
บทท่ี 4 
 

ผลการศึกษา 
 
 จากการวิเคราะหหาขอบกพรองของกระบวนการจัดการงานในปจจุบัน เพื่อคนหาและ
กําหนดแนวทางที่จะตองทําการปรับปรุง ดวยการสรางกระบวนการตามลําดับการสงมอบคุณคาใน
สายธารแหงคุณคา (Value Stream) ดังแสดงในแผนภูมิที่ 4.1 ซ่ึงเปนการวิเคราะหกระบวนการและ
ขั้นตอนในแบบแผนผังเครื่องหมายของการปฏิบัติงาน โดยพิจารณาจากการกระบวนการของ
ขั้นตอนการปฏิบัติซ่ึงใชเวลาในการปฏิบัติมาก ซ่ึงเปนปญหาทําใหเกิดความลาชาในการปฏิบัติงาน 
ดวยเหตุนี้จึงจะใชแนวทางของ ECRS มาชวยดําเนินการปรับปรุง โดยจะมีขั้นตอนที่ตองปรับปรุง
และวัดประสิทธิภาพ ดังนี้ 
           1. การรับขอมูลคําสั่งการรับสินคาเขา (Receive Data)    
 2. การรับสินคา (Receive) 
           3. การตรวจสอบสินคา (Check and Scan)                        
 4. การจัดเก็บสินคา (Bin-in)  
           5. การรับขอมูลคําสั่งการจายสินคา (Issue Data)              
  6. การจัดสินคา (Picking) และการรวมสินคา  (Consolidate) 
 

4.1 ออกแบบกระบวนการจัดการงานใหม 
 
  แนวทางปฏิบัติ 
 1. สรางแผนภูมิสายธารคุณคา (VSM) ของกระบวนการปฏิบัติงาน ซ่ึงมีกําหนดลําดับและ
ขั้นตอนวิธีการปฏิบัติใหม ซ่ึงไดใชหลักการ ECRS มาปรับปรุง เพื่อลดเวลา (Lead time) ของการ
จัดการงานลงได เพื่อเปนการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ดังแสดงในแผนภูมิที่ 4.2 
 2. ในสวนของแนวทางการปรับปรุงจะเนนการปรับเปล่ียนขั้นตอนปฏิบัติ ซ่ึงจะมกีารลด
และรวมขั้นตอนที่ซํ้าซอน เพื่อกําหนดแนวทางปฏิบัติใหมใหเกิดความรวดเร็วและงายขึ้น โดยจะมี
การทําแผนการปรับปรุงซึ่งจะตองการมีจัดสราง จัดหาอุปกรณเครื่องมือที่เหมาะสม และใหมีการ
พัฒนาซอฟตแวรที่ทันสมัยมาเสริม รวมถึงการประสานงานกับ Supplier ที่นําสินคามาสงและลกูคา
ผูรับสินคาตามรายละเอียดของแผนอยูใน ภาคผนวก ค ซ่ีงไดนําวีธีการแกไขปญหามาดําเนินการ
ปรับปรุงตามขั้นตอนและวัดผลเปรียบเทียบดังนี้ 
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แผนภูมิที่ 4.1 
การวิเคราะหกระบวนการและขั้นตอนของกระบวนการปฏิบัตงิานในสถานะปจจุบัน 

 

ที่มา: ภาคสนามองคกรกรณีศึกษา 
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แผนภูมิที่ 4.2 
สายธารคุณคา (VSM) ของกระบวนการการปฏิบัตงิานภายในคลงัสินคา ในสถานะอนาคต 

 

ที่มา: ภาคสนามองคกรกรณศีึกษา
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 1) การรับขอมูลคําสั่งของการรับสินคา 
  - วิธีการรับขอมูลสินคาเขา   (เดิม)  
    รับขอมูลคําสั่งแจงใหนําสินคาเขาคลังซึ่งไดส่ือสารมาทางอีเมล (E-mail) หรือทาง
โทรสาร (FAX) โดยเอกสารที่สงแจงมานั้นเปนลักษณะของใบสงสินคา (Invoice) หรือ Packing 
List ที่มีการระบุรายละเอียดเชน ช่ือผูผลิต ชื่อสินคา และจํานวนสินคา เปนตน จากนั้นก็จะทําคีย
ขอมูลดวยมือ (Manual) เพื่อเอาขอมูลเขา Program ILIS (WMS) แลวทําเอกสารการรับสินคาเขาใน
ระบบ                                 
  - วิธีการรับขอมูลสินคาเขา (ใหม) 
      แนวทางการปรับปรุง    
  เปล่ียนแปลงวิธีการสื่อสารขอมูลการแจงรับสินคาเขาใหม ซ่ึงจากเดิมที่มีการสื่อสาร
ขอมูลแจงใหรับสินคาทางอีเมล (E-mail) หรือทางโทรสาร (FAX) แลวดําเนินการคียขอมูลดวยมือ 
(Manual) มาเปนการสื่อสารขอมูลทางอีเมล (E-mail) ทางเดียว แลวใหสงขอมูลตนฉบบั (Text File) 
ที่เปนขอมูลจากตนทาง และดําเนินการนําขอมูล (Import) เขาไปในซอฟตแวร Program แลวทําการ
ออกเอกสารตรวจเช็ครับสินคา เปนการจัดลําดับวิธีการปฏิบัติใหมโดยการลดการคียขอมูลดวยมือ
เพื่อลดความผิดพลาด ทําใหเกิดความรวดเร็ว ถูกตอง และงายข้ึน ชวยลดเวลาในการปฏิบัติงานลง 
ซ่ึงขั้นตอนและวิธีการของการรับสินคาในระบบของ Program ILIS (WMS) อยูใน ภาคผนวก ง 
  การเก็บขอมูลเวลาของการปฏิบัติการรับขอมูลคําส่ังของการรับสินคาเขา เพื่อทํา
เอกสารการรับสินคา ซ่ึงจะเปรียบเทียบผลของแนวทางปฏิบัติเดิมและใหม  โดยใช Check Sheet ใน
การเก็บบันทึกขอมูลตาม ภาคผนวก ญ และกําหนดจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใช พิสัย 
(Range) ตามวิธีการ  
  กอนการปรับปรุง  
  - วิธีการรับขอมูลสินคาเขา (เดิม) 
  1. จับเวลาการปฏิบัติงาน 5 คร้ัง ไดดังนี้ (> 2 นาที ) 
                         00:10:13, 00:17:43, 00:09:45, 00:06:47, 00:16:54 
  2. หาพิสัย  R =  H-L      00:17:43  -  00:06:47   =   00:10:56 

 3. หาคาเฉลี่ย                x̄         =      00:12:16 
  4. หาคา                         R         =      00:10:56            

                                                            x̄                 00:12:16 
         =      0.89 
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  5. เปดตาราง Maytag  ที่ 0.88     =     229   คร้ัง 
                                                         ที่ 0.90      =     239   คร้ัง 
                                               0.89  -   0.88     =         X  -  229 
                                               0.90   -  0.88               239  - 229 
                                                           0.01      =         X  -  229 
                                                           0.02                     10 
                                                             X         =       0.01  x 10    +  229 
                                                                                     0.02 
                          จํานวนครั้งในการจัดเวลา      =     234    คร้ัง 
 

ตารางที่  4.1 
ผลของเวลาปฏิบัตงิานรับขอมูลสินคาเขา กอนการปรับปรุง 
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 หลังการปรับปรุง  
  - วิธีการรับขอมูลสินคาเขา   (ใหม) 
  1. จับเวลาการปฏิบัติงาน 5 คร้ัง ไดดังนี้  ( > 2 นาที ) 
                         00:03:11, 00:06:40, 00:05:14, 00:04:19, 00:04:20 
  2. หาพิสัย   R = H-L      00:06:40 - 00:03:11   =   00:03:29 

 3. หาคาเฉลี่ย                   x̄      =        00:04:45 

  4. หาคา                             R        =        00:03:29    

                                                               x̄                  00:04:45 
                                   =      0.73 
  5. เปดตาราง Maytag ที่  0.72      =    153  คร้ัง  
                                                        ที่  0.74   =     162  คร้ัง 
                                                0.73 - 0.72         =      X - 153 
                                                0.74 - 0.72               162 - 153 
                                                       0.01            =      X - 153 
                                                       0.02                        9 
                                                         X              =      0.01  x  9   +  153 
                                                                                   0.02 
                          จํานวนครั้งในการจัดเวลา       =    158    คร้ัง 
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ตารางที่  4.2 
ผลของเวลาปฏิบัตงิานรับขอมูลสินคาเขา หลังการปรับปรุง 

 

 
  
 จากการเก็บขอมูลเวลาของการปฏิบัติการรับมูลคําสั่งรับสินคาเขาแบบเดิมกอนการ
ปรับปรุงตามผลที่ไดรับในตารางที่ 4.1 เปรียบเทียบกับผลหลังจากที่มีการปรับปรุงกระบวนการ
และวิธีการปฏิบัติแบบใหม ในตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.3 
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงวิธีการรับขอมูลสินคาเขา 

 

 
 

 สรุป  ผลของการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานรับขอมูลคําสั่งรับสินคาเขา สามารถลด
ระยะเวลาในการปฏิบัติงานลงเฉลี่ย 7 นาที 29 วินาทีตอ 1 ใบรับสินคา แสดงในตารางที่ 4.3 
 2) การรับสินคาเขา (Receive)  
  - วิธีการรับสินคาเขา (เดิม) 
  การรับสินคาจะทําการเคลื่อนยายสินคาออกจากรถบรรทุก ดวยการใชคนและ Hand 
Pallet Truck เขาปฏิบัติการภายในรถบรรทุก ซ่ึงจะทําการลากสินคามาไวทายรถแลวใหรถโฟล
คลิฟททําการตักสินคาลงจากมาจัดเรียงเพื่อการตรวจสอบสภาพและจํานวน ทําใหเกิดความลาชา
และจะทําใหสินคาไดรับเสียหายได ดังแสดงในภาพที่ 4.1 และภาพที่ 4.2 
 

ภาพที่ 4.1 
ลักษณะของสนิคาท่ีจัดเรียงบนรถบรรทุกและ  การนําสินคาลงจากรถบรรทุก 

 

ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
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ภาพที่ 4.2 
นําสินคามาวางเรียงพืน้ท่ีรับสินคาและทําการจัดแบงสนิคาลงพาเลทเพื่อรอการตรวจสอบ 

 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
 
  - วิธีการรับสินคาเขา (ใหม) 
   แนวทางการปรับปรุง  
   มีการจัดหาอุปกรณอํานวยความสะดวกที่เหมาะสมในการปฏิบัติ ดังเชน  
  1. ติดตั้งพื้นปรับระดับ (Dock Leveller) เพื่อใหสามารถยกพื้นใหไดระดับเดียวกับ
ทายรถบรรทุกแลวทําการพาดแผนเหล็กพับเชื่อมตอเปนทางใหรถโฟลคลิฟทที่มีขนาดที่เหมาะสม
วิ่งเขาไปยกสินคาออกจากรถบรรทุก เปนการลดขั้นตอนในการปฏิบัติงานทําใหเกิดความรวดเร็ว 
และสามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานลง ดังแสดงในภาพที่ 4.3 
  2. ประสานกับทางผูจัดสง (Supplier) เมื่อจัดเรียงสินคาซอนกันมาสงทุกคร้ังใหใช 
กําหนดใหใชแผน Slip Sheet รองสินคาแทนการใชพาเลทไมเรียงซอนทับสินคามาเปนการชวย
ปองกันสินคาสินคาและทําใหปฏิบัติการรับสินคาไดรวดเร็วขึ้น ดังแสดงในภาพที่ 4.4 
  3. ติดตั้งอุปกรณ Push & Pull ไวที่ตัวงารถโฟลคลิฟท เพื่อชวยในการนําสินคาลงจาก
รถบรรทุก และแบงสินคาที่รองแผน Slip Sheet มา ทําใหงายตอการนําสินคาเขาจัดเรียงบนพาเลท
และการนําไปจัดเก็บ ดังแสดงในภาพที่ 4.5 วิธีการปฏิบัติอยูในภาคผนวก จ 
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ภาพที่ 4.3 
อุปกรณ(Dock Leveller ) และการปฏิบัติท่ีชวยนําสนิคาลงจากรถบรรทุก 

 
ภาพที่ 4.4 

แผน Slip Sheet และ การจัดวางสินคาบนรถบรรทุก 
 

 
ภาพที่ 4.5 

อุปกรณแผน Slip Sheet มาชวยแบงสินคาลงบนพาเลท เพื่อทําการยืนยนัการรับและจัดเก็บ 
 

ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
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 3) การตรวจสอบสินคา (Check and Scan)    
  - วิธีการตรวจสอบสินคาเขา (เดิม) ดังแสดงในภาพที่ 4.6 
  1. ใหทําการคัดแยกสินคาใหเปนชนิดและประเภทเดียวกันใหเรียบรอยกอน เพื่อ
สะดวกในการตรวจเช็คและตรวจนับจํานวนสินคา และน้ําหนักรวมของสินคา 
  2. ตรวจสอบและเช็คสภาพสินคาที่นํามาสง เชน  

2.1 บรรจุภัณฑที่หอหุมสินคามาตองอยูในสภาพสมบูรณสะอาดไมมีรองรอยชํารุด 
ฉีกขาดหรือเปยกน้ํา 

2.2 สติกเกอรชื่อสินคา (Label Code) ของสินคาหรือแถบบารโคด (Barcode) ตอง
อยูในสภาพที่สมบูรณ พรอมในการจดบันทึก 
                  3. ทําการจดบันทึกขอมูลช่ือสินคา จํานวน และเลขเครื่องสินคา (Serial No.) ลงใน
เอกสารการตรวจเช็ครับสินคาเขา เพื่อนําขอมูลเขาไปยืนยันในระบบควบคุมสินคา Program WMS  
 

ภาพที่ 4.6 
ขั้นตอนการตรวจสอบสภาพสินคา ชื่อสนิคา และจํานวน กอนนําเขาในระบบ 

 

ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
 
  - วิธีการตรวจสอบสินคาเขา   (ใหม) 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. ทําการคัดแยกสินคาสินคา แตละประเภทเพื่อทําการตรวจสอบสภาพสินคา จํานวน
สินคา และน้ําหนักรวมของสินคา 
      2. ตรวจเช็คบรรจุภัณฑ อยูในสภาพสมบูรณสะอาดไมมีรองรอย ชํารุด ฉีกขาด หรือ
เปยกน้ํา 
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  3. สติกเกอรช่ือสินคา (Label Code) และแถบบารโคด (Barcode) ใหอยูในสภาพที่
สมบูรณ พรอมอานคา 
  4. ใชเครื่องสแกนเนอรและติดตั้งซอฟตแวร (Software) มาชวยอานคาขอมูลสินคา 
เชน ชื่อสินคา และเลขเครื่องสินคา (Serial No.)  ซ่ึงมี 2 แบบ แบบอานคา 1:1 (Scan 1 D)  และอาน
คามากกวา 1  แบบ 2 มิติ (Scan 2 D)  ดังแสดงในภาพที่ 4.7 และ ภาพที่ 4.8 เปนการลดเวลาในการ
ขอมูลเขาไปยืนยันในระบบ ซ่ึงเปนการรวมการบันทึกขอมูลชื่อสินคา จํานวน และเลขเครื่องสินคา 
(Serial No.) ในเวลาเดียวกัน ทําใหเกิดความสะดวกรวดเร็ว ถูกตอง แมนยํา และงายตอผูปฏิบัติงาน 
สวนขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติอยูใน ภาคผนวก ฉ 
 

ภาพที่ 4.7 
การใชเคร่ือง Scan Barcode Serial no.  แบบ 1 D 

 

ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรณีศึกษา 
 

ภาพที่ 4.8 
การใชเคร่ือง  Scan Barcode Serial no.  แบบ 2 D 

 

ท่ีมา: ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
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 4) การจัดเก็บ (Bin – in)  
  - วิธีการจัดเก็บสินคา  (เดิม) ดังแสดงในภาพที่ 4.9 
   1. ใชวิธีนําสินคาเขาจัดเก็บ Bin-in Location แบบ Manual Bin-in   
       1.1 พนักงานตรวจเช็ค Location ที่วาง เพื่อระบุใหนําสินคาเขาจัดเก็บแลวทําการ
บันทึกลงในแบบฟอรม Location Bin-in  
       1.2 สงแบบฟอรม Location Bin-in ที่จัดเก็บสินคาเสร็จเรียบรอยแลว ให Data 
Office ทําการคียขอมูลเขาบันทึกไวในซอฟตแวร Program WMS (ILIS) 
 

ภาพที่  4.9 
ระบุ Location ท่ีไดทําการสํารวจลงในเอกสาร เพื่อการนําสินคาเขาจดัเก็บใน Racking 

ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
 
  - วิธีการจัดเก็บสินคา (ใหม) 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. ใชซอฟตแวร Software มาชวยการในการจัดการการเก็บสินคา ดวยการใหระบบ
เปนผูเลือก Location ที่จะจัดเก็บใหกับสินคาโดยอัตโนมัติ ซ่ึงระบบจะเลือก Location วาง ตาม
ลักษณะและขนาดของพื้นที่ ที่จะจัดเก็บ และตามหลักเขากอน-ออกกอน (FIFO) เพื่อการเติมเต็ม
สินคา 
   2. ซอฟตแวร (Software) จะยืนยันและบันทึกผล Location ที่จะเก็บในระบบซึ่งไม
ตองใชพนักงานเดินดู Location ที่วางและเขียน Location ลงในเอกสารแบบฟอรม Location Bin-in 
 3. ขั้นตอนการปฏิบัติในการจัดเก็บสินคาเขาใน Location  ดังแสดงในภาพที่ 4.10 
และ ภาพที่ 4.11 สําหรับซอฟตแวร (Software) ที่มาชวยบงบอก Location ที่ตองนําจัดเก็บสินคานี้
ระบุอยูใน  ภาคผนวก ช 
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ภาพที่ 4.10 
ซอฟตแวร Program ท่ีชวยกําหนด Location เพื่อจัดเก็บสินคา 

 

ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา 
 

ภาพที ่4.11 
การปฏิบตัิการนําสินคาเขาจัดเก็บใน Location  ท่ีกําหนด 

 

ท่ีมา : ภาคสนามขององคกรกรณีศึกษา  
 
 5) การรับขอมูลคําสั่งของการจายสินคา  
  - วิธีการรับขอมูลจายสินคา   (เดิม) 
   รับขอมูลคําส่ังแจงใหจายสินคาซึ่งไดส่ือสารมาทางอีเมล (E-mail) หรือทางโทรสาร 
(FAX) โดยเอกสารที่สงแจงมานั้นเปนลักษณะของใบสั่งจาย (Sell Order) ที่มีการระบุรายละเอียด
เชน ช่ือผูส่ังสินคา ช่ือสินคา จํานวนสินคา และวันและเวลาสงมอบสินคา เปนตน จากนั้นก็จะทําคีย
ขอมูลดวยมือ (Manual) เพื่อจะตองทําเอกสารการจายสินคา (Picking List) จากในระบบ 
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  - วิธีการรับขอมูลจายสินคา   (ใหม) 
  แนวทางการปรับปรุง 
  เปลี่ยนแปลงวิธีการสื่อสารขอมูลใบสั่งจาย (Sell Order) แจงจายสินคาใหม ซ่ึงจาก
เดิมที่มีการสื่อสารขอมูลส่ังจายสินคาทางอีเมล (E-mail) หรือทางโทรสาร (FAX) แลวดําเนินการคีย
ขอมูลดวยมือ (Manual) เพื่อเอาขอมูลเขา Program ILIS (WMS) แลวทําเอกสารการจาย (Picking 
List) มาเปนการสื่อสารจากขอมูลตนฉบับ (Text file) ที่เปนขอมูลจากตนทางเดียว ซ่ึงไดทําการ
เชื่อมตอซอฟตแวรกับทางผูใชบริการแลวดําเนินการนําขอมูล (Import) เขาไปใน Program ILIS 
(WMS) เปนการลดขั้นตอนการคียขอมูลดวยมือ เพื่อลดความผิดพลาด ทําใหเกิดความรวดเร็ว 
ถูกตองและงายขึ้น ชวยลดเวลาในการปฏิบัติงานลง ซ่ึงขั้นตอนและวิธีการของการจายสินคาใน
ระบบของ Program ILIS (WMS) อยูในภาคผนวก ซ 
 การเก็บขอมูลเวลาของการปฏิบัติการรับขอมูลคําสั่งของการจายสินคา เพื่อทําเอกสารการ
จายสินคา ซ่ึงจะเปรียบเทียบผลของแนวทางปฏิบัติเดิมและใหม โดยใช Check Sheet ในการเก็บ
บันทึกขอมูลตาม ภาคผนวก ญ และกําหนดจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใช พิสัย (Range) ตาม
วิธีการ  
  กอนการปรับปรุง  
  - วิธีการรับขอมูลจายสินคา   (เดิม) 
   1. จับเวลาการปฏิบัติงาน 10 คร้ัง ไดดังนี้  ( <   2 นาที ) 
                         00:01:21 ,  00:01:16  , 00:01:49 , 00:01:39 , 00:00:52 
                         00:01:47 ,  00:00:38  , 00:01:11 , 00:00:54 , 00:0057 
  2. หาพิสัย  R =  H-L      00:01:49  - 00:00:38   = 00:01:11 

 3. หาคาเฉลี่ย                x̄         =      00:00:14 

  4. หาคา                        R           =      00:01:11        =   0.95 

                                                           x̄                  00:01:14 
  5. เปดตาราง Maytag   ที่  0.94    =     149   คร้ัง 
                                                           ที่  0.96    =     156   คร้ัง 
                                                  0.95  -   0.94    =       X  -  149 
                                                  0.96   -  0.94           156  - 149 
                                             0.01        =        X  -  149 
                                                            0.02                       7 
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                                                     X            =      0.01  x  7    +  149            
                                                                               0.02 
                     จํานวนครั้งในการจัดเวลา      =     153    คร้ัง 
 

ตารางที่  4.4 
ผลของเวลาปฏิบัตงิานรับขอมูลสินคาจาย กอนการปรับปรุง
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  หลังการปรับปรุง  
  - วิธีการรับขอมูลจายสินคา (ใหม) 
  1. จับเวลาการปฏิบัติงาน 10  คร้ัง ไดดังนี้  (<   2 นาที) 
                         00:01:10, 00:00:57, 00:01:44, 00:00:47, 00:01:10 
                         00:01:09, 00:01:05, 00:01:18, 00:01:52, 00:01:11 
  2. หาพิสัย   R = H-L      00:01:52 - 00:00:47   = 00:01:05 

 3. หาคาเฉลี่ย                  x̄        =       00:01:15 

  4. หาคา                          R        =       00:01:05      =  0.86 

                                                             x̄                  00:01:1 
  5. เปดตาราง Maytag  ที่ 0.86    =    125   คร้ัง 
                จํานวนครั้งในการจัดเวลา            =    125    คร้ัง 
 

ตารางที่  4.5 
ผลของเวลาปฏิบัตงิานรับขอมูลจายสินคา หลังการปรับปรุง 
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 จากการเก็บขอมูลเวลาของการปฏิบัติการรับขอมูลคําสั่งจายสินคาแบบเดิมกอนการ
ปรับปรุงตามผลที่ไดรับในตารางที่ 4.4 เปรียบเทียบกับผลหลังจากที่มีการปรับปรุงกระบวนการ
และวิธีการปฏิบัติแบบใหม ในตารางที่ 4.5 
 

ตารางที่ 4.6 
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงวิธีการรับขอมูลการจายสินคา 

 

 
 
 สรุปผลของการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานรับขอมูลคําสั่งจายสินคา สามารถลดระยะเวลา
ในการปฏิบัติงานลงไดเฉลี่ย 2 นาที 22 วินาที ตอ 1 ใบสั่งจายสินคา แสดงรายละเอียดใน          
ตารางที่ 4.6 
 6) การจัดสินคา (Picking) และการรวมสินคา (Consolidate)    
  - วิธีการการจัดสินคาและการรวมสินคา (เดิม)   
   การจัดสินคา พนักงานจัดสินคา (Picker) เมื่อรับเอกสารใบสั่งจายสินคา (Picking List) 
แลวดําเนินการจัดสินคาตามที่ระบุในใบสั่งจายสินคาทีละ Order จนครบทุกรายการที่ส่ังหยิบ แลว
จะทําการสงมอบสินคาพรอมเอกสารใหหนวยงานตรวจสอบ (Checker) เพื่อตรวจเช็คความถูกตอง
ในรายการที่ระบุในใบสั่งจาย และเมื่อหนวยงานตรวจสอบไดตรวจสอบเรียบรอยแลวจะทําการ 
Pack สินคาพรอมกับคียยืนยันผลการตรวจสอบลงในระบบ จากนั้นก็จะนําสินคาและเอกสาร
เคลื่อนยายมาไวที่หนวยงานกระจายสินคาเพื่อพักสินคารอใบสั่งขนสง (Route Summary) 
 การรวมสินคาเพื่อการจายสินคา โดยเมื่อหนวยงานกระจายสินคาไดรับใบสั่งขนสง 
(Route Summary) ที่สงมาจากหนวยงานวางแผนการขนสง (Planner) แลว จะทําการนําสินคามาจัด
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ตามเสนทางที่ระบุอยูในใบสั่งขนสง ของแตละคันรถ เพื่อใหพนักงานขนสงมาเบิก และทําการ
ตรวจเช็คนับสินคาใหเรียบรอยกอนนําสินคายกขึ้นรถบรรทุกเพื่อการขนสง 
  - วิธีการการจัดสินคาและการรวมสินคา  (ใหม)  
  แนวทางปรับปรุง 
  ทําการจัดกระบวนการจัดการและรวมสินคาใหม โดยเริ่มตนจากเมื่อไดรับคําสั่งจาย
สินคาเขามาในระบบแลวจะใหหนวยงานวางแผนการขนสงทําการวางแผนเสนทางการขนสงกอน 
เพื่อทํารายละเอียดสงเบิกสินคาไปที่หนวยงานคลังสินคาเพื่อกําหนดการหยิบสินคาจาย ซ่ึงจะใช
ซอฟตแวร มาชวยสนับสนุนการทํางานโดยการรวมใบสั่งจายสินคาเปนชุด (Sum Picking List by 
Trip)  เพื่อใหพนักงานคลังสินคาหยิบสินคามาใหพอดีเต็มคันรถบรรทุก  เปนการรวมและขั้นตอน
ของการตรวจเช็คและรวมสินคามาไวในจุดเดียวกัน เพื่อใหพนักงานขนสงมาเบิก และทําการ
ตรวจเช็คนับสินคาใหเรียบรอยกอนนําสินคายกข้ึนรถบรรทุกเพื่อการขนสง ทําใหลดเวลาในการ
ปฏิบัติงานลง ชวยใหเกิดความรวดเร็วและความถูกตองของสินคาที่จาย สําหรับซอฟตแวรที่มาชวย
วางแผนการเบิกเพื่อขนสงเปน Trip ตอคันรถ ซ่ึงวิธีการดําเนินการอยูภาคผนวก ฌ 
 

4.2 เปรียบเทียบแนวทางปฏบิัติเดิม กับ แนวทางปฏิบตัใิหม 
 
   ซ่ึงขั้นตอนของกระบวนการรับสินคา (Receive) การจัดเก็บสินคา (Bin-In) และการจาย
สินคา (Issue) ที่มีการดําเนินการปรับปรุง ดังแสดงตามแผนภูมิที่ 4.3  4.4  4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 



 
 
 
 

 

 
 

107
 
 

แผนภูมิท่ี 4.3 
กระบวนการรับสินคา (Receive) 

 
                    แนวทางปฏิบัติ (เดิม)                                       แนวทางปฏิบัติ (ใหม) 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

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

รับ Pre-Alert แจงสินคาเขาลวงหนา        
ทาง Email ขอมลูหรือ Text File จากลูกคา 

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

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

Data Officer ทําการออกเอกสาร 
การรับสินคาโดยการ Import ขอมูล 

ตามที่แจงเพื่อรอสินคาเขา 

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

กอนทําการ Load สินคาลงใหตรวจสภาพ
ความเรียบรอยภายนอกบนรถ 

สินคาที่นําสงอยูใน
สภาพเรียบรอยหรือไม 

ทําการ Load สินคาลงมาไวใน 
 Unpack Area 

บันทึกสภาพความ
เสียหายลงในเอกสาร
ของ Supplier และ
เซ็นตช่ือเปนพยาน

กอนทําการ Load สินคาลงใหตรวจสภาพ
ความเรียบรอยภายนอกบนรถ 

สินคาที่นําสงอยูใน
สภาพเรียบรอยหรือไม 

ทําการ Load สินคาลงมาจากรถบรรทุก
โดยใชอุปกรณชวย Dock  Leveller , รถ
โฟลคลิฟทแลวนํามาไดในพื้นที่ Unpack  
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แผนภูมิท่ี 4.3 (ตอ) 
 

     แนวทางปฏิบัติ (เดิม)                                              แนวทางปฏิบัติ (ใหม) 
ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
  จากแผนภูมิ 4.3 แสดงใหเห็นความแตกตางจากแนวทางปฏิบัติเดิม และการปรับปรุง
เปลี่ยนแปลงแนวทางปฏิบัติใหมของการรับสินคาเขาดังนี้ คือ การรับขอมูลคําสั่งรับจากที่มีการ
ส่ือสารขอมูลแจงใหรับสินคาทางอีเมล (E-mail) หรือทางโทรสาร (FAX)  แลวทาํการคียขอมูล
รายละเอียดการรับสินคา   เขาดวยมือ (Manual) มาเปนการสื่อสารขอมูลทางอีเมล (E-mail) ทาง
เดียว แลวใหสง ขอมูลตนฉบับ (Text file) ที่เปนขอมูลจากตนทางเดียว และดําเนินการนําขอมูล 
(Import) เขาไปใน Program ILIS (WMS)  สวนการรับสินคาจะทําการเคลื่อนยายสินคาออกจาก
รถบรรทุกดวยการใชคน และ Hand Pallet Truck เขาไปปฏิบัติการ มาเปนการจัดหาอุปกรณอํานวย
ความสะดวกเพื่อลดเวลาการปฏิบัติงาน และความเสียหายเชน ติดตั้งพื้นปรับระดับ (Dock Leveller)  

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 

บันทึกสภาพความเสียหายลงใน
เอกสารของ Supplier และ 
ลงนามเปนพยานพรอมกับ
ถายรูปไวเปนหลักฐาน 

ดําเนินการคัดแยกสินคาเปนหมวดหมูแลว 
ทําการตรวจเช็คสภาพสินคาโดยการใช

เครื่อง Scanner เก็บขอมูล เชน Code Label 
,Serial no. และ Barcode 

บันทึกรายละเอียด ผลการตรวจเช็ครับสินคา 
ลงใน UGRA พรอมกับติด Sticker Tag 
FIFO และ สงเอกสารใหแผนกควบคุม
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ติดตั้งอุปกรณ Push & Pull ไวที่ตัวงารถโฟลคลิฟท และแผน Slip sheet  และสําหรับการตรวจเช็ค
สินคาจากที่มีการการจดบันทึก ขอมูลช่ือสินคา จํานวน และเลขเครื่องสินคา (Serial No.) ลงใน
เอกสารเพื่อนําขอมูลเขาไปยืนยันในระบบควบคุม มาเปนการใชเครื่องสแกนเนอร ที่ติดตั้ง
ซอฟตแวร (Software) มาชวยอานคาขอมูลสินคา เชน ชื่อสินคา และเลขเครื่องสินคา (Serial No.) 
ซ่ึงมี 2 แบบ แบบอานคา 1: 1 (Scan   1 D) และบันทึกขอมูลช่ือสินคา จํานวน และเลขเครื่องสินคา 
(Serial No.) ในเวลาเดียวกัน 
 

แผนภูมิท่ี 4.4 
การบวนการจัดเก็บสินคา (Bin-In) 

 
แนวทางปฏิบตัิ (เดิม )                                            แนวทางปฏิบัติ (ใหม) 
ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ออก Report Product Location เพื่อสงหนวยงาน  
รับสินคา ไปตรวจหา  Location  ที่วาง 

ออก Report Product Location โดยใช
ซอฟตแวร ทําการประมวลผลและสั่งการ 

ระบุ Location ที่ตองการจัดเก็บสินคา และ 
บันทึก ลงในเอกสาร 

ซอฟตแวรจะระบุ Location และจํานวนสินคา 
เพื่อใหนําสินคาเขาไปจัดเก็บตามที่ระบุไว 

นําสินคาจัดเก็บเขา Location ที่ระบุโดยหนวยงาน
รับสินคาเขา ดําเนินการตามวิธีการจัดเก็บ 

ทําการนําสินคาจัดเก็บเขาใน Location ตาม
ขั้นตอนและวิธีการจัดเก็บ 

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

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

ยืนยันผลการจัดเก็บเขาในระบบ ยืนยันผลการจัดเก็บเขาในระบบ 
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 จากแผนภูมิ 4.4 แสดงใหเห็นความแตกตางจากแนวทางปฏิบัติเดิม และการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงแนวทางปฏิบัติใหม ของการจัดเก็บสินคาดังนี้ คือ จากวิธีการนําสินคาเขาจัดเก็บ Bin-
In แบบ Manual Bin -In  โดยใหพนักงานตรวจเช็ค Location ที่วาง เพื่อระบุใหนําสินคา จัดเก็บเพื่อ 
ทําการคียขอมูลเขาบันทึกไวใน Program ILIS (WMS)  มาเปนการใชซอฟตแวรมาชวยในการ
จัดการเก็บสินคา ดวยการใหระบบเปนผูเลือก Location ที่จะจัดเก็บใหกับสินคาโดยอัตโนมัติ ซ่ึง
ระบบจะเลือก Location ที่วาง ตามลักษณะของสินคา และตามขนาดของพื้นที่ ที่จะจัดเก็บ และตาม
หลักเขากอน-ออกกอน (FIFO) เพื่อการเติบเต็มสินคา  ซอฟตแวรจะยืนยันและบันทึกผล Location 
ที่จะเก็บในระบบ 
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แผนภูมิท่ี 4.5 
กระบวนการจายสินคา (Issue) 

 
                    แนวทางปฏิบัติ (เดิม)                                        แนวทางปฏิบัติ (ใหม) 

ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 
 

 
 
 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รับขอมูลสั่งจายสินคาจากทาง Fax หรือ Text file 

Transport Warehouse 

สงขอมูลเขาระบบ ILIS 
เ พื่ อ สั่ ง จ า ย สิ น ค า
Picking Listตามคําสั่ง
จายสินคา สงให Picker 

สงขอมูลเขาระบบ 
DDT เพื่อวางแผน 
การขนสงสินคา 

รับเอกสารใบสั่งจาย
สินคา Picking List จาก
แผนกควบคุมสินคา 

Planner ตรวจเช็ค
ขอมูลเพื่อจัดเสนทาง
ขนสง เชน วันที่
ขนสง โซน D+ และ
หมายเหตุตางๆ 

รับขอมูลสั่งจายสินคาทาง E-mail และ Text file 

Transport Warehouse 

สงขอมูลเขาระบบ ILIS 
เ พื่ อ สั่ ง จ า ย สิ น ค า
Picking Listตามคําสั่ง
จายสินคาสงให Picker 

สงขอมูลเขาระบบ DDT 
เพื่อสําหรับวางแผน 
การขนสงสินคา 

รับเอกสารใบสั่งจาย
สินคา Picking List จาก
แผนกควบคุมสินคา 

Planner ตรวจเช็ค
ขอมูลเพื่อจัดเสนทาง
ขนสง เชน วันที่ 
ขนสง โซน  D+ และ
หมายเหตุตางๆ 

ทําการ Confirm Status 
ในระบบพรอมกับ
ประทับตรายืนยันการ
รับ "Receive" ถาเปน 
Order Urgent จะ
ประทับ วา "ดวนมาก" 

ทําการจัดเสนทาง
ตาม Route และสง
เอกสารใหกับ
พนักงานสงสินคา 
และหนวยงาน
กระจายสินคา 

ทําการ Confirm Status 
ในระบบ พรอมกับ
ประทับตรายืนยันการ
รับ "Receive" ถาเปน 
Order Urgent จะ
ประทับวา "ดวนมาก" 

ทําการวางแผนสนทาง
เพื่อสงสินคาและทํา

รายการเบิกสินคาใหกับ 
Picker และ Driver 
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แผนภูมิท่ี 4.5 (ตอ) 
 

    แนวทางปฏบิัติ (เดิม)                                              แนวทางปฏิบัต ิ(ใหม) 
ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                 No 
 
 
                                  Yes 

 
 
 
 
 
 
 
                                      No 
 
 
                                Yes 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Picker ดําเนินการ Pick 
ตามเงื่อนไขที่กําหนดไว
ใน Picking list 

นําสินคาที่  Pick เสร็จ
แลวตรวจสอบความ
ถูกตองซ้ําอีกครั้งพรอม
กับยืนยันในระบบกอน
สงมอบใหหนวยงาน 
QA ดําเนินการตอไป 

ตรวจสอบ 
ครบหรือไม 

เ ช็ ค สิ น ค า พ ร อ ม กั บ 
Pack สินคา เตรียม
จัดสงและลงนามระบุ
วัน/เวลาที่เช็ค 

Picker ดําเนินการ 
Pick สินคาตามรายการ
เบิกท่ีเปน Summary 
Picking list 

ตรวจสอบ 
ครบหรือไม 

เ ช็ คสินค าพร อมกั บ 
Pack สินคา เตรียม
จัดสงและลงนามระบุ
วัน/เวลาที่เช็ค 

ติดสติ๊กเกอร Label 
ระบุที่อยูของลูกคา
ปลายทางและทําการ
ยืนยันในระบบ 
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แผนภูมิท่ี 4.5 (ตอ) 
 

    แนวทางปฏบิัติ (เดิม)                                              แนวทางปฏิบัต ิ(ใหม) 
ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน ขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Load สินคาพรอม
เอกสาร สงใหแผนก
กระจายสินคาทําการ
ตรวจเช็ครับสินคา 

 รอเอกสารเบิกสินคา
จากแผนกขนสง 

ตาม Route Summary 
เพื่อจายสินคา 

พนักงานสงสินคา สง
ใบเบิกสินคา Route 
Summary ใหกับ
หนวยงานกระจาย
สินคา เพื่อรับและ
ตรวจเช็คสินคา 

ทําการ Load สินคาขึ้นรถบรรทุก 
ตามที่ระบุไว 

Driver ทําการ
ตรวจสอบสภาพ / 
จํานวนสินคา ตาม
รายการที่สั่งเบิก ใน 
Route summary 

ทําการ Load สินคาขึ้นรถบรรทุก 
ตามที่ระบุไว 

ติดสติ๊กเกอร Label 
ระบุที่อยูลูกคา
ปลายทาง และทําการ
ยืนยันในระบบ 
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  จากแผนภูมิ 4.5 แสดงใหเห็นความแตกตางจากแนวทางปฏิบัติเดิม และการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงแนวทางปฏิบัติใหมของการจายสินคาดังนี้ คือ การรับขอมูลคําส่ังแจงใหจายสินคาซ่ึง
ไดส่ือสารมาทางอีเมล (E-mail) หรือโทรสาร (FAX) โดยเอกสารที่สงแจงมานั้นเปนลักษณะของ
ใบสั่งจาย (Sell Order) แลวทําการคียขอมูลดวยมือ (Manual) มาเปนการสื่อสารจากขอมูลตนฉบับ 
(Text file) ที่เปนขอมูลจากตนทางเดียว ซ่ึงไดทําการเชื่อมตอซอฟตแวรกับผูใชบริการแลว
ดําเนินการนําขอมูล (Import)  เขาไปใน Program ILIS (WMS) เพื่อจะตองทําเอกสารการจายสินคา 
(Picking list) 
  สําหรับการจัดสินคาพนักงานจัดสินคา (Picker) ดําเนินการหยิบสินคาตามที่ระบุในใบสั่ง
จายสินคาทีละ Order  แลวจะทําการสงมอบใหกับหนวยตรวจสอบ  (Checker) เพื่อตรวจเช็คความ
ถูกตองแลวทําการ Pack สินคา จากนั้นก็จะนําสินคาพรอมเอกสารเคลื่อนยายมาไวที่หนวยงาน
กระจายสินคา  เพื่อพักสินคารอใบสั่งขนสง (Route Summary) จากหนวยงานวางแผนขนสงเพื่อจัด
ชุดสินคาตามใบสั่ง และใหพนักงานสงสินคามาตรวจเช็คความถูกตองกอนนําสินคาขึ้นรถบรรทุก 
เปลี่ยนแปลงมาเปนใหหนวยงานวางแผนการขนสงทําการวางแผนเสนทางการขนสงกอน เพื่อทํา
รายละเอียดสงเบิกสินคาไปที่หนวยงานคลังสินคา เพื่อกําหนดการหยิบสินคาจายซึ่งจะใช
ซอฟตแวรมาชวยสนับสนุนการทํางานโดยการรวมใบสั่งจายสินคาเปนชุด (Sum Picking list by 
Trip) เปนการรวมและขั้นตอนของการตรวจเช็คและรวมสินคามาไวในจุดเดียวกัน 
  สรุป รายละเอียดการปรับปรุงกระบวนการจัดการคลังสินคากอน-หลังการปรับปรุง ซ่ึงใช
หลักการของ ECRS มาชวยดําเนินการปรับปรุงแตละขั้นตอนดังแสดงในตารางที่ 4.7  4.8 
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ตารางที่ 4.7 
การปรับปรงุการจัดการงานรับสินคา (Receive) และการจัดเก็บ 

 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

1. ส่ือสารขอมูลแจงใหรับสินคาทางอีเมล 
    (E-mail) หรือ ทางโทรสาร (FAX)  แลวทํา  
    การคียขอมูลรายละเอียดการรับสินคาเขาดวย 
    มือ (Manual) เพื่อทําขอมูลใน Program ILIS 
    (WMS)และทําเอกสารตรวจเช็ครับสินคาเขา 
   ในระบบ 
 

1. เปนการสื่อสารขอมูลทางอีเมล(E-mail)     
    ทางเดียว แลวใหสงขอมูลตนฉบับ (Text 
    file) ที่เปนขอมูลจากตนทางเดียว และ 
    ดําเนินการนําขอมูล (Import) เขาไปใน 
    Program ILIS (WMS)แลวทําการออก 
    เอกสารตรวจเช็ครับสินคา 

(ใชแนวทางของ  E  - C - R - S) 
2. การรับสินคาจะทําการเคลื่อนยายสินคาออก 
    จากรถบรรทุกดวยการใชคน และ Hand 
    Pallet Truck เขาไปปฏิบัติการภายใน 
    รถบรรทุก ซ่ึงจะทําการลากสินคามาไวทาย 
    รถแลวใหรถโฟลคลิฟททําการตัดสินคาลง 

 
 
 
 
 

2. จัดการอุปกรณอํานวยความสะดวกที่ 
    เหมาะสมในการปฏิบัติงาน เชน ติดตั้งพื้น 
    ปรับระดับ (Dock Leveller) เพื่อให  
    สามารถยกพื้นใหไดระดับเดียวกับทาย 
    รถบรรทุก  ติดตั้งอุปกรณ Push & Pull ไว 
    ที่ตัวงารถโฟลคลิฟท เพื่อชวยในการนํา 
    สินคาลงจากรถบรรทุก และแบงสินคาที่ 
    รองแผน Slip sheetมา โดยการประสานกับ 
    ผูจัดสง(Supplier) เมื่อจัดเรียงสินคาซอน 
    กันมาสงทุกครั้งใหใชแผน Slip sheet รอง 
    สินคาแทนการใชพาเลท 

(ใชแนวทางของ  E  - R - S) 
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ตารางที่ 4.7 (ตอ) 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
3. ตรวจสอบและเช็คสภาพสินคาที่นํามาสง 
    เชน บรรจุภัณฑช่ือสินคา (Label Code) ของ 
    สินคาหรือแถบบารโคด (Barcode)ที่หอหุม 
    สินคามาตองอยูในสภาพสมบูรณ และทําการ 
    จดบันทึกขอมูลช่ือสินคา จํานวน และเลข 
    เครื่องสินคา (Serial No.) ลงในเอกสารการ 
    ตรวจเช็ครับสินคาเขา เพื่อนําขอมูลเขาไป 
    ยืนยันในระบบควบคุมสินคา Program ILIS 
    (WMS) 
 
 
 

3. ตรวจสอบและตรวจเช็คบรรจุภณัฑ 
    สติกเกอรช่ือสินคา (Label Code) และแถบ 
    บารโคด (Barcode) อยูในสภาพสมบูรณ 
    แลวใชเครื่องสแกนเนอร ที่ติดตั้ง   
    ซอฟตแวร (Software) มาชวยอานคาขอมูล 
    สินคา เชน ช่ือสินคา และเลขเครื่องสินคา 
    (Serial No.) ซ่ึงมี 2 แบบ แบบอานคา 1: 1 
    (Scan 1 D) และอานคามากกวา 1  แบบ 2  
    มิติ (Scan 2D) ซ่ึงเปนการรวมการบันทึก 
    ขอมูลช่ือสินคา จํานวน และเลขเครื่อง 
    สินคา (Serail No.)ในเวลาเดียวกัน 

(ใชแนวทางของ  C - R - S) 
4. วิธีการนําสินคาเขาจัดเก็บ Bin-In แบบ  
    Manual Bin -In  โดยใหพนักงานตรวจเช็ค 
    Location ที่วาง เพื่อระบุใหนําสินคาจัดเก็บ 
    แลวทําการบันทึกลงในแบบฟอรมที่กําหนด 
    ไว เพื่อทําการคียขอมูลเขาบันทึกไวใน  
    Program ILIS (WMS) 
 
 
 

4. ใชซอฟตแวรมาชวยในการจัดการเก็บ 
     สินคา ดวยการใหระบบเปนผูเลือก  
     Location ที่จะจัดเก็บใหกับสินคาโดย 
    อัตโนมัติซ่ึงระบบจะเลือก Location ที่วาง 
    ตามลักษณะของสินคา และตามขนาดของ 
    พื้นที่ ที่จะจัดเก็บ และตามหลักเขากอน – 
    ออกกอน (FIFO) เพื่อการเติบเต็มสินคา 
    ซอฟตแวรจะยืนยันและบันทึกผล Location 
     ที่จะเก็บในระบบ 

(ใชแนวทางของ E - C - R - S) 
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ตารางที่ 4.8 
กระบวนการปรับปรุงการจัดการงานจายสนิคา (Issue) 

 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

1. รับขอมูลคําสั่งแจงใหจายสินคา ซ่ึงไดส่ือสาร 
    มาทางอีเมล(E-mail) หรือโทรสาร (FAX) 
    โดยเอกสารที่สงแจงมานั้นเปนลักษณะของ 
    ใบสั่งจาย (Sell Order) แลวทําการคียขอมูล 
     ดวยมือ(Manual) เพื่อจะตองทําเอกสารการ 
     จายสินคา (Picking list) จากในระบบ 
  

1. เปนการสื่อสารจากขอมูลตนฉบับ (Text 
    file) ที่เปนขอมูลจากตนทางเดียว ซ่ึงไดทํา 
    การเชื่อมตอซอฟตแวรกับผูใชบริการแลว 
    ดําเนินการนําขอมูล (Import) เขาไปใน 
    Program ILIS (WMS) เพื่อทําเอกสารการ 
    จายสินคา (Picking list) เปนการลด  
   ขั้นตอนการคียดวยมือ 

(ใชแนวทางของ  E  - C - R - S) 
2. เมื่อไดรับคําสั่งจายสินคาเขามาในระบบ 
    พนักงานจัดสินคาจะรับใบสั่งจายสินคา   
    Picking list แลวดําเนินการหยิบสินคาตามที่ 
    ระบุในใบสั่งจายสินคาทีละOrder  แลวจะทํา 
    การสงมอบสินคาที่ไดจัดเสร็จแลว พรอม 
    เอกสารใหกับหนวยตรวจสอบ (Checker)  
    เพื่อตรวจเช็คความถูกตองในรายการที่ระบุ 
   ในใบสั่งจายแลวทําการ Pack สินคา จากนั้นก็ 
    จะนําสินคาพรอมเอกสารเคลื่อนยายมาไวที่ 
   หนวยงานกระจายสินคา  เพื่อพักสินคารอ 
   ใบสั่งขนสง 
           สวนการรวมสินคาเพื่อการจายสินคา 
    หนวยงานกระจายสินคา เมื่อไดรับใบสั่ง   
    ขนสง (Route Summary) จะทําการนําสินคา 
    มารวมตามที่ระบุอยูในใบสั่งขนสง เพื่อให 
   ขนสงมาเบิก  เพื่อการขนสงตอไป 

2. จัดกระบวนการจัดสินคาและรวมสินคา 
    ใหม โดยเมื่อไดรับคําสั่งจายสินคาเขามาใน 
    ระบบแลวจะใหหนวยงานวางแผนการ 
    ขนสงทาํการวางแผนเสนทางการขนสง  
    กอน เพื่อทํารายละเอียดสงเบิกสินคาไปที่ 
    หนวยงานคลังสินคา เพื่อกําหนดการหยิบ 
    สินคาจาย ซ่ึงจะใชซอฟตแวรมาชวย 
    สนับสนุนการทํางาน โดยการรวมใบสั่ง 
    จายสินคาเปนชุด (Sum Picking lis by  
    Trip) เปนการรวมและขั้นตอนของการ 
    ตรวจเช็ค และรวมสินคามาไวในจุด  
    เดียวกัน เพื่อใหพนักงานขนสงมาเบิก และ 
    ทําการตรวจเช็คนับสินคาใหเรียบรอยกอน 
    นําสินคายกขึ้นรถบรรทุกเพื่อการขนสง 
    สินคาตอไป 
  
 (ใชแนวทางของ  E  - C - R - S) 
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4.3  ทําการออกแบบสรางผังลําดับงาน 
 
 แนวทางปฏิบัติ  

 สรางผังลําดับงาน (Flow Chart) ของขั้นตอนกระบวนการปฏิบัติงานคลังสินคาในสวน
งานรับสินคา (Receive) การจัดเก็บ และการจายสินคา (Issue) ดังแสดงในแผนภูมิที่ 4.6 4.7 และ 4.8 
โดยมีวัตถุประสงคในการจัดทําดังนี้ 

1. เพื่อเปนคูมือการปฏิบัติในการปฏิบัติงานใหม เพื่อเปนแนวทางสําหรับการสื่อสาร
ใหกับผูปฏิบัติงานใหดําเนินการไดอยางถูกตอง  

2. ใชเปนเอกสารประกอบสําหรับการสอนงานพนักงาน เพื่อใหเกิดความรู ความเขาใจ
ตรงกัน และลดความผิดพลาดการปฏิบัติงาน 
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แผนภูมิท่ี  4.6 
ขั้นตอนและกระบวนการรับสินคา 
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แผนภูมิท่ี 4.7 
ขั้นตอนและกระบวนการจัดเก็บสินคา 
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แผนภูมิท่ี 4.8 
ขั้นตอนและกระบวนการจายสินคา 
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4.4 ทดลองปฏบิัติกระบวนการใหม 
   
 จากปญหาของความลาชาในการปฏิบัติงาน ซ่ึงไดใชหลักการของ ECRS มาเปนแนวทาง
ในการปรับปรุง โดยการที่จะนําเอาวิธีการปฏิบัติงานตามกระบวนการใหมไปทําการทดลองปฏิบัติ
แลวทําการประเมินผลที่ไดรับของเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน โดยมีเปาหมายเพื่อสรางความพึง
พอใจใหกับผูใชบริการ สําหรับวิธีการวัดผลการปฏิบัติงานจะทําการเปรียบเทียบผลกอนการ
ปรับปรุงซึ่งใชแนวทางการปฏิบัติแบบเดิม กับแนวทางของการปฏิบัติงานแบบใหม ซ่ึงจะใช Check 
Sheet ในการเก็บบันทึกขอมูลตาม ภาคผนวก ฌ และกําหนดจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยการใช 
พิสัย (Range)  ดังนี้ 
 
  กอนการปรับปรงุ  
   กระบวนการปฏิบัติงานรับสินคา  
 1. จับเวลาการปฏิบัติงาน 5 คร้ัง ไดดังนี้ ( > 2 นาที ) 
                         02:43:00 , 02:23:00  , 01:50:00  , 01:43:00 , 02:21:00 
 2. หาพิสัย  R =  H-L      02:43:00  -  01:43:00   =   01:00:00 

   3. หาคาเฉลี่ย                           x̄      =      02:12:00 

 4. หาคา                                   R       =      01:00:00 

                                                               x̄               02:12:00 
                                                            =       0.45 
 5. เปดตาราง Maytag    ที่ 0.44    =      57   คร้ัง 
                                               ที่  0.46    =      63   คร้ัง 
                                          0.45 - 0.44     =        X - 57 
                                          0.46 - 0.44                       63 - 57 
                                                          0.01         =       X - 57 
                                                          0.02                    6 
                                                             X         =      0.01  x 6      +  57 
                                                                                  0.02 
                จํานวนครั้งในการจัดเวลา    =     60    คร้ัง 
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ตารางที่ 4.9 
เวลาของกระบวนการปฏบิตัิงานรับสินคา (Receive) กอนการปรับปรุง 

 

 
 
 หลังการปรับปรุง 
 กระบวนการปฏิบัติงานรับสินคา 
 1. จับเวลาการปฏิบัติงาน 5 คร้ัง ไดดังนี้ ( > 2 นาที ) 
                         01:41:00 , 01:45:00 , 02:30:00 , 02:42:00 , 01:15:00 
 2. หาพิสัย R =  H-L      02:42:0  -  01:15:00   =   01:27:00 

   3. หาคาเฉลี่ย                     x̄          =      01:58:00 

 4. หาคา                            R            =      01:27:00 

                                                        x̄                   01:58:00 
                                                                       =      0.74 
 5. เปดตาราง Maytag ที่  0.74          =     162    
                 จํานวนครั้งในการจัดเวลา              =     162    คร้ัง 
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ตารางที่ 4.10 
กระบวนการปฏิบัตงิานรับสนิคา (Receive) หลังการปรับปรุง 

 

 
  
 จากการที่มีการจับเวลาการปฏิบัติงานในกระบวนการรับสินคา (Receive) ซ่ึงมีกิจกรรมที่
เกี่ยวของการนําสินคาลงจากรถบรรทุก (Unloading) การตรวจสอบ (Check) และ การจัดเก็บ (Put-
Away) ซ่ึงใชการคํานวณจํานวนครั้งในการจับเวลาดวยวิธีการการใช พิสัย (Range) โดยกอนและ
หลังของการปรับปรุง ดังแสดงในตารางที่ 4.9  4.10 ซ่ึงนําผลที่ไดมาสรุปในตารางที่ 4.11 และ
แสดงเปนแผนภูมิกราฟแทงในภาพที่ 4.12 
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ตารางที่ 4.11 
ผลของการจับเวลาการปฏิบตัิงานในกระบวนการรับสินคา (Receive) 

 

 
แผนภูมิท่ี 4.9 

ผลการปฏบิัตงิานในกระบวนการรับสินคา (Receive) 
 

 
 จากตารางที่ 4.11 สรุปไดวาการปรับปรุงกระบวนการการปฏิบัติงานใหมในสวนของ
กิจกรรมการรับสินคา(Receive) สามารถชวยลดเวลาของการปฏิบัติงานลงจากเดิมไดเฉลี่ย 59 นาที 
คิดเปนรอยละ 36.88% 
 

ลําดับ รายละเอียดการวัดผล เวลาของการปฏิบัตงิาน   (d:h:m) รอยละ 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง ( %) 

1 เวลาการนําสินคาลงจากรถ 
(Unloading) 01:25:00 00:50:00 00:35:00 41.18% 

2 
เวลาการตรวจสอบสินคา
รับเขา (Check and Scan) 00:40:00 00:26:00 00:14:00 35.00% 

3 เวลาการจัดเก็บสินคา 
(Put away) 00:35:00 00:25:00 00:10:00 28.57% 

 รวม 02:40:00 01:41:00 00:59:00 36.88% 
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  กอนการปรับปรุง 
  กระบวนการปฏิบัติงานจายสินคา   
 1. จับเวลาการปฏิบัติงาน 5 คร้ัง ไดดังนี้ ( > 2 นาที ) 
                         02:26:00, 03:50:00, 03:13:00 , 02:03:00, 02:30:00 
 2. หาพิสัย  R =  H-L      03:50:00  -  02:03:00   =   01:47:00 

   3. หาคาเฉลี่ย                        x̄       =       02:48:00 

 4. หาคา                                 R       =       01:47:00 

                                                             x̄               02:48:00 
                                                                       =       0.64 
 5. เปดตาราง Maytag  ที่ 0.64          =       121    
                จํานวนครั้งในการจัดเวลา               =       121    คร้ัง 
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ตารางที่ 4.12 
เวลาของกระบวนการปฏบิตัิงานจายสินคา (Issue) กอนการปรับปรงุ 

 

  
 หลังการปรับปรุง  
 กระบวนการปฏิบัติงานจายสินคา   
 1. จับเวลาการปฏิบัติงาน 5 คร้ัง ไดดังนี้ ( > 2 นาที ) 
                         01:20:00, 02:15:00, 02:13:00, 02:03:00, 02:00:00 
 2. หาพิสัย R =  H-L      02:15:00  -  01:20:00   =   00:55:00 

   3. หาคาเฉลี่ย                          x̄     =      01:58:00 

 4. หาคา                                    R    =      00:55:00 

                                                                x̄           01:58:00 
                                                                      =       0.47 
 5. เปดตาราง Maytag    ที่  0.46     =      63   คร้ัง 
                                                     ที่  0.48     =      68   คร้ัง 
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                                             0.47 -  0.46      =      X -  63 
                                             0.48 - 0.46                   68 - 63 
                                                        0.01        =      X - 63 
                                                        0.02                   5 
                                                           X         =    0.01  x 5     +  63 
                                                                               0.02 
                         จํานวนครั้งในการจัดเวลา      =     66    คร้ัง 
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ตารางที่ 4.13 
เวลาของกระบวนการปฏบิตัิงานจายสินคา (Issue) หลังการปรับปรงุ 

 

 
 
 จากการที่มีการจับเวลาการปฏิบัติงานในกระบวนการจายสินคา (Issue) ซ่ึงมีกิจกรรมที่
เกี่ยวของการการรับขอมูลคําสั่งจายสินคา การจัดสินคา (Picking) การตรวจสอบ (Check) การนํา
สินคาขึ้นรถบรรทุก (Loading) ซ่ึงใชการคํานวณจํานวนครั้งในการจับเวลาดวยวิธีการการใช พิสัย 
(Range) โดยกอนและหลังของการปรับปรุง ดังแสดงในตารางที่ 4.12  4.13 ซ่ึงนําผลที่ไดมาสรุปใน
ตารางที่ 4.14 และแสดงเปนแผนภูมิกราฟแทงในภาพที่ 4.13 
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ตารางที่ 4.14 
ผลของการจับเวลาการปฏิบตัิงานในกระบวนการจายสินคา (Issue) 

 

ลําดับ รายละเอียดการวัดผล เวลาของการปฏิบัตงิาน   (d:h:m) รอยละ 
กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง ลดลง ( %) 

1 
เวลาการจัดสนิคา 
(Picking) 01:21:00 00:42:00 00:39:00 48.15% 

2 
เวลาการตรวจสอบสินคาจาย 
(Check and Scan) 00:41:00 00:25:00 00:16:00 39.02% 

3 
เวลาในการนําสินคาขึ้นรถ 
(Loading) 01:08:00 00:39:00 00:29:00 42.65% 

  รวม 03:10:00 01:46:00 01:24:00 44.21% 
 

แผนภูมิท่ี 4.10 
ผลการปฏบิัตงิานในกระบวนการจายสินคา (Issue) 

 

 
 จากตารางที่ 4.14 สรุปไดวาการปรับปรุงกระบวนการการปฏิบัติงานใหมในสวนของ
กิจกรรมการจายสินคา (Issue) สามารถชวยลดเวลาของการปฏิบัติงานลงจากเดิมไดเฉลี่ย 1 ช่ัวโมง 
26 นาที คิดเปนรอยละ 44.66%  
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 ดังนั้น ถานําผลของการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติใหมทั้งหมดทุกขั้นตอนมาสรุป และ
เปรียบเทียบผลกอนและหลังของการปฏิบัติงานดานการรับ และการจายสินคา ตามตารางที่ 4.15 
พบวา สามารถลดเวลาของการปฏิบัติงานลงเมื่อเทียบกับกระบวนการปฏิบัติงานเดิม ซ่ึงแยกเปน
สวนงานรับสินคา ลดลง 1 ชั่วโมง 6 นาที หรือ รอยละ 38.52 ตอ 1 Shipment การรับ และสวนงาน
จายสินคา ลดลง 1 ชั่วโมง 26 นาที หรือรอยละ 44.66 ตอ 1 Trip การขนสง  

 
ตารางที่ 4.15 

เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติการรับ-จายสินคา 
 

การรับสินคา (RECEIVE)     

ลําดับ รายละเอียดการวัดผล เวลาของการปฏิบัตงิาน   (d:h:m) รอยละ 
กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง ลดลง ( %) 

1 เวลาการรับขอมูลคําสั่งการรับ
สินคาเขา (Receive) 0:12:37 0:05:08 0:07:29 59.31% 

2 เวลาการนําสนิคาลงจากรถ 
(Unloading) 1:25:00 0:50:00 0:35:00 41.18% 

3 เวลาการตรวจสอบสินคา
รับเขา (Check and Scan) 

0:40:00 0:26:00 0:14:00 35.00% 

4 เวลาการจัดเกบ็สินคา 
(Put away) 0:35:00 0:25:00 0:10:00 28.57% 

 รวม 2:52:37 1:46:08 1:06:29 38.52% 
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การจายสินคา (ISSUE) 

ลําดับ รายละเอียดการวัดผล เวลาของการปฏิบัตงิาน   (d:h:m) รอยละ 
กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง ลดลง ( %) 

1 เวลาการรับขอมูลคําสั่งการ
จายสินคา (Issue) 

0:03:23 0:01:01 0:02:22 69.95% 

2 เวลาการจัดสนิคา  
(Picking) 1:21:00 0:42:00 0:39:00 48.15% 

3 เวลาการตรวจสอบสินคาจาย  
(Check and Scan) 0:41:00 0:25:00 0:16:00 39.02% 

4 เวลาในการนําสินคาขึ้นรถ 
(Loading) 1:08:00 0:39:00 0:29:00 42.65% 

 รวม 3:13:23 1:47:01 1:26:22 44.66% 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 


