
 
 

 

 

บทท่ี 2 
   

แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 การศึกษาวิจัยเร่ือง การพัฒนาประสิทธิภาพการปฏิบัติงานในการจัดการคลังสินคา ผูวิจัย
ไดศึกษาทบทวนแนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของเพื่อนํามาประยุกตใชในการวิจัย
ดังตอไปนี้ 
 2.1 แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 
 2.2 การจัดการคลังสินคา 
 2.3 ขอมูลองคกรกรณีศึกษา 
 2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 2.5 กรอบความคิดในการศึกษา 
 

2.1 แนวคิดเก่ียวกับการปรับปรงุกระบวนการ 
 

 ผูวิจัยไดประมวลแนวคิดเพื่อเปนกรอบในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการปฏิบัติงาน 
ซ่ึงประกอบดวย ความหมายของคําสําคัญ แนวคิด ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงกระบวนการ 
ดังนี้ 

 
2.1.1 ความหมายของกระบวนการ 

วิฑูรย สิมะโชคดี (2542 : 134) ไดกลาววา กระบวนการ คือ กลุมของกิจกรรมตาง ๆ ซ่ึง
กระทําตามลําดับอยางเกี่ยวเนื่องกันเมื่อเปลี่ยนปจจัยเขา ไดแก วิธีการ วัสดุ อุปกรณ คน และ
สภาพแวดลอมใหเปนผลผลิต ไดแก บริการ ผลิตภัณฑสารสนเทศ โดยการสรางมูลคาเพิ่มในแตละ
กิจกรรมหรือแตละขั้นตอน โดยกระบวนการที่ไดรับการบริหารจัดการอยางมีประสิทธิภาพจะ
สงผลใหเกิดผลงานที่มีคุณภาพ 

สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545 : 54) ใหนิยามความหมายของกระบวนการ หมายถึง 
กิจกรรมที่เช่ือมโยงกัน เพื่อผลิตภัณฑสําหรับลูกคา (ผูใช) ทั้งภายในหรือภายนอกองคกรโดยท่ัว ๆ 
ไปแลวกระบวนการเปนขั้นตอนหรือกิจกรรมที่เรียงกันอยางเปนระบบ ซ่ึงเกิดจากการผสมผสาน
ของคน เครื่องจักร (อุปกรณ)   เทคนิคและวัสดุ 
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  วรภัทร ภูเจริญ และโศภณา หิรัญบูรณะ (2545 : 15) ใหความหมายวา กระบวนการวาเปน
กลุมของกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกันมีผลตอกันและมีเปาหมายหรือวัตถุประสงคเดียวกัน 

ศุภชัย ยาวะประภาษ (2543 : 9-10) กลาวถึง ความหมายของกระบวนการ (Process) วา 
หมายถึง ชุดของงานที่มีมูลคาเพิ่ม ซ่ึงตอเชื่อมเขาหากันเพื่อเปลี่ยนปจจัยนําเขาใหเปนผลลัพธในแง
ของสินคาหรือบริการ ซ่ึงงานที่มีมูลคาเพิ่มคืองานที่มีความจําเปนตอการสรางผลลัพธที่เกิดจาก
กระบวนการ หากขาดงานชิ้นนี้ผลลัพธจะไมเกิดขึ้น 

วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล (2548 : 5) ไดกําหนดแนวทางของกระบวนการ (Process) คือ 
กิจกรรมการทํางานหลาย ๆ กิจกรรมและลําดับขั้นตอนของกิจกรรมเหลานั้นที่ไดรับการออกแบบ
ใหมีการปฏิบัติอยางสอดคลองกันสัมพันธกัน เพื่อเพิ่มมูลคาสูงสุดใหแกสินคาและบริการหรือ
ผลิตผลของการทํางานนั้น ๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 

(Kochler and Pankoski. 1996 อางถึงใน ศศธร คุณวุฒิสากล. 2546 : 22) กลาววา
กระบวนการ หมายถึง กิจกรรมที่จัดลําดับ ที่มีความเชื่อมโยงกันและกอใหเกิดผลผลิต 

(George. 1998 : 147 อางถึงใน ละมัยพร โลหิตโยธิน. 2542 : 23) กลาววา กระบวนการ
เปนกลุมของงานที่ผลิตหรือบริการเพื่อใหลูกคาพึงพอใจ กระบวนการทํางานเปนจุดเชื่อมโยงตั้งแต
เมื่อลูกคาบอกความตองการ จนกระทั่งลูกคาไดรับสินคาหรือบริการที่ตรงกับความตองการนั้น ๆ 

คลารก (Clark. 1999 : 14) กลาววา กระบวนการ คือ ลําดับชั้นของการปฏิบัติที่คนเลือก
กระทําเพื่อใหประสบผลสําเร็จ นอกจากนี้ยังรวมถึงเสนทาง พฤติกรรม กิจกรรม วิธีการ วิธีปฏิบัติ
และกระทําสิ่งตาง ๆ ใหแลวเสร็จ 
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ตารางที่ 2.1 
สรุปความหมายของกระบวนการ 

 
รายชื่อ ความหมายกระบวนการ 

วิฑูรย สิมะโชคดี (2542 : 134) กลุมของกิจกรรมตาง ๆ ซ่ึงกระทําตามลําดบัอยางเกีย่วเนือ่งกัน
เมื่อเปลี่ยนปจจัยเขา ไดแก วธีิการ วัสดุ อุปกรณ คน และ
สภาพแวดลอมใหเปนผลผลิต โดยการสรางมูลคาเพิ่มในแตละ
กิจกรรมหรือแตละขั้นตอน 

สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ 
(2545 : 54) 

กิจกรรมที่เชื่อมโยงกัน เพื่อผลิตภัณฑสําหรับลูกคา (ผูใช) ทั้ง
ภายในหรือภายนอกองคกรเรียงกันอยางเปนระบบ 

วรภัทร ภูเจรญิ และ 
โศภณา หิรัญบูรณะ (2545 : 15) 

กระบวนการวาเปนกลุมของกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกันมีผล
ตอกันและมีเปาหมายหรือวัตถุประสงคเดียวกัน 

ศุภชัย ยาวะประภาษ  
(2543 : 9-10) 

  งานทีม่ีมูลคาเพิ่ม ซ่ึงตอเชื่อมเขาหากันเพื่อเปล่ียนปจจยันําเขา
  ผลลัพธในแงของสินคาหรือบริการ 

วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล 
 (2548 : 5) 

กิจกรรมการทาํงานหลาย ๆ กิจกรรมและลาํดับขั้นตอนของ
กิจกรรมเหลานั้นที่ไดรับการออกแบบใหมีการปฏิบัติอยาง
สอดคลองกันสัมพันธกัน เพือ่เพิ่มมูลคาสูงสุดใหแกสินคาและ
บริการ 

(Kochler and Pankoski. 1996 
อางถึงในศศธร คุณวุฒิสากล. 
2546 : 22) 

กิจกรรมที่จัดลําดับ ที่มีความเชื่อมโยงกันและกอใหเกิดผลผลิต 
 

(George. 1998 : 147 อางถึงใน 
ละมัยพร โลหติโยธิน. 2542 : 23) 

กระบวนการเปนกลุมของงานที่ผลิตหรือบริการเพื่อใหลูกคา
พึงพอใจ กระบวนการทํางานเปนจุดเชื่อมโยงตั้งแตเมื่อลูกคา
บอกความตองการ จนกระทั่งลูกคาไดรับสินคาหรือบริการที่
ตรงกับความตองการนั้น ๆ 

คลารก (Clark. 1999 : 14) ลําดับชั้นของการปฏิบัติที่คนเลือกกระทําเพื่อใหประสบ
ผลสําเร็จ นอกจากนีย้ังรวมถงึเสนทาง พฤติกรรม กิจกรรม 
วิธีการ วิธีปฏิบัติและกระทําสิ่งตาง ๆ ใหแลวเสร็จ 
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 จากตารางที่ 2.1 ความหมายของกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา กระบวนการ 
หมายถึงกิจกรรมหรือชุดของกิจกรรมที่นํามาจัดลําดับเปนขั้นตอนที่มีความเชื่อมโยงและ
ความสัมพันธกัน เพื่อกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในแตละกิจกรรมหรือบริการนั้น ๆ 

 
2.1.2 ความหมายการปรับปรุง 

 ธิดา นิงสานนท (2542 : 13) ไดกลาววาการปรับปรุงเปนการเปลี่ยนแปลงวิธีการคิด 
พฤติกรรมและวัฒนธรรมขององคกร การปรับปรุงหรือการพัฒนาคุณภาพจะไปไดดีและยั่งยืน คน
ในองคกรจะตองปรับแนวคิดใหม เปดใจกวาง ยอมรับฟงความคิดเห็น ขอเสนอแนะ หรือคําวิจารณ
ของผูอ่ืนมากขึ้นยอมรับความคิดที่แปลกไปจากเดิมและเปนไปในเชิงสรางสรรค 

 ชวงโชติ พันธุเวช (2544 : 30) ไดใหความหมายของการปรับปรุงไววาเปนการดําเนินการ
ภายในองคกร เพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในกิจกรรมและกระบวนการตาง ๆ ที่จะ
กอใหเกิดประโยชนเพิ่มขึ้นทั้งองคกรและลูกคา 
 ฟลลิป คอทเลอร (Philip Kotler. 2000 : 51) ไดกลาวถึง การปรับปรุงเปนการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสินคาใหมีความนาเช่ือถืออยางยั่งยืน รวดเร็ว ทันตอความ
ตองการและมีคุณภาพ 

 พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 (2546 : 669) ใหความหมายของการ
ปรับปรุงวาการแกไขใหเรียบรอยขึ้น 

   สุกัญญา ปนทอง (2545 : 5) ใหความหมายของคําวา การปรับปรุง หมายถึง การ
เปลี่ยนแปลงและแกไขกระบวนการปฏิบัติงาน เพื่อทําใหเกิดความพึงพอใจหรือเกิดประโยชนแก
ผูรับบริการ 

   คลารก (Clark.  1999 : 14)  ใหความหมายของคําวา การปรับปรุง หมายถึง การนําไปสู
การเปลี่ยนแปลง สามารถแบงออกเปนไดทั้งการเปลี่ยนแปลงแบบวิวัฒนาการ และแบบปฏิวัติ ซ่ึง
การปรับปรุงแบบวิวัฒนาการจะนําไปสูการเปลี่ยนแปลงแบบคอยเปนคอยไปตลอดเวลา สวนการ
ปรับปรุงแบบปฏิวัติจะนําไปสูการเปลี่ยนแปลงแบบทันทีทันใดในครั้งเดียว ซ่ึงเกี่ยวของกับการ
ประดิษฐใหม (Reinventing) การปรับรื้อระบบ (Re-engineering) และการออกแบบใหม             
(Re-designing) 
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ตารางที่ 2.2 
สรุปความหมายของการปรบัปรุง 

 
รายชื่อ ความหมายของการปรับปรุง 

ธิดา นิงสานนท (2542 : 13) การปรับปรุงเปนการเปลี่ยนแปลงวิธีการคิด พฤติกรรมและ
วัฒนธรรมขององคกร การปรับปรุงหรือการพัฒนาคุณภาพจะ
ไปไดดีและยั่งยืน คนในองคกรจะตองปรับแนวคิดใหม เปดใจ
กวาง ยอมรับฟงความคิดเห็น ขอเสนอแนะ หรือคําวิจารณ 

ชวงโชติ พันธุเวช (2544 : 30) การดําเนนิการภายในองคกร เพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลในกิจกรรมและกระบวนการตาง ๆ ที่จะกอใหเกิด
ประโยชนเพิม่ขึ้นทั้งองคกรและลูกคา 

ฟลลิป คอทเลอร  
(Philip Kotler. 2000 : 51) 

การปรับปรุงเปนการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
สินคาใหมีความนาเชื่อถืออยางยั่งยืน รวดเร็ว ทันตอความ
ตองการและมีคุณภาพ 

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

การปรับปรุงวาการแกไขใหเรียบรอยขึ้น 
 

สุกัญญา ปนทอง (2545 : 5) การเปลี่ยนแปลงและแกไขกระบวนการปฏิบัติงาน เพื่อทําให
เกิดความพึงพอใจหรือเกดิประโยชนแกผูรับบริการ 

คลารก (Clark.  1999 : 14) การนําไปสูการเปลี่ยนแปลง สามารถแบงออกเปนไดทัง้การ
เปล่ียนแปลงแบบวิวัฒนาการ และแบบปฏวิัต ิซ่ึงการปรับปรุง
แบบววิัฒนาการจะนําไปสูการเปลี่ยนแปลงแบบคอยเปนคอย
ไปตลอดเวลา สวนการปรับปรุงแบบปฏิวตัิจะนําไปสูการ
เปล่ียนแปลงแบบทันทีทันใดในครั้งเดยีว 
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 จากตารางที่ 2.2 ความหมายของการปรับปรุงดังที่กลาวมาขางตน สรุปไดวา การปรับปรุง 
หมายถึงการปรับปรุงหรือการพัฒนาคุณภาพขององคกร โดยเนนที่คนในองคกรจะตองปรับแนวคิด
ใหมยอมรับฟงความคิดเห็น ขอเสนอแนะหรือคําวิจารณของผูอ่ืนในเชิงสรางสรรค เพื่อที่จะเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในกิจกรรมและกระบวนการตาง ๆ ที่จะกอใหเกิดประโยชนเพิ่มขึ้น
ทั้งองคกรและลูกคา  
 
2.1.3 ความหมายของการปรับปรุงกระบวนการ 
 วันเพ็ญ แกวปาน (2544 : 67) กลาววา การปรับปรุงกระบวนการ หมายถึง การพิจารณาถึง
สาเหตุที่กอใหเกิดปญหาในขั้นกระบวนการ และระบุถึงผลกระทบที่มีตอความพึงพอใจของลูกคา
และพนักงานผูเกี่ยวของกับกระบวนการนั้น รวมไปถึงผลตอบแทนทางการเงินขององคกร 

วีรพจน  ลือประสิทธิ์กุล (2544 : 14) ไดกําหนดแนวทางการปรับปรุงคุณภาพ โดยใหใช
แนวคิดแบบ ที คิว เอ็ม เนนใหความสําคัญกับลูกคา ซ่ึงลูกคา หมายถึง กระบวนการปฏิบัติงาน
ถัดไป ซ่ึงบุคลากรในองคกรจะตองไดรับการสงเสริม การสรางคานิยมหรือวัฒนธรรมองคกรให
สามารถที่จะระบุไดวาลูกคาของตนคือใครและจะทําอยางไร เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา
ของตนใหมากที่สุด เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ และใหประจักษวาคุณคาของงานอยูที่ความพึง
พอใจของลูกคา ดังนั้น การสงมอบงานที่ตรงใจของลูกคา และลูกคาสามารถนําไปใชไดอยาง
สะดวก สอดคลองกับเงื่อนไขความตองการของลูกคา จึงจะทําใหลูกคาพึงพอใจอยางแทจริง และ
เมื่อใดที่มีปญหาเกิดขึ้นใหคนหาสาเหตุที่กระบวนการ และปรับปรุงแกไของคประกอบนั้น ๆ ใหดี
ขึ้นอยางตอเนื่อง เพราะกระบวนการที่ดียอมทําใหเกิดผลลัพธที่ดีเสมอ การปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการอยางมีประสิทธิภาพและกอใหเกิดประสิทธิผลดีจําเปนตองอาศัยกระบวนการบริหาร
จัดการอยางเปนระบบและตอเนื่องตามวงจรคุณภาพ 
 วีลีน และ ฮังเกอร (2000 : 45) ไดใหความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ คือ คุณภาพ
ชีวิตของผูปฏิบัติงาน มุงเนนใหความสําคัญตอการพัฒนาปรับปรุงการทํางานที่เกี่ยวของกับมนุษย
โดยคุณภาพการทํางานดีขึ้น ควรเปดโอกาสใหพนักงานมีสวนรวมในการแกไขปญหา พัฒนา
โครงสรางของระบบการทํางาน ชักจูงแนะนําและใหรางวัลแกการริเร่ิมคิดคนหาวิธีการทํางานใหม 
ๆ และพัฒนาสภาพแวดลอมการทํางานใหดียิ่งขึ้น  ซ่ึงส่ิงตาง  ๆ  เหลานี้จะชวยผลักดันให
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 จูรัน (1992 : 14-16) การปรับปรุงคุณภาพประกอบดวยการสรางปจจัยพื้นฐานที่จะ
สนับสนุนการปรับปรุงคุณภาพ กําหนดความตองการสิ่งที่จะปรับปรุงจัดตั้งทีมงานที่จะดําเนินการ
และจัดหาทรัพยากรสนับสนุน สรางแรงจูงใจใหการฝกอบรม 
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 จอรจ (George.  1998 : 147 อางถึงใน ละมัยพร โลหิตโยธิน 2542 : 23) กลาววา เหตุที่
จะตองปรับปรุงกระบวนการ เพราะกระบวนการเปนขั้นตอนการทํางานที่เพิ่มคุณคาใหกับลูกคา
และกิจกรรมหรือส่ิงใดก็ตามที่มิไดเพิ่มคุณคาใหกับลูกคาจะตองถูกกําจัดทิ้งไป หลักสําคัญ คือ 
กระบวนการจะตองเรียบงาย กะทัดรัด และชัดเจน 
 

ตารางที่ 2.3 
สรุปความหมายของการปรบัปรุงกระบวนการ 

 
รายชื่อ ความหมายของการปรับปรุงกระบวนการ 

วันเพ็ญ แกวปาน (2544 : 67) การพิจารณาถึ งสา เหตุที่ ก อให เกิดปญหาในขั้น
กระบวนการ และระบุถึงผลกระทบที่มีตอความพึง
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) ใชแนวคิดแบบ ที คิว เอ็ม เนนใหความสําคัญกับลูกคา 
ซ่ึงลูกคา หมายถึง กระบวนการปฏิบัติงานถัดไป ซ่ึง
บุคลากรในองคกรจะตองไดรับการสงเสริม การสราง
คานิยมหรือวัฒนธรรมองคกรใหสามารถที่จะระบุไดวา
ลูกคาของตนคือใครและจะทําอยางไร เพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคาของตนใหมากที่สุด 

วีลีน และ ฮังเกอร (2000 : 45) มุงเนนใหความสําคัญตอการพัฒนาปรับปรุงการทํางาน
ที่เกี่ยวของกับมนุษยโดยคุณภาพการทํางานดีขึ้น ควร
เปดโอกาสใหพนักงานมีสวนรวมในการแกไขปญหา 
พัฒนาโครงสรางของระบบการทํางาน  

จูรัน (1992 : 14-16) การสรางปจจัยพื้นฐานที่จะสนับสนุนการปรับปรุง
คุณภาพ กําหนดความตองการสิ่งที่จะปรับปรุงจัดตั้ง
ทีมงานที่จะดําเนินการและจัดหาทรัพยากรสนับสนุน 
สรางแรงจูงใจใหการฝกอบรม 

จอรจ (George.  1998 : 147 อางถึงใน 
ละมัยพร โลหิตโยธิน 2542 : 23) 

กระบวนการเปนขั้นตอนการทํางานที่เพิ่มคุณคาใหกับ
ลูกคาและกิจกรรมหรือส่ิงใดก็ตามที่มิไดเพิ่มคุณคา
ใหกับลูกคาจะตองถูกกําจัดทิ้งไป  
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 จากตารางที่ 2.3 ความหมายของการปรับปรุงกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา การ
ปรับปรุงกระบวนการ หมายถึง การเปลี่ยนแปลงกิจกรรม หรือขั้นตอนปฏิบัติงานโดยใหพนักงาน
ทุกระดับมีสวนรวมในกิจกรรมหรือกระบวนการนั้นๆที่สงผลตอผูรับบริการหรือผูเกี่ยวของ เพื่อ
กอใหเกิดความพึงพอใจหรือไดรับประโยชนสูงสุด  
 
2.1.4 หลักในการปรับปรุงกระบวนการ 
               อนุวัฒน ศุภชุติกุล และคณะ (2544 : 6-8) ไดกลาวถึง หลักในการปรับปรุงกระบวนการ 
ซ่ึงประกอบดวย 
              ประเด็นที่หนึ่ง การลดความไมแนนอนของสิ่งที่เกี่ยวของทั้งในดานปจจัยนําเขาและ
วิธีการทํางาน เชน คน เครื่องมือ วิธีการทํางาน ชวงเวลา วิธีการลดความแตกตางอาจจะเปนการ      
มีคูมือการฝกอบรม เปนตน 
               ประเด็นที่สอง อุดชองโหวในกระบวนการ โดยการปองกันความผิดพลาดดวยการเปลี่ยน
ลําดับขั้นตอนปรับปรุงแบบฟอรมใช Check List มีคําแนะนําที่ชัดเจนหรือจัดสถานที่ใหมและสราง
ระบบตรวจสอบ 
              ประเด็นที่สาม ปรับกระบวนการใหกระชับดวยการลดขั้นตอนหรือขจัดขั้นตอนหรือการ
ตรวจสอบที่ไมจําเปน 
               แนวคิดดังกลาวสอดคลองกับแนวคิดของจุฑา เทียนไทย (2547 : 351-354) ซ่ึงมีความเห็น
วาการปรับปรุงกระบวนการสามารถลดขั้นตอนความสิ้นเปลืองเวลาและคาใชจาย ตลอดจน
สามารถประหยัดวัสดุครุภัณฑตาง ๆ ไดมาก และเสริมความแข็งแกรงใหองคกรเกิดประสิทธิภาพ
มากขึ้น นอกจากนั้นจุฑา เทียนไทย ยังเสนอวาหลักการปรับปรุงกระบวนการนั้นตองศึกษากิจกรรม
หรืองานตาง ๆ วาเปนกิจกรรมที่สรางคุณคา (Value Added) หรือไมมีคุณคา (Non Value Added) 
ใหกับลูกคา ควรเปลี่ยนแปลงกระบวนการทํางาน จากลักษณะที่ตองทําโดยเปนกระบวนการ
ตอเนื่องจากกระบวนการอื่นทีละข้ันทีละตอนตามลําดับ (Serial Processing) ใหเปนกระบวนการ
การทํางานในรูปแบบคูขนาน (Parallel Processing) เพราะชวยประหยัดเวลาและคาใชจาย พยายาม
ลดขั้นตอนยุงยากสลับซับซอนในการทํางาน พยายามสรางสมดุลระหวางความคลองตัวกับการ
กําหนดรูปแบบมาตรฐานและพยายามสรางคุณคาใหเกิดขึ้นแกผูรับริการใหสูงที่สุดเทาที่จะทําได 
 
2.1.5 ประเภทของการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการ 

การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการสามารถจําแนกไดเปน 2 ประเภท (วีรพจน            
ลือประสิทธิ์กุล และ ภานุ ถนอมวรสิน  2544 : 26) 
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 1. การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการธุรกิจโดยพนักงานระดับปฏิบัติ ปรับปรุง
ประเภทแรกนี้มีองคประกอบ 4 แนวทาง คือ 

1) การออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหม (Process Redesign) การปรับปรุงคุณภาพ
ของกระบวนการปฏิบัติ เปนการลอกแบบขั้นตอนใหมใหตางจากเดิมบนเงื่อนไขที่ทําใหไดผลงาน
ที่มีคุณภาพดีขึ้น โดยสามารถลดแรงงาน ความยุงยาก ความผิดพลาดและการสิ้นเปลืองใหนอยลง 

2) การปรับปรุงคุณภาพงานแบบนิทานเรื่องคิวซี (QC Story) มีองคประกอบ ไดแก 
กําหนดหัวขอปรับปรุง การกําหนดดัชนีชี้วัดและเปาหมาย สืบสภาพปจจุบัน คิดคนมาตรการ
แกปญหาดําเนินการตามแผน ประเมินผลและหามาตรการแกไขปญหาที่หลงเหลืออยู 

  3) การปรับปรุงวิธีการทํางานทีละเล็กทีละนอยแบบไคเซ็น คือ พัฒนาพนักงานใหรูจัก
คิดตระหนักถึงปญหา รูจักคนควาหาความรูมาปรับปรุงงานในความรับผิดชอบของตนอยูเสมอ 
  4) การปรับปรุงสภาพแวดลอมของตนดวย 5ส เปนการปรับปรุงในลักษณะการสราง
พื้นฐาน การสรางนิสัยและการยกระดับตามบันได 5 ขั้น คือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ 
และสรางนิสัย 
 2. การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการธุรกิจโดยพนักงานระดับบริหารมี 3 แนวทางคือ 
 1) การบริหารครอมสายงาน คือ การบริหารคุณภาพของกระบวนการโดยผูบริหาร
ระดับสูงเขาไปมีสวนรวมโดยตรงในการปรับปรุง 
 2) การเปรียบเทียบ (Benchmarking) หมายถึง การเปรียบเทียบระดับคุณภาพของสินคา
หรือบริการพรอมทั้งศึกษาเปรียบเทียบกระบวนการธุรกิจ กระบวนการปฏิบัติงานตลอดจนวิธีการ
ปฏิบัติงานกับองคกรอื่นที่ทําไดดีกวาการออกแบบสรางขึ้นใหม 

3) การสรางกระบวนการธุรกิจขึ้นมาใหม  โดยการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงทั้ง
กระบวนการจากการปรับปรุงกระบวนการ 
 สรุป ในงานวิจัยที่ศึกษานี้เปนประเภทการออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหมของ
กระบวนการปฏิบัติ เพราะมีวัตถุประสงคเพื่อท่ีจะตองการปรับปรุงขั้นตอนของการปฏิบัติงานบาง
ขั้นตอนใหส้ันลงหรืองายขึ้นเพื่อลดการสูญเปลาของเวลา จากกระบวนการปฏิบัติงานเดิมสวน
วิธีการอื่น ๆ นั้นไมเหมาะสมดวยเหตุผลดังนี้ 
 1. การปรับปรุงคุณภาพงานแบบนิทานเรื่องคิวซี (QC Story) เพราะมีขอจํากัดในดานของ
เวลา เนื่องจากเปนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  
 2. การปรับปรุงวิธีการทําแบบไคเซ็น เพราะจะตองทําการปรับปรุงเปนกระบวนการตั้งแต
เร่ิมจนถึงสิ้นสุด เพ่ือที่จะวัดผลและเปาหมายที่ตองการ 
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 3. การปรับปรุงสภาพแวดลอมของตนดวย 5ส เพราะงานวิจัยเนนศึกษาเรื่องของการ
ปรับปรุงกระบวนการ และขั้นตอนการปฏิบัติงานเปนหลัก 
 
2.1.6 รูปแบบของการออกแบบกระบวนการปฎิบัติงานใหม 
 การปรับปรุงกระบวนการทําไดหลายวิธี ตามความเหมาะสมกับสภาพปญหาและ
สภาพแวดลอมของหนวยงานหรือองคกรที่มีความจําเปนและมีความตองการที่จะปรับปรุง ผูวิจัยได
ศึกษาแนวคิด ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงกระบวนการดวยการออกแบบกระบวนการใหม 
ดังนี้ 
 รูปแบบการปรับปรุงกระบวนการตามแนวคิดของแคทซและกรีน (Katz and Green. 1997 
: 77)  มีดังนี้ 
               ขั้นตอนที่ 1 วางแผน มีการดําเนินงาน ดังนี้ 
              1. กําหนดกระบวนการและความคาดหวังของลูกคาในงานบริการ โดยสรางกระบวนการ
บริการหลัก และสรางกระบวนการบริการรอง จากนั้นสอบถามความคาดหวังของลูกคา นํามาจัด
เรียงลําดับความสําคัญและกําหนดเปาหมายคุณภาพโดยจัดทําเปนแผนคุณภาพเพื่อกําหนด
ความสัมพันธของควรคาดหวังกับการปฏิบัติจริง 
              2. ตรวจสอบกระบวนการ การสํารวจกระบวนการที่สําคัญในการใหบริการที่ตองพัฒนา
เพื่อปรับปรุงกระบวนการ ไดแก ลดระยะเวลา ลดขั้นตอน ลดงานซ้ํา ลดความแปรปรวน ลดความ
ส้ินเปลือง โดยอาจพิจารณากระบวนการปฏิบัติงานที่มีความแปรปรวนหรือกระบวนการดูแลรักษา
ที่มีความเสี่ยง 
               3. วิเคราะหกระบวนการ เปนการทบทวนกระบวนการบริการหลัก และวิเคราะหกิจกรรม
ยอยที่สําคัญ และสรางเปาหมายชี้วัด 
               ขั้นตอนที่ 2 ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ โดยวิเคราะหสถานการณเฝาดูสาเหตุของ
ปญหาและโอกาสในการพัฒนา จากนั้นดําเนินการปฏิบัติตามแผนปฏิบัติซ่ึงตองมีการกระจาย
แผนปฏิบัติใหผูเกี่ยวของรับทราบ กําหนดหนาที่ผูรับผิดชอบและมีการจัดสรรทรัพยากรอยาง
เพียงพอ 
               ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบผล เปนการประเมินผลภายหลังการปฏิบัติจริง โดยมีการ
ประเมินผลทั้งดานประสิทธิภาพ ประสิทธิผล บุคลากร ความพรอมในการดําเนินการและตองแจง
ผลการประเมินใหผูเกี่ยวของรับทราบ กรณีที่มีปญหาตองรวมกันแกไขปรับปรุงและติดตาม
ตอเนื่อง เพื่อปรับปรุงกระบวนการเดิมใหดีขึ้นตามแนวทางใหมที่ไดทดลองปฏิบัติแลว 
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 เรนเมกเกอร (2002) ไดใหแนวคิดการออกแบบกระบวนการใหมไววา เนนที่กระบวนการ
ความตองการของลูกคา การมอบอํานาจใหปรับปรุงกระบวนการ เพื่อนําไปพัฒนาและนําไปปฏิบัติ
ใหตรงตอความตองการของลูกคาอยางมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ทีมงานควรประกอบไป
ดวย ผูบริหารและผูปฏิบัติงานในกระบวนการรวมถึงทรัพยากรภายนอกที่จําเปน การออกแบบ
กระบวนการใหมมีขั้นตอนดังนี้ 

1. หาขอสรุปเกี่ยวกับความตองการของลูกคาภายในและภายนอกรวมถึงความพึงพอใจ
เพื่อใหเหนือกวาความคาดหวังของลูกคาบนปจจัยที่มีความสําคัญที่สุดสองถึงสามปจจัย 

2. คนควา วิจัยวาปจจุบันทํางานอยางไร ถึงประสบความสําเร็จไดและคนควาเอกสารบน
แผนที่กระบวนการ (Process Map) 

3. วิเคราะหกระบวนการเพื่อกําหนดแหลงที่มาของกิจกรรมที่ไมมีคุณคา สูญเปลา ความ
ส้ินเปลือง และสาเหตุของความผิดพลาด 

4. ออกแบบกระบวนการใหม ที่รวบรัด ทันสมัย ซ่ึงใชกลยุทธหนึ่งในสองกลยุทธนี้ คือ
การปรับปรุงกระบวนการที่มีอยูโดยการเก็บเพียงขั้นตอนที่จําเปนไว เพื่อใหตรงกับความตองการ
สูงสุดของลูกคาหรือการรื้อระบบ โดยเริ่มจากศูนยเพื่อสรางกระบวนการใหมทั้งหมด บางทีอาจจะ
มองเหนือกวาการแกปญหาแบบดั้งเดิม 

5. นํากระบวนการใหมไปประยุกตใช  
 วีรพจน ลือประสิทธ์ิสกุล (2545 : 253) ใหแนวคิดการออกแบบกระบวนการใหมไววา 
การออกแบบกระบวนการใหม เปนแนวทางการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการปฏิบัติงานที่
ดําเนินงานไดงาย ไมตองเสียเวลาและแรงงานในการเก็บขอมูลมาวิเคราะห เพียงแตนํากระบวนการ
และวิธีการในปจจุบันมาทบทวน วิเคราะหอยางละเอียด แลวใชความคิดสรางสรรคออกแบบ
ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนเสียใหมใหตางไปจากเดิม บนเงื่อนไขที่วาทําให
ไดผลงานที่มีคุณภาพดีขึ้น โดยสามารถลดแรงงาน ความยุงยาก ความผิดพลาด และสิ้นเปลืองวัสดุ
ใหนอยลง อยางไรก็ดีผลงานการออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหมจะมีคุณภาพมากหรือนอย
เพียงใดขึ้นอยูกับระดับความคิดสรางสรรคของพนักงานวาไดรับการปลูกฝงสงเสริมและฝกฝนใหมี
การพัฒนามากนอยเพียงใด  
     นอกจากนี้ วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล  (2545 : 426) ยังไดระบุหลักในการออกแบบ
กระบวนการใหมไว 4 ประการ ดังนี้ 
 1. “ตัดออก” กิจกรรมที่จําเปน 
 2. “รวมกัน” เพื่อลดการทํางานที่ซํ้าซอนที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
 3. “แทนที่” ดวยวิธีการทํางานใหมที่ประหยัดแรงงานและเวลาไดดีกวา 
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 4. “ใชเทคโนโลยีสารสนเทศชวย” เพื่อใหหลักการทั้ง 3 ขอขางตนเปนไปไดมากที่สุด ซ่ึง
จะชวยลดเวลา แรงงานและลดความผิดพลาดได 
 

ตารางที่ 2.4 
เปรียบเทียบรูปแบบการปรบัปรุงกระบวนการตามแนวคิด 

 
วีรพงษ ลือประสิทธสกุล เรนเมกเกอร แคทซและกรีน 

สํารวจความตองการของ
ผูรับบริการ 

นํากระบวนการใหมไป
ประยุกตใช 

กําหนดกระบวนการ 

ทบทวนกระบวนการเดิม ออกแบบกระบวนการใหม ปรับปรุงกระบวนการ 
วิเคราะหขอบกพรองของ
กระบวนการเดิม 

ความตองการของลูกคาภายใน
และภายนอก รวมถึงความพงึ
พอใจ 

วิเคราะหกระบวนการ 

ออกแบบกระบวนการใหม วิเคราะหกระบวนการ ดําเนินการปรับปรุง
กระบวนการ 

เปรียบเทียบกระบวนการเดมิ
และกระบวนการใหม 

 ตรวจสอบผลการปฏิบัติ 

จัดทําคูมือปฏิบัติงาน  การประเมินผลภายหลังการ
ปฏิบัติ 

นํากระบวนการใหมไป
ทดลองปฏิบัติ 

  

ประเมินคุณภาพของการ
ทดลองปฏิบัติ 

  

 
 จากตารางที่ 2.4 ไดสรุปเปรียบเทียบรูปแบบการปรับปรุงกระบวนการของแตละทานจาก
การประมวลแนวคิดเกี่ยวกับการออกแบบกระบวนการใหม ผูวิจัยไดนําแนวความคิดการออกแบบ
กระบวนการใหมมาใชในการศึกษาผังกระบวนการปฏิบัติงานที่มีคุณภาพตามแนวคิดของวีรพจน  
ลือประสิทธิ์กุล (2545)รวมกับขั้นตอนการออกแบบกระบวนการใหมของเรนเมกเกอร (Rainmakers 
: 2002) และแนวคิดของแคทซและกรีน (Katz and Green. 1997 : 77) มาประยุกตใชเปนขั้นตอนที่
ตองการปรับปรุงพิจารณา เนื่องจากมีความสอดคลองในแนวทางของการรวมงาน การลดขั้นตอน
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การเลือกวิธีทํางานและเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม ซ่ึงจะเนนไปที่การทํางานที่งาย สะดวก รวดเร็ว มา
เขียนเปนขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงานซึ่งประกอบไปดวย 8 ขั้นตอน โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 สํารวจความตองการของผูรับบริการ 
ขั้นตอนที่ 2 ทบทวนกระบวนการเดิม 
ขั้นตอนที่ 3 วิเคราะหขอบกพรองของกระบวนการเดิม 
ขั้นตอนที่ 4 ออกแบบกระบวนการใหม 
ขั้นตอนที่ 5 เปรียบเทียบกระบวนการเดิมและกระบวนการใหม 
ขั้นตอนที่ 6 จัดทําคูมือปฏิบัติงาน 
ขั้นตอนที่ 7 นํากระบวนการใหมไปทดลองปฏิบัติ 
ขั้นตอนที่ 8 ประเมินคุณภาพของการทดลองปฏิบัติ 

 สําหรับรูปแบบที่เลือกนํามาใชงานวิจัยนี้ ขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน
ทั้ง 8 ขั้นตอนนั้น จะนํามาใชดําเนินการทั้งหมดทุกขั้นตอน เพราะไดพิจารณาแลวตรงกับแนวคิด
และแนวทางของการปรับปรุงกระบวนการจัดการงานคลังสินคา ตามวตัถุประสงคที่ระบุ  
 ในการปรับปรุงกระบวนการจัดการงานคลังสินคาจะสามารถบรรลุผลตามเงื่อนไข และ
วัตถุประสงคไดนั้น หลักการที่มีความสําคัญและมีจําเปนอยางยิ่งที่จะตองนําเอาทฤษฎีในดานของ
การปรับปรุงงานมาเปนเครื่องมือ เพื่อเปนกรอบแนวทางและวิธีการปรับปรุง ดังนั้นผูวิจัยจึงได
นําเอาวิธีการของ 7 QC Tools, หลักการของ ECRS และแนวคิดของลีน ในสวนของแผนภูมิสายธาร
คุณคา (Value Steam Mapping) มาสรุปใชสําหรับงานวิจัยนี้ 
 
2.1.7 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools)  

7 QC Tools เปนเครื่องมือ 7 ชนิด ที่ใชในการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
นํามาใชคร้ังแรกในอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศญี่ปุน เพื่อการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานอยางตอเนื่อง โดยใชเครื่องมือดังกลาวในการเก็บขอมูล วิเคราะห และแยกแยะสาเหตุของ
ปญหาที่แทจริง เพื่อใหสามารถแกไขไดถูกตอง ควบคุมคุณภาพของผลผลิตใหมีความสม่ําเสมอ 
ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่อง ปองกันการเกิดปญหาใน
อนาคตเครื่องมือเหลานี้ตองใชกลวิธีทางสถิติ ความรูในการเก็บรวบรวมขอมูล วิเคราะหชวยใหเก็บ
รวบรวมขอมูลสะดวก และงายตอการเขาใจ เครื่องมือ 7 ชนิด ไดแก ใบตรวจสอบ (Check Sheet)
แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) กราฟ (Graph) แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause & Effect

 
 
 
 

 
 
 
 



 
 

 

21
 
 

 
 

Diagram) หรือแผนภูมิกางปลา (Ishikawa/Fishbone Diagram) แผนผังการกระจาย (Scatter 
Diagram) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบใหมีชองวาง เพื่อจะใชใน
การบันทึกขอมูลไดงายและสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกครั้งมีกําหนดวิธีการ
บันทึกที่ชัดเจน มีวัตถุประสงคการใชงานใบตรวจสอบ เพื่อแสดงผลการเก็บขอมูลและรูปแบบของ
การแปรผันของขอมูล เครื่องมือที่ใชในขั้นเริ่มตนเพื่อเก็บขอมูล เมื่อกระบวนการทํางานไดผลผลิต
ที่แปรเปลี่ยนผูใชจะสังเกตผลจากขอมูลที่เก็บในชวงเวลาหนึ่ง และใชเครื่องมือในขั้นตอนสุดทาย
เพื่อตรวจดูผล 
 2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิแทงที่ไดชื่อตามนักเศรษฐศาสตร     
ชาวอิตาลี Wilfredo Pareto ที่นําขอมูลการแจกแจงของปญหา แลวมาแสดงโดยเรียงลําดับ
ความสําคัญจากความถี่มากไปหาความถี่นอย แผนภูมิพาเรโตใชเรียงลําดับความสําคัญของปญหา
นอกจากนั้นแผนภูมิพาเรโต ยังแสดงถึงการตรวจพบปญหา และความถี่ของการเกิดขึ้นใน
กระบวนการทํางาน ในการใชแผนภูมิเพื่อเลือกแกปญหา อาจเลือกแกปญหาที่สําคัญที่สุด หรือ
ลําดับรองลงมาก็ไดตามความเหมาะสม เพื่อใหเกิดผลสัมฤทธิ์มาที่สุด 
 3. กราฟ (Graph) คือ แผนภาพที่แสดงความสัมพันธของขอมูล ใชในการนําเสนอขอมูล
และวิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เปนเครื่องมือที่งาย และสะดวกตอการสื่อความหมาย และความ
เขาใจ การแสดงขอมูลดวยกราฟมหีลายวิธี เชน กราฟแทง กราฟเสน และ กราฟวงกลม 
 4. แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือแผนผังกางปลา
(Ishikawa/Fishbone Diagram) มักจะเรียกวาแผนภูมิกางปลาตามลักษณะที่มองเห็น หรือแผนภูมิ     
อิชิกาวา ตามชื่อ Kaoru Ishikawa ชาวญี่ปุนเปนแผนภูมิที่แสดงรายการสาเหตุของปญหา โดย
สัมพันธระหวางคุณลักษณะของปญหา กับปจจัยตางๆ ที่เกี่ยวของเสนแกนนอนแสดงสาเหตุหลัก
ของปญหา สวนเสนที่แยกจากเสนแกน แสดงสาเหตุยอยที่เกิดขึ้น ใชเพื่อการคนหาสาเหตุแหง
ปญหาหรือส่ิงที่สนใจโดยวิธีการระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทุกคนมีสวนรวมในการแยกแยะ 
ตรวจสอบสาเหตุของปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 
 5. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนภาพที่ใชแสดงความสัมพันธของ
ขอมูล 2 ชุดที่มีจํานวนมาก เพื่อดูวามีแนวโนมของความสัมพันธไปในทางใด เพื่อที่จะใชหา
ความสัมพันธที่แทจริง โดยที่  
  ตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระ หรือคาที่ปรับเปลี่ยนไป 
  ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตาม หรือผลที่เกิดขึ้นในแตละคําที่เปล่ียนแปลงไปของตัวแปร X 
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 6. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิ ประเภทกราฟเสน ที่แสดงความสัมพันธ
ของปริมาณที่วัดกับเวลา มีเสนควบคุมซึ่งใชกลวิธีทางสถิติในการสราง แผนภูมิประกอบดวยเสน
กลาง หาไดจากคาเฉลี่ย มีเสนควบคุมทั้งควบคุมขอบเขตบน และขอบเขตลาง แผนภูมิควบคุม 
นําไปเปนเครื่องมือในการควบคุมกระบวนการ โดยการติดตามในชวงเวลาตาง ๆ ทั้งสามารถดู
แนวโนมของการเปลี่ยนแปลงที่กําลังจะเกิดขึ้นได 
 ชนิดของแผนภูมิควบคุม แบงออกเปน 2 ประเภทใหญตามลักษณะขอมูลที่นํามาสราง
แผนภูมิ 
 1) ขอมูลจากหนวยวัด (Variable Control Chart) เชน  X – R Chart (แผนภูมิควบคุม
คาเฉลี่ยและพิสัย) X Chart (แผนภูมิควบคุมคาวัด) 
                2) ขอมูลจากหนวยนับ (Attribute Control Chart) เชน pn Chart (แผนภูมิควบคุมชิ้นงาน
เสีย) p Chart (แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย) c Chart (แผนภูมิควบคุมจํานวนตําหนิ) u Chart 
(แผนภูมิควบคุมจํานวนตําหนิตอช้ิน) 
 7. ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแทง แสดงการแจกแจงความถี่ของขอมูล โดยแกน
ตั้งจะเปนตัวเลขแสดง “ความถี่” และมีแกนนอนเปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดย
เรียงลําดับจากนอย ใชดูความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมที่
สรางขึ้นจากขอมูลที่ไดมา ทําการสุมตัวอยาง และติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการใน  
ระยะยาว  หรือมีขอมูลมีจํานวนมาก  ๆ  ใชแผนภูมินี้ในการวิ เคราะหสาเหตุของปญหาใน
กระบวนการทํางาน 
 สรุป  เครื่องมือ 7 ชนิด ที่ใชในการควบคุมคุณภาพ เปนเครื่องมือที่ทําใหเกิดการพัฒนา
และปรับปรุงกระบวนการทํางานอยางตอเนื่อง โดยใชเครื่องมือดังกลาวในการเก็บขอมูล วิเคราะห 
และแยกแยะสาเหตุของปญหาที่แทจริงเพื่อใหสามารถแกไขไดถูกตอง ควบคุมคุณภาพของผลผลิต
ใหมีความสม่ําเสมอ ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่อง และ
ปองกันการเกิดปญหาในอนาคต เครื่องมือเหลานี้ตองใชกลวิธีทางสถิติ และความรูในการเก็บ
รวบรวมขอมูล และวิเคราะห ชวยใหเก็บรวบรวมขอมูลที่สะดวก และงายตอการเขาใจ  
 สําหรับงานวิจัยนี้จะเลือกใชเครื่องมือแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
หรือผังกางปลา (Fishbone Diagram) โดยจะใชหลักการ 4M เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสู
การแยกแยะและวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ แลวใชใบตรวจสอบ (Check list) เพื่อแสดงผลการเก็บ
ขอมูล รวมถึงการใชกราฟ (Graph) มาชวยนําเสนอและวิเคราะหผลของขอมูล 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 



 
 

 

23
 
 

 
 

2.1.8 หลักการของมอแกนเสน ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange และ Simplify)  
 ที่ใชในการปรับปรุงวิธีการทํางานหลักการของมอแกนเสน เปนหลักการที่ใชเพื่อพัฒนา
วิธีการทํางานใหเหมาะสมที่สุดในเชิง ปฏิบัติเพื่อใหเกิดความประหยัดและมีประสิทธิภาพในการ
ทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมดที่มีอยู ซ่ึงประกอบดวยหลักการดังตอไปนี้ 
 2.1.8.1  กําจัดขั้นตอนการทํางานบางสวนท่ีไมจําเปน (Eliminate) 
   1.  เกิดขึ้นเนื่องจากการวิเคราะหงานโดยการตั้งคําถามแลวพบวาไมมคีวามจําเปน 
ตองทําอีกตอไป  
  2.  เปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพสูงสุดในการปรับปรุงงาน แตไมควรทําอยาง 
ผลีผลาม 

  3.  แนวทางในการขจัดงานที่ไมจําเปนใหพิจารณา มีดังนี้ 
   - ไมจําเปนตองมีงานนี้ ใหทําการตัดทิ้ง 

  - จําเปนตองมีงานนี้จัดการแยกแยะวัตถุประสงคใหเห็นเดนชัดวาทํางานนั้น 
เพื่อประโยชนใดครอบคลุมขอบขายใดบางเพื่อจัดทําเปนมาตรฐานและปองกันไมใหเกิดความ
ผิดพลาด 

  - งานมีวัตถุประสงคไมชัดเจนใหพิจารณา โดยการตั้งคําถามวาเกิดอะไรขึ้น
หากขจัดงานนั้นออกไป โดยถามวา “ทําไม” จนกวาจะไดรับคําตอบที่ถูกตองที่สุด ซ่ึงอาจตัดเพียง
บางสวนของงานออกก็ได 
 ประโยชนของการขจัดงานที่ไมจําเปนออก มีดังนี้ 
         - ไมตองเสียคาใชจายในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 

    - ไมเสียเวลาในขั้นตอนของการปรับปรุงวิธีการทํางาน การทดลองและติดตั้ง
วิธีการทํางานใหม 

   - ไมจําเปนตองมีการฝกหัดพนักงานสําหรับวิธีการทํางานใหม 
   - ปญหาเรื่องคนงานคัดคานมีนอยกวาการปรับเปลี่ยนวิธีการ 
   -  เปนวิธีการปรับปรุงงานที่งายที่สุด 

 2.1.8.2  รวมขั้นตอนการทํางานที่มีใกลเคียงกันเปนขั้นตอนเดียว (Combine) 
    1. หลักการของการรวมงานเกิดขึ้นเพื่อชวยลดการทํางานและการเคลื่อนยายที่ไม
จําเปนใหนอยลง 

   2. การรวมงานอาจเกิดขึ้นไดหลายระดับดังนี้ 
   - การรวมการเคลื่อนไหว เชน การหยิบจับตั้งแต 2 ชิ้นเขาดวยกัน 
   - การรวมกิจกรรมตั้งแต 2 ขั้นตอนเขาดวยกัน 
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   - การรวมงานของสถานีงานตั้งแตสองสถานีเขาดวยกัน 
   - การรวมชิ้นสวนงานเขาดวยกัน 
 2.1.8.3 จัดลําดับขั้นตอนของงานใหม (Rearrange) 
   1.  เนื่องจากสภาพแวดลอมการทํางานที่เปล่ียนแปลงไป เชน เสนทางการเคลื่อน 
ยาย ของงานทีต่องยอนกลับไปกลับมาเนื่องจากมีจํานวนเครื่องจักรเพิ่มขึ้น จํานวนผลิตเพิ่มขึ้นกวา 
เดิม เปนสาเหตุใหเกิดปญหาในเรื่องการเคลื่อนยายวัสด ุ
   2.  การตรวจสอบดวยวิธีการตั้งคําถามอยางละเอียดเพื่อดูวา จะสามารถสลับ
สับเปลี่ยนลําดับขั้นตอนของการปฏิบัติงานใหมไดหรือไม เพื่อใหทํางานงายและรวดเร็วขึ้น 
 2.1.8.4  ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานใหงายขึ้น (Simplify) 
   1. การพิจารณาหาวิธีการทํางานอื่นที่งายกวาและสะดวกรวดเร็วกวา การตั้ง
คําถามเพื่อนําไปสูการทํางานใหงายขึ้น ควรเริ่มตนจากคําถามในทุกเรื่องที่เกี่ยวกับงานนั้น เชน 
วิธีการทํางาน วัตถุดิบที่ใช เครื่องมือสภาพแวดลอมในการทํางาน การออกแบบผลิตภัณฑ โดย
ตั้งสมมติฐานวา งานที่กําลังวิเคราะหอยูนั้นยังไมสมบูรณคําถามที่ตั้งจะขึ้นตนดวย“อะไร ที่ไหน 
เมื่อใด ใคร อยางไร และทําไม” 
   2. จําเปนตองอาศัยความคิดริเร่ิมและสรางสรรคของนักวิเคราะหอยางยิ่ง และ
เปนการตอยอดความคิดโดยการนํารูปแบบของการปรับปรุงงานในอุตสาหกรรมอื่น ๆ มาปรับใช 
อาจเปนการรวมแนวคิดในการลดขั้นตอนการทํางานโดยหลักการ ECRS มารวมกัน เชน การใช
เอกสารใบตรวจสอบงาน (Check Sheet) การออกแบบอุปกรณจับยึด การออกแบบอุปกรณเพื่อลด
ความผดิพลาดของสายตา การใชเครื่องมือ และเทคโนโลยีมาชวยเสริมใหการทํางานเร็วขึ้นเปนตน 
 สุรสิทธิ์ วิญคาม (2543 : 27-29) กลาววา การปรับปรุงงานโดยวิธีศึกษางาน มีหลักทั่วไป
ในการปรับปรุงงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคไมวาจะเปนงานประเภทใด หรือลักษณะใด จะมีหลัก
ใหญๆ ที่ใชไดทั่วๆ ไป และเหมือนกันอยู 4 ประการดวยกัน คือ 

   1. กําจัดชิ้นงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป (Eliminate) ทั้งนี้ก็เพราะ
งานหรือปฏิบัติการที่ไมจําเปนยอมหมายถึงการสูญเปลาของแรงงาน เวลา วัสดุส่ิงของหรือเงิน
คาใชจายที่นํามาลงทุนหรือดําเนินกิจการหรือจัดงานนั้นขึ้น การพิจารณากําจัดชิ้นงานที่ไมจําเปน
หรือไมมีประโยชนนั้น จะพิจารณาถึงความสําคัญของชิ้นงาน ความสะดวกของผูปฏิบัติงาน 
ความสามารถในการจัดลําดับชิ้นงานใหมได และสามารถใชเครื่องมือที่ดีกวาเดิม 

  2. รวมชิ้นงานหลาย ๆ สวนเขาดวยกันใหมเปนงานชิ้นเดียวกัน (Combine) เมื่องานที่ไม
จําเปนถูกกําจัดตัดทอนออกไปแลว ก็จะเหลือแตสวนหรือชิ้นงานที่จําเปน หรือถาไมสามารถกําจัด
ตัดทอนออกไปได ก็หาทางเอาชิ้นงานหรือสวนของงานที่จําเปนนั้นมารวมเขากันใหมหรือจัดทํา
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ใหม โดยพิจารณาดูวาสามารถออกแบบสถานที่ทํางานและเครื่องมือใหม เปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบ
และรายละเอียดของชิ้นงานใหม หรือเพิ่มทักษะใหแกพนักงาน 

   3. จัดลําดับชิ้นของงานใหม (Rearrange) อาจจะทําการปรับปรุงไดโดยการเปลี่ยนคน 
เปล่ียนสถานที่ หรือเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานเสียใหมใหเหมาะสม 
เพื่อลดขั้นงานบางขั้นใหส้ันลงหรืองายขึ้น ลดขั้นงานขนยายวัสดุและการเดิมเพื่อประหยัดพื้นที่ใน
การทํางานและประหยัดเวลา เพื่อใชเครื่องมืออยางมีประสิทธิภาพขึ้น 

 4. ปรับปรุงงานขั้นหนึ่ง ๆ ใหงายขึ้น (Simplify) ไดแก การทําการปรับปรุงงานใหมีการ
ปฏิบัติการท่ีงายขึ้น และมีประสิทธิภาพสูง เชน งานที่มีขั้นตอนการปฏิบัติที่ยุงยาก สลับซับซอน
ปฏิบัติยาก เขาใจยาก ก็ตองหาทางทําใหงายขึ้น หาทางใชเครื่องผอนแรงหรือเครื่องมือเครื่องจักรที่
ทันสมัยและสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ  
 สรุป การปรับปรุงทํางานตามหลักการ ECRS ของงานวิจัยนี้ หมายถึงการกําจัดขั้นตอน
ของงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป (Eliminate) ชวยลดการสูญเปลาของเวลา 
และวัสดุส่ิงของหรือเงินคาใชจายที่นํามาลงทุน โดยการรวมขั้นตอนงานหลายๆสวนเขาดวยกันใหม
เปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) แลวทําการจัดลําดับขั้นตอนของงานใหม (Rearrange) ใหเหมาะสม 
เพื่อลดข้ันงานบางขั้นตอนใหส้ันลงหรืองายขึ้น (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 ไดเปลี่ยนระบบการผลิตจากการผลิตที่ตอง
อาศัยเฉพาะชางผูชํานาญไปเปนการผลิตจํานวนมาก ๆ (Mass Production) ซ่ึงมีหลักการอยูบน
พื้นฐานของการเนนความประหยัดที่เกิดจากขนาด (Economics of Scale)  คือการผลิตสินคาออกมา
คร้ังละมาก ๆ  เพื่อใหเกิดคาใชจายตอหนวยที่ต่ําที่สุด เนื่องจากเครื่องจักรมีราคาแพงและไมมีความ
ยึดหยุน หลังสงครามโลกครั้งที่ 2 Eiji Toyota และ Taiichi Ohno วิศวกรของบริษัทโตโยตา 
ประเทศญี่ปุนไดศึกษาตอและกอใหเกิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 
ขึ้น คือ การผลิตตามความตองการของตลาดเฉพาะเทาที่ตลาดตองการเทานั้น จึงไดรับความนิยม
และถูกนํามาใชอยางกวางขวาง ซ่ึงการผลิตแบบโตโยตานั้นจะเปนการเปลี่ยนแปลงหลักการผลิต
ใหเปนรูปแบบการผลิตแบบดึง (Pull System) โดยการศึกษาและนําเอาระบบซุปเปอรมารเก็ตที่ไม
สามารถวางแผนการขายเปนจํานวนแนนอนตายตัวในแตละวันไดมาใช เนื่องจากลูกคามีความ
ตองการที่แตกตางกัน ทําใหตองคอยตรวจเช็คสินคาและคอยเติมสินคาอยูเสมอ พรอมทั้งไดศึกษา
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การเพิ่มผลผลิตและคุณภาพตามระบบของอเมริกาและรวมกับระบบ Just – In – Time ดวย จาก
หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบโตโยตา ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อกําจัดความสูญเปลาและผลิตสินคา
ใหไดตรงความตองการของลูกคา จึงนําไปสูระบบการผลิตแบบลีน(Lean Manufacturing, Lean 
Production หรือ Lean Thinking) ที่มีทั้งความยืดหยุนและความกระชับ ซ่ึงจะมุงเนนไปที่การผลิต
ผลิตภัณฑหรือการบริการที่ลูกคาตองการโดยการทําความเขาใจในกระบวนการผลิต บงชี้ความ
สูญเสียภายในกระบวนการเหลานั้น และกําจัดความสูญเสียเหลานั้นทีละขั้นตอนอยางตอเนื่อง 
นิยามของคําวาลีน เมื่อเปดพจนานุกรมและแปลวา”ผอมหรือบาง” หรือที่เขาใจไดงาย ๆ ก็คือไมมี
สวนเกิน ถานํามาพูดในทํานองวิสาหกิจการผลิต (Manufacturing Enterprise) หมายถึง การ
ออกแบบและจัดการอยางถูกตองเหมาะสมในครั้งแรกที่ดําเนินการ และมุงเนนถึงกระบวนการที่
เพิ่มคุณคาซึ่งวิธีการนี้จะเปนวิธีการทํางานที่ปองกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้นไดอยางสมบูรณแบบ 
และเปนแนวทางกอใหเกิดการปรับตัวในสถาวะการแขงขันที่ขึ้นอยูกับเวลา เพื่อใหองคกรมีความ
คลองตัว (Agility) ใชทรัพยากรอยางจํากัด สะดวกรวดเร็ว ลดตนทุน ลดเวลาที่ไมจําเปนและเพิ่ม
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”   และใหหลักการใน
การนําไปใชไว 5 ประการดังนี้ 
 ก) คุณคา (Value) ตองรูวาลูกคาตองการอะไรและทําการผลิตใหไดตามความตองการของ
ลูกคา หากเราผลิตสิ่งที่ลูกคาไมตองการก็คือความสูญเปลากระบวนการที่ไรความสูญเปลา (Waste 
– free) เปนกระบวนการที่ดาํเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดความ
สูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้นกระบวนการที่สรางคุณคาจึงเปนสิ่งสําคัญ ลูกคาจะเปนคน
สุดทายที่กําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลาประเภทหนึ่งของ Muda คือกระบวนการที่ลูกคาไม
ตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะดําเนินการเพื่อกําหนดความแมนยําของคุณคาในตัวสินคา และ
กําหนดถึงความสามารถของสินคาในการเสนอราคาใหกับลูกคาหรืออีกแงหนึ่งบริษัทที่ผลิตแบบ
ลีนจะทํางานเพื่อทําความเขาใจ และบอกวาลูกคาตองการซื้ออะไร บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะมีการ
ปรับปรุงพื้นฐานสินคา การบริหารองคกรและพนักงานไปจนถึงแผนการผลิต 
 ข) แผนภูมิสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : VSM) คือการเขียนแผนภาพของ
กระบวนการ เพื่อแสดงใหเห็นถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลในกระบวนการการผลิตของ
ผลิตภัณฑนั้น ๆ และทําการกําจัดกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มออกไปดังแสดงในแผนภูมิที่ 
2.1 
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แผนภูมิที่ 2.1 
การไหลของคณุคา (Value Stream Mapping) 
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 แผนภาพกระบวนการสามารถทําไดโดยสราง VSM คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมดเปนสิ่ง
กอใหเกิดคุณคาเพิ่มและไมมีคุณคาเพิ่ม ที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑใหกับลูกคา ดังนั้น VSM ก็คือ การ
เขียนแผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการ    
ตาง ๆ เมื่อเขาใจวาอะไรคือการไหลของคุณคาของผลิตภัณฑแลวจะพบกับกิจกรรม 3 ประเภท คือ 
ประเภทที่หนึ่ง ขั้นตอนของการสรางคุณคาเพิ่มในการไหลและกระบวนการ (Value Added Flow 
and Activities) เปนขั้นตอนของการเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเหมาะสมในเรื่องหนาที่การทํางานของ
วัตถุดิบ และนําไปสูกระบวนการสุดทายที่ไดผลผลิตภัณฑ ประการที่สอง ขั้นตอนการสรางซึ่งไม
กอใหเกิดคุณคาแตจําเปน (Necessary but Non Value Adding) เร่ิมตั้งแตขั้นตอนปจจุบันของระบบ
ในกระบวนการผลิตที่อาจจะรวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย และการขนสง ประเภทที่สาม 
ขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาและควรจะตองกําจัดออกทันที (Non Value Added Flow 
and Activities) 
 ค) การไหล (Flow) โดยผลิตภัณฑควรไหลผานกระบวนการที่เปนที่เพิ่มคุณคาอยาง
ตอเนื่องและสม่ําเสมอ ปราศจากการรอคอย ซ่ึงนําไปสูการมีระดับสินคาคงคลังเปนศูนยการไหล
แบบตอเนื่อง จะทําใหการผลิตมีชวงเวลานํา (Lead Time) นอย ทําใหสามารถวางแผนการผลิตแบบ 
Make – to – Order แทนแบบ Make – to – Stock และการควบคุมการปรับเรียบ การผลิตทําให
ปริมาณการผลิตกับปริมาณความตองการของลูกคาใกลเคียงกัน เปนการปองกันความสูญเปลาจาก
การผลิตมากเกินไป  การไหลแบบตอเนื่องโดยปราศจากการรอคอยจะนําไปสูการมีระดับวัสดุ
สินคาคงคลังเปนศูนย การกําจัดความสูญเปลาจากการคงคลังสินคาและการปรับเรียบการผลิตที่
เหมาะสมทําใหสามารถสลับเปลี่ยนผลิตภัณฑไดงาย และเกิดความยดืหยุนในกระบวนการ 
 ง) การดึง (Pull) คือ เปนการผลิตสินคาตามปริมาณที่ลูกคาตองการในชวงเวลาที่ตองการ 
เพื่อเปนการกําจัดสินคาคงคลังในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกพิจารณาเปน
เร่ืองการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตสินคาใด ๆ ก็ตามที่ขายไมได จะเปนการสูญเปลาเชนเดียวกัน 
ดังนั้นส่ิงสําคัญก็คือ ทําตามความตองการของลูกคาที่แทจริง โดยการดึงผลิตภัณฑเขาสูระบบ เร่ิม
จาก 3 หลักการแรกในการปรับปรุง หลักการนี้เปนการผลิตตามปริมาณที่เพียงพอในชวงเวลาที่
ตองการ วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธ
ของปริมาณการผลิตกับความตองการเพื่อกําจัดความสูญเปลาที่มากเกินไป แตในการปฏิบัติความ
ตองการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจึงไดนํา Takt Time มาใชเปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของการ
ไหล ซ่ึงหลักการนี้มีความสําคัญมากเพราะการกําจัดความสูญเปลานี้จะทําในขั้นตอนนี้โดยการ
เคลื่อนยายวัสดุคงคลังเหลานี้ออกไป 

 
 
 
 

 
 
 
 



 
 

 

29
 
 

 
 

 จ) ความสมบูรณแบบ (Perfection) คือ เปนการเพิ่มคุณคาใหไดมากที่สุดโดยทําการ
พัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) 
 องคประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุงเนน คือ 
 1) บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงมีคุณลักษณะ
และเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาลูกคา 
 2) เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิต
ทันเวลาพอดีของเสียเปนศูนยและ 
 3) ความสมบูรณแบบ คือการเพิ่มคุณคามากที่สุด โดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ 
Kaizen ซ่ึงการประเมินผลตองปรับปรุงได ดังนั้นการบริการและการดําเนินงานขั้นตอไปควรที่จะ
คํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องที่เปนไปได 
 สรุปจากหลักการทั้ง 5 ไดวา ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) จะมุงเนนไป
ที่การผลิตผลิตภัณฑหรือการบริการที่ลูกคาตองการ โดยการทําความเขาใจในกระบวนการการผลิต
และบงชี้ความสุญเปลาภายในกระบวนการเหลานั้น และกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นทีละขั้นตอน
อยางตอเนื่อง ซ่ึงความสูญเปลามีทั้งหมด 7 อยางดังนี้ 
 1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ เปนการผลิตที่เร็วกวามากกวาหรือเสร็จ
กอนที่กระบวนการตอไปจะตองการ เกิดจากการพยากรณที่ไมเหมาะสมทําใหมีเวลานําที่ยาวนาน
ตองใชพื้นที่ในการจัดเก็บมากขึ้นและสิ้นเปลืองทรัพยากรในการบริหารจัดการ 
 2. การรอคอย (Waiting) คือ การรอคอยตาง ๆ ในขณะทําการผลิต เชน การรอการตั้ง
เครื่องรอคอยวัสดุหรือรอช้ินงานเปนตน แสดงใหเห็นถึงการใชเวลาอยางไมมีประสิทธิภาพ ทําให
เกิดความลาชาในการผลิตและสงมอบที่เกิดตนทุนสูญเปลา 
 3. การขนยาย (Transportation) คือ เปนการเคลื่อนยายของวัสดุตาง ๆ ทั้งในสวนของพื้นที่
ในการเก็บรักษาคงคลังและระหวางกระบวนการผลิต อาจเกิดจากการวางผังโรงงานที่ไมดี การจัด
ช้ินงานไมเปนระเบียบ ทําใหสูญเสียแรงงานและเวลาในการขนสงเพิ่มขึ้น กอใหเกิดตนทุนที่สูงขึ้น
และอาจไดรับความเสียหายระหวางการเคลื่อนยายหลายขั้นตอน 
 4. กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ การใชเครื่องมือโดยที่ไม
ถูกตองมาตรฐานในการทํางานไมเพียงพอ การจัดลําดับงานไมเหมาะสม การนําเครื่องจักรใหญ ๆ 
ที่มีกําลังการผลิตสูงมาผลติสินคาจํานวนนอยทําใหเสียคาใชจาย ตนทุน เวลา และแรงงานเกินความ
จําเปน 
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 5. การเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory) คือ การเก็บคงคลังไวมากเกินไป ทําให
เกิดเวลานําที่ยาวนาน  เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ คาใชจายในการจัดเก็บและตนทุนจม ความ
เสื่อมสภาพและลาสมัยของวัสดุ 
 6. การเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) คือ การเคลื่อนที่ที่เคล่ือนไหวของ
พนักงานผิดหลักการเคลื่อนไหว มีทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน การโคงตัว การเอื้อมหยิบ 
เปนตน ทําใหเกิดความเมื่อยลาและสงผลตอการทํางาน ทําใหเกิดอุบัติเหตุไดงาย นอกจากนี้การจัด
วางผังและการจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสม ทําใหเสียเวลาในการเคลื่อนที่มากขึ้น 
 7. ของเสีย (Defects) ไดแก ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ ความเสียหายขณะผลิตหรือขนยาย
ทําใหเสียเวลาและแรงงานในการตรวจสอบแกไข เกิดตนทุนสูญเปลา 
 ความสูญเปลามีความหมายที่ตรงกันขามกับคําวาคุณคา (Value) และโดยทั่วไปแลวใน
การปฏิบัติงาน การดําเนินงานใด ๆ ก็จะประกอบดวยท้ังกิจกรรมและการไหลที่สามารถแบงได 3 
ประเภท คือ 
 1. ขั้นตอนที่ถือเปนการสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ (Value Added : VA) คือ เปน
กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงานที่เกี่ยวกับการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นวัตถุดิบ
หรือช้ินสวนที่ใชในการผลิตวาจะใชแรงงานหรอืเครื่องจักรในการผลิตนําไปสูกระบวนการสุดทาย
ที่ไดผลิตภัณฑ กลาวงาย ๆ ก็คือ การปฏิบัติงานใด ๆ ที่สงผลใหเกิดคุณคาเพิ่มในผลิตภัณฑ เชน 
การประกอบชิ้นสวน การเชื่อมตอช้ินงานเปนตน 
 2. ขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดคณุคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ (Non Value Added : NVA) คือ 
ความสูญเปลาและเปนกิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรจะกําจัดออกไป เชนเวลาในการรอคอย (Waiting 
Time) การกอง / สุมผลิตภัณฑระหวางการผลิต (Work in Process : / WIP) การทํางานหรือกิจกรรม
เดียวกันซ้ํา ๆ (Double Handling : Reworking) เปนตน 
 3. ขั้นตอนที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ แตเปนสิ่งจําเปน (Necessary but 
Non Value Added : NNVA) ถือเปนความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตตัวยาง เชน การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ, การเคลื่อนยายอุปกรณ/
เครื่องมือระหวางการผลิต ความสูญเปลาประเภทนี้อาจจะไมสามารถกําจัดทิ้งไดแตควรจะทําให
เกิดขึ้นนอยที่สุด 
 2.1.9.3 แผนภูมิสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : VSM) คือ เครื่องมือท่ีใชเขียน
แผนภาพที่ไดแสดงถึงเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบ
และขอมูลในการผลิตนั้น มีประโยชนในการใชจําแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเปนการเพิ่มคุณคาและ
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ไมเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑหรือที่เรียกวา ความสูญเปลา แลวหาวิธีการเพื่อทําการกําจัดความสูญ
เปลานั้นออกไป โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 1. การกําหนดความตองการของลูกคา เนื่องจาก VSM เปนเครื่องมือในแนวคิดการผลิต
แบบลีน ซ่ึงมุงกําจัดความสูญเปลาตาง ๆ ในกระบวนการผลิตเพื่อใหสินคาหรือบริการนั้นสามารถ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้นกอนที่จะเขาสูขั้นตอนในการทํา VSM ส่ิงแรกที่
จําเปนตองคํานึงถึง คือ การสามารถเขาใจถึงความตองการของลูกคาไดอยางแทจริงเราจึงจะ
สามารถสนองความตองการนั้นไดอยางถูกตอง 
 2. กลุมผลิตภัณฑ เมื่อทราบวาผลิตภัณฑใด เปนผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ และมีขั้นตอน
การผลิตเปนอยางไรแลว ถามีเพียงชนิดเดียวก็จะสามารถขามขั้นตอนนี้ไปสูขั้นตอนที่ 3 ไดเลย แต
ถาในกรณีที่ผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการที่ผานขั้นตอนการกําหนดคุณคานั้นมีหลายชนิด หลายรุนที่มี
ขั้นตอนการผลิตแตกตางกัน จะตองทําการเลือกกลุมผลิตภัณฑที่จะนํามาทําการเขียนแผนภาพ
เสียกอน 
 3. การเขียนแผนภาพสถานการณปจจุบัน ซ่ึงเปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตที่
แสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบและการไหลของขอมูลในกระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการอยู
ในปจจบันของผลิตภัณฑหรือกลุมผลิตภัณฑนั้น เพื่อทําใหมองเห็นถึงความสูญเปลาตาง ๆ ที่ซอน
อยูและหาทางกําจัดความสูญเปลานั้นออกไป โดยมีหลักในการเขียนแผนภาพภายในและภายนอก
ดังนี้ 
  3.1 การวาดแผนภาพภายนอก  
   3.1.1 เขียนสัญลักษณโรงงานของลูกคาเพียง 1 โรงงาน โดยไมคํานึงถึงจํานวน
ลูกคาวามีกี่ราย และกรอกรายละเอียดลงในกลองขอความ เชน จํานวนชิ้นงานที่ลูกคาตองการตอวัน
จํานวนกะ (เร่ิมตนวาดแผนภาพที่ลูกคาเนื่องจากลูกคาคือผูที่กําหนดคุณคาที่แทจริง) 
   3.1.2 เขียนสัญลักษณโรงงานของผูจัดสงเพียง 1 โรงงาน โดยที่เปนการเลือกผู
จัดสงที่มีความสําคัญสูงสุดนั่นคือ เลือกเฉพาะชิ้นสวนที่มีความสําคัญสูงสุดในการผลิต หรือเลือก
ช้ินสวนที่ตองการใชในการลงทุนเปนจํานวนเงินมากที่สุด จากผูจัดสงวัตถุดิบรายใหญที่สุดที่ทํา
การสงชิ้นสวนนั้น และกรอกรายละเอียดลงในกลองขอความ ซ่ึงรายละเอียดนี้จะตองเปน
รายละเอียดที่ฝายจัดซื้อตองการ 
   3.1.3 เขียนสัญลักษณของโรงงานแลว ทําการเชื่อมโยงระหวางลูกคา โรงงาน และ
ผูจัดสง โดยใชสัญลักษณของการไหลของขอมูล (Information Flow) นอกจากนี้ยังสามารถกรอบ
ขอมูลที่เกี่ยวของกับการไหลของขอมลูเหลานั้น เชน ความถี่ของการไหลของขอมูลลงในกลองใส
รายละเอียดใตลูกศรได 

 
 
 
 

 
 
 
 



 
 

 

32
 
 

 
 

  3.2 การวาดแผนภาพภายใน  คือ ซ่ึงเปนการวาดแผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมใน
กระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงเกี่ยวของเฉพาะภายในองคกรของเรา โดยในการวาดแผนภาพนั้น       
ผูวาดจะตองออกไปสังเกตการณในกระบวนการจริง ๆ เพื่อเก็บรายละเอียดทั้งหมดและการวาดก็
จะตองเริ่มจากการสังเกตที่กระบวนการหลังสุดยอนกลับไปขางหนา นั่นคือจากฝายขนสง 
(Shipping) ยอนหลังไปจนถึงฝายรับวัตถุดิบ เหตุผลก็คือจะทําใหสามารถเขาใจการไหลของการ
ผลิตนั้นไดงายขึ้น 
 4. การวิเคราะหคุณคา ทําการวิเคราะหและปรับปรุง โดยใชหลักการกําจัดความสูญเปลา
ซ่ึงไมถือวาเปนการเพิ่มคุณคาออกจากระบบ เพื่อใหไดกระบวนการผลิตใหมที่มีประสิทธิภาพดีขึ้น
จากเดิม แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเห็นไดจากความสูญเปลาทั้ง 7  ประการ ไดแก การผลิต
เกินความจําเปน (Overproduction)ของคงคลัง (Inventory) การเคลื่อนยาย(Transportation) 
กระบวนการผลิตที่ไมจําเปนหรือไมเหมาะสม (Inappropriate  Processing) ของเสีย (Defect หรือ 
Rework) การรอคอย (Waiting) และการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน (Motion) 
 5. การเขียนแผนภาพสถานการณอนาคต เปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหมที่ถูก
ปรับปรุงโดยการกาํจัดความสูญเปลาตาง ๆ ออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือข้ันตอนการผลิต
ใหมโดยใชวิธีการหรือความรูตาง ๆ การนําไปใชงาน  เมื่อสังเกตไดวาคําที่แสดงถึงประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิต เชน คาเวลานํา รอบเวลาการผลิตที่ไดจากแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณอนาคตที่คาแสดงวาประสิทธิภาพดีขึ้นจากกระบวนการผลิตแบบเดิม  เราสามารถนํา
กระบวนการผลิตใหมที่ปรับปรุงแลวนั้นไปใชในกระบวนการผลิตจริงไดตอไป แตถาหากพบวายัง
สามารถปรับปรุงหรือกําจัดความสูญเปลาในจุดใดไดอีก ก็สามารถทําใหแผนภาพกระบวนการผลิต
ในสถานการณอนาคตนั้นเปลี่ยนเปนแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบันแลว
ดําเนินการซ้ําตามขอ 3 ไดตอไป 
 สําหรับสัญลักษณที่ใชในแผนภาพสายธารคุณคา สัญลักษณของการไหลขอมูล 
(Information Flow Icons) และสัญลักษณของการไหลทั่วไป (General Flow Icons) ดังกลาวแสดง
ในตารางที่ 2.5 2.6 2.7 
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ตารางที่ 2.5 
สัญลักษณท่ีใชในแผนภาพสายธารคุณคา 

 

สัญลักษณ ความหมาย 
FACTORY 
 

สัญลักษณใชแสดงแทนผูจัดสงวัตถุดิบ (Supplier) ซ่ึงจะเขียน
อยูมุมซายบนของแผนภาพและเปนจุดเริ่มตนการไหลของ
วัตถุดิบลูกคา Customer จะเขียนอยูมุมขวาบนของแผนภาพ
และเปนจุดสิ้นสุดการไหลของวัตถุดิบ 

MANUFACTURING  
PROCESS 

 
 

สัญลักษณที่แสดงถึงกระบวนการ(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 

 

สัญลักษณนี้เปนสัญลักษณที่วางอยูภายใตสัญลักษณอ่ืน ใช
บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของกับสัญลักษณที่อยูขางบนนั้น เพื่อนํามา
วิเคราะหและสังเกตระบบ ขอมูลทั่วไปที่บันทึกอยูใน DATA 
BOX  ที่อยูภายใตสัญลักษณ FACTORY น้ันก็เชน ความถี่ใน
การจัดสง ขอมูลดิบ ขนาดของชุด (Batch) ปริมาณความ
ตองการตอชวงเวลา 

INVENTORY 
 
 
 
 

สัญลักษณนี้ใชแสดงจํานวนของคงคลังที่สะสมไวในระหวาง
กระบวนการซึ่งจะเขียนไวภายในรูปสามเหลี่ยม ถาในระหวาง 
2  กระบวนการใดๆ มีของคงคลังเก็บไวมากกวา 1 แหง จะใช
สัญลักษณนี้แทน   นอกจากนี้สัญลักษณนี้ยังใชแสดงแทน
สถานที่ที่ใชเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑสําเร็จรูปดวย ดังนั้นจึง
เปนสัญลักษณที่ใชแสดงถึงการเริ่มตนและสิ้นสุดของการไหล
ของวัตถุดิบ 
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ตารางที่ 2.5 (ตอ) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
FINISHED  GOODS 
TO  CUSTOMER 

 

เปนสัญลักษณแสดงถึงการไหลของวัตถุ ซ่ึงรับจากผูจัดสงเขา
มาสูแผนกรับวัตถุดิบ  หรือแสดงการไหลของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปจากแผนกขนสงไปสูลูกคา 

TRUCK 
 

สัญลักษณนี้แสดงถึงการเคลื่อนยาย การขนสงทั้งภายในและ
ภายนอกองคกร โดยท่ีจะมีขอมูลแสดงความถี่ในการขนยาย
แสดงไวภายในรูป 
 

PUSH สัญลักษณนี้แสดงการไหลของวัตถุดิบจากกระบวนการหนึง่ไป
ยังกระบวนการหนึ่ง ซ่ึงเปนการไหลแบบผลัก (Push) หมายถึง
กระบวนการผลิตที่ไมใหไดความสําคัญในปริมาณความ
ตองการที่แทจริงของกระบวนการสุดทาย 

SUPERMARKET 
 
 
 
 

 

เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทนการคงคลังแบบ Supermarket 
หรือ(Buffer) ซ่ึงจะขึ้นอยูกับการพยากรณความตองการของ
ลูกคาการไหลของระบบควรจะเปนการไหลแบบตอเนื่องหรือ
การไหลทีละชิ้น ถาการพยากรณถูกตองการไหลในระบบก็จะ
เปนการไหล 
แบบตอเนื่อง เพราะฉะนั้นจะตัดสัญลักษณนี้ออกไปได 
 

PULL / WITHDRAWAL สัญลักษณนี้ใชแสดงการควบคุมการไหลของวัตถุเปนระบบ
แบบดึง (Pull system)  ซ่ึงจะใชติดกับสัญลักษณ Supermarket 
ที่กระบวนการผลิต ที่ทําการจัดสงผลิตภัณฑเขาสู Supermarket 
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ตารางที่ 2.5 (ตอ) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
FIRST IN  FIRST OUT 
(FIFO) 
 

 
 
 

สัญลักษณนี้มีความหมายเดียวกับ CONWIP (Constant Work 
in process) ใชเพื่อใหผูจัดสงทําการผลิตผลิตภัณฑมาแทนที่เมื่อ
ผลิตภัณฑที่จัดเก็บไวใน FIFO ถูกใชไป ทําใหเกิดที่วางขึ้น 
หากจํานวนที่จัดเก็บใน FIFO เต็ม ผูจัดสงก็จะหยุดทําการผลติ 
จนกวาจะมีใชของคงคลังที่เก็บไวใน FIFO อีก วิธีนี้จะเปนการ
ชวยปองกันไมใหผูจัดสงผลิตเกิน ในสัญลักษณนี้จะมีปริมาณ
ของคงคลังที่เก็บไดมากสุดบันทึกไวดวย 

 
ตารางที่ 2.6 

สัญลักษณของการไหลขอมูล (Information Flow Icons) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
INFORMATION  FLOW เปนสัญลักษณที่ใชแสดงการไหลของขอมูลซ่ึงการไหลของ

ขอมูลตามปรกติจะแสดงแทนดวยลูกศรธรรมดา แตหากการ
ไหลของขอมูลนั้นใชอุปกรณทางอิเล็กทรอนิกส เชน Internet , 
Electronic Data Interchange (EDI) , Local  Area Network 
(LAN) เปนตน จะใชลูกศรหยักแบบสายฟา พรอมกับกลองใส
ขอมูลแสดงความถี่ ของการไหล  ประเภทของอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสที่ใช และชนิดของขอมูลที่ทําการแลกเปลี่ยน 

PRODUCTION  KANBAN 
 
 
 

“ คัมบังส่ังผลิต” เปนสัญลักษณเพื่อบอกใหใชกระบวนการ
กอนหนานี้ทําการผลิต และจัดสงชิ้นสวนไปกระบวนถัดไป ซ่ึง
จะใชเปนการดหรือเครื่องมือบอกปริมาณที่ตองผลิต และเปน
สัญลักษณส่ังใหผลิตได 
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ตารางที่ 2.6 (ตอ) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
WITHDRAWAL   KANBAN 

 

 

“ คัมบังเบิก”  เปนสัญลักษณเพื่อใชแทนการซื้อหรือการเบิก
ของใน Supermarket  ไปใช โดยใชการดหรือเครื่องมือใดๆ 
บอกใหผูปฏิบัติงานไปที่ Supermarket แลวทําการเบิกของใน
จํานวนที่แสดงไวใน คัมบัง นําไปใหกระบวนการที่ตองการ 

SIGNAL/TRIANGLE  
KANBAN 
 
 
 

เ ป น สัญ ลักษณที่ ใ ช เ มื่ อ ระดับของคงคลั งที่ เ ก็ บไว ใน 
Supermarket ของระหวางกระบวนการลดลงถึงระดับต่ําสุดที่
กําหนดไว เมื่อคัมบังนี้สงไปถึงกระบวนการใด เปนสัญลักษณ
ใหกระบวนการนั้นทําเปลี่ยนแปลงสภาวะเมื่อทําการผลิต 
Batch  ของผลิตภัณฑที่กําหนดไวในคัมบัง 

SEQUENCED  PULL BALL 
 

สัญลักษณนี้ใชแสดงแทนระบบการดึง ซ่ึงจะแสดงคําแนะนํา
ใหแกกระบวนการผลิตหรือประกอบถึงชนิดและปริมาณที่ตอง
ทําการผลิตตอหนึ่งหนวย โดยปราศจากการใช Supermarket 

 
ตารางที่ 2.7 

สัญลักษณของการไหลทั่วไป (General Flow Icons) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
LOAD  LEVELING 

 

เปนเครื่องมือท่ีใชเหมือนเปนคัมบังแบบ Batch  ที่จะแสดงถึง
ระดับปริมาณการผลิตและชวงเวลา 
 

KAIZEN  LIGHTENING 
 
 

เปนสัญลักษณที่ใชแสดงสิ่งที่ตองการปรับปรุงและแผนการใน
การพัฒนาอยางตอเนื่องในกระบวนการพิเศษใดๆ เพื่อนําไปสู 
Future State Map  ของสายธารคุณคาของการผลิต 
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ตารางที่ 2.7 (ตอ) 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
SEFETY  STOCK 
 

 
 
 

เปนสัญลักษณใชแสดงแทนการเก็บของคงคลังที่เผ่ือไวช่ัวคราว
เพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นในการผลิตเชน  Downline 
ปองกันปญหาที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงความตองการของ
ลูกค าหรือ เมื่ อระบบเกิดขัดของ  เปนตนซึ่ งการจะ เก็บ
ของคงคลังไวเผ่ือในกรณีตางๆเหลานี้ ควรมีนโยบายจัดการที่
ชัดเจนเมื่อไรควรจะมี Safety Stock และควรจะมีจํานวนเทาไร 
 

OPERATOR เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทนผูปฏิบัติงานซึ่งจะเขียนไวใน 
MANUFACTURING  PROCESS แสดงจํานวนผูปฏิบัติงานใน
แตละสวนของสถานีงานหรือกระบวนการนั้นๆ 

   
 แผนภูมิสายธารคุณคา (VSM) เปนการแสดงใหเห็นถึงการไหลของวัตถุดิบและ
สารสนเทศ จากการรวบรวมกระบวนการทั้งหมดสําหรับการนําพากระบวน(Processes) ไปตลอด
กระบวนการผลิต หรือ การบริการ หรือจาก วัตถุดิบสงไปถึงลูกคา โดยการแสดงถึงกิจกรรมที่มี
คุณคาเพิ่ม (Value added) และ กิจกรรมที่ไมมีคณุคาเพิ่ม (Non-value added) เพื่อบงชี้กิจกรรมที่
กอใหเกิดความสูญเสีย (Wastes) ที่จะนํามาใชในการจัดการลดเวลานํา (Lead Time) และลดตนทุน
ในโซอุปทาน ความสูญเสียเปนกิจกรรมทั้งหมดที่ใชทรัพยากรซึ่งทําใหเกิดตนทุนตอผลิตภัณฑแต
ไมเกิดมูลคาตอลูกคา ความสูญเสียประกอบไปดวยเกณฑ 7 ขอ คือ การผลิตที่มากเกินไป 
(Overproduction) การรอคอย (Waiting) การขนสง (Transportation) การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม 
(Inappropriate Processing) สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary Inventory) การเคลื่อนยายที่ไม
จําเปน (Unnecessary Motion) และขอบกพรอง (Defects 
 เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหสายธารคุณคา ไดแก ผังงานกิจกรรมของกระบวนการ 
(Process Activity Mapping) และเมทตริกซการตอบสนองในโซอุปทาน (Supply Chain Response 
Matrix) โดยผังงานกิจกรรมของกระบวนการจะใชในการวิเคราะหการไหลของวัตถุ หรือการไหล
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ของสารสนเทศ โดยแสดงการจําแนกแยกแยะกระบวนการและชนิดของงานเพื่อตัดกิจกรรมที่ไม
จําเปน เชน การขนยายและการเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปนในโซอุปทาน 
 โดยสรุปแผนภูมิสายธารคุณคา (VSM) ใชในการวิเคราะหกระบวนการเพื่อเพิ่มคุณคาจาก
ความตองการของลูกคา โดยแสดงการไหลของสารสนเทศที่มีสัญญาณและการควบคุมการไหลของ
วัตถุ ชวยในการนําเสนอกระบวนการทํางานและเวลานําที่ใชทั้งหมดในกระบวนการจากการ
วิเคราะหความสูญเสีย (Wastes) มีความงายตอการนําไปใช นอกจากนี้ยังเปนการลงทุนที่ต่ําซึ่งเปน
การนําไปสูการตอบสนองอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรม (Quick Response in Manufacturing)  
(เตือนใจ สมบูรณวิวํฒน.  ม.ป.ป. : ออนไลน) 
 สรุป แนวทางวิธีการของการปรับปรุงกระบวนการจัดการงานคลังสินคาของงานวิจัยนี้ 
โดยการนําสายธารคุณคา (VSM) มาใชในการวิเคราะหกระบวนการซึ่งจะแสดงการไหลของ
ขั้นตอนปฏิบัติ ชวยในการนําเสนอกระบวนการทํางานและเวลานํา (Lead Time) ที่ใชทั้งหมดใน
กระบวนการจากการวิเคราะหความสูญเปลา แลวนําเอาหลักการ ECRS ชวยกําจัดขั้นตอนบางสวน
ที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป (Eliminate) โดยการรวมขั้นตอนหลาย ๆ สวนเขาดวยกัน
ใหมเปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) และจัดลําดับขั้นตอนของการปฏิบัติใหม (Rearrange) ให
เหมาะสม ซ่ึงมีแนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงตามรายละเอียดดังนี้  

1. สํารวจความตองการของผูรับบริการ 
2. ทบทวนกระบวนการเดิม 
3. วิเคราะหขอบกพรองของกระบวนการเดิม 
4. ออกแบบกระบวนการใหม 
5. เปรียบเทียบกระบวนการเดิมและกระบวนการใหม 
6. จัดทําคูมือปฏิบัติงาน 
7. นํากระบวนการใหมไปทดลองปฏิบัติ 

 8. ประเมินคุณภาพของการทดลองปฏิบัติ 
 

2.2 การจัดการคลังสินคา 
 

 คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2547 : 2-4) ไดใหคําจํากัดความของการจัดการคลังสินคา คือ 
กระบวนการประสมประสานทรัพยากรตาง ๆ เพื่อใหการดําเนินกิจการคลังสินคาเปนไปอยางมี
ประสิทธิผลและบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคของคลังสินคาแตละประเภทที่กําหนด  
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 บูรณะศักดิ์ มาดหมาย (ม.ป.ป. : ออนไลน) ไดใหความหมายของการจัดการคลังสินคา 
(Warehouse Management) วาเปนการจัดการในการรับ การจัดเก็บ หมายถึง การจัดสงสินคาใหผูรับ
เพื่อกิจกรรมการขาย เปาหมายหลักในการบริหารดําเนินธุรกิจ ในสวนที่เกี่ยวของกับคลังสินคาก็
เพื่อใหเกิดการดําเนินการเปนระบบใหคุมกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเก็บ การหยิบ
สินคา การปองกัน ลดการสูญเสียจากการ ดําเนินงานเพื่อใหตนทุนการดําเนินงานต่ําที่สุด และการ
ใชประโยชนเต็มที่จากพื้นที่ 
 ชุมพล มณฑาทิพยกุล (2550 : 4-5) ไดกลาววาการจัดการคลังสินคา หมายถึง การจัด
ระเบียบในดานการเคลื่อนยายในการรับ การจัดเก็บ การวางและการรักษาสินคาอยางเปนระบบ มี
ระเบียบแบบแผน เพื่อปองกันและรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี ดวยตนทุนการดําเนินงานที่ต่ํา เพื่อ
ชวยในการดําเนินงานและกําไรใหกับกิจการ  ทั้งนี้ การคลังสินคามีวัตถุประสงคดังตอไปนี้   

 -  เพื่อลดระยะทางในการเคลื่อนยายใหมากที่สุด 
-  เพื่อใหเกิดการใชพื้นที่และปริมาตรในการจัดเก็บมากที่สุด 

 -  สรางความมั่นใจไดวามีอุปกรณ เครื่องมือ และระบบสนับสนุนตางที่เพียงพอ 
-  สรางความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของผูที่เกี่ยวของทั้งหมด เชน พนักงานจัดเก็บ    

สินคา พนักงานขนถาย เปนตน 
-  เพื่อใหเกิดการบริหารตนทุนพัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพสูงสุด  

 สรุป การจัดการคลังสินคาเปนการจัดระเบียบในดานการเคลื่อนยายของการรับ การ
จัดเก็บ การวางและการรักษาสินคาอยางมีระเบียบแบบแผน ปองกันรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี 
และการหยิบสินคาอยางเปนระบบ เปนการลดความสูญเสียจากการปฏิบัติงานเพื่อใหตนทุนของ
การดําเนินงานต่ําที่สุด และชวยเพิ่มประสิทธิภาพในงานบริการสนองตอบความตองการของลูกคา 
  สําหรับการจัดการคลังสินคาในงานวิจัย หมายถึง การจัดระเบียบการรับขอมูลคําส่ังรับ-
จายสินคา และการเคลื่อนยายสินคาในกระบวนการตาง ๆ เชน การรับสินคาเขา  การจัดเก็บ  การจัด
วางสินคา และการจายสินคาดวยการหยิบสินคาออกอยางเปนระบบ เพื่อการลดเวลาของการ
ดําเนินงานต่ําที่สุด ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในงานบริการ และสรางความพึงพอใจในการปฏิบัติงานที่
เกี่ยวของ 
 
 2.2.1 ขอบเขตของการจดัการคลังสินคา 

 การจัดการคลังสินคามีกิจกรรมหลายดาน ในภาพที่ 2.1 ดานลางแสดงถึงภาพรวมของ
กิจกรรมตาง ๆ ของการจัดการคลังสินคาโดยจะเริ่มที่ การเลือกทําเลที่ตั้งของคลังสินคา (Location 
Selection) การกําหนดขนาดของคลังสินคา (Sizing) การออกแบบผังของคลังสินคา (Layout) การ
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ออกแบบกระบวนการจัดการคลังสินคา (Warehouse Management System) การควบคุมการ
ปฎิบัติงาน (Location Control) การจัดสง (Delivery) การรายงานและจัดเก็บขอมูล (Record and  
Data) 

ภาพที่ 2.1 
ภาพรวมของขอบเขตของการจัดการคลังสินคา 

 

 
 
2.2.2 พื้นฐานของการดาํเนินงานคลังสนิคา   
  คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2547 : 152-153) ไดกลาวถึงพื้นฐานการดําเนินงานคลังสินคาไว
ดังนี้ 
 ความหมายของขอบเขต การดําเนินงานคลังสินคา ซ่ึงสวนมากจะมุงเนนในการจัด
กิจกรรมในคลังสินคา ซ่ึงการจัดการเก็บรักษาคือการจัดวางสินคาอยางมีระเบียบและการดแูลสินคา
ไวในพื้นที่เก็บรักษาของสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ ใหสินคานั้นอยู ในสภาพพรอมสําหรับการ
จัดสงสินคาออกไปเพื่อการจําหนาย การเก็บรักษาเริ่มตนตั้งแตการรับสงสินคาเขามาจนไปถึงการ
จัดเตรียมสินคาเพื่อสงออกจากคลังสินคา การเก็บรักษาที่เกี่ยวของ ในการจัดผังที่ของการเก็บรักษา
แบบตาง ๆ ของสิ่งอํานวยความสะดวก แผนการเก็บรักษาระบุตําแหนงเก็บ ตลอดจนระเบียบปฏิบัติ
ทั้งมวล และการควบคุมทางบริหารนับตั้งแตสินคานั้นไดเขามาจนกระทั่งสินคานั้นไดถูกจัดสง
ออกไปโครงการเกี่ยวกับความตองการพื้นที่เก็บรักษาจะตองถูกจัดทําลวงหนากอนที่จะนําสินคาเขา
จัดวางลงในพื้นที่ที่เก็บรักษาจริง การกําหนดวิธีการควบคุมจัดเก็บรักษา ระบบบอกตําแหนงที่มี
ประสิทธิภาพนับวาเปนส่ิงสําคัญมากในการเก็บรักษาอยางมีประสิทธิภาพผลสําหรับส่ิงอํานวย
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ความสะดวก อนึ่งหลักการ เทคนิค และระเบียบปฏิบัติการทั้งหลายที่เกี่ยวกับการจัดการคลังสินคา
สามารถนําไปประยุกตใชกับสินคาไดทุกกลุมทุกประเภท 
 สรุป จากขอบเขตของการจัดการคลังสินคานั้น สําหรับการปรับปรุงกระบวนการจัดการ
งานคลังสินคาของงานวิจัยนี้จะครอบคลุมเฉพาะในสวนของการออกแบบกระบวนการจัดการ
คลังสนิคา (Warehouse Management System) และการควบคุมการปฎิบัติงาน (Location Control) 
ในกิจกรรมที่เกี่ยวกับกระบวนการรับสินคา (Receive) การจัดเก็บสินคา (Putaway) และ การหยิบ
สินคา (Pick) ซ่ึงเปนสวนสําคัญที่สามารถชวยในการปรับปรุงวิธีการและลดเวลาของขั้นตอนของ
การปฏิบัติไดอยางมีนัยสําคัญ โดยจะไมรวมในสวนของการเลือกทําเลที่ตั้งของคลังสินคา 
(Location Selection) การกําหนดขนาดของคลังสินคา (Sizing) การจัดสง (Delivery) การรายงาน
และจัดเก็บขอมูล (Record and Data) 
   
2.2.3 กิจกรรมตาง ๆ ในการบริหารคลังสนิคา 
 กิจกรรมในคลังสินคาคลังสินคาแตละแหงควรออกแบบใหเปนไปตามขอเรียกรองของ
โซอุปทานที่มีสวนรวมอยูอยางเฉพาะเจาะจง อยางไรก็ตาม มีปฏิบัติการหรือหนาที่อยูหลายหนาที่ที่
เปนปกติในคลังสินคาสวนใหญ ปฏิบัติการเหลานี้มักจะขึ้นอยูกับวาคลังสินคานั้นสวนใหญใช
อุปกรณพื้นฐานที่ตองใชแรงงานคนบังคับหรือเปนคลังสินคาที่มีระบบสวนใหญเปนอัตโนมัติและ
มีระบบจัดเก็บและขนถายที่ซับซอน สําหรับคลังสินคาที่ทําหนาที่ถือครองสินคาคงคลัง ดังนั้นใน
คลังสินคาทั่วไปจะมองไดเปนสองมุมมอง มุมมองแรก คือ องคประกอบพื้นฐานหลักที่จะมองเปน
กลุมของกิจกรรม ที่แตละองคประกอบสามารถมีหลายกิจกรรม สวนมุมมองที่สองคือมองใน
ลักษณะของการไหลของสินคาผานคลังสินคา ซ่ึงจะผานไปยังกิจกรรมตาง (การไหลสินคาจะผาน
ไปยังหนวยธุรกิจ –Business Unit) โดยองคประกอบพื้นฐานของคลังสินคาแสดงในแผนภูมิที่ 2.2 
 

แผนภูมิท่ี 2.2 
องคประกอบพื้นฐานของคลังสินคา 
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 แมวาคลังสินคาอาจแตกตางกันตามประเภทของคลังสินคา แตหากมองยอยลงไปถึง
กิจกรรมในคลังสินคามักจะประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ที่ตอบสนองตอกิจกรรมหลัก 3 กลุม
ขางตน โดยมีกิจกรรมยอยที่แยกตามกิจกรรมของหนวยธุรกิจ (Business Unit) ที่มักถูกนํามาปฏิบัติ
ในคลังสินคาทั่วไป ซ่ึงมีดังตอไปนี้ คือ (วายุภาพ.  2548 : 35-37)  
 1. การรับสินคา (Receiving) คือการรับสินคาเขาสูคลังสินคาโดยจะรวมถึง การจัดตาราง
รถเขาคลังสินคาวาจะเขาเมื่อใด จอด ณ จุดไหน สินคามีปริมาณเทาไร จะใชคนงาน อุปกรณเทาไร 
อันเปนการเตรียมการลวงหนา และถามีการขนออกทันที่ เชน Cross-Dock แลวจะนํารถมาเทียบ ณ 
เวลาใด และเมื่อรถบรรทุกเขามาจอดที่คลังสินคาและมีการตรวจรับสินคา จะมีการตรวจสอบวา
ตัวลอคที่ประตูทายรถยังอยูในสภาพที่ดี และการขนสินคาเขาคลังสินคาไปยังที่พักสินคา (Staging 
Area) เพื่อเตรียมที่จะสงไปยังชั้นเก็บสินคาหรือสงผานตอไปยังลูกคาหรือคลังสินคาอื่น ๆ
ตรวจสอบจํานวนและสภาพของสินคาตรวจสอบเอกสาร 
 2. การจัดหีบหอกอนเก็บ (Prepackaging) เปนกิจกรรมมูลคาเพิ่ม (Value Added) โดย
กิจกรรมนี้จะมีการแตกสินคาออกเปนหนวยยอยและทําการบรรจุหีบ/หอเพื่อสงตอใหลูกคาหรือ
ตัวแทนจําหนาย โดยกิจกรรมนี้สามารถทําทันทีที่รับสินคาได ถาหากมีพื้นที่เพียงพอในการเก็บและ
สามารถสงตอไปยังลูกคาไดทันที แตถาหากเรายายกิจกรรมนี้ไปทําทีหลังก็ไดเชนกัน โดย
วัตถุประสงคของการทําทีหลังก็เพราะตองการประหยัดเนื้อท่ีในการจัดเก็บเนื่องจากการจัดเก็บเปน
หีบ/หอใหญนั้นจะทําไดงายและ รวดเร็วกวา 
 3. การจัดสินคาเขาที่ (Put-away) การจัดสินคาเขาที่นั้นคือการยายสินคาจากทารับสินคา
และขนสงไปยัง ณ จุดเก็บสินคา (ชั้นวางสินคา) โดยจะมีการตรวจสอบสถานที่เก็บสินคาวาสินคาที่
เขามาจะไปยังจุดใดและมีการบันทึกลงระบบจัดเก็บสินคา 
 4. การเก็บสินคา (Storage) คือ การเก็บสินคาเพื่อใชในอนาคต โดยการเก็บสินคาจะขึ้นอยู
กับขนาด จํานวน ความนิยมของสินคา (มีผลในตําแหนงของการจัดสินคาเขาที่เก็บ) และ
คุณลักษณะของสินคาที่จําเพาะ เชน ตะปู สกร ูขาวสาร ทราย เปนตน 
 5. การแตกสินคาเพื่อเติมเต็ม (Replenishment/Letdown) คือ การขนยายสินคาจากสถานที่
เก็บสินคาที่เปนหนวยใหญไปสูสถานที่จัดเก็บสินคาที่เล็กกวาเพื่อใชในการหยิบสินคาตามใบสั่งซื้อ 
 6. การหยิบสินคาตามใบสั่งซ้ือ (Order Picking) คือ การนําสินคาออกจากที่จัดเก็บเพื่อ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยมีการเลือกและหยิบสินคาในจํานวนที่ตองการจากที่
จัดเก็บสินคา โดยมีการจัดทําเอกสารตามที่จําเปน โดยวิธีการหยิบสินคาจะแตกตางกันขึ้นกับการจัด
วางสินคา เชน หยิบแบบคลื่น (Wave Picking) หยิบเปนชุด (Batch Picking) หยิบเปนชิ้น (Piece 
Picking) เปนตน 
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 7. การตรวจสอบ (Checking) เปนขั้นตอนที่เสริมโดยปกติมักเปนการตรวจสอบสินคา
กอนนําสินคาบรรจุขึ้นรถ ในบางคลังสินคาที่มีราคาแพง เชน ยา ที่ตองมีการตรวจสอบยอดกอน
นําสงลูกคาเสมอ หรือเปนการตรวจสอบสภาพของสินคากอนนําสง 
 8. การบรรจุหีบหอและทําสัญญลักษณ (Packing and Marking) การบรรจุหีบหอ หรือการ 
บรรจุแยกชิ้นไมวาจะเปนหนึ่งชิ้นหรือมากกวาตามใบสั่งซื้อในที่บรรจุภัณฑที่เหมาะสมกับสินคา 
หลังจากนั้นจะนําไปติดฉลากบนบรรจุภัณฑนั้น ๆ เชน ราคา หรือที่อยูของลูกคา เปนตน ใน
ขั้นตอนนี้บางครั้งอาจมีการจัดหีบหอใหม (Re-packaging) เชน การนําสินคาที่อยูในกลองของ
สินคาสงเสริมการขายมาบรรจุลงกลองสินคาใหม เนื่องจากหมดรายการสงเสริมการขายของสินคา
รายการนั้น ๆ 
 9. การคัดแยก (Sorting) คือการคัดแยกสินคาออกตามความตองการของลูกคา เชน การคัด
แยกจดหมายสงตามปลายทาง การคัดแยกสินคาจากถาดสายพานที่เอียงได (Tilt tray) ไปยังชอง  
ตาง ๆ 
 10. การเตรียมการขนสงและรวบรวมสินคา (Staging and Order Consolidation) คือ
สถานที่จัดเตรียมสินคา เปนสถานที่สําหรับใชเพื่อจัดเก็บสินคาชั่วคราวเพื่อรองรับสินคาไมวาจะ
เปนขาเขาหรือขาออก แตในสินคาขาออกนั้น การ consolidate นั้นจะเปนการสะสมการหยิบสินคา
ในแตละชิ้นเพื่อนําไปสูการสั่งสินคาเต็มจํานวนรายการสั่งซื้อ 
 11. การขนสง (Shipping) คือ การจัดรถขนสินคา โดยจะเปนการนําสินคาจากจุด
เตรียมการขนสง (Staging area) ไปสูรถขนสง 
 12. การตัดยอด (Clerical and Administrative) เปนกิจกรรมที่ไมใชกิจกรรมการขนสง
ทางตรงแตเปนกิจกรรมสนับสนุน (Support) เชน การตัดยอดสินคา การวางแผนพนักงาน การ
วางแผนเครื่องมือ การตรวจสอบจํานวนตามรอบการนับ (Cycle Counting) การใสรายการสินคา
ใหม การทํารายงานใหผูบริหาร เปนตน โดยปกติการตัดยอดสินคาจะทําหลังจากที่ออกใบหยิบจาก
ที่เก็บสินคา และหลังจากที่สินคาถูกสงออกไปยังลูกคา พนักงานขนสงจะใหผูรับสินคาเซ็นในใบ
รับสินคา เพื่อนํามาเปนหลักฐานในการรับสินคาและเพื่อปดยอดคําสั่งซื้อ ทั้งนี้ กิจกรรมในการเรียก
ชําระคาสินคาขึ้นอยูกับระเบียบปฏิบัติของแตละที่เนื่องจากบางที่รับเงินสดกอน บางที่อาจใหเครดิต 
15 วัน 30 วัน 60 วัน หรือ 90 วัน เปนตนนอกจากนี้ระบบการบริการอาจมีความยุงยากมากขึ้นถา
หากสินคาถูกนําออกจากคลังสินคาเพื่อไปแสดง (Display) หรือนําไปใชเพื่อกิจกรรมสงเสริมการ
ขาย ดังนั้น การวางระบบตองสื่อสารกับฝายบัญชีกอน เพราะในบางที่จะตัดสตอกสินคาทันทีและ
คิดเสมือนขายสินคาไปแลวจึงรวมภาษีมูลคาเพิ่มทันที (VAT) ดังนั้น จะทําใหเกิดปญหาเรื่องภาษี
ไดถาหากสินคาที่ยืมออกไปขามเดอืนกัน หรือขามรอบภาษี 
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 13. การทําความสะอาด (Housekeeping) กิจกรรมการทําความสะอาดถือเปนกิจกรรมการ
สรางเสริมบรรยาการการทํางานในคลังสินคาใหดีขึ้น อีกทั้งยังเปนจุดเริ่มตนของการพัฒนา
ปรับปรุงกระบวนการทํางาน (Productivity Improvement) นั่นคือการใชพื้นฐานของ 5ส ในการ
ปรับปรุง กิจกรรมนี้แมถือไดวาเปนกิจกรรมเสริมแตเปนกิจกรรมที่จําเปนตองทําเนื่องจากจะชวย
สงเสริมการทํางานเปนทีม สรางวินัยและอุปนิสัยที่ดีใหกับพนักงาน ลดสิ่งที่ไมกอใหเกิดประโยชน
กับลูกคาได 
 14. การบํารุงรักษา (Handling Equipment Maintenance) จุดบํารุงรักษาอุปกรณขนยาย
สินคานั้นเปนเรื่องที่จําเปนเนื่องจากถาอุปกรณขนยายเสียแลวจะทาํใหตารางการขนสงรวนไปหมด 
 สําหรับกิจกรรมที่ปฏิบัติในกระบวนการจัดการงานคลังสินคาของงานวิจัยนี้มีอยู 3สวน
ดังนี้ คือ การรับสินคา (Receive) การจัดเก็บ (Putaway) และการหยิบสินคา (Pick)  
 
2.2.4 หลักการรับสินคา (Receive) 
 การรับสินคาเขานับวามีความสําคัญตอการปฏิบัติงานในคลังสินคาเนื่องจากเปน
จุดเริ่มตนของกิจกรรมทั้งหมดตามลําดับของคลังสินคา ดังนั้น ในการปฏิบัติงานไมวาจะเปน
คลังสินคาหรือศูนยกระจายสินคาก็ตาม ส่ิงเหลานี้จะตองทําอยางถูกตองและแมนยํา เพราะหากรับ
สินคาผิดพลาดก็จะมีผลกระทบตอสวนอื่นๆตามไปดวย การรับสินคาเขาสูคลังสินคาเปนกิจกรรมที่
ตองมีการการวางแผนอยางรอบคอบ ดังนั้น การพัฒนากระบวนการรับเพื่อทําใหกระบวนการไหล
ของงานเปนไปอยางสะดวกนั้นเปนสิ่งที่คุมคาแหงการปรับปรุง แตอยางไรก็ดีพบวาผูประกอบการ
มักละเลยในเรื่องเหลานี้ 
 ในคลังสินคาขนาดใหญทั่ว ๆ ไป กอนสินคาจะถูกนําสง ผูสงมอบสินคาจะตองติดตอ
ลูกคากอนเสมอ รวมทั้งแจงใหทราบวาระวางสินคาบนพาหนะขาเขามีจํานวนเทาใด เพราะผูรับ
สินคาจะไดเตรียมจัดหาอุปกรณ และ ทรัพยากรตาง ๆ ที่จําเปนตอการปฏิบัติงานนั้น ๆ เพื่อไมให
เปนการเสียเวลาทั้งสองฝาย ในหลายครั้งพบวาในคลังสินคามักไดรับสินคาโดยไมไดรับแจงมา
กอนอันจะสงผลเสียในภาพรวมทั้งหมด เชน จะทําใหเสียเวลาในการตรวจสอบวาใครเปนผูส่ัง
สินคา เปนคําสั่งซื้อใด จํานวนเทาไร และยังเสียทรัพยากร ไมวาจะเปนอุปกรณขนถายและพนักงาน
ที่จัดเตรียมไวลวงหนา ในขั้นตอนการรับสินคา ดังนั้น การประสานงานลวงหนาจึงเปนส่ิงจําเปน 
หากคลังสินคาใดไมมีกฎเกณฑในการแจงลวงหนา จึงแนะนําวาควรจัดใหมีกระบวนการดังกลาว
เสมอ 
 ในขั้นตอนการแจงสินคานั้น ผูสงสินคาอาจใชการสงขอมูลลวงหนาอยางนอย หนึ่งวันทํา
การไมวาจะเปนการสงทางแฟกส อีเมล หรือการสงขอมูลการขนสงสินคาลวงหนา(Advance 
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Shipping Notice, ASN) มาทาง EDI (Electronic Data Interchange) และใชขอมูลนี้เชื่อมโยงกับ
ใบสั่งซ้ือโดยอัตโนมัติ โดยผูบริหารคลังสินคาจะสามารถบริหารทรัพยากร รวมถึงเวลาที่ใหรถ
สินคาเขามาเทียบทาตามเวลาที่กําหนดได อันเปนการบริหารคลังสินคาอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
(เนื่องจากทาจอดเทียบและพนักงานมีจํานวนจํากัด)หลังจากที่รถขนสินคามาถงึคลังสินคา คนขับรถ
จะรายงานที่ประตูทางเขาคลังสินคา ซ่ึงจะมีพนักงานรักษาความปลอดภัยประจําอยู และพนักงาน
รักษาความปลอดภัยจะทําการตรวจเอกสารสินคาที่มากับรถในเบื้องตน และ แจงใหพนักงานขับ
รถบรรทุกสินคาทราบวาจะไปที่ใดไมวาจะเดินทางตรงไปที่ทาขนสินคาลง หรือพ้ืนท่ีจอดรถ ซ่ึง
หากมีการรักษาความปลอดภัยที่สูงพนักงานรักษาความปลอดภัยจะไดรับรายงานการเขา/ออกของ
รถขนสงสินคากอนดวยหลังจากที่รถบรรทุกสินคาไดเขามายังจุดจอดแลว ไมวาจะเปนจุดจอดรอ
หรือจอดเขาที่ทาขนถายสินคาก็ตาม พนักงานจะทําการตรวจสอบตูคอนเทนเนอรจะมีการซีลผนึก
อยางเรียบรอยหรือไม โดยปกติระบบการปดผนึกอาจทําไดในหลายรูปแบบขึ้นอยูกับความสําคัญ
ของสินคาไมวาจะเปนการคลองดวยสายยู การปดตูดวยสายพลาสติกรัดสินคาอยางเหนียว หรือการ
ปดตูแลวบันทึกดวยระบบกุญแจอิเลคทรอนิกส ดังแสดงในภาพที่ 2.2 
 

ภาพที่ 2.2 
กุญแจอิเลคทรอนิกสตรวจสอบการเปดตูสนิคากอนถึงปลายทาง 

 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : การบริหารคลังสินคา วายภุาพ (2548) 
  
 โดยพนักงานจะตองมีการบันทึกเลขทั้งกอนเปดตูสินคา และเลขนั้นจะตองตรงกับ
เอกสารยืนยันที่ปดผนึกโดยบริษัทที่สงสินคามา ซ่ึงหากขอมูลถูกเชื่อมโยงโดยผานทางระบบ EDI 
สินคาในเที่ยวนั้น ๆ ก็จะถูกตรวจสอบโดยเช็คจาก ASN สําหรับซัพพลายเออรที่ไดรับการรับรอง
แลวหรือเชื่อถือได สินคานั้น ๆ เราก็อาจจะสันนิษฐานไดเลยวาวามีความถูกตองครบถวนทั้งจํานวน 
และคุณภาพ ตรงตามขอมูลใน ASN ในกรณีที่ตองทําการขนสินคาลงและถายโอนเขาคลังสินคา
ในทันที นอกจากนี้คลังสนิคายังอาจนําระบบชวยตรวจสอบรายการเขาสูฐานขอมูลไดทันทีเมื่อใช
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รวมกับเครื่องบงชี้ เชน RFID หรือ Barcode เปนตน การใชเทคโนโลยีจะชวยในการขนสงสินคาได
อยางรวดเร็ว 
 หากสินคาที่เขามามีจํานวนมาก หรือเปนสินคาที่มีขนาดใหญตองมีการเตรียมอุปกรณขน
ยายและปริมาณคนที่เหมาะสม นอกจากนี้ยังตองจัดเตรียมเนื้อท่ีสําหรับวางสินคาเพื่อจัดเก็บเขาที่ 
(Put Away Zone) เมื่อนําออกจากรถบรรทุก ดังนั้น ถาหากการออกแบบไมไดจัดเตรียมเนื้อที่ที่
เพียงพอ ก็จะทําใหประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมตกลงไดเชนกัน ในการออกแบบคลังสินคา
ตั้งแตตนผูออกแบบตองคํานึงถึงขนาดของสินคาและปริมาณสินคาที่จะเขาและออกดวยเชนกัน 
 สวนบรรจุภัณฑบางอยางที่ตองการกิจกรรมเพิ่มมูลคาสามารถกระทําไดในสวนนี้ทันที
เชน ตองมีการประมวลผลเพิ่มเติมบางไมวาจะเปนการติดฉลากบารโคด หรือการจัดเรียงขึ้นพาเล็ต 
(เชน สินคากลองกระดาษที่รับมาอยางหลวม ๆ เหมือนเชนปกติในการจัดเรียงข้ึนพาเล็ตเพื่อจัด
สงผานคอนเทนเนอร) การเรียงขึ้นพาเล็ตใหม (เชน ถาพาเล็ตนั้นมีขนาดผิดจากมาตรฐานหรือวา
คุณภาพต่ํา) หรือการบรรจุในถังเก็บ (เชน เพื่อจัดเก็บในระบบจัดเก็บแบบระวางขนาดเล็ก) 
นอกจากนี้สินคาบางสวนอาจถูกสงผานไปยังจุดเตรียมการขนถายขาออกเพื่อนําสงมอบโดยไมตอง
นําเขาไปเก็บยังที่เก็บสินคาก็ได อันเปนการประหยัดเนื้อท่ีและตนทุนการขน/ยายเขาสูที่เก็บสินคา
อีกดวย (ดังศูนยกระจายสินคา) 
 

ภาพที่ 2.3 
การขนยายสินคาเขา/ออกจากรถบรรทุก 

 
 
 
 
  
 
 
 
ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
 
 เปนการเคลื่อนยายสินคาเพื่อนําเขาและออกจาย โดยที่การ Load สินคาจะใชอุปกรณเสริม
เปนลิฟทที่ติดทายรถเพื่อสะดวกในการทํางาน และลดความเสียหายของสินคาเมื่อสินคาพรอมที่จะ
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จัดเก็บแลว ก็จะถูกสงไปจัดเก็บในคลังสินคาโดยระบบคอมพิวเตอรจะแนะนําใหวาจะตองเก็บที่
สถานที่หมายเลขใด หรือโดยปกติแลว ระบบจัดการคลังสินคา จะระบุพื้นที่จัดเก็บที่เหมาะสมที่สุด
และสรางใบคําสั่งในการจัดเก็บ (เชน ออกเปนเอกสาร หรือสงไปถึงสถานีขอมูลวิทยุของพนักงาน
ขับรถ) 
 วัตถุประสงค สําคัญในการออกแบบขั้นตอนการรับสินคาเขา คือ การชวยใหสินคาถูก
นําไปเก็บยังที่ที่ตองการในคลังสินคาโดยมีการขนถายนอยที่สุดและมีความลาชานอยที่สุดเทาท่ีจะ
เปนไปไดดังแสดงในภาพที่ 2.3 การทําเชนนี้จะตองอาศัยการประสานงานอยางใกลชิดกับ           
ซัพพลายเออร ทั้งในแงของขอตกลงในการจัดซื้อ และเวลาในการจัดสงในกรณีที่สินคาที่เขามา คือ 
สินคาที่คืนจากปลายทางหรือรานคา (Return) สินคาประเภทนี้ตองการการตรวจสอบ (Checking) 
กอนการจัดเกบ็เขาสูระบบ ดังนั้น การเสียเวลาในการตรวจสอบจึงอาจทําใหการทํางานโดยรวมตก
ลงได และหากสินคาที่รับคืนมีปริมาณมาก คลังสินคาควรแยกสวนออกมาตางหากจากการทํางาน
ปกติ (Normal Operation) 
 
2.2.5 การเก็บสินคาเขาท่ี (Putaway) 
 การเก็บสินคาเขาที่นั้นจะเปนกิจกรรมที่กระทําโดยการเคลื่อนยายสินคาจากรถบรรทุกสู
พื้นที่จัดเก็บ ไปสูพื้นที่เก็บสินคา (Storage Area) สวนเติมเต็ม (Replenishment Area) หรือพ้ืนที่
หยิบสินคา (Pick Area) โดยอาจผานพื้นที่จัดเตรียมสินคา (Staging Area) เพื่อตรวจนับสินคาได ซ่ึง
การเก็บสินคาอยางไรจะขึ้นกับตําแหนงของการจัดเก็บที่ไดระบุจากซอฟตแวรการจัดการคลังสินคา 
(Warehouse Management System, WMS) อุปกรณที่ใชในการเก็บสินคา เชน ชั้นวางสินคาชนิด 
ตาง ๆ และการใชอุปกรณเคลื่อนยายที่เหมาะสม ในคลังสินคาที่ทันสมัยจะใชอุปกรณอัตโนมัติมาก
ขึ้น เชน การใชสายพานลําเลียง (Conveyor) หรือ ระบบชั้นหมุนอัตโนมัติ (Carousel) เปนตน ดังนั้น
การเก็บสินคาหากกลาวใหงายแลวมัน คือ กระบวนการยอนกลับหรือตรงกันขามของการหยิบ
สินคา (Order Picking) โดยวิธีการที่ดีที่สุดในการเก็บสินคาเขาที่ในคลังสินคาระดับโลกแลวมักจะ
จัดเก็บไปยังที่จัดเก็บภายในวันเดียวกันกับที่รับสินคา แตในคลังสินคาที่ยุงมาก พบวามักจะเทคน
และอุปกรณตาง ๆ ไปในสวนงานหยิบสินคา เติมเต็มสินคา (Replenishment) การขนสง และการ
ขนสินคาขึ้นรถ เปนตน จึงทําใหมักขนยายสินคาไปยังที่เก็บสินคาทีหลัง แตในเนื้อแทแลวการขน
สินคาไปเก็บทีหลังอาจทําใหสินคามีไมเพียงพอตอการหยิบที่ช้ันได ซ่ึงทําใหการตอบสนองตอการ
หยิบชาลง (Fill Rate) และทําใหเกิดความหนาแนนที่พื้นที่จัดเตรียมสินคา (Staging Area) ได 
นอกจากนี้การประวิงเวลาในการจัดขนสินคา และเมื่อพ้ืนที่จัดเตรียมสนิคาเกิดความหนาแนนขึ้น 
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ส่ึงหนึ่งที่เกิดก็คือจะตองมีการยายสินคาไป ๆ มา ๆ อันจะทําใหสินคาเกิดมีโอกาสเกิดความเสียหาย
ขึ้นไดเชนกันหลักการในการเก็บสินคาเขาที่มีดังตอไปนี้คือ (วายุภาพ. 2548 : 47) 
 - การเก็บสินคาเขาที่โดยตรง (Direct Putaway)     คือ การเก็บสินคาเขาสูที่จัดเก็บสินคา
โดยตรงนั้น สามารถประหยัดเวลาในชวงการขนสินคาไปกองไวที่พื้นที่จัดเตรียมสินคาได ดังนั้น
ในการที่จะขนสินคาไปยังพื้นที่จัดเก็บสินคาตองอาศัยการตรวจนับทันที ไมวาจะใชวิธีการนับ
จํานวนจากการชั่งน้ําหนัก เพื่อความรวดเร็ว โดยรถขนถายสินคาแบบ Counterbalance สามารถยก
สินคาจากรถและวิ่งผานเครื่องชั่งน้ําหนักทําใหทราบปริมาณสินคาที่บรรทุกได เชนกัน อีกทั้งการ
ขนยายสินคานั้นจะกระทําตามใบสั่งซื้อและจัดเก็บในพื้นที่ที่ตองการตามใบสั่งงาน (Work Order) 
โดยจะขนเขาสูที่เก็บสินคาโดยตรง ในการเก็บสินคาเขาที่โดยตรงนี้จงึมักทํางานรวมกับ WMS ที่
ซับซอนที่สามารถจัดสินคาเขาสูที่จัดเก็บไดทันที ดังนั้น ระบบ WMS ตองทราบวามีในชั้นวาง
สินคามีพื้นที่วาตรงไหนบาง (Slot) การใชงานจึงอาจนํามาใชกับชั้นวางสายพานลําเลียงและระบบ
แยกสินคาอัตโนมัตไิด (Sorting Conveyor) โดยจะจัดเรียงไปยังพื้นที่ที่ไดถูกกําหนดไว (Zoning) 
อัตโนมัติ 
 นอกจากนี้ในการใชงานการเก็บสินคาเขาที่โดยตรงจึงมักใชรวมกับทาเปลี่ยนถายสินคา 
(Cross-dock) โดยเมื่อสินคาจากรถขนสงเขามาจอดยังทาแลวเปล่ียนถายไปยังทาขนสงขาออก
โดยตรง สวนที่เหลืออาจนําไปจัดเก็บยังสวนตาง ๆ เชน พื้นที่เก็บสินคา (Storage Area) สวนเติม
เต็ม(Replenishment Area) หรือพื้นที่หยิบสินคา (Pick Area) โดยอาจผานพื้นที่จัดเตรียมสินคา 
(Staging Area) ในการที่จะทําอยางนี้ไดคลังสินคาตองมีระบบ WMS ที่ดีมากและรองรับการจัดการ
แบบนี้ได ซ่ึงจะทําใหเกิดการบริหารระยะทางจัดเก็บไดดีกวาแบบดั้งเดิม (ขนไปที่จัดเก็บอยางเดียว) 
ในขณะเดียวกันถาหากเปนสินคาที่เรงดวน (Expedite) คลังสินคาอาจมีพื้นที่จัดเตรียมที่เปน 
“Expedite Staging Area” ก็ได และสินคาที่เขามาที่คลังสินคานี้จะไดรับการดูแลเปนพิเศษ เชน การ
ติดปายแดงเพื่อใหทราบวารายการนี้เปนสินคาเรงดวนที่ตองนําสงไปยังลูกคา 
 - การเก็บสินคาเขาที่โดยระบบชี้นํา (Directed Putaway/ Dock-to-Stock) การเก็บสินคาเขา
ที่โดยระบบชี้นํานี้เปนการเก็บสินคาไปสูตําแหนงที่เหมาะสม ที่มีเสนทางที่ใกลที่สุด ดังนั้นการ
จัดการจึงตองใชความสามารถของ WMS ท่ีจะระบุสถานที่จัดเก็บใหเหมาะสมกับสินคาที่ขน
เพื่อที่จะไมใหเปนการเสียเวลา (โดยปกติ WMS สามารถที่จะจัดการไดโดยจะใหคนจัดการหรือ
ระบบจัดการ - Operator-Directed or System-Directed Putaway) 
 - การเก็บสินคาเขาที่เปนชุดและตามลําดับ (Batched and Sequence Putaway) เนื่องจาก
สินคามักเขามาเปนกลุมและชุดของสินคา ดังนั้น จึงควรมีการจัดลําดับเพื่อการเก็บเขาที่แยกตาม
พื้นที่และตามลําดับตําแหนงในแตละชุดของสินคา ดังนั้น การขนสินคาที่มีความใกลเคียงกันจึงควร
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ที่จะมีการจัดเรียงตามกลุมสินคาได เชน อุปกรณไฟฟาที่เปนเครื่องเลน DVD ที่รับเขามา 3 ยี่หอ จึง
สามารถขนเปนกลุมสินคาได (วายุภาพ. 2548 : 35-50) 
 
2.2.6 การหยิบสินคา 
 ในคลังสินคาการหยิบสินคาเปนกิจกรรมที่สําคัญมากเนื่องจากเปนกิจกรรมที่ใชปริมาณ
คนมากที่สุดในบรรดากิจกรรมตาง ๆ ในคลังสินคาจากแสดงในแผนภูมิที่ 2.3 จะเห็นวาเวลาที่ใชใน
กิจกรรมการหยิบสินคาจะมีอัตราสวนมากที่สุด ดังนั้น จะสงผลกระทบตอตนทุนตาง ๆ ใน
คลังสินคาดวยเชนกันและอาจเปนตนทุนแรงงานโดยตรงของคลังสินคาถึง 50 เปอรเซ็นต 
(Rushton,et al.  2006 : 32)    เชนเดียวกับนักวิจัยจากประเทศอังกฤษที่เห็นพองวาการหยิบสินคา
อาจสงผลไดมากถึง 63 เปอรเซ็นตของคาใชจายในการดําเนินการทั้งหมดในคลังสินคา (Frazelle. 
2001 : 15) ดังนั้น กิจกรรมในการปรับปรุงผลิตผลในการทํางาน (Productivity) จึงมักถูกให
ความสําคัญเปนอันมาก ไมวาจะเปนการปรับปรุงการหยิบสินคาดวยคอมพิวเตอร การหยิบสินคา
ตามแสงนํา (Pick-to-Light) การปรับปรุงสภาพการทํางานดวยวิสาหกิจแบบลีน (Lean Enterprise)
การปรับปรุงแผนผังการวางสินคา (Layout) ตลอดจนการปรับปรุงการจัดวางของสินคา              
(Re-Slotting) ดังนั้น ในปจจุบันกิจกรรมการหยิบสินคาจึงเปนเรื่องที่ทาทายความสามารถของ
ผูจัดการคลังสินคาเปนอยางมาก เนื่องจากคลังสินคาจะมีผลกระทบกับลูกคาโดยตรง ผลเสียหายจึง
มากตามไปดวย อีกทั้งเมื่อมีการนําระบบทันเวลาพอดีมาใช (Just-In-Time) แลวคลังสินคายิ่งตองทํา
การปรับปรุงขนานใหญ เนื่องจากจะตองรับกับคําสั่งซื้อท่ีถ่ีมปีริมาณเล็กลง และขนสงถ่ีขึ้น อีกทั้ง
นับวันจํานวนสินคาที่เก็บก็ยิ่งมากขึ้น (More SKU-Stock Keeping Unit)  
 

แผนภูมิท่ี 2.3 
อัตราสวนของเวลาที่ใชในกิจกรรมตาง ๆ 

 

 
 
ท่ีมา : ปรับปรุงจาก Frazelle (2001) 
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 เวลาที่ใชในกิจกรรมการหยิบสินคาจะมีอัตราสวนมากที่สุด ดังนั้น จะสงผลกระทบตอ
ตนทุนตาง ๆ ในคลังสินคาดวยเชนกัน และอาจเปนตนทุนแรงงานโดยตรงของคลังสินคาถึง 50 
เปอรเซ็นต เมื่อวิเคราะหกิจกรรมในการหยิบเราจะเรียนรูวาเราควรจะใหความสําคัญอะไรบางจาก 
แสดงในแผนภูมิที่ 2.4 จะเห็นวาอัตราสวนของกิจกรรมยอยในการหยิบสินคาจะตกอยูในการ
เดินทางถึง 62% ดังนั้น หากเรามีการปรับผังการวางสินคาใหม (Re-Layout) หรือแมแตกระทั่งการ
ทําการทํา Slotting Optimization ใหมนั้นจะยังผลใหลดคาใชจายและทําใหตอบสนองตอคําสั่งหยิบ
ไดรวดเร็วขึ้นเชนกัน ในการปรับปรุงนั้นจะตองอาศัยการวิเคราะหมาก แตทายที่สุดจะชวยลด
ตนทุนในภาพรวมไดดีกวาการไมทํา ดังนั้นในการปรับปรุงใหใชหลักการลีน (Lean Enterprise) เขา
มาชวยในการปรับปรุงกระบวนการทํางานเนื่องจากจะเปนการลดสิ่งที่ไมกอใหเกิดมูลคาแกลูกคา
หรือ Waste ลงได 
 

แผนภูมิท่ี 2.4 
อัตราสวนของเวลาที่ใชในกิจกรรมการหยิบสินคา 

 
 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : ปรับปรุงจาก Frazelle (2001) 
 
 แมวาการหยิบสินคาโดยทั่วไปผูคนมักเขาใจวาไมนาจะยากอะไรเนื่องจากอาจมีกิจกรรม
คือ การเติมเต็มความตองการของลูกคา (Fill up Order) ที่ประกอบดวยการเดินเขาไปหยิบสินคา
คนหาสินคา รวบรวมสินคา และนําสินคาสง แตในทางปฏิบัติจะมีความยากเนื่องจากความตองการ
ของลูกคาที่หลากหลาย เชน หยิบสินคาสําหรับคาปลีก การหยิบสินคาสําหรับสินคาเล็ก การหยิบ
สินคาเปนพาเล็ต การหยิบสินคาราคาแพง การหยิบสินคาในหองเย็น การหยิบของสด การหยิบหนึ่ง
รายการ การหยิบเปนกลุมสินคา การเลือกใชอุปกรณขนยายที่เหมาะสม การเขาไปหยิบมี
ประสิทธิภาพเพียงพอ เชน เดินหลายเที่ยวหรือไม หรือเดินเขาไปเก็บแตขาออกกลับมาตัวเปลา   
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เปนตน ดังนั้นถาหากไมมีการวิเคราะหความตองการของลูกคาแลว ก็ยากที่จะทําใหการจัดการ
เปนไปอยางมีประสิทธิภาพไดในการหยิบสินคามักจะพิจารณาใน 3 กรณี คือ 
 1. ในมุมมองผลิตผล นั่นหมายถึง การวัดถึงอัตราในการหยิบสินคา (Pick Rate) 
 2. รอบเวลา (Cycle Time) หมายถึงจํานวนเวลาที่ใชตั้งแตรับคําสั่งจนถึงการสงมอบสินคา 
 3. ความถูกตองในการหยิบสินคา (Accuracy) 
 ในตอนตนของเนื้อหาจะกลาวถึงการหยิบสินคาตามขนาด หลังจากนั้นจะกลาวถึงแนวคิด
ในการหยิบหยิบสินคาในรูปแบบตาง ๆ ตลอดจนการปรับปรุงการหยิบสินคา (วายุภาพ. 2548 : 89-
91) 
 แนวคิดในการหยิบเลือก 

 การหยิบสินคาเราหยิบตามขนาดของการขนยาย คือ พาเล็ต กลอง/ลัง ชิ้นยอย ใน
รายละเอียดการหยิบ การหยิบเกี่ยวของกับใบสั่งซ้ือสินคา การระบุตําแหนงของสินคาเทียบกับ
รายการในใบสั่งซ้ือ การนําใบสั่งหยิบสินคาใหกับพนักงานหยิบสินคา การหยิบสินคาการที่จัดเก็บ 
และการจบรายการหยิบสินคา โดยปกติการหยิบสินคามักจะจบภายในการหยิบสินคาเดียว แตการ
หยิบสินคาอาจใชการหยิบชนิดที่หยิบหลายใบสั่งซื้อก็ได ซ่ึงเปนวิธีจัดการในการหยิบซ่ึงตอง
ตอบสนองตอการออกแบบในแตละสถานที่จัดเก็บ แตทั้งนี้มักจะตองจบภายในคลังสินคานั้น 
มิฉะนั้นจะทําใหตองเกิดการรอคอยอันทําใหการหยบิสินคาตองพัก ณ จุดพักรอสินคาอันทําใหเสีย
พื้นที่ไปดวย (การบริหารจัดการถาหากมีสินคาเขามามากกวาการหยิบสินคาตนเองนั้นตองพิจารณา
ออกแบบคลังสินคาใหม) 
 

แผนภูมิท่ี 2.5 
การจัดหมวดหมูวิธีการหยิบสินคา 

 
 
 

 
 
 
 
 
ท่ีมา : ดัดแปลงจาก De Koster (2004) 
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 จากแผนภูมิที่ 2.5 ในการหยิบสินคาโดยสวนใหญจะเปนออกไดเปนสองวิธีการคือ การ
หยิบโดยใชคนหยิบ และการหยิบโดยใชเครื่องหยิบสินคาอัตโนมัติ (De Koster. 2004) และสามารถ
แบงออกไดดังนื้ คือ         
 1.  การหยิบโดยใชคนหยิบสินคา 
  1.1 ชนิดคนเขาหาสินคา (Picker-to-Part) เปนวิธีที่พบไดมากที่สุดในวิธีการหยิบ ซ่ึง
สามารถแบงออกไดเปนสองระดับตามตําแหนงในการหยิบ คือ 
  - ระดับลาง (Low Level Picking) คือ การที่หยิบสินคาที่ผูหยิบสินคาเดินไปหยิบ
จากชั้นเก็บสินคาที่มือหยิบถึงโดยไมตองใชอุปกรณอ่ืนหลังจากนั้นก็เดินไปหยิบยังจุดอื่น ๆ ตอได 
   - ระดับสูง (High Level Picking) เปนการหยิบสินคาจากชั้นเก็บในระดับที่อยูสูง
กวาการเอื้อมถึง ดังนั้น การหยิบวิธีนี้จึงตองใชรถหยิบสินคา (Order-Pick Truck) หรือเครน (Crane) 
ดังนั้นการหยิบวิธีนี้จึงตองใชอุปกรณที่บังคับดวยคนเชนการใชเครนในการหยิบทอน้ําขนาดยาว
วางลงบนรถบรรทุก เปนตน 
 โดยสวนมากระบบการหยิบแบบนี้เราจะเรียกวาระบบการหยิบชนิด High-level หรือ 
Man-aboard Order-picking System นอกจากนี้จากแผนภูมิที่ 2.5 จะเห็นวาการหยิบชนิดนี้ไดถูก
ปรับปรุงจนเกิดการหยิบแบบตาง ๆ ขึ้นนั้น คือ 
  1.1.1 หยิบเลือกตามคําสั่งซื้อ (Pick-to-Order, Pick-by-Order, Discrete Picking) 
เปนรูปแบบพื้นฐานที่สุดของการหยิบ นั่นคือ การที่พนักงานหยิบเลือกสินคาหนึ่งคนยืนอยูในพื้นที่
หยบิสินคาหนึ่ง ๆ พนักงานจะหยิบสินคาตามคําสั่งซื้อเฉพาะในพื้นที่ที่ตนเองรับผิดชอบอยู ดังนั้น
การหยิบแบบนี้มักจะหยิบจนเต็มรถ เนื่องจากมักจะเปนสินคาที่ลูกคาสั่งนอยรายการแตมีจํานวน
มากๆ จึงทําใหเกิดการทํางานคลายกับการแบงโซนขึ้น 
   1.1.2 การหยิบเปนชดุ (Batch Picking) (วายุภาพ. 2549 : 97)  สําหรับคําสั่งซื้อที่มี
ปริมาณรายการนอยๆ การหยิบเพียงคําสั่งเดียวในแตละการเขาไปหยิบจึงดูไมเหมาะสม และอาจจะ
ไมคุมทุน ดังนั้นถาหากคําสั่งซ้ือมีไมกี่รายการตอใบ เราควรรวมใบรายการโดยเขาไปหยิบทีละ
หลายๆใบได แตทั้งนี้ควรจะตองมีการเรียงคาํสั่งซื้อท่ีเมื่อเดินหยิบแลวตองเรียงตามตําแหนงของที่
จัดเก็บสินคาดวย เพราะจะทําใหไมเดินยอนไปยอนมา แตถาหากไมสามารถหยิบเลือกทีละหลายคํา
ส่ังซื้อและเก็บแยกกันเปนสัดสวนในรถหยิบในระหวางการหยิบเลือกไดนั้น เราอาจใชวิธีรวมคําสั่ง
ซ้ือที่สําหรับสินคาตัวเดียวกันเปนชุด ๆ และเมื่อนําออกมายังจุดคัดแยกก็จะคัดแยกตามใบคําสั่งซื้อ
ของแตละลูกคาอีกทีหนึ่ง 
   1.1.3 การหยิบเลือกตามรายการสินคาหรือการหยิบเลือกใหเหลือศูนย (Pickby- 
Line, Pick-to-Zero) เปนการหยิบเลือกสินคาตามรายการของสินคาที่ปรากฎในใบคําสั่งซื้อ โดยการ
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หยิบและจะมีการเดินหยิบจนกระทั่งครบทุกรายการในใบคําสั่งซ้ือ ซ่ึงจะคลายกับการเดินซ้ือของ
ตามรายการที่ตองการในหางสรรพสินคา 
 
 รูปแบบการหยิบสินคา 
 รูปแบบการหยิบดังตอไปนี้ไมไดเปนรูปแบบที่จํากัดวาจะตองเลือกใชเพียงแตรูปแบบ
เดียวโดยเด็ดขาด (Mutually Exclusive) หากแตสามารถใชรวมกันไดตามแตความความตองการ
หรือการใชงานของแตละที่ ดังแสดงในแผนภูมิที่ 2.6 
 

แผนภูมิท่ี 2.6 
กลยุทธการหยิบสินคาโดยการจัดกลุมตามคําสั่งซื้อ 

 
 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : ปรับจาก Frazelle (2001) 
 
 1. การหยิบท่ัวไปหรือแบบอิสระ (Basic order picking) เปนวิธีการหยิบที่พนักงานหยิบ
สินคาเดินทางเขาหยิบสินคาคุณสมบัติที่สําคัญของการหยิบสินคารูปแบบนี้คือ 
 - ผูหยิบสินคาเดินทางเขาไปหาสินคาที่ชั้นเก็บสินคา ดวยรายการหยิบหนึ่งคําสั่งซื้อ
และหยิบทีละรายการ (line by line) ทุกรายการในคําสั่งซื้อ 
  - การหยิบเรียงตามลําดับ (Sequence Order) คือ การหยิบเรียงตามลําดับ โดยผูหยิบจะ
เดินหยิบในลักษณะที่เปน U-shape การหยิบในลักษณะเดินคลายงูเล้ือย (Snake/Serpentine) การ
หยิบแบบ Zigzag หรือเปลี่ยนไป/มา (Switching) ที่ผูหยิบจะเดินหยิบไปมาทั้งสองขางทางเดิน การ
หยิบแบบดาว (Star Picking) เปนการหยิบชนิดที่เดินจากจุดศูนยกลางของแถวที่หยิบ (Emmett. 
2005) ดังแสดงในภาพที่ 2.4 
 

 
 
 
 

 
 
 
 



 
 

 

54
 
 

 
 

ภาพที่ 2.4 
การหยิบชนดิงูเล้ือย (Snake/Serpentine) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : การบริหารสินคาคงคลัง วายุภาพ (2550) 
 
 การหยิบแบบอิสระ เปนการหยิบสินคาทีละใบคําส่ังซ้ือ (Single Order Picking) โดย
พนักงานจะหยิบสินคาตามรายการในใบสั่งซ้ือคร้ังละใบเทานั้น วิธีในการหยิบสินคาจะคลายกับ
การเดินหยิบสินคาในซุปเปอรมารเกต ที่พนักงานจะมีใบรายการคําส่ังหยิบสินคาและเดินหยิบใส
รถไปเรื่อยๆ (ในกรณีสินคามีขนาดเล็ก) ดังนั้นปจจัยสําคัญจะอยูที่วิธีในการหยิบสินคา กลาวคือ ใบ
คําสั่งซื้อตองมีการเรียงตามลําดับตําแหนงของชั้นวางสินคาดวย มิฉะนั้นจะทําใหเกดิการเดินวนไป
วนมาซึ่งทําใหเสียเวลา และหากตองการใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด เราควรจะตองมีการจัด Re-
Slotting ทุก ๆ ป โดยมีการปรับตามความนิยมของสินคาโดยใชหลักการของ Pareto และ ABC 
Zoning หมายถึง สินคาที่มีการเคลื่อนที่เร็ว (Fast Moving) ควรจะอยูใกลจุดหยิบ งายตอการเขาถึง
และงายตอการหยิบสินคา และถาสินคาเปนฤดูการเราควรตองพิจารณาวามันมีความคุมคาหรือไมที่
จะปรับเปลี่ยน โดยทั่วไปผูเขียนพบวาคลังสินคาทราบวามีผลแตมักไมคอยไดนํามาใช ไมวาจะอาง
เหตุผลใด ๆ เชน คลังสินคามีสินคามาก หยุดคลังสินคาไมได แตวาหากมีการคํานวณระยะทางที่
หยิบแลวจะพบวามีความแตกตางกันมากกับการปรับเปลี่ยน อาการหนึ่งที่สังเกตไดคือพนักงานจะ
ทํางานมากและอาจตองทํานอกเวลางานเพื่อใหทันตอความตองการของลูกคา ถาเราลองจับเวลาใน
การเดินทางพบวาจะมีใชเวลาคอนขางมาก อุปกรณที่มักพบและนํามาใช คือ 
 -  Industrial Shelving                                - Pallet Rack 

 - Carton, Gravity Flow System                  - Bin & Totes 
 -  Packing & Shipping Workstation           - Order Picking Carts 
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 ขอดีในการหยิบแบบนี้คือขอผิดพลาดจะนอยเนื่องจากดําเนินการเพียงใบสั่งซื้อเดียว 
 2.  การหยิบเปนชุด (Batch Picking, Pick by Line) คือ การที่คําสั่งซื้อของสินคาชนิดนั้น
มีความตองการเทาไร ก็จะถูกรวมเปนคําส่ังในการหยิบหนึ่งคําสั่ง ทําใหการเขาไปหยิบมีความ
รวดเร็วมากขึ้น เนื่องจากถาเปนการหยบิแบบเปนชุดการรวมคําสั่งซื้อท่ีมากเทากับพาเล็ตอาจทําให
การขนสินคาทั้งพาเล็ตในคราวเดียวเลยก็ได แตการทําแบบนี้ตองมีการคัดแยกที่จุดรับสินคาหลัง
การหยิบเชนกันหรือการอาจเปนการหยิบที่มีการคัดแยกตามลูกคาปลายทางทีเดียวขณะหยิบก็ได 
 วิธีในการคัดแยก วิธีแรก คือ ใหพนักงานหยิบสินคาหยิบสินคาทีละใบสั่งซื้อ แตแยก
ภาชนะบรรจุสําหรับใบสั่งซ้ือแตละใบ ดังนั้น รถเข็นสามารถใชรถเข็นที่มีหลายชั้น ชั้นละหลาย
กลองได วิธีที่สอง คือ รายการและจํานวนสินคาตางกันแตนํามาจัดกลุมรวมไวกอน หลังจากนั้นจะ
นํามาคัดแยกทีหลัง 
 ขอดี  ของวิธีนี้ คือ เดินทางนอยและทํางานไดไวมากขึ้น 
 ขอเสีย คือ ความผิดพลาดอาจเกิดไดงายเนื่องจากทําหลายคําส่ังซื้อและอาจปนกันได 
นอกจากนี้ขอเสียของการหยิบเปนชุด คือ สินคามีการรอคอยที่จุดคัดแยกจึงทําใหไมอาจนําสงลูกคา
ไดทันทีความเหมาะสมที่นํามาใชในการหยิบสินคารูปแบบนี้นาจะนํามาใชกับใบสั่งซื้อที่มีขนาด
เล็กอุปกรณที่มักพบและนํามาใช 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) การหยิบแลวสงผานตอ (Progressive Order Assemble) 

 
b) การหยิบแลวสงผานตอชนิดคัดแยกปลายทาง (Downstream Sortation) 

 
 ท่ีมา : การบริหารสินคาคงคลัง วายุภาพ. (2550) 
 
 3.  การหยิบเลือกเปนโซน (Zone Picking) เปนการทํางานที่คลายกับการทํางานในโรงงาน 
ผลิตที่จุดหยิบจะอยูกับที่แตส่ิงที่เคลื่อนที่คือตัวสินคา หมายถึง ผูหยิบจะอยูที่จุดหยิบสินคาโดยที่
หลังจากหยิบเสร็จสินคาจะยายไปยังจุดถัดไป เชนเดียวกับในโรงงานการผลิตที่สินคาจะยายไปยัง
แผนกถัดไป โดยพนักงานหยิบจะทํางานในพื้นที่เล็ก ๆ ที่ตนเองรับผิดชอบ ดังแสดงในภาพที่ 2.5 

 แนวทางนี้จะมีประโยชนเมื่อคําสั่งซื้อเฉพาะแตละคําสั่งเกินความสามารถที่พนักงานหยิบ
เลือกคนเดียวได หรือคลังสินคามีพื้นที่มาก ดังนั้น การที่พนกังานแตละคนจะเดินหยิบสินคาตามใบ
คําสั่งซื้อแตละใบจึงไมเหมาะสม ดังนั้น จึงมีการแบงพื้นที่ในการเก็บออกเปนพื้นที่ยอยๆและมี
พนักงานประจําในแตละพื้นที่ และเมื่อมีคําสั่งหยิบเขามาพนักงานจะทําการหยิบสินคาตามใบ
รายการเฉพาะรายการที่ตนเองรับผิดชอบอยู และเมื่อครบในความรับผิดชอบของตนเองก็จะสง
ตอไปยังพื้นที่ถัดไป (Pick and Pass) และสงตอไปเรื่อย ๆ จนครบทุกรายการในใบคําสั่งซื้อ ระบบนี้
ยังถูกใชเมื่อผลิตภัณฑถูกแบงเก็บเปนโซนหรือพ้ืนที่ เชน เมื่อผลิตภัณฑถูกแยกจากกันดวยเหตุผล
ดานความปลอดภัย เพื่อปองกันภัย หรือเพื่อรักษาอุณหภูมิ ในระบบการหยิบเลือกเปนโซนสินคาคง
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คลังจะแยกออกเปนโซน โดยแตละโซนจะเก็บชิ้นสวนเฉพาะชิ้นหนึ่งของกลุมผลิตภัณฑและมี
พนักงานหยิบเลือกประจําอยู คําสั่งขาเขาทุกคําสั่งจะถูกแบงออกตามโซน จากนั้นการหยิบเลือกจะ
เกิดขึ้นพรอม ๆ กันในทุก ๆ โซนจนครบตามคําสั่ง 
 อีกแนวทางหนึ่งในการใชแนวคิดนี้คือการหยิบสินคาลงในภาชนะเชนกลองที่วิ่งตาม
สายพานมา โดยสายพานจะวิ่งจากโซนหนึ่งไปยังอีกโซนหนึ่ง พนักงานหยิบเลือกจะหยิบเพียง
ช้ินสวนที่จําเปนสําหรับคําส่ังนั้นจากโซนนั้นแลวสงภาชนะไปที่โซนตอไป และจะสงตอเนื่องไป
จนหยิบไดครบตามคําสั่งความทาทายของวิธีการหยิบแบบนี้ คือ การจะทําอยางไรในการปรบัการ
แบงพื้นที่ใหสมดุลกัน นอกจากนี้ในการหยิบในแตละพื้นที่ควรจะตองปรับใหสินคาที่มีการหยิบ
มากควรจะอยูที่ตนทางเพื่อที่จะไดไมตองเดินทางมาก (สามารถนํา Pareto มาใชในการปรับปรุงได) 
ความเหมาะสมของการหยิบแบบโซน คือ สินคาควรอยูในคลังสินคาที่ใหญ และมีหลาย SKU 
(Stock Keeping Unit) และคําสั่งซื้อที่มาก แตมีรายการที่ตองหยิบตอรายการไมมาก (มิฉะนั้นจะยาก
ตอการควบคุม) หรือเปรียบไดกับการหยิบสินคาที่ตองการความเร็วในการหยิบเชนการซื้อสินคาใน
ซุปเปอรมารเกตไมกี่รายการในรูปแบบรายวัน และไมเหมาะกับการซื้อในลักษณะที่มีรายการมาก
เชนการเขาไปซื้อสินคาในซุปเปอรมารเกตในลักษณะรวบรวมความตองการของและเขาไปซื้อใน
รายอาทิตยหรือรายเดือน 

 นอกจากนี้ขอดีของการหยิบชนิดโซนนี้มีหลายประการ คือ 
 - สามารถจัดรูปแบบใหใชสําหรับคลังสินคาที่มีสินคาหลากหลาย   และตองการการดูแล

เปนพิเศษ เชน สินคาที่ตองการการรักษาความปลอดภัย สินคาควบคุม สินคาที่เก็บในหองเย็น เปน
ตน 

 - เวลาในการเดินของพนักงานจะนอยลงเนื่องจากพื้นที่ที่รับผิดชอบลดลง 
 - พนักงานมีความคุนเคยกับสินคาและตําแหนงสินคาเปนอยางดี 
 - มีความรับผิดชอบชัดเจนทําใหเกิดความรับผิดชอบตอพ้ืนที่ อีกทั้งเปนการลดการพูดคุย

กันขณะทํางานได เนื่องจากมักใชพนักงานหยิบเพียงหนึ่งคนตอพ้ืนที่อุปกรณที่มักพบและนํามาใช 
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. การหยิบเปนคลื่น (Wave Picking) เปนการหยิบที่เปนลูกผสมระหวาง Pick-and-Pass 
กับการหยิบเปนชุด (Batch Picking) นั่นหมายความวาคําสั่งซื้อจะถูกหยิบพรอมๆกันคําสั่งอาจจะถูก
สงมาเหมือนคลื่น (เชน ทุก ๆ ชั่วโมง หรือทุกเชาและบาย) เพื่อควบคุมการไหลของสินคาในแงของ
การเติมเต็ม การหยิบเลือก การบรรจุ การรวบรวม และการจัดสง ชวงเวลาของคล่ืนแตละระลอกจะ
ถูกกําหนดตามแผนงานของพาหนะขาออก เพื่อปลอยคําส่ังออกไปและใหทํางานไดทันแผนงานนี้ 
ส่ิงหนึ่งที่ตองหมายเหตุไวคือคําสั่งอาจจะถูกสงไปถึงแตละโซนในเวลาที่แตกตางกัน เชน โซนบาง
โซนอาจจะตองใชเวลาหยิบเลือกนานในขณะที่ชิ้นสวนความปลอดภัยสูงที่มีไมกี่ชนิดอาจจะหยิบ
ไดในชวงเวลากอนจัดสงเลยการหยบิเลือกเปนคลื่นชวยใหเราสามารถควบคุมและจัดการปฏิบัติการ
ตาง ๆ เชน การคัดแยก และการรวบรวมไดอยางใกลชิดมากขึ้น แมวาจะเคยมีขอจํากัดวาจะจัดการ
คําสั่งไดกี่คําสั่งในเวลาเดียวกันการหยิบชนิดนี้สามารถนํามาใชกับการหยิบชนิดโซนยอย ๆ ก็ได
โดยทุกโซนจะมีการหยิบพรอม ๆ กันและนํามาจัดเรียงในขั้นสุดทายที่จุดคัดแยกสินคาการหยิบ
ชนิดนี้จะมีความเร็วในการหยิบมากที่สุดในการหยิบที่เจาะจงสินคาและรวบรวมหลายคําสั่งซื้อ นั่น
หมายถึง การที่คลังสินคามีคําสั่งซื้อมาก มีจํานวน SKU มากและมีจํานวน SKU ตอคําสั่งซ้ือมาก
และจะดีสําหรับคําสั่งซื้อที่มีการแยกตามผูขนสง เสนทาง หรือตามเขต (Region) 
 จากรูปแบบการหยิบแบบตาง ๆ จะตองใชอุปกรณสําหรับในการหยิบ จํานวนตอการหยิบ
ตอคําสั่งซื้อ 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) ในการหยิบเลือกที่ใชกันอยางแพรหลาย
ที่สุดอาจจะเปนอัตราการหยิบเลือก ซ่ึงแทนจํานวนครั้งที่หนึ่งคน ‘หยิบ’ ไดในหนึ่งชั่วโมง บาง
บริษัทอาจจะหมายถึงจํานวนชิ้นสวนตอชั่วโมง และบางบริษัทก็จะวัดจํานวน SKU หรือ จํานวน
รายการคําสั่งตอชั่วโมง ทั้งหมดนี้อาจจะทําใหเกิดความสับสนได และการนิยามหนวยที่จะใชเปน
เร่ืองที่สําคัญเสมอเชนเดียวกัน การใชขอมูลนี้เพื่อเปรียบเทียบระหวางปฏิบัติการหลาย ๆ ปฏิบัติการ
อาจจะนําไปสูความเขาใจผิดได เนื่องจากวา แมในปฏิบัติการหยิบเลือกชนิดที่คลายคลึงกัน และที่มี
หนวยวัดเดียวกันผลระดับสมรรถนะที่ปรากฏอยูอาจมีความแตกตางกันไดอยางมาก การสํารวจ
จํานวนคลังสินคาในกลุมธุรกิจประเภทเดียวกัน ที่ใชเทคโนโลยีและวิธีการหยิบเลือกเดียวกัน ได
ใหผลจํานวนลังที่หยิบไดตอคนตอช่ัวโมงแตกตางกันตั้งแตเกิน 300 ไปเล็กนอยจนถึงต่ํากวา 100 
เล็กนอย โดยมีคาเฉลี่ยอยูที่ราว ๆ 170 เราคงเห็นไดชัดแลววามีปจจัยอ่ืน ๆ แฝงอยูและมีอิทธิพลตอ
ผลลัพท ปจจัยเหลานี้ยังรวมถึงวา มีรูปแบบโบนัสหรือผลตอบแทนพิเศษแบบใดแบบหนึ่งใน
ปฏิบัติการหรือไม เกี่ยวกับคุณลักษณะของคําสั่งเชนจํานวนสินคาตอคําสั่งหนึ่งรายการ ปริมาณของ
งานที่ตองกลับไป ‘หยิบเลือกซ้ํา’ เนื่องจากสินคาที่สวนหยิบเลือกสินคาหมด และขึ้นอยูกับวา
พนักงานหยิบเลือกตองทําหนาที่อ่ืน ๆ ดวยหรือไม เชน การเติมเต็มสินคาอัตราการหยิบเลือกไม
ควรจะเปนมาตรวัดที่ใชวัดสมรรถนะเพียงมาตรวัดเดียว และดัชนีช้ีวัดสําคัญตัวอ่ืน ๆ ที่ตองติดตาม
ยังรวมถึงความแมนยําของการหยิบเลือก ความครบถวนของการเติมเต็มคําสั่ง ความสามารถในการ
ทําตามวันกําหนดการจัดสงไดอยางทันเวลา การสงคืนและการตําหนิจากลูกคา และความเสียหาย
ของสินคาคงคลังระหวางการหยิบเลือกประเด็นสําคัญอื่น ๆ ที่อาจมีผลกระทบตอประสิทธิภาพของ
ปฏิบัติการหยิบเลือกตามคําสั่ง ยังรวมถึง (อธิศานต วายุภาพ.  2550 : 113-114) 
 - วิธีการจัดเก็บสินคาคงคลังภายในพื้นที่หยิบเลือก  
 - การวางแผนงานเพื่อกําจัดเวลาที่ตองรอคอย 
 - ปริมาณงานที่สมดุลกันสําหรับพนกังานหยิบเลือกแตละคน 
 - การย้ําใหแนใจไดวามีการเติมเต็มสินคาที่ตองหยิบเลือกเมื่อมันถูกใชไป 
 - การวางแผนสวนที่เชื่อมโยงระหวางการหยิบเลือก และปฏิบัติการบรรจุบรรจุภัณฑใด ๆ 
ก็ตามที่ตามมา 
 - การกําจัดงานที่ไมจําเปนตอลูกคา (Non-Value Added) 
 สรุป จากกิจกรรมของงานที่ปฏิบัติในกระบวนการปรับปรุงการจัดการงานคลังสินคาจาก
กรณีศึกษา ของงานวิจัยนี้ คือ 
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 1. การรับสินคาเขา (Receive)  
 2. การรับขอมูลคําสั่งการรับสินคาเขา  (Receive Data) 
 3. การตรวจสอบสินคา (Check and Scan) 
 4. การเก็บสินคาเขาที่ (Put-Away)  
 5. การรับขอมูลคําสั่งจายสินคา (Issue Data) 
 6. การจัดสินคา (Picking) และ การรวมสินคา (Consolidate) 
 
2.2.8 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 นิยามของการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลา (Time Study) คือ การหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงานซึ่งไดรับ
การฝกงานนั้นมาอยางดี ทํางานนั้นในอัตราปกติ (Normal Pace) ดวยวิธีการที่กําหนดให (Specified 
Method) 
 จากคํานิยามขางตนจะเห็นไดวาการศึกษาเวลาแตกตางจากการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา (Motion Study) ซ่ึงเกี่ยวกับการศึกษาวิธีการทํางานและการออกแบบวิธีปรับปรุงแลว 
การศึกษาเวลา (Time Study) เกี่ยวกับการวัดผลงาน ซ่ึงผลที่ไดจะมีหนวยเปนนาทีหรือวินาที ที่
คนงานหนึ่ง ๆ สามารถทํางานนั้น ๆ ไดตามวิธีการที่กําหนดใหเวลาที่ไดนี้ คือ เวลามาตรฐาน 
(Standard Time) อาจอธิบายความหมายของเวลามาตรฐานของงาน โดยแสดงเปนสมการ
ความสัมพันธกับผลผลิตไดดังนี้ 
 

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

 
 สมการขางตนนี้แสดงใหเห็นวาเวลามาตรฐานของชิ้นงานควรรวมเอาเวลาเผื่อตางๆ
สําหรับหารทํางาน เชน การลาชา การพักเหนื่อย เขาเปนสวนหนึ่งของเวลาที่ใชในการผลิตเวลา
มาตรฐานจะชวยใหสามารถคํานวณผลผลิตมาตรฐานของงาน เมื่อคนงานทํางานดวยประสิทธิภาพ 
100% ดังนั้น ถาผลผลิตของคนงานต่ํากวาคามาตรฐานที่กําหนดไว เราอาจคํานวณประสิทธิภาพใน
การทํางานไดจากสูตร 
 

Efficiency   =     Actual Output …….(2.2) 
                 Standard Output 
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 ซ่ึงเปนดัชนีที่ใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทํางานภายในโรงงานวาได
เปล่ียนแปลงไปในทางบวกหรือลบ 
 การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจับเวลา
จากพนักงาน ที่ผานการคัดเลือก และฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานนั้น ๆ จริง โดยใช
สถานที่ปกติ สถานการณที่ปกติ 
 ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 
 1. หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 
 2. แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 
 3. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 
 4. หาจํานวนครั้งในการจับเวลา 
 5. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating) 
 6. หาเวลาการทํางานปกติ (Normal Time) 
 7. หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 
 8. หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้น 
 ขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 
 1. ขอมูลของสถานที่ทํางาน เครื่องมืออุปกรณ 
 2. ขอมูลพนักงานที่ตองเลือกมา ศึกษาเวลาพนักงานที่คัดเลือก ตองมีความสามารถในการ
ทํางานนั้น ไดอยางดี ทํางานสม่ําเสมอ (คงที่) ทํางานไมเร็วหรือชาเกินไป 
 3. ขอมูลของขั้นตอนการทํางาน ไดแก ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (อาจมาจาก Process Chart) 
 การแบงงานเปนงานยอย (Dividing Operation into Element) 
 งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่ง ๆ ในรอบการทํางาน
หนึ่งๆ (วัฏจักรการทํางาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆงานวัฏจักรการทํางาน 
Work Cycle คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางานตั้งแตแรกและเมื่อส้ินสุดการทํางานนั้นจะเริ่ม
ทํางานใหมที่จุดเริ่มตนเดิมซํ้า ๆ กันเปนรอบ ๆ โดยมีจุดเริ่มตนของการทํางานมาบรรจบกับ
จุดสิ้นสุดเปนวงรอบ เสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน   
 การแบงงานยอย สามารถดาํเนินการไดดังตอไปนี้ 
 • แบงงานยอยที่มีการทํางานที่แยกกันอยางชัดเจน ออกจากกัน 
 • แบงงานยอยที่ทําโดยคน หรือ คนและเครื่องจักร หรือทําโดยเครื่องจักร รวมทั้งการขน
ยาย ออกจากกันอยางชัดเจน 
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 • แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัวแปรตางๆ 
ที่ทําใหเวลาการทํางานยอยนั้นไมคงที่ อาทิ ความยาว นํ้าหนัก ขนาดของชิ้นงาน 
 • แบงงานยอยออกเปนงานยอยท่ีสามารถจับเวลาไดทัน คือไมนอยเกินไป และควรอยู
ระหวางชวง0.07 ถึง 0.2 นาที 
 • ถางานยอยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลานั้นเขาดวยกัน 
  
 การจับเวลา 
 การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลา
ปกติกลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียด
เทากับ 0.01 นาทีนั่นเอง 
 การจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ 
 1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 
 2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) 
 3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 
 1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุด
นาฬิกาเพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเรื่อย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา 
ณ จุดสิ้นสุดงานยอยนั้น ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคานั้นลงไป ดังนั้นการบันทึกเวลาของ
งานยอยตาง ๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเนื่องกัน ซ่ึงเรียกวาเวลา R จากนั้นถาตองการเวลาที่
แทจริงของแตละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา 
R ของงานยอยกอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้นเรียกวาเวลา T ตัวอยางเชน 
 
 
 
 
 2) การจับเวลาแบบจับซํ้า (Repetitive Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคา
และตั้งกลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไป ดังนั้น เวลาที่เราจับได จะเปนเวลาของงาน
ยอยนั้นเลย หรือก็คือเวลา T นั่นเอง ขอเสียของวิธีการแบบนี้ คือผูบันทึกจับเวลาตองมีความชํานาญ
ในการจับ บันทึกคา และตั้งคาศูนย ซ่ีงใชเวลาที่คอยขางรวดเร็วมาก 
 3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยการใชนาฬิกาสอง
เรือนที่ตอปุมพวงกัน เพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหนึ่งเดินจับเวลา นาฬิกาอีกตัวจะหยุด เมื่อนาฬิกาตัว

 
 
 
 

 
 
 
 



 
 

 

63
 
 

 
 

แรกถูกกดใหหยุดจับเวลา นาฬิกาตัวที่สอง เข็มของมันจะหมุนกับมาตั้งที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันที 
ทําใหเกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือน ขอดี คือ ผูศึกษาเวลา สามารถอาน
คาเวลาทํางานของงานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทัน 
 ในการจับเวลาการทํางาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะทําการจับเวลาจากการทํางานของ
พนักงานจริงโดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลา แตจะทํางาน
ไปเร่ือย ๆ ผูบันทึกจับเวลาจําเปนสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเนื่องกันและจับเวลาใหทัน 
โดยการจับเวลาจะทําไปตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบ โดยจะสังเกตไดวา ตารางบันทึกเวลา
จะบันทึกไลตามแตละงานยอยจนครบวัฎจักร และจับเวลาวัฏจักรตอไปอยางตอเนื่อง 
 การหาจํานวนครั้งในการจับเวลา 
 ก) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่ มีการจับเวลาเบื้องตนมากกวาเทากับ 30 ตัวอยาง 
ใชการแจกแจง Z 
 ข) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่ ตัวอยางนอยกวา 30 คร้ัง โดยใช t-distribution 
 การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใช พิสัย (Range) 
 เปนการประมาณคาจํานวนครั้งในการจับเวลา โดยใชคาสูงสุดและต่ําสุด (พิสัย Range) 
มาหาวิธีการคือ 
 1. จับเวลาเบื้องตน 5 คร้ัง สําหรับ งานที่ มากกวา 2 นาที    10 คร้ัง สําหรับ งานที่ นอยกวา 
2 นาที 
 2. หา พิสัย ของเวลาที่จับได   พิสัย = คาสูงสุด- คาต่ําสุด    R = H- L 

 3. หา คาเฉลี่ย  x̄  ของเวลาที่จับได 
 4. หาคา ของ พิสัยหารคาเฉลี่ย   R / X                                                           
 5. นําคาพิสัยหารคาเฉลี่ย ไปเปดตาราง หาจํานวนครั้งจับเวลา ดวยตาราง Maytag           
ซ่ึงแสดงในตารางที่ 2.9 
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ตารางที่ 2.9 
การหาคาการจับเวลาโดยการใชพิสัย (Range) ในตาราง Maytag 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 สําหรับการหาประมาณจํานวนรอบของการจับเวลาของงานวิจัยนี้ จะใชแนวทางบริษัท 
Maytag เพื่อใหการประมาณจํานวนครั้งในการจับเวลางายขึ้นตามรายละเอียดและขั้นตอนขางตนนี้ 
 

2.3  ขอมูลองคกรกรณีศึกษา 
 
2.3.1 ขอมูลพื้นฐาน 
 องคกรที่ทําธุรกิจดานโลจิสติกที่ใหบริการดานขบวนการเก็บรักษาและการกระจายสินคา
ทั่วประเทศอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยทีมงานที่มีประสิทธิภาพ ดวยประสบการณการจัดการ
คลังสินคาและการขนสงกวา 10 ป และเทคโนโลยีโลจิสติกสที่ทันสมัย 
  - สถานที่ตั้ง ถนนบางนา-ตราด อําเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ  
  - พื้นที่ (Area) มีพื้นที่จัดเก็บสินคา อาคารสํานักงานและพื้นที่จอดรถกวา 28 ไร พื้นที่คลัง 
35,000 ตารางเมตร 
  - ธุรกิจหลักบริหารและวางระบบคลังสินคาทุกประเภท (Warehouse Management) 
บริหารงานขนสง/กระจายสินคาครบวงจรทั่วประเทศ (Nationwide Transportation/Distribution 
Management) 
  - บริการที่ให (Services) 
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การขนสงสินคา (Transportation) 
 - การกระจายสินคา (Distribution) 
 - การรวมกับสินคาอื่นเพื่อลดคาใชจาย (Consolidation, Pooling) 
 - การจัดการเอกสาร (Documentation) 
 - การจัดการเคลม/สินคาคืน (Claim/Return Handling) 
การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management) 
 - ซอฟทแวรบริหารสินคาคงคลังที่ติดตอไดกับทุกระบบ  
 (Integrated Logistics Information System) (ILIS) 
 - การสั่งซื้อ, ติดตาม (Order Fulfillment, Back Orders) 
 - การรับออเดอรและการจัดการเอกสาร (Order Processing and Documentation) 
 - การบริหารอายุของสินคาในคลัง (Shelf Life Management) 
 - การนับจํานวนสินคาคงคลัง (Cycle Count of Inventory) 
การบริหารคลังสินคา (Warehouse Management) 
 - การขนถายสินคาจากคอนเทนเนอร (Stuffing and Unstuffing) 
 - การตรวจสอบคุณภาพสนิคาเขา/ออก (Incoming/Outgoing Goods Quality Inspection) 
 - การรับ/จายสินคา (Receipt and Issue Activities) 
 - การเก็บรักษา/หีบหอ/บรรจุสินคา (Preservation/Packaging and Packing) 
 - การติดฉลาก/ตราสินคา (Labeling) 
 - การจัดชุดตามออเดอร (Picking & Packing) 

 
2.3.2 โครงสรางองคกร 
 โครงสรางขององคกรในฝายปฏิบัติการภายในคลังสินคาแยกลักษณะหนาที่ความ
รับผิดชอบที่แตกตางกันดังนี้ ดังแสดงในแผนภูมิที่ 2.7 โครงสรางหนวยงานองคกรของกรณีศึกษา 
(Organization Department Chart) 

  1. แผนกควบคุมสินคา ( Inventory Control ) 
   หนาที่ - รับ Pre-alertจากลูกคาและออกเอกสารรับสินคาเขาจากใบสงสินคา INV. จาก  

Supplier 
 - ยืนยันรับสินคาเขาในระบบควบคุมและแจงลูกคา 
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 - รับออเดอรจากลูกคา (Client) เพื่อจายออเดอรใหลูกคาของลูกคา (Consignee) 
โดยออกเอกสารตาง ๆ ที่เกี่ยวกับการจัดเตรียมสินคาเพื่อการสงออกใหกับแผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของ 
ไดแก เอกสาร Pickling List ใบกํากับภาษี ใบสําคัญการสงมอบสินคา เปนตน 

 - ติดตอประสานงานกับลูกคาและฝายตางๆที่เกี่ยวของกับงานดานรับออเดอร 
  2. แผนกคลังสินคา (Warehouse Department) แยกเปน 3 หนวย 

 2.1 หนวยงานรับสินคา (Receive) 
  หนาที่ - ตรวจสอบเอกสารการรับสินคาใหถูกตองตามสินคาที่นําเขา 

   - นําสินคาที่ Supplier มาสง Load ลงจากรถและตรวจเช็คนับสินคาใหถูกตอง 
ตามเอกสารรับสินคา 
    - ระบุแจง Location ที่นําสินคาเขาจัดเก็บ 

   - ออกเอกสารรายงานความผิดปรกติของสินคาที่นําสง 
    - ติดตามผลการปฏิบัติงานของ ใหเปนไปตามเปาหมาย 
   2.2 หนวยงานจายสินคา (Issue) 
   หนาที่ - จัดสินคาตามรายละเอียดระบุใน Picking List ในขั้นตอนการจัดสินคา 
    - ตรวจเช็คความถูกตอง และความเรียบรอยของสินคาที่นําออกมาแตละ(Order) 
    - ติดตามผลการปฏิบัติงานของ ใหเปนไปตามเปาหมาย 
    - แกไขปญหา ที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงาน 
   2.3 หนวยงานกระจายสินคา (Distribute) 
   หนาที่ - วางแผนการปฏิบัติงานและควบคุมการตรวจเช็คสินคา การจายสินคา และการ
รับคืนสินคา เพื่อใหการปฏิบัติงานมีความถูกตอง 
 - จัดสินคาตาม Route Summary ใหถูกตอง 
  - ตรวจสอบการจัดกลุมงานตาม Route Summary ที่จัดเพื่อจายสินคาใหลูกคา 

 3. แผนกประสานลูกคา (Custormer service) 
 หนาที่  - รับเรื่อง/คํารอง/ความตองการจากผูรอง และส่ือสารเรื่อง/คํารอง/ความตองการ
นั้นใหฝาย/แผนกตาง ๆ หรือลูกคาที่เกี่ยวของ 
       - ติดตามผลการดําเนินงานจากฝาย / แผนกที่รับผิดชอบ หรือลูกคาที่เกี่ยวของ
กับเรื่อง/คํารอง/ ความตองการของผูรอง และทําการแจงผลการดําเนินงานใหผูรองทราบ 

 4. แผนกขนสงสินคา (Transport)  แบงออกเปน 2  หนวย 
 4.1 หนวยงานวางแผนการขนสง (Planner)  
 หนาที่ - วางแผนจัดสงสินคาตามเสนทาง (Route) และตามที่ลูกคาแจง 
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 4.2 หนวยงานควบคุมรถขนสง (Fleet)  
 หนาที่ - ในการดูแลการใชรถบรรทุก ตามลักษณะของสินคาที่ทําการขนสง 

 
แผนภูมิท่ี  2.7 

โครงสรางหนวยงานองคกรของกรณีศึกษา (Organization Department Chart) 
 

ท่ีมา : องคกรกรณีศึกษา 
 

 โครงสรางหนวยงานแสดงใหเห็นหนวยปฏิบัติที่จัดตั้งขึน้โดยแยกหนาที่ความรับผิดชอบ
ดังที่กลาวไวขางตนเพื่อการสนองตอบผลสัมฤทธิ์ตามวัตถุประสงค และตามเปาหมายในการบริการ
ลูกคา
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การนําสินคาลง 

2.3.3  กระบวนการหลักของกิจกรรมภายในคลังสินคา  
 ที่เกี่ยวของการปฏิบัติงาน  แยกออกเปน 2 สวน ดังนี้ 
 

แผนภูมิท่ี 2.8 
แผนผังกระบวนการหลักของกิจกรรมภายในคลงัสินคา 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
  
 

 
 

 
 
 
 
 
 

การรับสินคา 
(Receive) 

การรับขอมูลคําสั่งการ
รับสินคาเขา 

การตรวจสอบสินคา
รับเขา 

การจัดเก็บสินคา 

การจายสินคา 
(Issue) 

การรับขอมูลคําสั่งหยิบ
สินคา

การตรวจสอบสินคา 
จายออก

การหยิบสินคา 

การบรรจุภัณฑ 

การนําสินคาขึ้นรถ 

การรวมสินคา 

การตรวจเช็คนับสินคา 
ที่นําสง

การบันทึกขอมูล 
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 จากแผนภูมิที่ 2.8 เปนกระบวนการหลักของกิจกรรมในการจัดการงานภายในคลังสินคา
ของกรณีศึกษานี้ ซ่ึงจะใชหลักการ ECRS มาทําการปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการตามลําดับ
การสงมอบคุณคาในสายธารแหงคุณคา (Value Stream) เพื่อลดเวลาความสูญเปลาของการ
ปฏิบัติงานและเพิ่มประสิทธิภาพงานใหสูงขึ้น 
 สวนผังกิจกรรมกระบวนการจัดการคลังสินคาในสวนของการรับสินคาเขา และการจาย
สินคาออกขององคกรกรณีศึกษาที่มีการปฏิบัติงานซึ่งแสดงในแผนภูมิที่ 2.9 
 

แผนภูมิท่ี 2.9 
ขั้นตอนปฏิบตัิการรับสินคา (RECEIVE) 

 
ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

                                               
No 

                  Yes                   

Data Officer ทําการออก 
เอกสาร UGRA ตามที่แจงเพื่อรอสินคาเขา 

Supplier นําสินคามาสงมอบจะตรวจเช็ค 
เวลาเขาและ เอกสารกํากับสินคา 

รับ Pre-Alert แจงสินคาเขาลวงหนาทาง Fax , 
Email หรือ Text File จากลูกคา 

กอนทําการ Load สินคาลงใหตรวจสภาพความ
เรียบรอยภายนอกบนรถ 

สินคาที่นําสงอยูใน
สภาพเรียบรอยหรือไม 
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แผนภูมิท่ี 2.9 (ตอ) 
 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 
                          Yes                                                                                                              

                                                                                          No 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

บันทึกสภาพความเสียหายลงในเอกสาร
ของ Suppliier และเซ็นตช่ือเปนพยาน
พรอมกับถายรูปไวเปนหลักฐาน 

ทําการ Load สินคาลงมาไวใน 
 Unpack Area 

ดําเนินการคัดแยกสินคาเปนหมวดหมูแลว 
ทําการตรวจเช็คสภาพสินคาเชน Package, Code 

Label หรือBarcode ที่นําสงของสินคากอน 

บันทึกรายละเอียด ผลการตรวจเช็ครับสินคา 
ลงใน UGRA พรอมกับติด Sticker Tag FIFO 

และ สงเอกสารใหแผนกควบคุมสินคา 

ออก Report Product Location เพื่อสงใหหนวย
งาน  Bin- in ไประบุ Location 

Bin-In นําสินคาเก็บเขา Location ที่ระบุ 
โดยที่หนวยงานรับเขาแลวทําตามวิธีการ 

ดูแลรักษาและการสงมอบ 

สงเอกสารใหหนวยงานควบคุม หลังจากไดนํา
สินคาเขาเก็บใน Location แลว 

ยืนยันผลการจัดเก็บเขาในระบบ 
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 สรุปขั้นตอนการรับสินคา (Receive)  
  1. รับ Pre-Alert แจงรายละเอียดของสินคาเขาจากลูกคามาทาง Text file หรือ E-mail, 
FAX  กอนสินคาลวงหนาอยางนอย 1 วัน เพื่อดําเนินการ KEY ขอมูลดวย Manual  เพื่อออกเอกสาร
การรับสินคา  Unconfirm จากลูกคาประกอบดวยรายละเอียดดังนี้ 
    - ช่ือลูกคา (Client) 

 - วันที่คาดวาจะสงมอบ 
     - จํานวนสินคาที่จะสงมอบ 
     - เลขที่เอกสารหรือใบสั่งที่จะสงมอบ 
    - รายการสินคาที่สงมอบและจํานวนที่จะสงมอบ 

      2. ทําการตรวจเช็คเวลาที่สินคามาถึงและตรวจสอบ เอกสารที่เกี่ยวของกับการรับสินคา   
  3. กอนการ Load สินคาลงจากรถบรรทุกหรือเปดตูดูสินคา พนักงานตรวจรับสินคาทํา
การตรวจสอบสภาพความเรียบรอยบนรถบรรทุกกอน 

  4. ถาพบวาสินคาเสียหาย แตก หัก หีบหอชํารุดหรือไมสมบูรณ ใหปฏิบัติดังนี้ 
  - ถายรูปสภาพความเสียหายของสินคาไวเปนหลักฐาน 
  - แจงพนักงานผูจัดสงสินคาถึงสภาพความเสียหายที่เกิดขึ้น พรอมทั้งบันทึก
รายละเอียดที่เกิดขึ้นลงในเอกสารสงสินคาผูจัดสงสินคาลงนามรับทราบ 
         5. ทําการ Load สินคาลงมาตรวจสอบความถูกตองและสภาพ โดยมาวางไวใน Unpack 
Area  

  สรุป ขั้นตอนการดําเนินการตรวจเช็ครับสินคา    
 1. วิธีการตรวจรับสินคา  (Receiving Inspection Method) 

   - ใหทําการคัดแยกสินคาใหเปนชนิดและประเภทเดียวกันใหเรียบรอยกอน เพื่อสะดวก
ในการตรวจเช็คและตรวจนับ 
  - ตรวจสอบและเช็คสภาพสินคาที่นํามาสงเชน 
          1. Package ที่บรรจุ ตองอยูในสภาพสมบูรณสะอาดไมมีรองรอยชํารุด ฉีกขาดหรือ
เปยกน้ํา 
   2. สติกเกอร Label Code ของสินคาหรือแถบบารโคดตองอยูในสภาพที่สมบูรณ 
   - บันทึกรายละเอียดผลการตรวจรับลงในเอกสารการรับสินคา โดยระบุจํานวน (Qty.) 
Lot  No.  Expiry Date และ Location 
  2. หลังการตรวจสอบสินคาเสร็จสมบูรณแลวที่แผนกรับสินคา และการบันทึกผลการ
ตรวจรับ  
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   - เพื่อยืนยันผลและสถานะของการตรวจสอบสินคาผลเปนที่ยอมรับ (ACCEPTED) ให
บงบอกสถานการณตรวจรับดวยการติด TAG ACCEPTED ระบุรายละเอียดไว บนหีบหอสินคา 
เพื่อจะไดทําการเคลื่อนยายสินคาเขาพื้นที่จัดเก็บ  
  - แตถาการตรวจสินคาเสร็จสมบูรณที่แผนกรับสินคา แตการบันทึกผลการตรวจรับไม
เปนที่ยอมรับ มีสินคาเสียหายหรือจํานวนสินคาขาด-เกิน (Short-Over) ใหพนักงานตรวจรับสินคา
ปฎิบัติดังนี้ 
    1. ถายรูปสภาพความเสียหายของสินคาและสินคาที่เกินไวเปนหลักฐาน              
 2. บันทึกรายละเอียดของสินคาที่รับมีจํานวนไมถูกตอง กรณี ขาด-เกิน  
    - ออกเอกสารฟอรม Discrepancy & Stock Control Request ระบุรายละเอียดความ 
เสียหายของสินคาและสินคาที่ขาด-เกิน  
     - เพื่อยืนยันผลการตรวจสอบเปนที่ไมยอมรับ (REJECTED) ใหบงบอกสถานการณ 
ตรวจรับดวยการติด TAG REJECTED ไวบนหีบหอสินคา พรอมทั้งแยกสินคาไปไวในพื้นที่จัดเก็บ
ตามที่ไดกําหนดไวโดยมีปายบงบอกวา “QUARANTINE” (Q) 
  3. สงรายละเอียดผลการตรวจรับทั้งสินคาที่สมบูรณและไมสมบูรณให IMC (Inventory 
Management Center Department) 
  4. IMC.จะทําการ Key ขอมูลเพื่อ Confirm การรับสินคาเขา System  
  5. นําสินคาเขาเก็บไว Location ที่ระบุไวแตพบวาไมสามารถเก็บสินคาเขาได เนื่องจาก
พื้นที่เต็ม ใหทําการยายสินคาไปไว Location อ่ืน 
 

แผนภูมิท่ี 2.10 
      ขั้นตอนปฏิบัติการจายสนิคา (ISSUE) 

 
ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 
 

 
 
 

 

รับขอมูลสั่งจายสินคาจากลูกคา ทาง Fax หรือ Text file 
Transport Warehouse 

สงขอมูลเขาระบบ ILIS เพื่อออกเอกสาร
ใบสั่งจายสินคาPickingListตามคําสั่งจาย
สินคาของลูกคา สงให Picker 

สงขอมูลเขาระบบ DDT เพื่อสําหรับวาง
แผนการขนสงสินคา 
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แผนภูมิท่ี 2.10 (ตอ) 
 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

                                                                   
                                                                                No 

 
 
                                            Yes 
 
 

รับเอกสารใบสั่งจายสินคา Picking List   
จากแผนก IMC 

Planner ตรวจเช็คขอมูลเพื่อจัดเสนทาง 
ขนสง เชน วันที่ขนสง โซน  D+ และ 

หมายเหตุ คําสั่งเพิ่มเติม 
ทําการ Confirm Status ใน  System  
พรอมกับประทับตรายืนยันการรับ 
"Receive" ถาเปน Order Urgent จะ
ประทับ ขอความวา "ดวนมาก" 

ทําการจัดเสนทางตาม Route พรอมกับ
สงเอกสารใหกับพนักงานสงสินคา และ

หนวยงานกระจายสินคา 

Picker ดําเนินการ Pick สินคาตาม
เงื่อนไขที่กําหนดไวใน Picking list 

นําสินคาที่  Pick เสร็จแลวตรวจสอบ
ความถูกตองซ้ําอีกครั้งพรอมกับ Confirm 

Status  กอนสงมอบใหหนวยงาน QA 
ดําเนินการตอไป 

ตรวจสอบสินคาเทียบกับ 
Picking list ไดครบหรือไม 

เช็คสินคาพรอมกับ Pack สินคา เตรียม
จัดสงและลงนามระบุวัน/เวลาที่เช็คเสร็จ 
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แผนภูมิท่ี 2.10 (ตอ) 
 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

                         
 สรุป ขั้นตอนปฏิบัติการจายสินคา 
 1. รับใบ Pick & Packing list  ที่ไดรับจาก IMC  โดยการ  Confirm รับ พรอมกับ
ประทับตรา RECEIVED และกรณีเปน Order Urgent จะประทับตรา “ ดวนมาก “  ซ่ึงดูไดจาก 
Picking list ใน Expected  Delivery Date  
  2. เมื่อไดรับ Pick & Packing list มาแลวในแตละรอบใหทําการตรวจสอบเงื่อนไขตา
ความตองการของลูกคา ซ่ึงระบุอยูใน Pick & Packing list กอน เพื่อจัดลําดับ และความสําคัญ
เรงดวนของแตละ  Order ดังรายละเอียดแสดงในตารางที่ 2.10   กอนสงมอบให Picker ดําเนินการ 
เชน 
 - Order ที่ลูกคาตองการ ดวน! หรือ มารับสินคาเอง (ตาม D+N) จะประทับตรา             
“ ดวนมาก “ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

ติดสติ๊กเกอร Label ระบุที่อยูของ 
Consignee และทําการ Confirm  

Load สินคาพรอมเอกสาร Picking list สง
ใหแผนกกระจายสินคาทําการ 

ตรวจเช็ครับสินคา 

 รอเอกสารเบิกสินคาจากแผนกขนสง 

ตาม Route Summary  เพื่อจายสินคา 

พนักงานสงสินคา สงใบเบิกสินคา Route 
Summary ใหกับหนวยงานกระจายสินคา 

เพื่อรับและตรวจเช็คสินคา 

ทําการ Load สินคาขึ้นรถบรรทุกตามที่ระบุไว 
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 - Order กรุงเทพฯ และปริมณฑล (ตาม D ) 
 - Order ตางจังหวัด (D+1) 
 

ตารางที่ 2.10 
ตารางเวลากําหนดการจัดและสงสินคา 

 
 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. สง Picking list ให Picker ดําเนินการจัดสินคาตามที่ไดระบุแจงไวโดยมีเกณฑวิธีการ
จัดสินคาดังนี้ จัดตาม Product Code , Description  จํานวน (Quantity)  หนวยจาย (UOI)  Location 
ที่ระบุ   Product  lot No. และตาม Expiry  Date 
   4. จากนั้นแลวนําสินคาที่จัดเสร็จเรียบรอยแลวเคล่ือนยายมาไวในพื้นที่ตรวจสอบความ
ถูกตองที่กําหนดไว และทําการตรวจเช็ครายละเอียดสินคาที่จัดมาซ้ําอีกครั้งวาตรวจกับ Pick & 
Packing list ที่ระบุไวหรือไม                               
   5. ในกรณี ที่ตองนําสินคาไปทําการ Repack ทําการประทับตราลงบน Picking list พรอม
สงใหกับหนวยงาน Value Add  

 6. ทําการ Pack สินคาพรอมระบุจํานวน Pallet หรือ CTN ที่บรรจุสินคา และติดสติกเกอร 
Label Consignee   พรอมกับทําการลงนาม ระบุ วันที่ และเวลาที่ดําเนินการ  
  7. เมื่อดําเนินการตรวจเช็คสินคาเรียบรอยแลวจะทําการเคลื่อนยายสินคาเพื่อสงมอบให
หนวยงาน CIB ดําเนินการตอไป 
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2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของกับงานวิจัยที่ไดมีการคนควานี้ ซ่ึงมีผูทําการวิจัยไดนําเอาแนวทาง 
วิธีการและทฤษฎีที่เกี่ยวของตาง ๆ ที่สอดคลองกับงานวิจัยนี้ดังตอไปนี้ 

 อังกูร ลาภธเนศ และ จารุนันท ธรานนท (2548)  งานวิจัยเร่ืองการศึกษาปญหาคลังสินคา
ของบริษัท พีทีเอ จํากัด การจัดการคลังสินคา ถือเปนกิจกรรมหลักในคลังสินคาที่มีตนทุนสูงสุด
และเปนกิจกรรมสําคัญที่ธุรกิจอุตสาหกรรมโดยทั่วไปใหความสําคัญเปนอยางมากเพราะถามีการ
จัดการคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพ จะเปนการเพิ่มศักยภาพการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันไดจาก
การศึกษาคลังสินคาพบปญหาสําคัญ 2 ประการ คือ ความเสียหายที่เกิดขึ้นกับสินคาและการทํางาน
ผิดพลาด ซ่ึงปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาวเกิดจากความผิดพลาดของคน (Human Error) และกระบวนการ
ทํางานซ้ําซอน (Double Handling) โดยการวิจัยศึกษาเปรียบเทียบขอมูลแนวโนมการรับ-จายสินคา
ผิดสูงขึ้นและแนวโนมเกิดสินคาแตกเสียหายจากการดําเนินงาน โดยมีแนวทางการแกปญหา คือ 
การปรับผังคลังสินคาใหม เพื่อลดปญหาสินคาแตกเสียหาย จากการดําเนินงานแบบ Double 
Handling และเพิ่มประสิทธิภาพการใชพื้นที่คลังสินคาไดอยางเต็มประสิทธิภาพ และการปรับ
กระบวนการทํางานใหม เพื่อใหสอดคลองกับเทคโนโลยีที่นํามาใช เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขั้นตอน
การตรวจรับ-จายสินคาใหลูกคาไดอยางถูกตอง ทําใหการไหลของขอมูลแบบ Real Time และเพิ่ม
ความรวดเร็ว/ประสิทธิภาพในการทํางาน โดยใชระบบ SAP ในสวนที่เกี่ยวกับขบวนการที่ใช 
Barcode 
 ศิริจันทร ทองประเสริฐ และ เทอด ทองมา (2543) งานวิจัยเร่ืองการศึกษาคลังสินคา
สําเร็จรูปของโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา จากการศึกษาการดําเนินงานพบปญหา ไดแก 1. 
คลังสินคามีวิธีการจัดระเบียบ การจัดเก็บและจัดวางสินคาที่ไมเหมาะสม2. การนําสินคา ออกจากที่
จัดเก็บตามรายการสินคาจัดสงนั้น เปนไปอยางลาชาและเกิดขอผิดพลาด ดังนั้น วัตถุประสงคของ
งานวิจัย ก็เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการการคลังสินคา ในสวนระบบการจัดเก็บ-จัดจาย ดวย
วิธีการออกแบบ 1. แผนผังการจัดเก็บสินคา 2. ระบบการกําหนดตําแหนงจัดเก็บ และ 3. วิธีการ
ปฏิบัติงานใหสอดคลองกับระบบที่จัดทํา ผลการปรับปรุงทําใหเพิ่มประสิทธิภาพ ในการจัดการการ
คลังสินคา ดังนี้ (1) ความถูกตองของขอมูลและการดําเนินงาน : อัตราสวนจํานวนสินคาที่หยิบได
ถูกตองเพิ่มขึ้น 1.87% :อัตราสวนความผิดพลาดในการตรวจนับสินคาลดลง 1.11% (2) ความ
รวดเร็วในการเคลื่อนยาย : เวลาเฉลี่ยในการนําสินคาออกลดลง 43% 
 สิทธิพร ฉันทเฉลิมพร เตือนใจ สมบูรณวิวัฒน และ สุจินต ธงถาวรสุวรรณ (2548) 
งานวิจัยเร่ืองการปรับปรุงสมรรถภาพการสงมอบงานในโซอุปทานภายในอุตสาหกรรมการผลิต 
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ปญหาการสงมอบงานลาชาของอุตสาหกรรมเปนปญหาที่มักเกิดขึ้นและสงผลตอการแขงขันของ
ธุรกิจในโซอุปทาน ดังนั้น การเพิ่มสมรรถภาพของการสงมอบงานจึงเปนดัชนีช้ีวัดที่ความสําคัญตอ
ทุกองคกรที่อยูในโซอุปทานเดียวกัน บทความนี้ไดแสดงวิธีการศึกษาโซอุปทานภายในของ
อุตสาหกรรมการผลิตรวมถึงโครงสรางของเวลานําตั้งแตการรับคําสั่งซื้อจนถึงการสงมอบใหลูกคา
และทําการวิเคราะหสาเหตุการสงมอบสินคาใหลูกคาลาชาเพื่อการปรับปรุงการศึกษาไดประยุกตใช
หลักการของแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานในโซอุปทาน (Supply Chain Operation Reference 
Model, SCOR Model) เปนการจําลองลักษณะการดําเนินงานทางธุรกิจของอุตสาหกรรมการผลิต 
การวิเคราะหปญหาทําโดยการวิเคราะหเวลานําของกิจกรรมในโซอุปทาน และนําผลที่ไดมา
กําหนดการปรับปรุงสวนของกระบวนการที่ทําใหเกิดความลาชาซึ่งนํามากําหนดขอบเขตการวิจัย
และทําการวิเคราะหกระบวนการธุรกิจดวยการประยุกตใช Integration Definition for Function 
Modeling (IDEF0) และแผนภาพการไหลการเชื่อมโยงของกระบวนการ (Functional Flow Chart) 
รวมถึงการประยุกตการบริหารจัดการโครงการดวย PERT/CPM ในการวิเคราะหขั้นตอนการ
ดําเนินงาน จากนั้นทําการวิเคราะหหาแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการดําเนินงานดวยการวิเคราะห
ความสัมพันธของกิจกรรมเวลาและคุณคาดวย Process Activity Mapping ซ่ึงสามารถกําจัดกิจกรรม
ที่เพิ่มตนทุนและไมเกิดคุณคา (Non-value Added Activities) บทความนี้แสดงการประยุกตใช
วิธีการกับโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิตไกสุกแชแข็งสงออกและไดกําหนดขอบเขต
กระบวนการวางแผนการสงออกเปนสวนที่ตองทําการปรับปรุงกอน จากขอมูลตัวอยางพบวาการ
ปรับเปลี่ยนขั้นตอนการดําเนินงานและกําจัดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา สามารถปรับปรุงลดเวลานําใน
การวางแผนการสงออกในปจจุบันจาก 6,670 นาที เปน 5,065 นาที ซ่ึงทําใหลดเวลานําลงได 1,605 
นาที คิดเปน 24.06% สงผลใหบริษัทสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว 
และเปนการเพิ่มสมรรถภาพการสงมอบสินคาตรงเวลาไดดีขึ้น 

 ณัฐชา วงศพรอมรัตน และ กาญจนา กาญจนสุนทร (2551) งานวิจัยเร่ืองการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคาและการสงมอบสินคา : กรณีศึกษา บริษัท AAA (กรุงเทพ) 
จํากัด การจัดการคลังสินคาและการสงมอบเปนปญหาหนึ่งที่มีบทบาทในการนําองคกรไปสู
เปาหมายที่กําหนดไว ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ
การจัดการคลังสินคาและกระบวนการสงมอบสินคา รวมทั้งศึกษาระดับความพึงพอใจของลูกคาใน
ดานบริการขององคกรกรณีศึกษา จากการศึกษา พบวา ปญหาในคลังสินคา เกิดขึ้นจากขั้นตอนการ
ดําเนินงานที่ผิดพลาด และขาดการกําหนดตําแหนงการจัดเก็บสินคา รวมถึงไมมีการกําหนด
เจาหนาที่ประจําตําแหนงอยางชัดเจน สวนปญหาในดานการขนสงสินคา พบวามีขอบกพรองใน
ขั้นตอนการดําเนินงานเชนกัน กลาวคือ ไมมีการจัดการและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
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ทํางาน ขาดขั้นตอนในการตรวจสอบที่ชัดเจนและรัดกุม รวมไปถึงไมมีการวางแผนการเดินรถเพื่อ
ขนสงสินคา ดังนั้น ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการแกไขปญหาสําหรับกรณีศึกษานี้ คือ ในสวนของ
การจัดการคลังสินคา เสนอขั้นตอนการดําเนินงานใหม การจัดผังคลังสินคาใหม และจัดเจาหนาที่
คลังสินคาเปนสวน ๆ โดยแบงเขตพื้นที่ความรับผิดชอบอยางชัดเจน และในดานการขนสงสินคา มี
การเสนอแนวทางการแกไข โดยกําหนดขั้นตอนและกระบวนการทํางานใหม การกําหนดเสนทาง
การเดินรถใหม และการจัดจาง Outsource ขนสงสินคาสําหรับสินคาที่มีการขนสงจํานวนนอย และ
ในเวลาที่บริษัทมีรถขนสงไมเพียงพอ หลังจากที่มีการปรับเปลี่ยนกระบวนการดําเนินงานตามที่
นําเสนอ ผูวิจัยไดจัดเก็บผลการดําเนินงานใหมเปนระยะเวลา 3 เดือน และพบวา สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยการลดความผิดพลาดในกระบวนการทํางาน ลดการสูญหายและเสียหายของ
สินคา และลดระยะเวลาการทํางานลงไดประมาณ 50% นอกจากนั้น ผลตอบแบบสอบถามความพึง
พอใจของลูกคาดานการสงมอบสินคา พบวา ลูกคามีความพึงพอใจเพิ่มขึ้นจากเดิม 72% เปน 85% 
คิดเปนความพึงพอใจที่เพิ่มมากขึ้นประมาณ 13 
 ศิริรัตน ลาภเอกอุดม และ อังกูร ลาภธเนศ (2548) งานวิจัยเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การจัดการคลังสินคาและการสงมอบสินคา ของบริษัท ปรามิด จํากัด ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการจัดการคลังสินคาและการสงมอบสินคา จากขอมูลที่ไดจากงานวิจัยนี้ สามารถสรุปสาเหตุ
ของการสงมอบลาชา แบงออกได 2  สาเหตุ คือ กระบวนการทํางานที่ไมชัดเจนและการทํางานโดย
ที่ไมมีการประเมินผลการทํางาน หลังจากเปลี่ยนแปลงกระบวนการทํางานภายในคลังสินคา
ประกอบกับมีการประเมินผลการทํางาน จะเห็นไดวาการปฏิบัติงานภายในคลังสินคามีแนวโนมที่ดี
ขึ้น มีการจัดแบงหนาที่ของพนักงานแตละแผนกอยางชัดเจน เพื่อดําเนินกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของ
กับการจัดการคลังสินคาซึ่งสามารถพิจารณาไดจากตัววัดประสิทธิผลดังนี้ มีการประเมินผลการ
ทํางานในแตละวัน จากการปรับเปลี่ยนระบบการทํางานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน
ภายในคลังสินคา ดังนี้ แผนกจัดสินคาและบรรจุสินคาวัดได โดยเฉลี่ยเดือนธันวาคมคิดเปนรอยละ 
97 และแผนกจัดสงสินคา คิดเปนรอยละ 97  และถาพนักงานปฎิบัติตามขั้นตอนที่ตั้งไว รวมทั้งมี
การประเมินผลการทํางานอยางตอเนื่อง การบริหารจัดการคลังสินคาจะเพิ่มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
จะเห็นไดจากการสํารวจแบบสอบถามกอนและหลังการแกไขปญหา พบวา กอนการแกไขปญหา
การสงสินคาลาชาเปนปญหาสําคัญ แตหลังจากที่มีการปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางานตั้งแตเดือน
กันยายนถึง เดือนมกราคม 2548 พบวา ลูกคามีความรูสึกพอใจในเรื่องการสงสินคามากขึ้น จากเดิม
รูสึกไมพอใจมากรอยละ 36.51  แตหลังการแกไขปญหาลูกคารูสึกพอใจรอยละ 66.50 
 De Koster, R., Le-Duc, T., and Roodbergen, K.J. (2007) การหยิบสินคาไดรับการระบุวา
เปนกิจกรรมที่ใชแรงงานมากที่สุดและเสียคาใชจายสําหรับคลังสินคา ซ่ึงคาใชจายของการหยิบแลว
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ประมาณวาเทา ๆ กับ 55% ของคลังสินคารวมคาใชจายการดําเนินงาน ภายใตประสิทธิภาพในการ
หยิบ ที่สามารถนําไปสูการบริการไมนาพอใจและคาใชจายการดําเนินงานสูงสําหรับคลังสินคาและ
สงผลใหหวงโซอุปทานทั้งหมด เพื่อที่จะใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพเพื่อการเลือกกระบวนการ
จะตองมีการออกแบบมาและควบคุมไดอยางดีที่สุด งานวิจัยนี้จะชวยใหภาพรวมในปญหาการ
ตัดสินใจโดยทั่วไปในการออกแบบและการควบคุมกระบวนการหยิบสินคา เรามุงเนนการออกแบบ
รูปแบบภายในที่เหมาะสม  วิธีการกําหนดสถานที่เก็บสินคาเสนทางหยิบตามสั่งซื้อและตามโซน 
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2.5 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
 จากแนวคิด  ทฤษฎี  และเครื่องมือตางๆ  ดังที่กลาวมานั้นผูวิจัยไดกําหนดกรอบ

แนวความคิดที่ใชในการศึกษา ดังแผนภูมิที่ 2.11 ดังนี้ 
 

แผนภูมิท่ี 2.11 
กรอบแนวความคิดในการศึกษา 

 
                     การพัฒนาประสิทธิภาพการปฏิบัติงานในการจัดการคลังสินคา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สภาพปจจุบันของ
กระบวนการปฏิบัติงาน
คลังสินคา 

วิเคราะหปญหาและสาเหตุ 
        ที่ทําใหเกิดปญหา 

-  ผังสาเหตุและผล  
(Cause-and-effect Diagram) 

-  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
-    กราฟ (Graph)  

ดานการปฏิบัติการ 
- เพิ่มประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน  
  คลังสินคา 
- ลดขั้นตอนการทํางาน ซ้ําซอน 
- ลดเวลาในการปฏิบัติงานลง 
ดานลูกคา / ผูประกอบการ 
- สนองตอบความตองการของ ลูกคา 
- มีความพึงพอใจตอการแกไขปญหา 
- ลดตนทุน และสามารถเพิ่มยอดขาย 
 

ปญหาความลาชาในการ
ปฏิบัติงาน 

ปรับปรุงและแกไข
ปญหา 

แนวทาง 
ใชหลักการECRSในการ

ปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการ
ตามลําดับการสงมอบคุณคาในสาย
ธารแหงคุณคา (Value Stream)  
วีรพจน ลือประสิทธสกุล (2544 : 69)
1. สํารวจความตองการ 
2. ทบทวนกระบวนการเดิม 
3. วิเคราะหขอบกพรองแบบเดิม 
4. ออกแบบกระบวนการใหม 
5. เปรียบเทียบกระบวนการเดิม 
   และ กระบวนการใหม 
6. จัดทําคูมือปฏิบัติงาน 
   (สรางผังลําดับงาน)  
7. นํากระบวนการใหมไปปฏิบัติ  
8. ประเมินคุณภาพของการปฏิบัติ 

ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติ    
งานแบบเดิม 
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