ (Put-Away)  
 5. การรับขอมูลคําสั่งจายสินคา (Issue Data) 
 6. การจัดสินคา (Picking) และ การรวมสินคา (Consolidate) 
 
2.2.8 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 นิยามของการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลา (Time Study) คือ การหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงานซึ่งไดรับ
การฝกงานนั้นมาอยางดี ทํางานนั้นในอัตราปกติ (Normal Pace) ดวยวิธีการที่กําหนดให (Specified 
Method) 
 จากคํานิยามขางตนจะเห็นไดวาการศึกษาเวลาแตกตางจากการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา (Motion Study) ซ่ึงเกี่ยวกับการศึกษาวิธีการทํางานและการออกแบบวิธีปรับปรุงแลว 
การศึกษาเวลา (Time Study) เกี่ยวกับการวัดผลงาน ซ่ึงผลที่ไดจะมีหนวยเปนนาทีหรือวินาที ที่
คนงานหนึ่ง ๆ สามารถทํางานนั้น ๆ ไดตามวิธีการที่กําหนดใหเวลาที่ไดนี้ คือ เวลามาตรฐาน 
(Standard Time) อาจอธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของงาน โดยแสดงเปนสมการ
ความสัมพันธกับผลผลิตไดดังนี้ 
 

Expected Output (Pieces) =      Total Time Spent On Operation …….(2.1) 
                              Standard Time per Piece 

 
 สมการขางตนนี้แสดงใหเห็นวาเวลามาตรฐานของชิ้นงานควรรวมเอาเวลาเผื่อตางๆ
สําหรับหารทํางาน เชน การลาชา การพักเหนื่อย เขาเปนสวนหนึ่งของเวลาที่ใชในการผลิตเวลา
มาตรฐานจะชวยใหสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เมื่อคนงานทํางานดวยประสิทธิภาพ 
100% ดังนั้น ถาผลผลิตของคนงานต่ํากวาคามาตรฐานที่กําหนดไว เราอาจคํานวณประสิทธิภาพใน
การทํางานไดจากสูตร 
 

Efficiency   =     Actual Output …….(2.2) 
                 Standard Output 
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 ซ่ึงเปนดัชนีที่ใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทํางานภายในโรงงานวาได
เปล่ียนแปลงไปในทางบวกหรือลบ 
 การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจับเวลา
จากพนักงาน ที่ผานการคัดเลือก และฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานนั้น ๆ จริง โดยใช
สถานที่ปกติ สถานการณที่ปกติ 
 ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 
 1. หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 
 2. แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 
 3. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 
 4. หาจํานวนครั้งในการจับเวลา 
 5. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating) 
 6. หาเวลาการทํางานปกติ (Normal Time) 
 7. หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 
 8. หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้น 
 ขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 
 1. ขอมูลของสถานที่ทํางาน เครื่องมืออุปกรณ 
 2. ขอมูลพนักงานที่ตองเลือกมา ศึกษาเวลาพนักงานที่คัดเลือก ตองมีความสามารถในการ
ทํางานนั้น ไดอยางดี ทํางานสม่ําเสมอ (คงที่) ทํางานไมเร็วหรือชาเกินไป 
 3. ขอมูลของขั้นตอนการทํางาน ไดแก ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (อาจมาจาก Process Chart) 
 การแบงงานเปนงานยอย (Dividing Operation into Element) 
 งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่ง ๆ ในรอบการทํางาน
หนึ่งๆ (วัฏจักรการทํางาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆงานวัฏจักรการทํางาน 
Work Cycle คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางานตั้งแตแรกและเมื่อส้ินสุดการทํางานนั้นจะเริ่ม
ทํางานใหมที่จุดเริ่มตนเดิมซํ้า ๆ กันเปนรอบ ๆ โดยมีจุดเริ่มตนของการทํางานมาบรรจบกับ
จุดสิ้นสุดเปนวงรอบ เสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน   
 การแบงงานยอย สามารถดาํเนินการไดดังตอไปนี้ 
 • แบงงานยอยที่มีการทํางานที่แยกกันอยางชัดเจน ออกจากกัน 
 • แบงงานยอยที่ทําโดยคน หรือ คนและเครื่องจักร หรือทําโดยเครื่องจักร รวมทั้งการขน
ยาย ออกจากกันอยางชัดเจน 
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 • แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัวแปรตางๆ 
ที่ทําใหเวลาการทํางานยอยนั้นไมคงที่ อาทิ ความยาว นํ้าหนัก ขนาดของชิ้นงาน 
 • แบงงานยอยออกเปนงานยอยท่ีสามารถจับเวลาไดทัน คือไมนอยเกินไป และควรอยู
ระหวางชวง0.07 ถึง 0.2 นาที 
 • ถางานยอยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลานั้นเขาดวยกัน 
  
 การจับเวลา 
 การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลา
ปกติกลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียด
เทากับ 0.01 นาทีนั่นเอง 
 การจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ 
 1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 
 2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) 
 3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 
 1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุด
นาฬิกาเพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเรื่อย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา 
ณ จุดสิ้นสุดงานยอยนั้น ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคานั้นลงไป ดังนั้นการบันทึกเวลาของ
งานยอยตาง ๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเนื่องกัน ซ่ึงเรียกวาเวลา R จากนั้นถาตองการเวลาที่
แทจริงของแตละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา 
R ของงานยอยกอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้นเรียกวาเวลา T ตัวอยางเชน 
 
 
 
 
 2) การจับเวลาแบบจับซํ้า (Repetitive Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคา
และตั้งกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไป ดังนั้น เวลาที่เราจับได จะเปนเวลาของงาน
ยอยนั้นเลย หรือก็คือเวลา T นั่นเอง ขอเสียของวิธีการแบบนี้ คือผูบันทึกจับเวลาตองมีความชํานาญ
ในการจับ บันทึกคา และตั้งคาศูนย ซ่ีงใชเวลาที่คอยขางรวดเร็วมาก 
 3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยการใชนาฬิกาสอง
เรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหนึ่งเดินจับเวลา นาฬิกาอีกตัวจะหยุด เมื่อนาฬิกาตัว
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แรกถูกกดใหหยุดจับเวลา นาฬิกาตัวที่สอง เข็มของมันจะหมุนกับมาตั้งที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันที 
ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือน ขอดี คือ ผูศึกษาเวลา สามารถอาน
คาเวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทัน 
 ในการจับเวลาการทํางาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาจากการทํางานของ
พนักงานจริงโดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลา แตจะทํางาน
ไปเร่ือย ๆ ผูบันทึกจับเวลาจําเปนสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเนื่องกันและจับเวลาใหทัน 
โดยการจับเวลาจะทําไปตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบ โดยจะสังเกตไดวา ตารางบันทึกเวลา
จะบันทึกไลตามแตละงานยอยจนครบวัฎจักร และจับเวลาวัฏจักรตอไปอยางตอเนื่อง 
 การหาจํานวนครั้งในการจับเวลา 
 ก) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่ มีการจับเวลาเบื้องตนมากกวาเทากับ 30 ตัวอยาง 
ใชการแจกแจง Z 
 ข) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่ ตัวอยางนอยกวา 30 คร้ัง โดยใช t-distribution 
 การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใช พิสัย (Range) 
 เปนการประมาณคาจํานวนครั้งในการจับเวลา โดยใชคาสูงสุดและต่ําสุด (พิสัย Range) 
มาหาวิธีการคือ 
 1. จับเวลาเบื้องตน 5 คร้ัง สําหรับ งานที่ มากกวา 2 นาที    10 คร้ัง สําหรับ งานที่ นอยกวา 
2 นาที 
 2. หา พิสัย ของเวลาที่จับได   พิสัย = คาสูงสุด- คาต่ําสุด    R = H- L 

 3. หา คาเฉลี่ย  x̄  ของเวลาที่จับได 
 4. หาคา ของ พิสัยหารคาเฉลี่ย   R / X                                                           
 5. นําคาพิสัยหารคาเฉลี่ย ไปเปดตาราง หาจํานวนครั้งจับเวลา ดวยตาราง Maytag           
ซ่ึงแสดงในตารางที่ 2.9 
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ตารางที่ 2.9 
การหาคาการจับเวลาโดยการใชพิสัย (Range) ในตาราง Maytag 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 สําหรับการหาประมาณจํานวนรอบของการจับเวลาของงานวิจัยนี้ จะใชแนวทางบริษัท 
Maytag เพื่อใหการประมาณจํานวนครั้งในการจับเวลางายขึ้นตามรายละเอียดและขั้นตอนขางตนนี้ 
 

2.3  ขอมูลองคกรกรณีศึกษา 
 
2.3.1 ขอมูลพื้นฐาน 
 องคกรที่ทําธุรกิจดานโลจิสติกที่ใหบริการดานขบวนการเก็บรักษาและการกระจายสินคา
ทั่วประเทศอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยทีมงานที่มีประสิทธิภาพ ดวยประสบการณการจัดการ
คลังสินคาและการขนสงกวา 10 ป และเทคโนโลยีโลจิสติกสที่ทันสมัย 
  - สถานที่ตั้ง ถนนบางนา-ตราด อําเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ  
  - พื้นที่ (Area) มีพื้นที่จัดเก็บสินคา อาคารสํานักงานและพื้นที่จอดรถกวา 28 ไร พื้นที่คลัง 
35,000 ตารางเมตร 
  - ธุรกิจหลักบริหารและวางระบบคลังสินคาทุกประเภท (Warehouse Management) 
บริหารงานขนสง/กระจายสินคาครบวงจรทั่วประเทศ (Nationwide Transportation/Distribution 
Management) 
  - บริการที่ให (Services) 
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การขนสงสินคา (Transportation) 
 - การกระจายสินคา (Distribution) 
 - การรวมกับสินคาอื่นเพื่อลดคาใชจาย (Consolidation, Pooling) 
 - การจัดการเอกสาร (Documentation) 
 - การจัดการเคลม/สินคาคืน (Claim/Return Handling) 
การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management) 
 - ซอฟทแวรบริหารสินคาคงคลังที่ติดตอไดกับทุกระบบ  
 (Integrated Logistics Information System) (ILIS) 
 - การสั่งซื้อ, ติดตาม (Order Fulfillment, Back Orders) 
 - การรับออเดอรและการจัดการเอกสาร (Order Processing and Documentation) 
 - การบริหารอายุของสินคาในคลัง (Shelf Life Management) 
 - การนับจํานวนสินคาคงคลัง (Cycle Count of Inventory) 
การบริหารคลังสินคา (Warehouse Management) 
 - การขนถายสินคาจากคอนเทนเนอร (Stuffing and Unstuffing) 
 - การตรวจสอบคุณภาพสนิคาเขา/ออก (Incoming/Outgoing Goods Quality Inspection) 
 - การรับ/จายสินคา (Receipt and Issue Activities) 
 - การเก็บรักษา/หีบหอ/บรรจุสินคา (Preservation/Packaging and Packing) 
 - การติดฉลาก/ตราสินคา (Labeling) 
 - การจัดชุดตามออเดอร (Picking & Packing) 

 
2.3.2 โครงสรางองคกร 
 โครงสรางขององคกรในฝายปฏิบัติการภายในคลังสินคาแยกลักษณะหนาที่ความ
รับผิดชอบที่แตกตางกันดังนี้ ดังแสดงในแผนภูมิที่ 2.7 โครงสรางหนวยงานองคกรของกรณีศึกษา 
(Organization Department Chart) 

  1. แผนกควบคุมสินคา ( Inventory Control ) 
   หนาที่ - รับ Pre-alertจากลูกคาและออกเอกสารรับสินคาเขาจากใบสงสินคา INV. จาก  

Supplier 
 - ยืนยันรับสินคาเขาในระบบควบคุมและแจงลูกคา 
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 - รับออเดอรจากลูกคา (Client) เพื่อจายออเดอรใหลูกคาของลูกคา (Consignee) 
โดยออกเอกสารตาง ๆ ที่เกี่ยวกับการจัดเตรียมสินคาเพื่อการสงออกใหกับแผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของ 
ไดแก เอกสาร Pickling List ใบกํากับภาษี ใบสําคัญการสงมอบสินคา เปนตน 

 - ติดตอประสานงานกับลูกคาและฝายตางๆที่เกี่ยวของกับงานดานรับออเดอร 
  2. แผนกคลังสินคา (Warehouse Department) แยกเปน 3 หนวย 

 2.1 หนวยงานรับสินคา (Receive) 
  หนาที่ - ตรวจสอบเอกสารการรับสินคาใหถูกตองตามสินคาที่นําเขา 

   - นําสินคาที่ Supplier มาสง Load ลงจากรถและตรวจเช็คนับสินคาใหถูกตอง 
ตามเอกสารรับสินคา 
    - ระบุแจง Location ที่นําสินคาเขาจัดเก็บ 

   - ออกเอกสารรายงานความผิดปรกติของสินคาที่นําสง 
    - ติดตามผลการปฏิบัติงานของ ใหเปนไปตามเปาหมาย 
   2.2 หนวยงานจายสินคา (Issue) 
   หนาที่ - จัดสินคาตามรายละเอียดระบุใน Picking List ในขั้นตอนการจัดสินคา 
    - ตรวจเช็คความถูกตอง และความเรียบรอยของสินคาที่นําออกมาแตละ(Order) 
    - ติดตามผลการปฏิบัติงานของ ใหเปนไปตามเปาหมาย 
    - แกไขปญหา ที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงาน 
   2.3 หนวยงานกระจายสินคา (Distribute) 
   หนาที่ - วางแผนการปฏิบัติงานและควบคุมการตรวจเช็คสินคา การจายสินคา และการ
รับคืนสินคา เพื่อใหการปฏิบัติงานมีความถูกตอง 
 - จัดสินคาตาม Route Summary ใหถูกตอง 
  - ตรวจสอบการจัดกลุมงานตาม Route Summary ที่จัดเพื่อจายสินคาใหลูกคา 

 3. แผนกประสานลูกคา (Custormer service) 
 หนาที่  - รับเรื่อง/คํารอง/ความตองการจากผูรอง และส่ือสารเรื่อง/คํารอง/ความตองการ
นั้นใหฝาย/แผนกตาง ๆ หรือลูกคาที่เกี่ยวของ 
       - ติดตามผลการดําเนินงานจากฝาย / แผนกที่รับผิดชอบ หรือลูกคาที่เกี่ยวของ
กับเรื่อง/คํารอง/ ความตองการของผูรอง และทําการแจงผลการดําเนินงานใหผูรองทราบ 

 4. แผนกขนสงสินคา (Transport)  แบงออกเปน 2  หนวย 
 4.1 หนวยงานวางแผนการขนสง (Planner)  
 หนาที่ - วางแผนจัดสงสินคาตามเสนทาง (Route) และตามที่ลูกคาแจง 
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 4.2 หนวยงานควบคุมรถขนสง (Fleet)  
 หนาที่ - ในการดูแลการใชรถบรรทุก ตามลักษณะของสินคาที่ทําการขนสง 

 
แผนภูมิท่ี  2.7 

โครงสรางหนวยงานองคกรของกรณีศึกษา (Organization Department Chart) 
 

ท่ีมา : องคกรกรณีศึกษา 
 

 โครงสรางหนวยงานแสดงใหเห็นหนวยปฏิบัติที่จัดตั้งขึน้โดยแยกหนาที่ความรับผิดชอบ
ดังที่กลาวไวขางตนเพื่อการสนองตอบผลสัมฤทธิ์ตามวัตถุประสงค และตามเปาหมายในการบริการ
ลูกคา
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การนําสินคาลง 

2.3.3  กระบวนการหลักของกิจกรรมภายในคลังสินคา  
 ที่เกี่ยวของการปฏิบัติงาน  แยกออกเปน 2 สวน ดังนี้ 
 

แผนภูมิท่ี 2.8 
แผนผังกระบวนการหลักของกิจกรรมภายในคลงัสินคา 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
  
 

 
 

 
 
 
 
 
 

การรับสินคา 
(Receive) 

การรับขอมูลคําสั่งการ
รับสินคาเขา 

การตรวจสอบสินคา
รับเขา 

การจัดเก็บสินคา 

การจายสินคา 
(Issue) 

การรับขอมูลคําสั่งหยิบ
สินคา

การตรวจสอบสินคา 
จายออก

การหยิบสินคา 

การบรรจุภัณฑ 

การนําสินคาขึ้นรถ 

การรวมสินคา 

การตรวจเช็คนับสินคา 
ที่นําสง

การบันทึกขอมูล 
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 จากแผนภูมิที่ 2.8 เปนกระบวนการหลักของกิจกรรมในการจัดการงานภายในคลังสินคา
ของกรณีศึกษานี้ ซ่ึงจะใชหลักการ ECRS มาทําการปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการตามลําดับ
การสงมอบคุณคาในสายธารแหงคุณคา (Value Stream) เพื่อลดเวลาความสูญเปลาของการ
ปฏิบัติงานและเพิ่มประสิทธิภาพงานใหสูงขึ้น 
 สวนผังกิจกรรมกระบวนการจัดการคลังสินคาในสวนของการรับสินคาเขา และการจาย
สินคาออกขององคกรกรณีศึกษาที่มีการปฏิบัติงานซึ่งแสดงในแผนภูมิที่ 2.9 
 

แผนภูมิท่ี 2.9 
ขั้นตอนปฏิบตัิการรับสินคา (RECEIVE) 

 
ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

                                               
No 

                  Yes                   

Data Officer ทําการออก 
เอกสาร UGRA ตามที่แจงเพื่อรอสินคาเขา 

Supplier นําสินคามาสงมอบจะตรวจเช็ค 
เวลาเขาและ เอกสารกํากับสินคา 

รับ Pre-Alert แจงสินคาเขาลวงหนาทาง Fax , 
Email หรือ Text File จากลูกคา 

กอนทําการ Load สินคาลงใหตรวจสภาพความ
เรียบรอยภายนอกบนรถ 

สินคาที่นําสงอยูใน
สภาพเรียบรอยหรือไม 
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แผนภูมิท่ี 2.9 (ตอ) 
 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 
                          Yes                                                                                                              

                                                                                          No 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

บันทึกสภาพความเสียหายลงในเอกสาร
ของ Suppliier และเซ็นตช่ือเปนพยาน
พรอมกับถายรูปไวเปนหลักฐาน 

ทําการ Load สินคาลงมาไวใน 
 Unpack Area 

ดําเนินการคัดแยกสินคาเปนหมวดหมูแลว 
ทําการตรวจเช็คสภาพสินคาเชน Package, Code 

Label หรือBarcode ที่นําสงของสินคากอน 

บันทึกรายละเอียด ผลการตรวจเช็ครับสินคา 
ลงใน UGRA พรอมกับติด Sticker Tag FIFO 

และ สงเอกสารใหแผนกควบคุมสินคา 

ออก Report Product Location เพื่อสงใหหนวย
งาน  Bin- in ไประบุ Location 

Bin-In นําสินคาเก็บเขา Location ที่ระบุ 
โดยที่หนวยงานรับเขาแลวทําตามวิธีการ 

ดูแลรักษาและการสงมอบ 

สงเอกสารใหหนวยงานควบคุม หลังจากไดนํา
สินคาเขาเก็บใน Location แลว 

ยืนยันผลการจัดเก็บเขาในระบบ 
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 สรุปขั้นตอนการรับสินคา (Receive)  
  1. รับ Pre-Alert แจงรายละเอียดของสินคาเขาจากลูกคามาทาง Text file หรือ E-mail, 
FAX  กอนสินคาลวงหนาอยางนอย 1 วัน เพื่อดําเนินการ KEY ขอมูลดวย Manual  เพื่อออกเอกสาร
การรับสินคา  Unconfirm จากลูกคาประกอบดวยรายละเอียดดังนี้ 
    - ช่ือลูกคา (Client) 

 - วันที่คาดวาจะสงมอบ 
     - จํานวนสินคาที่จะสงมอบ 
     - เลขที่เอกสารหรือใบสั่งที่จะสงมอบ 
    - รายการสินคาที่สงมอบและจํานวนที่จะสงมอบ 

      2. ทําการตรวจเช็คเวลาที่สินคามาถึงและตรวจสอบ เอกสารที่เกี่ยวของกับการรับสินคา   
  3. กอนการ Load สินคาลงจากรถบรรทุกหรือเปดตูดูสินคา พนักงานตรวจรับสินคาทํา
การตรวจสอบสภาพความเรียบรอยบนรถบรรทุกกอน 

  4. ถาพบวาสินคาเสียหาย แตก หัก หีบหอชํารุดหรือไมสมบูรณ ใหปฏิบัติดังนี้ 
  - ถายรูปสภาพความเสียหายของสินคาไวเปนหลักฐาน 
  - แจงพนักงานผูจัดสงสินคาถึงสภาพความเสียหายที่เกิดขึ้น พรอมทั้งบันทึก
รายละเอียดที่เกิดขึ้นลงในเอกสารสงสินคาผูจัดสงสินคาลงนามรับทราบ 
         5. ทําการ Load สินคาลงมาตรวจสอบความถูกตองและสภาพ โดยมาวางไวใน Unpack 
Area  

  สรุป ขั้นตอนการดําเนินการตรวจเช็ครับสินคา    
 1. วิธีการตรวจรับสินคา  (Receiving Inspection Method) 

   - ใหทําการคัดแยกสินคาใหเปนชนิดและประเภทเดียวกันใหเรียบรอยกอน เพื่อสะดวก
ในการตรวจเช็คและตรวจนับ 
  - ตรวจสอบและเช็คสภาพสินคาที่นํามาสงเชน 
          1. Package ที่บรรจุ ตองอยูในสภาพสมบูรณสะอาดไมมีรองรอยชํารุด ฉีกขาดหรือ
เปยกน้ํา 
   2. สติกเกอร Label Code ของสินคาหรือแถบบารโคดตองอยูในสภาพที่สมบูรณ 
   - บันทึกรายละเอียดผลการตรวจรับลงในเอกสารการรับสินคา โดยระบุจํานวน (Qty.) 
Lot  No.  Expiry Date และ Location 
  2. หลังการตรวจสอบสินคาเสร็จสมบูรณแลวที่แผนกรับสินคา และการบันทึกผลการ
ตรวจรับ  
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   - เพื่อยืนยันผลและสถานะของการตรวจสอบสินคาผลเปนที่ยอมรับ (ACCEPTED) ให
บงบอกสถานการณตรวจรับดวยการติด TAG ACCEPTED ระบุรายละเอียดไว บนหีบหอสินคา 
เพื่อจะไดทําการเคลื่อนยายสินคาเขาพื้นที่จัดเก็บ  
  - แตถาการตรวจสินคาเสร็จสมบูรณที่แผนกรับสินคา แตการบันทึกผลการตรวจรับไม
เปนที่ยอมรับ มีสินคาเสียหายหรือจํานวนสินคาขาด-เกิน (Short-Over) ใหพนักงานตรวจรับสินคา
ปฎิบัติดังนี้ 
    1. ถายรูปสภาพความเสียหายของสินคาและสินคาที่เกินไวเปนหลักฐาน              
 2. บันทึกรายละเอียดของสินคาที่รับมีจํานวนไมถูกตอง กรณี ขาด-เกิน  
    - ออกเอกสารฟอรม Discrepancy & Stock Control Request ระบุรายละเอียดความ 
เสียหายของสินคาและสินคาที่ขาด-เกิน  
     - เพื่อยืนยันผลการตรวจสอบเปนที่ไมยอมรับ (REJECTED) ใหบงบอกสถานการณ 
ตรวจรับดวยการติด TAG REJECTED ไวบนหีบหอสินคา พรอมทั้งแยกสินคาไปไวในพื้นที่จัดเก็บ
ตามที่ไดกําหนดไวโดยมีปายบงบอกวา “QUARANTINE” (Q) 
  3. สงรายละเอียดผลการตรวจรับทั้งสินคาที่สมบูรณและไมสมบูรณให IMC (Inventory 
Management Center Department) 
  4. IMC.จะทําการ Key ขอมูลเพื่อ Confirm การรับสินคาเขา System  
  5. นําสินคาเขาเก็บไว Location ที่ระบุไวแตพบวาไมสามารถเก็บสินคาเขาได เนื่องจาก
พื้นที่เต็ม ใหทําการยายสินคาไปไว Location อ่ืน 
 

แผนภูมิท่ี 2.10 
      ขั้นตอนปฏิบัติการจายสนิคา (ISSUE) 

 
ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 
 

 
 
 

 

รับขอมูลสั่งจายสินคาจากลูกคา ทาง Fax หรือ Text file 
Transport Warehouse 

สงขอมูลเขาระบบ ILIS เพื่อออกเอกสาร
ใบสั่งจายสินคาPickingListตามคําสั่งจาย
สินคาของลูกคา สงให Picker 

สงขอมูลเขาระบบ DDT เพื่อสําหรับวาง
แผนการขนสงสินคา 
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แผนภูมิท่ี 2.10 (ตอ) 
 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

                                                                   
                                                                                No 

 
 
                                            Yes 
 
 

รับเอกสารใบสั่งจายสินคา Picking List   
จากแผนก IMC 

Planner ตรวจเช็คขอมูลเพื่อจัดเสนทาง 
ขนสง เชน วันที่ขนสง โซน  D+ และ 

หมายเหตุ คําสั่งเพิ่มเติม 
ทําการ Confirm Status ใน  System  
พรอมกับประทับตรายืนยันการรับ 
"Receive" ถาเปน Order Urgent จะ
ประทับ ขอความวา "ดวนมาก" 

ทําการจัดเสนทางตาม Route พรอมกับ
สงเอกสารใหกับพนักงานสงสินคา และ

หนวยงานกระจายสินคา 

Picker ดําเนินการ Pick สินคาตาม
เงื่อนไขที่กําหนดไวใน Picking list 

นําสินคาที่  Pick เสร็จแลวตรวจสอบ
ความถูกตองซ้ําอีกครั้งพรอมกับ Confirm 

Status  กอนสงมอบใหหนวยงาน QA 
ดําเนินการตอไป 

ตรวจสอบสินคาเทียบกับ 
Picking list ไดครบหรือไม 

เช็คสินคาพรอมกับ Pack สินคา เตรียม
จัดสงและลงนามระบุวัน/เวลาที่เช็คเสร็จ 
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แผนภูมิท่ี 2.10 (ตอ) 
 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

                         
 สรุป ขั้นตอนปฏิบัติการจายสินคา 
 1. รับใบ Pick & Packing list  ที่ไดรับจาก IMC  โดยการ  Confirm รับ พรอมกับ
ประทับตรา RECEIVED และกรณีเปน Order Urgent จะประทับตรา “ ดวนมาก “  ซ่ึงดูไดจาก 
Picking list ใน Expected  Delivery Date  
  2. เมื่อไดรับ Pick & Packing list มาแลวในแตละรอบใหทําการตรวจสอบเงื่อนไขตา
ความตองการของลูกคา ซ่ึงระบุอยูใน Pick & Packing list กอน เพื่อจัดลําดับ และความสําคัญ
เรงดวนของแตละ  Order ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 2.10   กอนสงมอบให Picker ดําเนินการ 
เชน 
 - Order ที่ลูกคาตองการ ดวน! หรือ มารับสินคาเอง (ตาม D+N) จะประทับตรา             
“ ดวนมาก “ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

ติดสติ๊กเกอร Label ระบุที่อยูของ 
Consignee และทําการ Confirm  

Load สินคาพรอมเอกสาร Picking list สง
ใหแผนกกระจายสินคาทําการ 

ตรวจเช็ครับสินคา 

 รอเอกสารเบิกสินคาจากแผนกขนสง 

ตาม Route Summary  เพื่อจายสินคา 

พนักงานสงสินคา สงใบเบิกสินคา Route 
Summary ใหกับหนวยงานกระจายสินคา 

เพื่อรับและตรวจเช็คสินคา 

ทําการ Load สินคาขึ้นรถบรรทุกตามที่ระบุไว 
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 - Order กรุงเทพฯ และปริมณฑล (ตาม D ) 
 - Order ตางจังหวัด (D+1) 
 

ตารางที่ 2.10 
ตารางเวลากําหนดการจัดและสงสินคา 

 
 DATE 1 2 3 4 5 6 
 D + N D D + 1 D + 2 D + 3 D + 4 D + 5 

  W/H 

Bangkok & Data & 
Goods Del     

Central Data Goods Del    
North Data Goods  Del   
North East Data Goods  Del   
South (Upper) Data Goods   Del  
South (Lower) Data Goods    Del 

 

ท่ีมา : จากระเบียบปฏิบัติงานคลังฯของกรณีศึกษา 
 
   3. สง Picking list ให Picker ดําเนินการจัดสินคาตามที่ไดระบุแจงไวโดยมีเกณฑวิธีการ
จัดสินคาดังนี้ จัดตาม Product Code , Description  จํานวน (Quantity)  หนวยจาย (UOI)  Location 
ที่ระบุ   Product  lot No. และตาม Expiry  Date 
   4. จากนั้นแลวนําสินคาที่จัดเสร็จเรียบรอยแลวเคล่ือนยายมาไวในพื้นที่ตรวจสอบความ
ถูกตองที่กําหนดไว และทําการตรวจเช็ครายละเอียดสินคาที่จัดมาซ้ําอีกครั้งวาตรวจกับ Pick & 
Packing list ที่ระบุไวหรือไม                               
   5. ในกรณี ที่ตองนําสินคาไปทําการ Repack ทําการประทับตราลงบน Picking list พรอม
สงใหกับหนวยงาน Value Add  

 6. ทําการ Pack สินคาพรอมระบุจํานวน Pallet หรือ CTN ที่บรรจุสินคา และติดสติกเกอร 
Label Consignee   พรอมกับทําการลงนาม ระบุ วันที่ และเวลาที่ดําเนินการ  
  7. เมื่อดําเนินการตรวจเช็คสินคาเรียบรอยแลวจะทําการเคลื่อนยายสินคาเพื่อสงมอบให
หนวยงาน CIB ดําเนินการตอไป 
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2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของกับงานวิจัยที่ไดมีการคนควานี้ ซ่ึงมีผูทําการวิจัยไดนําเอาแนวทาง 
วิธีการและทฤษฎีที่เกี่ยวของตาง ๆ ที่สอดคลองกับงานวิจัยนี้ดังตอไปนี้ 

 อังกูร ลาภธเนศ และ จารุนันท ธรานนท (2548)  งานวิจัยเร่ืองการศึกษาปญหาคลังสินคา
ของบริษัท พีทีเอ จํากัด การจัดการคลังสินคา ถือเปนกิจกรรมหลักในคลังสินคาที่มีตนทุนสูงสุด
และเปนกิจกรรมสําคัญที่ธุรกิจอุตสาหกรรมโดยทั่วไปใหความสําคัญเปนอยางมากเพราะถามีการ
จัดการคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพ จะเปนการเพิ่มศักยภาพการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันไดจาก
การศึกษาคลังสินคาพบปญหาสําคัญ 2 ประการ คือ ความเสียหายที่เกิดขึ้นกับสินคาและการทํางาน
ผิดพลาด ซ่ึงปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาวเกิดจากความผิดพลาดของคน (Human Error) และกระบวนการ
ทํางานซ้ําซอน (Double Handling) โดยการวิจัยศึกษาเปรียบเทียบขอมูลแนวโนมการรับ-จายสินคา
ผิดสูงขึ้นและแนวโนมเกิดสินคาแตกเสียหายจากการดําเนินงาน โดยมีแนวทางการแกปญหา คือ 
การปรับผังคลังสินคาใหม เพื่อลดปญหาสินคาแตกเสียหาย จากการดําเนินงานแบบ Double 
Handling และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นที่คลังสินคาไดอยางเต็มประสิทธิภาพ และการปรับ
กระบวนการทํางานใหม เพื่อใหสอดคลองกับเทคโนโลยีที่นํามาใช เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขั้นตอน
การตรวจรับ-จายสินคาใหลูกคาไดอยางถูกตอง ทําใหการไหลของขอมูลแบบ Real Time และเพิ่ม
ความรวดเร็ว/ประสิทธิภาพในการทํางาน โดยใชระบบ SAP ในสวนที่เกี่ยวกับขบวนการที่ใช 
Barcode 
 ศิริจันทร ทองประเสริฐ และ เทอด ทองมา (2543) งานวิจัยเร่ืองการศึกษาคลังสินคา
สําเร็จรูปของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา จากการศึกษาการดําเนินงานพบปญหา ไดแก 1. 
คลังสินคามีวิธีการจัดระเบียบ การจัดเก็บและจัดวางสินคาที่ไมเหมาะสม2. การนําสินคา ออกจากที่
จัดเก็บตามรายการสินคาจัดสงนั้น เปนไปอยางลาชาและเกิดขอผิดพลาด ดังนั้น วัตถุประสงคของ
งานวิจัย ก็เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา ในสวนระบบการจัดเก็บ-จัดจาย ดวย
วิธีการออกแบบ 1. แผนผังการจัดเก็บสินคา 2. ระบบการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ และ 3. วิธีการ
ปฏิบัติงานใหสอดคลองกับระบบที่จัดทํา ผลการปรับปรุงทําใหเพิ่มประสิทธิภาพ ในการจัดการการ
คลังสินคา ดังนี้ (1) ความถูกตองของขอมูลและการดําเนินงาน : อัตราสวนจํานวนสินคาที่หยิบได
ถูกตองเพิ่มขึ้น 1.87% :อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาลดลง 1.11% (2) ความ
รวดเร็วในการเคลื่อนยาย : เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกลดลง 43% 
 สิทธิพร ฉันทเฉลิมพร เตือนใจ สมบูรณวิวัฒน และ สุจินต ธงถาวรสุวรรณ (2548) 
งานวิจัยเร่ืองการปรับปรุงสมรรถภาพการสงมอบงานในโซอุปทานภายในอุตสาหกรรมการผลิต 
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ปญหาการสงมอบงานลาชาของอุตสาหกรรมเปนปญหาที่มักเกิดขึ้นและสงผลตอการแขงขันของ
ธุรกิจในโซอุปทาน ดังนั้น การเพิ่มสมรรถภาพของการสงมอบงานจึงเปนดัชนีช้ีวัดที่ความสําคัญตอ
ทุกองคกรที่อยูในโซอุปทานเดียวกัน บทความนี้ไดแสดงวิธีการศึกษาโซอุปทานภายในของ
อุตสาหกรรมการผลิตรวมถึงโครงสรางของเวลานําตั้งแตการรับคําสั่งซื้อจนถึงการสงมอบใหลูกคา
และทําการวิเคราะหสาเหตุการสงมอบสินคาใหลูกคาลาชาเพื่อการปรับปรุงการศึกษาไดประยุกตใช
หลักการของแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานในโซอุปทาน (Supply Chain Operation Reference 
Model, SCOR Model) เปนการจําลองลักษณะการดําเนินงานทางธุรกิจของอุตสาหกรรมการผลิต 
การวิเคราะหปญหาทําโดยการวิเคราะหเวลานําของกิจกรรมในโซอุปทาน และนําผลที่ไดมา
กําหนดการปรับปรุงสวนของกระบวนการที่ทําใหเกิดความลาชาซึ่งนํามากําหนดขอบเขตการวิจัย
และทําการวิเคราะหกระบวนการธุรกิจดวยการประยุกตใช Integration Definition for Function 
Modeling (IDEF0) และแผนภาพการไหลการเชื่อมโยงของกระบวนการ (Functional Flow Chart) 
รวมถึงการประยุกตการบริหารจัดการโครงการดวย PERT/CPM ในการวิเคราะหขั้นตอนการ
ดําเนินงาน จากนั้นทําการวิเคราะหหาแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการดําเนินงานดวยการวิเคราะห
ความสัมพันธของกิจกรรมเวลาและคุณคาดวย Process Activity Mapping ซ่ึงสามารถกําจัดกิจกรรม
ที่เพิ่มตนทุนและไมเกิดคุณคา (Non-value Added Activities) บทความนี้แสดงการประยุกตใช
วิธีการกับโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิตไกสุกแชแข็งสงออกและไดกําหนดขอบเขต
กระบวนการวางแผนการสงออกเปนสวนที่ตองทําการปรับปรุงกอน จากขอมูลตัวอยางพบวาการ
ปรับเปลี่ยนขั้นตอนการดําเนินงานและกําจัดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา สามารถปรับปรุงลดเวลานําใน
การวางแผนการสงออกในปจจุบันจาก 6,670 นาที เปน 5,065 นาที ซ่ึงทําใหลดเวลานําลงได 1,605 
นาที คิดเปน 24.06% สงผลใหบริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว 
และเปนการเพิ่มสมรรถภาพการสงมอบสินคาตรงเวลาไดดีขึ้น 

 ณัฐชา วงศพรอมรัตน และ กาญจนา กาญจนสุนทร (2551) งานวิจัยเร่ืองการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคาและการสงมอบสินคา : กรณีศึกษา บริษัท AAA (กรุงเทพ) 
จํากัด การจัดการคลังสินคาและการสงมอบเปนปญหาหนึ่งที่มีบทบาทในการนําองคกรไปสู
เปาหมายที่กําหนดไว ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ
การจัดการคลังสินคาและกระบวนการสงมอบสินคา รวมทั้งศึกษาระดับความพึงพอใจของลูกคาใน
ดานบริการขององคกรกรณีศึกษา จากการศึกษา พบวา ปญหาในคลังสินคา เกิดขึ้นจากขั้นตอนการ
ดําเนินงานที่ผิดพลาด และขาดการกําหนดตําแหนงการจัดเก็บสินคา รวมถึงไมมีการกําหนด
เจาหนาที่ประจําตําแหนงอยางชัดเจน สวนปญหาในดานการขนสงสินคา พบวามีขอบกพรองใน
ขั้นตอนการดําเนินงานเชนกัน กลาวคือ ไมมีการจัดการและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
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ทํางาน ขาดขั้นตอนในการตรวจสอบที่ชัดเจนและรัดกุม รวมไปถึงไมมีการวางแผนการเดินรถเพื่อ
ขนสงสินคา ดังนั้น ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการแกไขปญหาสําหรับกรณีศึกษานี้ คือ ในสวนของ
การจัดการคลังสินคา เสนอขั้นตอนการดําเนินงานใหม การจัดผังคลังสินคาใหม และจัดเจาหนาที่
คลังสินคาเปนสวน ๆ โดยแบงเขตพื้นที่ความรับผิดชอบอยางชัดเจน และในดานการขนสงสินคา มี
การเสนอแนวทางการแกไข โดยกําหนดขั้นตอนและกระบวนการทํางานใหม การกําหนดเสนทาง
การเดินรถใหม และการจัดจาง Outsource ขนสงสินคาสําหรับสินคาที่มีการขนสงจํานวนนอย และ
ในเวลาที่บริษัทมีรถขนสงไมเพียงพอ หลังจากที่มีการปรับเปลี่ยนกระบวนการดําเนินงานตามที่
นําเสนอ ผูวิจัยไดจัดเก็บผลการดําเนินงานใหมเปนระยะเวลา 3 เดือน และพบวา สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยการลดความผิดพลาดในกระบวนการทํางาน ลดการสูญหายและเสียหายของ
สินคา และลดระยะเวลาการทํางานลงไดประมาณ 50% นอกจากนั้น ผลตอบแบบสอบถามความพึง
พอใจของลูกคาดานการสงมอบสินคา พบวา ลูกคามีความพึงพอใจเพิ่มขึ้นจากเดิม 72% เปน 85% 
คิดเปนความพึงพอใจที่เพิ่มมากขึ้นประมาณ 13 
 ศิริรัตน ลาภเอกอุดม และ อังกูร ลาภธเนศ (2548) งานวิจัยเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การจัดการคลังสินคาและการสงมอบสินคา ของบริษัท ปรามิด จํากัด ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการจัดการคลังสินคาและการสงมอบสินคา จากขอมูลที่ไดจากงานวิจัยนี้ สามารถสรุปสาเหตุ
ของการสงมอบลาชา แบงออกได 2  สาเหตุ คือ กระบวนการทํางานที่ไมชัดเจนและการทํางานโดย
ที่ไมมีการประเมินผลการทํางาน หลังจากเปลี่ยนแปลงกระบวนการทํางานภายในคลังสินคา
ประกอบกับมีการประเมินผลการทํางาน จะเห็นไดวาการปฏิบัติงานภายในคลังสินคามีแนวโนมที่ดี
ขึ้น มีการจัดแบงหนาที่ของพนักงานแตละแผนกอยางชัดเจน เพื่อดําเนินกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของ
กับการจัดการคลังสินคาซึ่งสามารถพิจารณาไดจากตัววัดประสิทธิผลดังนี้ มีการประเมินผลการ
ทํางานในแตละวัน จากการปรับเปลี่ยนระบบการทํางานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน
ภายในคลังสินคา ดังนี้ แผนกจัดสินคาและบรรจุสินคาวัดได โดยเฉลี่ยเดือนธันวาคมคิดเปนรอยละ 
97 และแผนกจัดสงสินคา คิดเปนรอยละ 97  และถาพนักงานปฎิบัติตามขั้นตอนที่ตั้งไว รวมทั้งมี
การประเมินผลการทํางานอยางตอเนื่อง การบริหารจัดการคลังสินคาจะเพิ่มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
จะเห็นไดจากการสํารวจแบบสอบถามกอนและหลังการแกไขปญหา พบวา กอนการแกไขปญหา
การสงสินคาลาชาเปนปญหาสําคัญ แตหลังจากที่มีการปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางานตั้งแตเดือน
กันยายนถึง เดือนมกราคม 2548 พบวา ลูกคามีความรูสึกพอใจในเรื่องการสงสินคามากขึ้น จากเดิม
รูสึกไมพอใจมากรอยละ 36.51  แตหลังการแกไขปญหาลูกคารูสึกพอใจรอยละ 66.50 
 De Koster, R., Le-Duc, T., and Roodbergen, K.J. (2007) การหยิบสินคาไดรับการระบุวา
เปนกิจกรรมที่ใชแรงงานมากที่สุดและเสียคาใชจายสําหรับคลังสินคา ซ่ึงคาใชจายของการหยิบแลว
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ประมาณวาเทา ๆ กับ 55% ของคลังสินคารวมคาใชจายการดําเนินงาน ภายใตประสิทธิภาพในการ
หยิบ ที่สามารถนําไปสูการบริการไมนาพอใจและคาใชจายการดําเนินงานสูงสําหรับคลังสินคาและ
สงผลใหหวงโซอุปทานทั้งหมด เพื่อที่จะใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพเพื่อการเลือกกระบวนการ
จะตองมีการออกแบบมาและควบคุมไดอยางดีที่สุด งานวิจัยนี้จะชวยใหภาพรวมในปญหาการ
ตัดสินใจโดยทั่วไปในการออกแบบและการควบคุมกระบวนการหยิบสินคา เรามุงเนนการออกแบบ
รูปแบบภายในที่เหมาะสม  วิธีการกําหนดสถานที่เก็บสินคาเสนทางหยิบตามสั่งซื้อและตามโซน 
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2.5 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
 จากแนวคิด  ทฤษฎี  และเครื่องมือตางๆ  ดังที่กลาวมานั้นผูวิจัยไดกําหนดกรอบ

แนวความคิดที่ใชในการศึกษา ดังแผนภูมิที่ 2.11 ดังนี้ 
 

แผนภูมิท่ี 2.11 
กรอบแนวความคิดในการศึกษา 

 
                     การพัฒนาประสิทธิภาพการปฏิบัติงานในการจัดการคลังสินคา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สภาพปจจุบันของ
กระบวนการปฏิบัติงาน
คลังสินคา 

วิเคราะหปญหาและสาเหตุ 
        ที่ทําใหเกิดปญหา 

-  ผังสาเหตุและผล  
(Cause-and-effect Diagram) 

-  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
-    กราฟ (Graph)  

ดานการปฏิบัติการ 
- เพิ่มประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน  
  คลังสินคา 
- ลดขั้นตอนการทํางาน ซ้ําซอน 
- ลดเวลาในการปฏิบัติงานลง 
ดานลูกคา / ผูประกอบการ 
- สนองตอบความตองการของ ลูกคา 
- มีความพึงพอใจตอการแกไขปญหา 
- ลดตนทุน และสามารถเพิ่มยอดขาย 
 

ปญหาความลาชาในการ
ปฏิบัติงาน 

ปรับปรุงและแกไข
ปญหา 

แนวทาง 
ใชหลักการECRSในการ

ปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการ
ตามลําดับการสงมอบคุณคาในสาย
ธารแหงคุณคา (Value Stream)  
วีรพจน ลือประสิทธสกุล (2544 : 69)
1. สํารวจความตองการ 
2. ทบทวนกระบวนการเดิม 
3. วิเคราะหขอบกพรองแบบเดิม 
4. ออกแบบกระบวนการใหม 
5. เปรียบเทียบกระบวนการเดิม 
   และ กระบวนการใหม 
6. จัดทําคูมือปฏิบัติงาน 
   (สรางผังลําดับงาน)  
7. นํากระบวนการใหมไปปฏิบัติ  
8. ประเมินคุณภาพของการปฏิบัติ 

ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติ    
งานแบบเดิม 
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