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The purpose of this Independent Study is to develop methods to improve the 
efficiency of inventory and warehouse management for The Paper Mill Company to 
accommodate new products. The problems were analyzed through “Why-Why analysis” 

The results were reducing work time and costs for the Company and to 
increase customer satisfaction. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

            อุตสาหกรรมกระดาษ เปนอุตสาหกรรมตอเน่ือง มาจากอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษโดย
เปนการใชเยื่อกระดาษมาผลิตเปนกระดาษชนิดตางๆ และเปนอุตสาหกรรมพื้นฐาน ที่มี
ความสําคัญตอการพัฒนาเศรษฐกิจ ซึ่งสามารถทดแทนการนําเขาไดอยางมาก อัตราการ
ขยายตัวของอุตสากรรมนี้ เปนตัวบงชี้ความเจริญกาวหนาทางสังคม และการขยายตัวทาง
เศรษฐกิจของประเทศไดเปนอยางดี โดยอัตราการบริโภคกระดาษของคนไทยโดยเฉลี่ย         
มีประมาณ 40 กิโลกรัมตอคนตอป และมีแนวโนมเพ่ิมสูงขึ้นทุกป ปริมาณความตองการกระดาษ
ทั้งประเทศโดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้นทุกป โดยที่กระดาษพิมพเขียนมีอัตราการขยายตัวของความ
ตองการมากที่สุด เน่ืองจากการเพิ่มขึ้นของประชากรที่รูหนังสือรองลงมา ไดแก กระดาษคราฟท
มีอัตราการขยายตัวเนื่องจากการเจริญเติบโตของภาคอุตสาหกรรมของประเทศที่มีความ
ตองการ ใชบรรจุภัณฑกระดาษเพิ่มขึ้น เชน ใชในอุตสาหกรรมอาหารกระปอง  อุตสาหกรรม 
เครื่องใชไฟฟา อุตสาหกรรมนม อุตสาหกรรมปูนซีเมนต และอุตสาหกรรมอาหารสัตว เน่ืองจาก
อุตสาหกรรมกระดาษเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยการผลิตที่ทันสมัย และมีประสิทธิภาพ      
แตปรากฏวา ในปจจุบันอุตสาหกรรมนี้มีผลิตรายใหญเพียงรอยละ 5   ซึ่งจะมีเครื่องจักรหลัก   
ที่ใชในกิจการเปนเครื่องจักรใหม และมีกรรมวิธีการผลิตที่ทันสมัย ในขณะที่ผูผลิตสวนใหญ   
เปนรายเล็กๆ ใชเครื่องจักรเกาจากตางประเทศในการผลิต เน่ืองจากมีเงินทุนจํากัด กรรมวิธี
การผลิต คอนขางลาสมัย และมีประสิทธิภาพต่ํา กอใหเกิดปญหาทางดานการผลิต ทั้งในดาน
คุณภาพของกระดาษ ที่ไมอาจทดแทนการนําเขามาจากตางประเทศ      และปริมาณการผลิต
ของโลกไมสมดุลกับความตองการใช คือ (สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม.  2533) 
            จากสภาวการณทางเศรษฐกิจในปจจุบัน อุตสาหกรรมการผลิตขนาดตางๆ 
จําเปนตองปรับปรุงกระบวนการผลิต มีการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาชวยในการผลิต เพ่ือ
ความอยูรอดของบริษัท และเพื่อตอสูกับบริษัทคูแขงในทองตลาด สิ่งที่สําคัญประการหนึ่ง ที่จะ
ทําใหการผลิตดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือสรางผลิตภัณฑตางๆ ใหได
ทั้งคุณภาพ ปริมาณตามความตองการ โดยมีคาใชจายนอยและไดกําไรมาก คือ (วันชัย  ศิริ
ชนะ.  2529) 
             สําหรับปญหาที่เกิดขึ้นกับขบวนการผลิต ของผลิตภัณฑประเภทกระดาษพิมพและ
เขียน คือ การรับสินคา การเก็บสินคาและการจายสนิคาสินคาภายในคลัง กรณีศึกษา แผนก
คลังสินคา 2 บริษัท ผลติภัณฑกระดาษไทย จํากัด เปนบริษัทที่ทําธรุกิจผลิตกระดาษพิมพเขียน
และกระดาษถายเอกสารทางบริษัทมีนโยบายสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา เม่ือลูกคาสั่งสินคา
ตองสามารถจายสินคาไดตรงตามความตองการ ถาเกิดความผิดพลาด การสูญเสยีเวลาจากสวน
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ที่รับผิดชอบจากการรับสินคา การเก็บสนิคาและจายสนิคา   ทําใหเกิดปญหากับลูกคาที่ไดรับ
สินคาลาชาสนิคา ไมตรงตามที่ลูกคาตองการ จะทําใหสูญเสียความเชื่อม่ันกับบริษัท ดังนั้นจึงมี
การเก็บรวบรวมขอมูลปญหาที่เกิดจากการรับสินคาการเก็บสินคาและจายสินคาไว เพ่ือปรับปรุง
การทํางานใหตรงกับความตองการของลูกคา สรางความพึงพอใจใหลูกคาอยางตอเน่ือง
สม่ําเสมอ ในชวงเวลา 1 ป 3 เดือนที่ผานมา (1 มกราคม 2552 – 31 มีนาคม 2553) 
 
           ปญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินคา 2  
           ในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปใหไดอยางมีประสิทธิภาพในพื้นที่จํากัด  ซึ่งแตเดิมระบบ
ในการจัดเก็บสินคายังขาดประสิทธิภาพและเปนมาตรฐาน หลักการใชพ้ืนที่เกบ็และจัดวางพืน้ที่
สําหรับเก็บสนิคายังไมเหมาะสม การรับสินคาใชเวลาแตละขั้นตอนมาก วิธีการทํางานยังไมดี 
จึงสงผลไปยังการจายสินคาทําใหเกิดความลาชา เกิดความผิดพลาดในการจายสินคา 
           งานศึกษานี้จึงมุงเนนในการแกปญหาดังกลาว โดยการปรับปรุงการระบบการจัดการ
คลังสินคาแทนระบบเดิม ซึ่งจะเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดคลังสินคา ลดความผิดพลาดในการ
จายสินคา ลดเวลาในการรบัสินคาคลังสนิคา 
           จากการรวบรวมขอมูลและวเิคราะหปญหาที่เกิดขึ้นกับแผนกคลังสินคา 2 ในระยะเวลา 
1 มกราคม 2552 – 31 มีนาคม 2553   พบวายังมีปญหาที่ตองแกไขปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น 
ซึ่งเกิดจากนโยบายของแผนกคลังสินคา 2 เรื่องปรับปรุงขบวนการ วิธีการทํางานใหดีขึ้น และ
ลดความผิดพลาดในการทํางานไมใหเกิดซ้ํา ทําใหผูศกึษานําเครื่องมือ QCC (Quality Control 
Circles) มาระดมสมองเพื่อมาปรับปรุงงานใหดีขึ้น งานศึกษานี้เกีย่วกับการทํางานของแผนก
คลังสินคา 2 บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด  

 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
           เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการระบบการรบัสนิคา   จัดเก็บสินคาและการจายสินคา
ในโรงงานกระดาษพิมพเขียน 
 
ความสําคัญของการศึกษา 
           1.  ลักษณะของการนําเครื่องมือ  QCC มาแกไขปญหาและลดความผิดพลาดในจัดการ
ระบบการรับสินคาจัดเก็บสินคาคงคลังและการจายสินคา           
           2.  เครื่องมือ QCC สามารถใชแกไขปญหา และลดความผิดพลาดงานของคลังสินคา 2
ทําใหพนักงานนํามาใชมาตรฐานงานทีถู่กวิเคราะหผานการทดสอบ ทดลองมาใชในการทํางาน 
ใหรวดเร็วและถูกตองได 
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           3.  เครื่องมือ QCC ชวยลดคาใชจาย ลดจํานวนความผิดพลาด ลดเวลาในการทํางาน 
ลดจํานวนของเสีย การจายสินคาไดรวดเร็วขึ้น และสรางความพึงพอใจใหลูกคา 
ขอบเขตของการศึกษา 

           ขอบเขตของการศึกษาในครั้งน้ี กรณีศึกษาโรงงานกระดาษเปนตัวอยางจะศึกษา
เกี่ยวกับหัวขอตางๆ ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 
           1.  กลุมประชากรที่ใชในการศึกษา ดังนี้  
               1.1 ระบบการรับสินคา การเก็บสินคาและการจายสินคา 
               1.2 พนักงานคลังสินคา 
               1.3 พ้ืนที่สําหรับเก็บสินคาคงเหลือ 
               1.4 พนักงานขับรถงาน 
           2.  เครื่องมือที่ใชในการเก็บและวิเคราะหขอมูล 
                2.1 รปูแบบของการรายงานผล  (Report Format) เชน แบบฟอรมการเก็บขอมูล 
                2.2 โปรแกรม Microsoft Access   หมายถึง ระบบโปรแกรมสําเร็จรูปที่ใชในการ
จัดทํารายงานการรับสินคา เก็บสินคาและจายสินคา  
                2.3 โปรแกรม Microsoft Excel   หมายถึง ระบบโปรแกรมสําเร็จรูปที่ใชในการ
จัดทําตารางรายงานขอมูลที่เกี่ยวกับงานศึกษา และใชในการสรางระบบคํานวณจํานวนรีม A-4  
                2.4 เครื่องคอมพิวเตอร (Computer) คือ เครื่องคอมพิวเตอรตั้งโตะโดยทั่วๆ ไป ที่
จะนํามาใชงานในระบบการรายงานผลการทดสอบ ขีดความสามารถ จํานวนของเครื่อง
คอมพิวเตอร 
                2.5 ระบบเน็ตเวิรค (Network System) เชน ระบบ SAP หมายถึง Software 
Application Program ที่ใชในบริษัท Sen2Sap หมายถึง ระบบการสงขอมูลที่ทําบารโคดมายัง
ระบบ Sap Barcode System หมายถึง ระบบแถบรหัสที่ใชเก็บขอมูลชื่อสินคา ชุดผลิตจํานวน
สินคา เปนตน 
                2.6 ความสามารถในการใช Computer และ Software ของพนักงาน (Computer 
Skill Based) ประสบการณและการเรียนรูการใชโปรแกรม Windows 
                2.7 กระบวนงานของ QCC Story 7 ขั้นตอน ไดแก 

           2.7.1 การเลือกหัวขอเร่ือง (Theme Selection) 
           2.7.2 สํารวจสภาพปจจุบัน (Observation) 
           2.7.3 การตั้งเปาหมาย (Target Setting) 
           2.7.4 การวิเคราะห (Analysis) 
           2.7.5 การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ (Implementation) 
           2.7.6 การตรวจสอบ (Checking) 
           2.7.8 การกําหนดมาตรฐาน (Standardization) 
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ข้ันตอนในการปรับปรุงกระบวนงาน 
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 รูปที่ 1 ผังแสดงขั้นตอนการแกปญหาที่เกิดจากการทํางาน 

นิยามคําศัพทและคําจํากัดความเฉพาะ             
           1.  เครื่องมือ QCC (Quality Control Circles)  หมายถึง เครื่องมือในการการระดม
สมอง คนหาสาเหตุของปญหา เพ่ือปรับปรุงแกไขปญหาในการทํางาน โดยทําตามลําดับขั้นตอน
ที่กําหนดไว 7 ขั้นตอน 
           2.  การวิเคราะห Why-Why Analysis หมายถึง เทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปน
ตนเหตุของปญหา ที่ทําใหเกิดปรากฏการอยางมีระบบ มีลําดับขั้นตอน ไมเกิดการตกหลนของ
สาเหตุของปญหา ซึ่งไมใชการเดาหรือนึกเอาเอง 
           3.  ระบบ Warehouse Management System (WMS)     หมายถึง ระบบซอฟแวร
บริหารจัดการคลังสินคาและสินคาคงคลัง 
           4.  รูปแบบการรายงานสภาพปจจุบัน  (Report Daily) หมายถึง รูปแบบการ
รายงานจะแสดงขอมูลเวลาการทํางาน จํานวนปญหาที่เกิด กราฟแสดงจํานวนขอมูลที่นํามาทํา
เปนรายงาน 
           5.  รายงาน Daily To Warehouse  หมายถึง รายงานการสงยอดสินคา จากแผนก
ผลิตที่ประกอบดวย จํานวน สินคาทั้งหมดในแตละรอบที่พรอมจะสงใหกับแผนกคลังสินคา 
           6.  ระบบเครือขายคอมพิวเตอร (LAN หรือ Local Area Network) หมายถึง ระบบ
การเชื่อมตอคอมพิวเตอรหลายเครื่องเขาดวยกัน เปนเครือขายแตละเครื่องที่ตั้งอยูใกลๆ กัน 
เชน ในอาคารเดียวกันหรือในบริษัทเดียวกัน คอมพิวเตอรเหลานี้จะทํางานรวมกันได โดยใช
ขอมูลหรือโปรแกรมรวมกันได ผูใชสามารถแลกเปลี่ยนขอมูลหรือใชอุปกรณบางอยางรวมกันได 
เชน เครื่องพิมพ    
           7.  โปรแกรม (Software) หมายถึง โปรแกรมสําเร็จรูปที่จะนํามาพัฒนาเพื่อใชใน
ระบบรายงานผลการทดสอบ  
           8.   Batch No. หมายถึง หมายเลขชุดที่ผลิตสินคาในแตละครั้ง 
           9.   Scanner หมายถึง ตัวยิงที่อานคาในแถบ Barcode 
           10.  เครื่อง Hand-held  หมายถึง      เครื่องที่ทําหนาที่เปนตัวยิงเหมือนตัว Scanner 
สามารถใชนอกพื้นที่ นอกหองสํานักงานได โดยใชสัญญาณเชื่อมตอกับเครื่องคอมพิวเตอร 
           11.  ความสามารถในการใชงานคอมพิวเตอรของพนักงานคลังสินคา หมายถึง 
การตรวจสอบความถนัด และความสามารถของผูที่ตองใชงาน 
           12.  ผูรับเหมาขับรถงาน หมายถึง ผูรับเหมาขับรถงาตักสินคาและรถงับสินคามวน         
           13.  ผูรับเหมาขับรถบรรทุก หมายถึง ผูรับเหมาขับรถขนสงสินคารถบรรทุก 6-8 ลอ 
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           14.  สินคารีม Domestic หมายถึง สินคาที่เปนกระดาษขาว หอเปนรีมบรรจุจํานวน 
500 แผนตอรีม มีหลายขนาดตามที่ลูกคากําหนด เปนสินคาที่ขายเฉพาะในประเทศเทานั้น 
           15.  สินคามวน SCR หมายถึง สินคาที่เปนกระดาษมวนโดยมีแกนกลาง ขนาดเล็ก
ขายเฉพาะลูกคาบางราย เชน โรงงานยาสูบ  
           16.  สินคารีม A-4 IDW หมายถึง เปนสินคารีมที่เปนกระดาษสําหรับถายเอกสาร
ทั่วไป มีชื่อเต็มวา A-4 IDEA WORK 
           17.  สินคารีม PPC 80D หมายถึง สินคาที่เปนกระดาษเปนหอรีม 500 แผนตอรีม ใช
สําหรับงานถายเอกสาร 
           18.  Zone หมายถึง การแบงพ้ืนที่เก็บสินคาเปนสวนตางๆ เชน F1, F2, M1 เปนตน 
           19.  Dai -32 หรือ D-32 หมายถึง ขนาดของความใหญของมวนแตละมวนกระดาษมี
เสนผาศูนยกลาง 32 นิ้ว 
           20.  สินคา Standard หมายถึง สินคาที่ผลิตเปนประจําจะผลิตเพ่ือเก็บ Stock ไวขาย 
           21.  สินคา Non Standard      หมายถึง สินคาที่ผลิตตาม Order ที่ลูกคากําหนด ขาย
ไดเฉพาะที่ลูกคาสั่งมา 
           22.  Confirm หมายถึง การยืนยันการขึ้นสินคาตามใบตั้งสินคา 
           23.  สินคา Slow Move หมายถึง สินคาที่มีการจายนานๆ ครั้งหรือเคลื่อนไหวชา 
           24.  สินคา Medium Move หมายถึง สินคาที่มีการจายบางครั้งเคลื่อนไหวเกือบทุกวัน 
           25.  สินคา Fast Move หมายถึง สินคาที่มีการบอยครั้งหรือเคลื่อนไหวทุกวัน 
 



บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
แนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

1.  แนวคิด ทฤษฎีเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ 
2.  บทความแนะนํากลุมธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ เอสซีจี เปเปอร 
3.  แนวคิด ทฤษฎีการจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกส 
4.  เอกสารงานศึกษาที่เกี่ยวของกับการจัดการคลังสินคา 
5.  สมมุติฐานงานศึกษา 

 
แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกับอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ 

            กระดาษคําวา กระดาษตรงกับคําวา Paper ในภาษาอังกฤษ และมีรากศัพทมาจาก 
คําวา Papyrus อันเปนภาษากรีก ซึ่งเรียกวาวัสดุสําหรับใชเขียนที่ชาวอียิปตไดคิดขึ้น          
ในภาษาไทยคําวากระดาษนั้นไมใชคําไทยแตสันนิษฐานวาเปนคําที่แปลงมาจากภาษาโปรตุเกส
วา Cartas เขาใจวาโปรตุเกสคงเปนผูนํากระดาษแบบฝรั่งเขามากอนในสมัยอยุธยา คําวา
กระดาษจึงมีใชติดปากมาตั้งแตสมัยน้ัน ชาวอียิปตโบราณไดนําตนปาปรัส (Papyrus) ซึ่งเปน
ตนกกน้ําชนิดหนึ่ง มาใชเปนวัสดุในการเขียนหนังสือเปนเวลากวา 5,000 ปมาแลว ในสมัย
ตอมาชาติกรีกและโรมันไดหันมานิยมจารึกตัวหนังสือลงบนแผนหนังสัตว กรรมวิธีในการทํา
กระดาษปาปรัสของอียิปตนั้น กระทําโดยการจัดวางตนกกปาปรัสใหเปนแนวขวางขัดกัน     
และนํามาบทอัดจนแนนพรอมทั้งทําใหแหงโดยการตากแดด ซึ่งกระบวนการการผลิตกระดาษ
สําหรับใชเขียนหนังสือในยุคโบราณก็ไดถูกเปลี่ยนแปลง ทั้งดานวัสดุและวิธีการใหบังเกิดผลดี
ยิ่งขึ้น จนถึงสมัยปจจุบันถึงแมคําวา Paper จะมาจาก Papyrus แตในความเปนจริงแลว ผูที่ได
ประดิษฐกระดาษอยางแทจริงกลับไดแก ชาติจีน เม่ือ 2,000 ปลวงมาแลว ไซลั่น นักประดิษฐ
ชาวจีนไดนําเศษแหเกาๆ เศษผาขี้ริ้ว ตลอดจนเศษพืชนํามาตมและทุบใหเปอย เม่ือนํามารวม
กับนํ้าก็จะเปนเยื่อกระดาษ (Pulp) นําเยื่อกระดาษดังกลาวมาเกลี่ยบนตระแกรงตามแนวนอน
ปลอยใหน้ําไหลออกจากตระแกรงแลวนํามาบทอัดใหแหง ซึ่งขอแตกตางระหวางกระดาษ
ปาปรัสกับกระดาษในปจจุบัน ก็คือเสนใยของตนปาปรัสจะถูกฝานจนเปนแผนบางแลวนํามา
เรียงขวางสลับกัน แตกระดาษในปจจุบันเยื่อกระดาษจะถูกนํามายอยจากเสนใยของพืช       
และเสนใยเหลานี้จะถูกวางอยางไมเปนระเบียบ ซึ่งมีผลทําใหกระดาษมีความเหนียวกวาแตกอน
เทคนิคการผลิตกระดาษนี้แพรหลายจากจีนไปสูยุโรปตะวันตกผานอาหรับ แตอาหรับไมสงเสริม
การพิมพ ดังนั้นกวาที่เทคนิคการผลิตกระดาษจะเขาสูยุโรปก็เปนสมัยยุคกลางตอนปลาย     
เม่ืออังกฤษไดเร่ิมตั้งโรงงานผลิตกระดาษขึ้นครั้งแรกที่เมือง Herefordshire ใน ป ค.ศ. 1490 
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กระดาษไดทําหนาที่แพรขยายวรรณกรรมออกไปอยางกวางขวาง และเพิ่มความตองการในการ
ใชกระดาษ   แมวาในทุกวัน น้ีเยื่อกระดาษจะสามารถจะผลิตจากวัสดุไดหลายชนิด            
ความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีการผลิตกระดาษจะสมบูรณขึ้นเพียงไร แตหลักการพื้นฐาน
ของการผลิตกระดาษก็ยังคงไมมีการเปลี่ยนแปลงถึงในปจจุบัน แมจะมีกระดาษนับไดจํานวน
หลายพันชนิด กระดาษจําแนกเปนประเภทใหญๆ ได 3 ประเภทคือ กระดาษเพื่อทําบรรจุภัณฑ 
วัสดุกอสราง และกระดาษพิมพ คือ (กําธร  สถิรกุล.  2515)         
            ชนิดของกระดาษ (Type Of Paper) จากความแตกตางของกรรมวิธีในการผลิต
กระดาษ ความแตกตางของเยื่อกระดาษสารเคมี ตลอดจนเครื่องจักรในการผลิต จะมีผลทําให
ลักษณะของกระดาษมีความแตกตางกันตามวัสดุพ้ืนฐานในการผลิต ผูพิมพจําเปนตองศึกษาถึง
ประเภท และชื่อเรียกของกระดาษ เพ่ือประโยชนในการเลือกใชใหเหมาะสมกับงานพิมพ
ตลอดจนสามารถสื่อความหมายกับผูอ่ืน โดยตรงตามวัตถุประสงคของการพิมพกระดาษจะมี
ลักษณะและชื่อเรียกตางกัน ดังนี้         

1.  กระดาษบรูฟ เปนกระดาษที่ทําจากเยื่อของไม จึงทําใหมีราคาถูก คุณภาพต่ําไมดี 
ถาเก็บไวนานจะกรอบแดง ใชพิมพหนังสือราคาถูกและหนังสือพิมพ  

2.  กระดาษปอนด เปนกระดาษที่มีคุณภาพสูง เยื่อกระดาษทํามาจากเศษผาผสม
ดวยสารเคมีฟอกใหขาวเปนพิเศษเปนกระดาษใชพิมพงานที่มีคา เชน ประกาศนียบัตรหรือ
กระดาษเขียนจดหมาย 

3.  กระดาษฟอกขาวหรือกระดาษปอนดขาว   เปนกระดาษที่ทําจากเย่ือเคมีฟอกขาว   
ผลิตเปนกระดาษเพื่อใชเขียนหรือพิมพใชทําสมุด และพิมพหนังสือโดยทั่วไป 

4.  กระดาษเหนียวหรือกระดาษสีน้ําตาล   ใชหอของทําจากเยื่อ Soleplate ผสมสี
น้ําตาล มีความเหนียวมากใชทํากระดาษหอของหรือบรรจุภัณฑ 

5.  กระดาษปกเปนกระดาษปอนดทําใหหนาเปนพิเศษ มีความเหนียวทนทาน เพ่ือใช
ทําปกหนังสือ  

6.  กระดาษวาดเขียน   เปนกระดาษปอนดขาวแตเน้ือกระดาษสามารถรับสีไดงาย   
และมีผิวเหมาะแกการเขียนภาพระบายสี ดูดหมึกดูดสีไวโดยงาย 

7.  กระดาษอารตเปนกระดาษที่มีการเคลือบผิวหนาดวยวัสดุบางอยางใหมีผิวเรียบ
มัน เพ่ือใชพิมพภาพที่มีรายละเอียด 

8.  กระดาษกลอง   เปนกระดาษลังที่ดานหนาทําจากเยื่อเคมี มีลักษณะเปนกระดาษ
ปอนดขาว แตดานหลังทําจากเยื่อไมหรืออาจเปนเยื่อกระดาษเกาซึ่งจะมีสีคล้ํา กระดาษชนิดนี้
จะผลิตจากเครื่องจักรชนิด Cylinder Machine หลายๆ ชั้น 

9.  กระดาษโปสเตอร เปนกระดาษปอนดที่ขัดมันเรียบหนาเดียว    สวนอีกหนาหนึ่ง
จะปลอยใหหยาบไว 
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10.  กระดาษแข็ง  เปนกระดาษที่ใชทําปกแข็งดานในของหนังสือเม่ือใชงานจะตองมี
กระดาษหรือวัสดุอ่ืนหุม จึงเปนกระดาษที่ไมตองฟอกขาว ทําจากเยื่อไมปนหรือเยื่อกระดาษเกา 
เน้ือกระดาษจะดูสีคล้ํา และผิวไมเรียบ 

11.  กระดาษพาทเมนทเปนกระดาษทําเลียนแบบแผนหนังฟอกเยื่อกระดาษใชเศษ
ผาเปนกระดาษที่ใชกับงานพิมพ ที่มีความสําคัญนอกจากนี้ยังอาจแบงชนิดของกระดาษตาม
ลักษณะผิวของกระดาษโดยแบงออกเปน 2 ชนิด คือ (วันชัย  ศิริชนะ.  2529) 
 
บทความแนะนํากลุมธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ (เอสซีจี เปเปอร) 

    ธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ (เอสซีจี เปเปอร) ประกอบดวยธุรกิจหลักสามกิจการ 
คือ กิจการเยื่อกระดาษและกระดาษพิมพเขียน ดําเนินการผลิตเยื่อกระดาษและกระดาษพิมพ
เขียนกิจการกระดาษอุตสาหกรรม ดําเนินการผลิตกระดาษอุตสาหกรรม และกิจการบรรจุภัณฑ 
ดําเนินการผลิตกระดาษอุตสาหกรรมใหเปนบรรจุภัณฑ แตละกลุมกิจการของธุรกิจกระดาษและ
บรรจุภัณฑประกอบดวยบริษัทยอยตั้งแต 3-8 บริษัท แยกหนาที่ความรับผิดชอบชัดเจน เพ่ือ
ประสิทธิภาพในการดําเนินงาน 

    เอสซีจี เปเปอร ขยายธุรกิจเขาสูอุตสาหกรรมกระดาษ ในป พ.ศ. 2518 โดยรับกิจการ 
“สยามคราฟทอุตสาหกรรม” มาฟนฟูติดตั้งเครื่องจักรเพิ่มทําให เอสซีจี เปเปอร มีสายการผลิต
กวางกวาเดิมที่มีวัสดุกอสรางและซีเมนตเปนอุตสาหกรรมหลักหลังจากนั้นในป พ.ศ. 2525 และ
ป พ.ศ. 2526 ไดขยายการลงทุนไปยังอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑและอุตสาหกรรมกระดาษพิมพ
เขียนโดยรวมทุนกับบริษัท YFY ประเทศไตหวันสงผลใหธุรกิจกระดาษของ เอสซีจี เปเปอร 
เติบโตอยางตอเนื่อง จนกระทั่งกาวสูการเปนผูผลิตเยื่อกระดาษ กระดาษพิมพเขียน และบรรจุ
ภัณฑครบวงจร ครองสวนแบงตลาดอันดับหน่ึงของประเทศ แบงยอดขายในประเทศ 80% และ
สงออกประมาณ 20% มีกําลังผลิตรวมมากกวาสองลานตันตอป และมีการบริหาร จัดการโดยยึด
หลักบรรษัทภิบาล  

    ผลิตภัณฑกระดาษไทยควารางวัลเดมมิ่งและ TQA ตลอดจนไดรับรางวัลอันทรงเกียรติ
ดานคุณภาพและสิ่งแวดลอมจากหนวยงานทั้งในประเทศและตางประเทศ ในป พ.ศ. 2546 
ความภูมิใจสูงสุดของธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ คือ รางวัลเดมม่ิง (The Deming 
Application Prize) จากสมาพันธนักวิทยาศาสตรและวิศวกรแหงประเทศญี่ปุน (JUSE-Union 
Of Japanese Scientists And Engineers) มอบใหแก บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด  

ในวันที่ 4 มีนาคม พ.ศ.  2547 สํานักเลขานุการคณะกรรมการรางวัลคุณภาพ
แหงชาติไดตัดสินให บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด เปนองคกรเดียวที่ไดรับรางวัล
คุณภาพแหงชาติ Thailand Quality Award (TQA) สวน บริษัท กลุมสยามบรรจุภัณฑ จํากัด 
เปน 1 ใน 5 องคกร ที่ไดรับรางวัลการบริหารสูความเปนเลิศ Thailand Quality Class (TQC) 
คือ (วัลลภา  ผาติกรัยวงศ.  2547) 
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แนวคิด ทฤษฎีการจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกส 
    การจัดการซัพพลายเชน (Supply Chain Management)  คือ การจัดการโซอุปทาน 

การรวบรวมการวางแผน การจัดการของกิจกรรมทั้งหมดที่มีความเกี่ยวของกับการจัดหาการ
จัดซื้อ การแปรสภาพและกิจกรรมเกี่ยวกับการจัดการทั้งหมด ที่สําคัญการจัดการโซอุปทาน
รวมถึงการประสานงาน (Coordination) และการทํางานรวมกัน (Collaboration) กับหุนสวน
ตางๆ ในหวงโซอุปทาน ซึ่งจะเปนผูจัดสงวัตถุดิบตัวกลางผูใหบริการ   ผูใหบริการโลจิสติกส
และลูกคามีแกนสําคัญ คือ การจัดการโซอุปทานจะบูรณาการ ทั้งการจัดการอุปสงคและอุปทาน   
ซึ่งรวมถึงภายในและภายนอกบริษัท Supply Chain (โซอุปทาน) คือ การจัดการกระบวนการ
ทางธุรกิจที่เชื่อมโยงระหวางทุกๆ ฝายภายใตโซอุปทาน เนนการสรางความสัมพันธในระยะยาว
กับพันธมิตรทางธุรกิจ ซึ่งมีผลประโยชนในรูปแบบตางตอบแทนซึ่งกันและกัน โดยใชกลยุทธ
แบบ (WIN-WIN Business Strategy หรือ Collaboration หรือ Relationship Management)   
มีขอบเขตครอบคลุมในกิจกรรมตางๆ เชน การจัดการสั่งซ้ือ การจัดการวางแผน การบริหาร
คลังสินคา การใหบริการจัดการสงมอบสินคาและการจัดการลูกคาสัมพันธ เปนตน โซอุปทาน
เปนเครื่องมือทางธุรกิจที่ชวยสรางกําไรจากทุกๆ หนวยของยอดขายที่เพ่ิมขึ้น ดังน้ันหากทาน
ตองการจะนําโซอุปทานมาใชกับธุรกิจ คือ (คํานาย  อภิปรัชญาสกุล.  2552) 
 

 
 

รูปที่ 2 โลจิสติกสและการจัดการซัพพลายเชน 
 
           ที่มา : สุรยุทธ  วัฒนวิสุทธิ์.  (2552).    แนวคิดและทฤษฏีการจัดการซัพพลาย
เชนและโลจิสติกส.   ออนไลน. 
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รูปที่ 3 การจัดการซัพพลายเชนของโรงงานกระดาษ 

 
ที่มา : พรชัย  วิทยกูลนุกุลชัย.  (2552).  TPM SCM Morita TPC.  หนา 4. 

 
1.  หลักการที่แทจริงของ Supply Chain   คือ การลดตนทุนในองคกรตองทําความ
เขาใจ เพ่ือจะนําไปปฏิบัติใหถูกตองและไมหลงประเด็นโดยกิจกรรมหลัก ดังนี้ 

1.1 การจับคูทางธุรกิจ (Business Matching)   ในที่นี้ขึ้นอยูกับคูคาของทานวา
เปนใคร หากเลือกไดคูคาที่เขาใจโลกของธุรกิจ รูเร่ืองการจับมือและโตไปดวยกันเปรียบเสมือน
มองตาก็รูใจ ก็นับวาทานโชคดีไมตองเหนื่อยมาก แตจะหาจากที่ไหนในโลกนี้ผูเขียนยอมรับวา
ยังพอหาไดแตนอยเต็มที เน่ืองจากผูปฏิบัติงานสวนใหญขาดทักษะที่ถูกตอง มุงเนนที่ผลงาน
ของตนเปนสวนใหญ โดยลืมไปวาหากบีบอีกฝายใหตายไปเพื่อผลงานตนฝายเดียว จะหาใครมา
ใหบริการทานไดในที่นี้ หมายถึง ทั้ง Customer และ Supplier เปนตน หากมีลูกคาที่ดีอยูแลวให
ถนอมรักษาไวใหอยูกับเรานาน ๆ เพราะการหาลูกคาใหมมีตนทุนสูงกวาการรักษาลูกคาเกา 

1.2 การใชเทคโนโลยีสารสนเทศ (Technology Information System)   การนํา
เครื่องคอมพิวเตอรมาใชในกิจการเพื่อลดการผิดพลาด และเพิ่มความรวดเร็วในการสั่งซ้ือสินคา 
การรับสินคา การรับคําสั่งซ้ือโดยการเชื่อมโยงดวย EDI หรือ Internet จัดสงสินคาใหลูกคาใน
เวลาที่ลูกคาตองการ การตัดสต็อคสินคาโดยทันทีที่สินคาขึ้นบนรถขนสงเปนแบบ (Real Time) 
การบริหารสินคาคงคลัง การบริหารเสนทางการขนสง รวมถึงการเก็บขอมูลสถิติการประเมิน
วัดผลการปฏิบัติงาน การจายเงินให Suppliers เปนตน ทั้งน้ีตองคํานึงถึงขนาดของหนวยงาน
และปริมาณกิจกรรมโดยรวมของธุรกิจของทาน และงบประมาณเปนหลักอยาใหเหมือนสุภาษิต
โบราณ “ขี่ชางจับตั๊กแตน” เปนอันขาด 
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1.3 การบริหารโครงสรางการเปลี่ยนแปลง  จําเปนตองเปลี่ยนแปลงโครงสรางใน
การบริหารหนวยงาน โดยเพิ่มจํานวนหนวยงานนี้เปนการชั่วคราว หรือถาวรก็แลวแตขนาดของ
หนวยงานนั้น ปริมาณงานที่ จําเปนตองทําวามีมากนอยเพียงใด แตจะตองมีการแตงตั้ง   
สนับสนุนที่ชัดเจนจากผูบริหารระดับสูง เพ่ือใหผูที่มาทํางานดานนี้มีความสามารถที่จะติดตาม
งานที่มอบหมายและแกไขอุปสรรคตางๆที่เกิดขึ้นใหบรรลุวัตถุประสงคของบริษัทฯ หากไมมีการ
เปลี่ยนแปลงโครงสรางการบริหาร 360 องศาก็จะไมเกิดขึ้นแตจะเปนเพียง 180 องศา 

1.4 การปรับปรุงกระบวนการจัดการใหมีประสิทธิภาพ    การทํางานแบบดั้งเดิม
ตองมีการเปลี่ยนแปลงเพราะไมมีวิธีการทํางานใด ๆ ที่ดีที่สุด ในบางครั้งวิธีการหนึ่งอาจจะ
เหมาะสมกับชวงเวลานั้น และขอมูลในขณะที่เร่ิมตน แตเม่ือเวลาผานไปพนักงานตางมีความ
ชํานาญขึ้น ขั้นตอนบางอยางอาจไมจําเปนตองทําตอไปแลวจึงหันกับมามองตัวเอง หรือทบทวน
หนวยงานของทานใหลดขั้นตอนที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม และทําใหกระบวนการสั้นลงและงายขึ้น โดย
หากใหลูกนองผูที่รับผิดชอบอยูรวมแสดงความคิดเห็น ทานจะสามารถคนพบสิ่งมหัศจรรยที่ 
เกิดขึ้นในหนวยงานไดอยางไมนาเชื่อ 

1.5 การเจรจาตอรองราคา (Price Negotiation) เปนอีกเรื่องหน่ึงที่ตองทําความ
เขาใจจะทําอยางไรที่จะไดรับราคาอยางยุติธรรม ในขณะเดียวกันผูใหบริการสามารถดํารงธุรกิจ
อยูได และยินดีที่จะใหบริการทานดวยความเต็มใจ การเจรจาตอรองนั้นเปนศิลปะแขนงหนึ่งที่
ไมมีกฎเกณฑตายตัว หากทานมี Volume มากก็ไดเปรียบแตหากอยูฝายเสียเปรียบควรจะทํา
อยางไร ทั้งน้ีเพ่ือใหธุรกิจของทานไดสินคาในราคาสมเหตุสมผลหรือขยายระยะเวลาการจายเงิน
และตนทุนสินคาเปนสวนสําคัญที่สุด ที่จะชวยสรางมูลคาเพิ่มใหแกองคกรของทาน   จากจุดนี้
จะทําใหทานสรางกําไรสวนเพิ่มใหหนวยงาน โดยผูทําหนาที่นี้จะตองเปนผูที่มี Code Of 
Conduct หรือ Ethics จรรยาบรรณของนักจัดซื้อ 

1.6 การสรางความสัมพันธที่ดีกับคูคาทางธุรกิจ   (Relationship Management) 
เปนอีกวิธีที่จะชวยลดความซับซอน และการทํางานใหงายขึ้น โดยอาศัยความรวมมือจากคูคา
เพ่ือลดปญหาปวดหัวและความไมจําเปนตางๆ หากสายสัมพันธแนนแฟนความผิดพลาดที่มี
มากก็กลายเปนผิดพลาดเล็กนอย และความผิดพลาดเล็กนอยก็ไมเปนไรสามารถชวยเหลือกัน
ไดจะชวยใหทานสามารถใชเวลาที่มีอยูไปสรางสรรคงานอ่ืนๆ อีกมาก แตอยาใหความสัมพันธ
เกินขอบเขต มิฉะนั้นจะทําใหผูอ่ืนเขาใจผิดได ดังนั้นทานจะตองตระหนักในบทบาทของทาน 

2.  Supply Chain ถือวาเปนกลยุทธทางธุรกิจ  (Business Strategy)    ซึ่งทาง
ผูบริหารระดับสูง ตองทําความเขาใจในบทบาทหนาที่ของตนเองกอนจะนํา Supply Chain มาใช
ในองคกรของทาน 

2.1 ผูบริหารระดับสูงสุดขององคกรใหการสนับสนุน   (Top Management Fully 
Support) 

2.2 สรางจิตสํานึกความเปนเจาของใหกับพนักงาน (Ownership) 
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2.3 มีการทํางานรวมกันเปนทีมและจุดหมายเดียวกัน (Team Work) 
2.4 เปาหมายเดียวกันคือสรางความพึงพอใจใหลูกคา (Customer Satisfaction) 
2.5 กําหนดวัตถุประสงคหลักที่แนนอน คือ กําไร (Profit) 

3.  เครื่องมือสนับสนุนใหองคกรประสบความสําเร็จ (Management Tools) 
3.1 Technology : Software, EDI, Internet, RFID     และระบบติดตามรถขนสง

ดวย GPS (Global Positioning System) หรือ GPRS (General Pocket Radio Service)    
เปนเทคโนโลยีเขามาทําการควบคุมการขนสง (Real Time) เพ่ือไมใหออกนอกเสนทางที่
กําหนดถาคนขับรถออกนอกเสนทางสัญญาณจะเตือนที่บริษัทฯ เชน รถบริการขนเงิน เปนตน 
ดังน้ันการเลือกใชเครื่องมือตางๆ ก็ขึ้นอยูกับกําลังทรัพยของแตละทาน และขนาดธุรกิจของ
องคกรเปนสําคัญ ไมใชการลอกแบบบริษัทอ่ืนทุกๆ อยางจะตองคํานึงถึงระยะเวลาในการคืนทุน
กี่ปการซื้อ Software เปนเรื่องสําคัญมาก เพราะมีภาระตอเน่ืองก็คือคาบํารุงรักษา หากผูซื้อไม
มีความรูความชํานาญก็จะเสียเงินมากกวาที่จะนําประโยชนมาใชได หรือใชไดไมถึง 50% เพราะ
ไมมี Software คายใด Fit For Used จะตองนํามาปรับปรุงใหเหมาะกับขอจํากัดของธุรกิจทาน 
ถาตองปรับปรุงมาก คาใชจายก็จะควบคุมไดยาก และตองกังวลกับการปรับปรุงโปรแกรม
อนาคต 

3.2 การฝกอบรม (Training) ประเด็นนี้สําคัญมากๆ พนักงานในองคกรจะตองมี
สวนรวมในการทํากิจกรรม Supply Chain ตองไดรับการฝกอบรมใหเขาใจบทบาทความ
รับผิดชอบของตัวเอง และใหความรวมมือในการสนับสนุนสรางสรรคงานที่ไดรับมอบหมาย    
หรือนําเสนอผลงานดวยความเต็มใจในธุรกิจปจจุบันองคกร จะไดเปรียบกันตรงที่ใครมีบุคลากร
ทีมีคุณภาพมากกวากันเพราะระบบอาจซื้อหามาไดแตคน คือ ทรัพยากรขององคกรที่ตองรักษา                  

3.3 มีมาตรการเปนตัววัดกิจกรรมตางๆ               เพ่ือใหบรรลุเปาหมาย Key 
Performance Indicator Measurement (KPI) โดยการกําหนดเปาหมายที่เปนรูปธรรม คือ ตัว
เลขที่ชัดเจนวาผลการดําเนินงานในแตละเดือนใหเปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม ทั้งน้ีเพ่ือการ
ปรับปรุงตัวเองใหรูกอนที่จะสายเกินไป ควรจะเพิ่มประสิทธิผล ณ จุดใดๆ บาง จึงจะทําใหบรรลุ
เปาหมายที่ตั้งไว หรือเปรียบเทียบกับมาตรฐานอุตสาหกรรมที่เราอิงอยู 

4.  การแตงตั้งเจาภาพหรือผูรับผิดชอบกับโครงการนี้  (Supply Chain Project 
Manager) หมายถึง ผูที่ทําหนาที่นี้จะตองมีบุคลิกในการเปนผูนําที่ดี สามารถสรางบรรยากาศ
ในการทํางานเปนทีมภายใตความกดดันตางๆ ดวยความยุติธรรม และสรางความศรัทธาใหเกิด
ความไววางใจใหกับทีมงานบุคคลผูนี้จะตองเขาใจกระบวนการของโซอุปทาน และการนํา
เทคนิคไปใชสามารถชี้แนะแกปญหาและอุปสรรค  
 
 
 



 

 

14

การนําหลักจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกสไปปฏิบัติจริงทําไดดังนี้           
1.  กําหนดเปาหมายของกระบวนการที่จะทําการลดตนทุนและระยะเวลาโดยจัดลําดับ

ความสําคัญเลือกเฉพาะรายการที่กอใหเกิดผลลัพธที่มากใหแกองคกรมาปฏิบัติกอน โดยใชหลัก 
Pareto 80/20 rules 
  2.  วางแผนการปฏิบัติ  (Action Plan)  โดยการกําหนดวันเริ่มตนและวันสิ้นสุดของ
แตละโครงการพรอมทั้งติดตามและสรุปประเมินผลทุกๆ เดือน (ในลักษณะกัดไมปลอย) 
  3.  สําหรับโครงการที่ตองอาศัยความรวมมือภายในหนวยงาน  โดยการลดหรือ
ยกเลิกขั้นตอนที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่มใหแกหนวยงาน ซึ่งจะชวยลดระยะเวลาและตนทุน  ในที่สุด
ก็จะทําใหทานไดรับกําไรสวนเพิ่ม    
   4.  การใหรางวัลกับทีมงานที่สามารถบรรลุแผนงานที่วางไว     เพ่ือการกระตุนให
เกิดการสรางสรรค และปรับปรุงอยางตอเน่ือง  เพ่ือใหเกิดความแตกตางระหวางพนักงานที่
ทุมเทในการทํางาน ซึ่งตองทําทั้งงานหลัก และงานพิเศษที่ไดรับมอบหมายใหดีขึ้น    ควรระวัง
ที่จะไมใหรางวัลกับคนที่ไมทํางานหลักการใหรางวัลตองชัดเจนสามารถอธิบายจากเปาหมาย
หรือแผนงานที่วางไวตั้งแตตนป  
  การจัดการโลจิสติกส เปนสวนหนึ่งของการจัดการโซอุปทาน ซึ่งวางแผนนําไปปฏิบัติ 
ควบคุมการไหลทั้งไปกลับอยางมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพของสินคา บริการ สารสนเทศที่
เกี่ยวของในระหวางจุดเริ่มตน และจุดที่มีการบริโภคเพื่อที่จะใหไดตรงตามความตองการของ
ลูกคาโลจิสติกส คือ การลําเลียงโดยอาศัยการขนสงรูปแบบใดๆ ตองอาศัย Transportation   
ทั้งทางบกทางน้ําและทางอากาศไปสูที่ตางๆ จนถึง Customer (ตนนํ้าถึงปลายน้ํา) โดยคํานึงถึง
ความรวดเร็ว ตนทุนต่ําสุด ยืดหยุนได (สามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการขนสงได) สามารถนํา
คณิตศาสตรมาชวยในการตัดสินใจ คือ (ชไมพร  ตันติวงศ.  2552) 
             
 Warehouse  ตามความหมายของโลจิสติกส 
 คลังสินคา คือ สถานที่ใชในการเก็บรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี และคุณสมบัติที่
พรอมจะสงมอบใหกับบุคคลองคกรหรือหนวยงานที่มีความเกี่ยวของ โดยบรรลุเปาหมายแบบ 
Right Time, Right Quality, Right Quantities, Right Place ภารกิจที่สําคัญของคลังสินคาจึงทํา
หนาที่เปนที่พัก เก็บสินคา วัตถุดิบหรือวัสดุสิ่งของตางๆ โดยเปนสถานที่ซึ่งใชในการพักสินคา
ชั่วคราว จนกวาจะมีการเคลื่อนยายไปสูผูที่มีความตองการไมวาจะเพื่อการผลิตหรือเพ่ือ
จําหนาย ขาย จาย แจก สงมอบ คือ (ธนัญญา  วสุศร ี; และ วลัยลักษณ  อัตธีรวงศ.  2553) 
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เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของกับการจัดการคลังสินคา 
 ความหมายของสินคาคงคลังและการบริหารสินคาคงคลัง 
 สินคาคงคลัง (Inventory) หมายถึง วัสดุหรือสินคาตางๆ ที่เก็บไว   เพ่ือใชประโยชน
ในการดําเนินงานอาจเปนการดําเนินงานผลิตดําเนินการขายหรือดําเนินงานแบงไดเปน 4 
ประเภทคือ 

1.  วัตถุดิบ (Raw Material) คือ สิ่งของหรือชิ้นสวนที่ซื้อมาใชในการผลิต  
2.  งานระหวางทํา (Work In Process) คือ ชิ้นงานที่อยูในขั้นตอนการผลิตหรือรอ

คอยการผลิตในขั้นตอนตอไปโดยที่ยังผานกระบวนการผลิตไมครบทุกขั้นตอน  
3.  วัสดุซอมบํารุง คือ ชิ้นสวนหรือ อะไหลเครื่องจักรที่สํารองไวเผื่อเปลี่ยนเม่ือ

ชิ้นสวนเดิมเสียหรือหมดอายุการใชงาน 
4.  สินคาสําเร็จรูป คือ ปจจัยการผลิตที่ผานทุกกระบวนงานการผลิตครบถวนพรอมที่

จะขายใหลูกคาไดถาหากไมมีสินคาคงคลัง การผลิตอาจจะไมราบรื่นโดยทั่วไปฝายขายคอนขาง
พอใจหากมีสินคาคงคลังจํานวนมากๆ เพราะใหความรูสึกม่ันใจวาอยางไร ก็มีสินคาใหพอขาย
แตหนาที่ของสินคาคงคลัง คือ รักษาความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน ทําใหเกิดการ
ประหยัดตอขนาด (Economy Of Scale) เพราะการสั่งซ้ือจํานวนมากๆ จะเปนการลดตนทุน 
และคลังสินคาชวยเก็บสินคาปริมาณมากนั้น คือ (ชไมพร  ตันติวงศ.  2552) 
 
 การบริหารสินคาคงคลัง 
 1.  การเก็บทรัพยากรไวใชในปจจุบันหรือในอนาคต เพ่ือใหการดําเนินงานของกิจการ
ดํา เนินไปอย างราบรื่ นผ านการวางแผนกํ าหนดปริมาณสินค าคงคลั งที่ เหมาะสม  
            2.  การจัดการตางๆ เกี่ยวกับรายการสินคาในคลังตั้งแตรวบรวมบันทึกสินคาเขาออก 
การควบคุมใหมีสินคาคงเหลือในปริมาณที่เหมาะสมมีระเบียบ เพ่ือใหสินคาที่มีอยูตรงตามความ
ตองการของผูบริโภคทั้งในดานแบบสี ขนาด แฟชั่น              
 การกําหนดปริมาณของสินคาคงคลังที่เหมาะสม      โดยคํานึงถึงตนทุนในการบริหาร
สินคาคงคลัง ดวยผูประกอบการตองพิจารณา 
  2.1 ปริมาณการสั่งซ้ือที่มีตนทุนต่ําที่สุด   (Economic Order Quantity  : EOQ) 
ในแตละครั้ง ซึ่งถาผูประกอบการสามารถคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อ   ที่จะทําใหทั้งตนทุนการ
สั่งซื้อ และตนทุนในการเก็บรักษานี้ได ก็จะทําใหทราบวา  เม่ือสินคาในคลังสินคาถูกขายออกไป
จนหมด จะตองสั่งซื้อสินคาเขามาใหมในจํานวนเทาใดจึงจะประหยัดที่สุดโดยใชสูตรคํานวณดังนี้ 
           
 
 



 

 

16

            ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด :                   EOQ = SQR (2DO / UC) 
            D = ความตองการสินคาในเวลา 1 ป               O  = คาใชจายในการสั่งซื้อตอครั้ง           
            U = ตนทุนของสนิคาตอหนวย                      C  = คาใชจายในการเก็บรักษา 
                                                                    สินคาคิดเปน % ของมูลคาสินคาทั้งป 
        
  ตัวอยาง  รานสหกรณโรงเรียนแหงหน่ึงขายเครื่องเขียน ขายสมุด ไดปละ 15,000 เลม 
ตนทุนเฉลี่ยทุกแบบเลมละ 8 บาท จะเสียคาโทรศัพทสั่งซ้ือครั้งละ 3 บาท รานควรสั่งซ้ือครั้งละ
เทาไรจึงจะเสียคาใชจายต่ําสุด ในขณะที่มีคาใชจายในการเก็บรักษาประมาณ 5% ของมูลคา
สินคาทั้งหมด 
 
            EOQ = SQRT (2DO / UC)  = SQRT ([2 x 15,000 x 3]/[8x0.05])       
            SQRT (90,000/0.4)           = 474 ดังนั้นปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด     = 474 เลม 
 

2.2 สต็อกเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) เปนสต็อกที่ตองสํารองไวกันสินคา
ขาดเมื่อสินคาถูกใชและปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซ้ือ (Reorder Point) เปนจุดที่ใชเตือนสําหรับ
การสั่งซ้ือรอบถัดไปเมื่ออุปสงคสูงกวาสินคาคงคลังที่เก็บไวเปนการปองกันสินคาขาดมือไว
ลวงหนาหรืออีกคําอธิบายหนึ่งเปนการเก็บสะสมสินคาคงคลังในชวงของรอบเวลาในการสั่งซื้อ 

2.3 จุดสั่งซ้ือ (Reorder Point) จุดสั่งซ้ือใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลัง
คงที่และรอบเวลาคงที่ เปนสภาวะที่ไมเสี่ยงที่จะเกิดสินคาขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอยาง
แนนอน 
     จุดสั่งซื้อใหม R  =  dxL 
                   โดยที่   d  =  อัตราความตองการสินคาคงคลัง   L  =   เวลารอคอย 
 
  ตัวอยาง  ถาโรงงานทําซาลาเปาฮองเตใชแปงสาลี วันละ 10 ถุง และการสั่งแปงจาก
รานคาสงจะใชเวลา 2 วันกวาของที่สั่งจะมาถึง จุดสั่งซ้ือใหมจะเปนเทาใดจุดสั่งซ้ือใหม = 20 ถุง 
เม่ือแปงสาลีเหลือ 20 ถุง ตองทําการสั่งซ้ือใหมมาเพ่ิมเติมปจจัยที่ใชใน การกําหนดปริมาณของ
สินคาคงคลัง 
            การพิจารณาถึงปริมาณของสินคาคงคลังอยูในระดับที่ถูกตองนั้นเปนเรื่องคอนขางยาก
จึงจําเปนสําหรับผูประกอบการ ที่ตองทราบจะถึงสิ่งที่สามารถนํามาชวยในการกําหนดปริมาณ
ของสินคาคงคลังในระดับที่เหมาะสมอันไดแก  
1.  จุดมุงหมายหลักในการมีสินคาและเก็บสินคาคงคลัง  ซึ่งโดยปกติแลวสินคาคงคลังมีไว
เพ่ือใหการดําเนินธุรกิจเปนไปอยางราบรื่นไมสะดุดหรือหยุดชะงัก แตบางครั้งธุรกิจอาจจะมี
จุดมุงหมายอ่ืน เชน ถาคาดการณวาราคาสินคามีแนวโนมจะสูงขึ้นในอนาคต ก็อาจเก็งกําไร  



 

 

17

โดยเลือกเก็บสินคาคงคลังในปจจุบัน เพ่ือขายราคาที่สูงขึ้นในอนาคต ปริมาณของสินคาคงคลัง
จึงมีจํานวนมาก หรือในบางครั้งจะไดรับขอเสนอสวนลดเงินสดจาก Supplier โดยจะตองสั่งซ้ือ
สินคาเปนจํานวนมากๆ ในกรณีนี้ตองเปรียบเทียบถึงผลดีจากสวนลดเงินสดที่จะไดมากับผลเสีย
จากคาใชจายการบริหารสินคาคงคลังที่เพ่ิมขึ้น 
  2.  ยอดขายในอดีตของธุรกิจ  โดยผูประกอบการสามารถนํายอดขายที่เกิดขึ้นในอดีต
ของตนมาพยากรณยอดขายที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต  ทั้งนี้การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง   
ของธุรกิจจะแปรผันโดยตรงกับยอดขายที่พยากรณไดนั่นเอง ถาขายมากก็อาจตองมีปริมาณ
สินคาคงคลังในระดับคอนขางมากเพื่อรองรับการขายที่พยากรณไวนั้น แตถาเปนธุรกิจที่พ่ึง
เกิดขึ้นใหมยังไมมียอดขาย ในอดีตก็สามารถกําหนดระดับของราคาสินคาคงคลังได จากการ
ประมาณการวายอดขายของตน 
            3.  การซื้อขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถาเปนธุรกิจที่มีการซื้อขายกันตาม
ฤดูกาล เชน ธุรกิจขายรม ซึ่งถาเขาสูชวงฤดูฝนยอดขายก็อาจมากกวาปกติ ดังน้ันระดับของ
ปริมาณสินคาคงคลังในในชวงฤดูฝนก็จะมากขึ้นตามปริมาณของยอดขาย ที่เพ่ิมขึ้นหลังจากนั้น
ยอดขายก็จะลดลงมาสูระดับปกติซึ่งระดับของปริมาณสินคาคงคลังก็จะลดลงตาม  
            4.  คุณสมบัติของสินคา  อันไดแก วงจรชีวิต ความคงทน ขนาด รูปลักษณ เปนตน  
ถาเปนธุรกิจที่ขายผักหรือผลไม ซึ่งมีวงจรชีวิตนอยการที่ธุรกิจจะมีปริมาณสินคาคงคลังมากก็คง
ไมใชสิ่งที่ดีอยางแนนอน เน่ืองจากถาขายไมหมดผักหรือผลไมนั้นอาจจะเนาเสียหายไดในเวลา
คอนขางเร็วนอกจากนี้สินคาบางชนิดแมวาจะเก็บไดนานอาจเสื่อมสภาพหมดอายุ หรือเสียหาย
ไดธุรกิจก็อาจตองมีสินคาเผื่อปลอดภัยเพ่ือรองรับไมใหการขายสะดุดลง 
            5.  การแบงประเภทของสินคา ในบางครั้งธุรกิจ อาจมีการผลิตสินคาหลายชนิดไว
สําหรับขาย บางอยางอาจขายไดมาก บางอยางอาจขายไดคอนขางนอย ก็อาจแบงประเภทตาม
ปริมาณการขายออกเปนสินคาประเภทที่มีความสําคัญ ซึ่งสามารถขายไดเปนจํานวนมากๆ  
และสินคาที่มีความสําคัญนอยเพราะขายสินคาไดนอย ซึ่งจะกําหนดปริมาณของสินคาคงคลัง
ตามความสําคัญของสินคาแตละประเภท สินคามีความสําคัญมากขายไดมาก ก็ควรจะมีปริมาณ
ของสินคาคงคลังมาก สินคาที่มีความสําคัญนอยขายไดนอยก็ควรมีปริมาณของสินคาคงคลัง 
            6.  ความนิยมในตัวสินคาธุรกิจใดเกิดมีสินคาประเภทที่ลาสมัย  ไมเปนที่นิยมปริมาณ
สินคาคงเหลือของสินคาชนิดนี้ก็ควรจะมีปริมาณนอยกวาสินคาประเภทอื่น ในสายการผลิต  
ของธุรกิจน้ัน นอกจากนี้ความนิยมของลูกคายังเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา โดยที่ธุรกิจ         
ไมสามารถทําการควบคุมได ดังน้ันกรณีที่ธุรกิจมีสินคาที่เปนที่นิยมติดในตลาดมีแนวโนมวา   
จะขายไดเพ่ิมขึ้น ธุรกิจจึงควรตองพิจารณาถึงการมีสินคาเผื่อปลอดภัยในการกําหนดปริมาณ
สินคาคงคลังของตนดวย เพ่ือปองกันการขาดแคลนสินคา ซึ่งจะนํามาซึ่งการสูญเสียลูกคาใน
ที่สุดนั่นเอง 
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            7.  ความไมแนนอนในการจัดสงสินคาของ  Suppliers  ในบางครั้งธุรกิจอาจตองสั่งซ้ือ
วัตถุดิบจาก Suppliers ซึ่งโดยปกติจะมีระยะเวลาการสั่งซ้ือสินคา (Lead Time) ที่คอนขาง
แนนอนแตเม่ือถึงเวลาการจัดสงวัตถุดิบจริงอาจมีความลาชาเกิดขึ้น ทั้งน้ีอาจเกิดจากเหตุการณ
ไมคาดฝนตางๆ ที่ไมสามารถควบคุมได เชน เกิดอุบัติเหตุรถขนสงชนกันขึ้น ดังน้ันในการ
กําหนดปริมาณของสินคาคงคลัง ผูประกอบการก็ควรจะตองมีสินคาเผื่อปลอดภัยเก็บเอาไวดวย 
เพ่ือปองกันไมใหธุรกิจหยุดชะงัก และสูญเสียโอกาสในการขายอันอาจเกิดจากความไมแนนอน
ของการจัดสงสินคานี้ 
            8.  การนําเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในการบริหารสินคาคงคลังน้ัน   โดยเฉพาะ
ในดานการสื่อสาร และการดําเนินรายการทางการคากับลูกคา ทั้งน้ีเพราะหากการสื่อสาร
ผิดพลาด ธุรกิจก็จะเสียโอกาสในการขายสินคาใหแกลูกคา อันเนื่องมาจากขายสินคาผิด
ประเภทขายสินคาไมตรงตามปริมาณที่ลูกคาตองการหรืออาจไมมีสินคาสําหรับขาย นอกจากนี้
หากการตอบสนองตอคําสั่งซ้ือจากลูกคาลาชา ทําใหคาดการณปริมาณสินคาคงคลังเพื่อรองรับ
การขายไดยากขึ้น ดังนั้นยิ่งธุรกิจสามารถพัฒนาเทคโนโลยีสารสนเทศ เพ่ือการสนับสนุน
กิจกรรมดานการสื่อสาร และการดําเนินรายการทางการคากับลูกคาไดดีเทาไร การคาดการณ
ปริมาณสินคาคงคลังก็จะงายขึ้นเทานั้น 
            9.  การเปลี่ยนแปลงนโยบายของภาครัฐ  อันไดแก กฎหมาย ขอกําหนด และระเบียบ
ขอบังคับตางๆ ซึ่งทําใหเกิดทั้งโอกาสหรืออุปสรรคตอการดําเนินธุรกิจ สงผลโดยตรงตอปริมาณ
สินคาคงคลังของธุรกิจแตละประเภท โดยเฉพาะอยางยิ่งกับธุรกิจที่ขึ้นกับนโยบายการจัดซื้อ  
จัดจางของภาครัฐ 
            10.  ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost)   การกําหนดปริมาณของสินคาคงคลัง
ของธุรกิจน้ันตองคํานึงถึงตนทุนตางๆ ที่เกิดขึ้นดวย โดยจุดมุงหมายหลักก็คือ ตองมีปริมาณ
ของสินคาคงคลังที่เหมาะสม และมีตนทุนในการบริหารต่ําที่สุด 
  การคิดคํานวณตนทุนของสินคาคงคลังนั้นอาจจะแบงออกไดดังนี้คือ 
            1.  ตนทุนจากคาใชจายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) คือ คาใชจายที่ตองจาย เพ่ือให
ไดมาซึ่งสินคาคงคลังที่ตองการ ซึ่งจะแปรตามจํานวนครั้งของการสั่งซ้ือ แตไมแปรตามปริมาณ
สินคาคงคลังเพราะสั่งซ้ือของมากเทาใดก็ตามในแตละครั้ง คาใชจายในการสั่งซ้ือ  ก็ยังคงที่ แต
ถายิ่งสั่งซ้ือบอยครั้ง คาใชจายในการสั่งซ้ือก็จะยิ่งสูงขึ้น คาใชจายในการสั่งซ้ือเหลานี้ ไดแก คา
กระดาษ (เอกสารใบสั่งซื้อ) คาจางพนักงานจัดซื้อ คาโทรศัพท คาขนสงสินคา คาใชจายในการ
ตรวจรับของ และเอกสารคาธรรมเนียมในการนําของออกจาก ศุลกากร คาใชจายในการชําระ
เงินเปนตน  
  2.  ตนทุนจากคาใชจายในการเก็บรักษา (Carrying Cost)    คือ คาใชจายที่เกิดจาก
การมีสินคาคงคลัง และการรักษาสภาพใหสินคาคงคลังนั้นอยูในรูปที่ใชงานได ซึ่งจะแปรตาม
ปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไว และระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังน้ันไว คาใชจายในการเก็บรักษา 
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ไดแก ตนทุนเงินทุนที่จมอยูกับสินคาคงคลังน่ันก็คือ คาดอกเบี้ยจาย หากเงินทุนน้ันมาจากการ
กูยืมหรืออาจเปนคาเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถาเงินทุนนั้นเปนสวนของเจาของ คา
คลังสินคา คาไฟฟาเพื่อการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาที่ชุดเสียหาย หรือหมดอายุ
เสื่อมสภาพจากการเก็บสินคาไวนานเกินไป คาภาษี การประกันภัย คาจางยาม และพนักงาน
ประจําคลังสินคา เปนตน 
  3.  ตนทุนจากคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock Cost) 
คือ คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย เปนเหตุให
ลูกคายกเลิกคําสั่งซ้ือ ขาดรายไดที่ควรได กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิตตองหยุดชะงัก 
เกิดการวางงานของเครื่องจักร คนงาน ฯลฯ คาใชจายเหลานี้แปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลัง
ที่ถือไวนั่นคือ ถาถือสินคาไวมากจะไมเกิดการขาดแคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอย ก็อาจ
เกิดโอกาสที่ทําใหเกิดการขาดแคลนสินคาไดมากกวาและมีคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนนี้ 
ขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลน รวมทั้งระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวยคาใชจายเนื่องจาก
สินคาขาดแคลนนี้ ไดแก คําสั่งซ้ือ ของล็อตพิเศษทางอากาศ เพ่ือนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับ
เน่ืองจากการสงสินคาใหลูกคาลาชา คาเสียโอกาสในการขาย คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเสีย
คานิยมเปนตน 
  4.  ตนทุนจากคาใชจายในการตั้งเครื่องจักรใหม (Setup Cost) คือ คาใชจายที่เกิดขึ้น
จากการที่เครื่องจักรจะตองเปลี่ยนการทํางานหนึ่ง ไปทํางานอีกอยางหนึ่ง ซึ่งจะเกิดการวางงาน
ชั่วคราว สินคาคงคลังจะถูกทิ้งใหรอกระบวนการผลิตที่จะตั้งใหม คาใชจายในการตั้งเครื่องจักร
ใหมนี้จะมีลักษณะเปนตนทุนคงที่ตอครั้ง ซึ่งจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อตของการผลิต ถาผลิต
เปนล็อตใหญมีการตั้งเครื่องใหมนานๆ ครั้ง คาใชจายในการตั้งเครื่องใหมก็จะต่ํา แตยอดสะสม
ของสินคาคงคลังจะสูง แตถาการผลิตเปนล็อตเล็กมีการตั้งเครื่องใหม บอยครั้งคาใชจายในการ
ตั้งเครื่องใหมก็จะสูงแตสินคาคงคลังจะมีระดับต่ําลง 
  การตรวจนับจํานวนสินคาคงคลังเปนการตรวจนับสินคา เพ่ือใหเกิดความมั่นใจวา 
สินคาที่มีอยูจริงและในบัญชีตรงกันมีหลายวิธีดังนี้ 
            1.  วิธีปดบัญชีตรวจนับ  คือ   เลือกวันใดวันหนึ่งที่จะทําการปดบัญชี แลวหามมิใหมี
การเบิกจายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนยายสินคาคงคลังทุกรายการโดยตองหยุดการซื้อ-ขายตามปกติ 
แลวตรวจนับของทั้งหมด วิธีนี้จะแสดงมูลคาของสินคาคงคลัง ณ วันที่ตรวจนับไดอยางเที่ยงตรง 
แตก็ทําใหเสียรายไดในวันที่ตรวจนับ 
            2.  วิธีเวียนกันตรวจนับจะปดการเคลื่อนยายสินคาคงคลังเปนสวนๆ เพ่ือตรวจนับเม่ือ
สวนใดตรวจนับเสร็จก็เปดขายหรือเบิก จายไดตามปกติ และปดแผนกอื่นตรวจนับตอไปจนครบ
ทุกแผนก วิธีนี้จะไมเสียรายไดจากการขายแตโอกาสที่จะคลาดเคลื่อนมีสูง 
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  บทบาทของสินคาคงคลังในซัพพลายเชน 
            สินคาคงคลังมีวัตถุประสงคในการสรางความสมดุลในซัพพลายเชน (Supply Chain) 
เพ่ือใหระดับสินคาคงคลังต่ําสุด โดยไมกระทบตอระดับการใหบริการ ซึ่งปจจัยนําเขา (Input) 
ของกระบวนการผลิตที่มีความสําคัญอยางยิ่ง คือ วัตถุดิบ (Raw Material)  ชิ้นสวน (Parts) 
และวัสดุตางๆ (Material) ที่เรียกรวมกันวา สินคาคงคลัง เปนองคประกอบที่ใหญที่สุดของ
ตนทุนการผลิต ผลิตภัณฑหลายๆ ชนิดนอกจากนั้นการที่มีสินคาคงคลังที่เพียงพอยังเปนการ
สนองตอบความพึงพอใจของลูกคาไดทันที จะเห็นไดวาสินคาคงคลังมีความสําคัญตอกิจกรรม
หลักของธุรกิจเปนอยางมาก การบริหารสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพ จึงสงผลกระทบตอ     
ผลกําไรจากการประกอบการโดยตรง และในปจจุบันน้ีก็ไดมีการนําเอาระบบคอมพิวเตอร       
มาจัดการขอมูลของสินคาคงคลัง เพ่ือใหเกิดความถูกตองแมนยํา และทันเวลามากยิ่งขึ้น     
การจัดซื้อสินคาคงคลังมาในคุณสมบัติที่ตรงกับความตองการ (Demand) ปริมาณที่เพียงพอ 
(Quantity) ราคาที่เหมาะสม (Price) ทันเวลาที่ตองการ (Time) โดยซื้อจากผูขายที่ไววางใจได
นําสงยังสถานที่ที่ถูกตอง ตามหลักการจัดซื้อที่ดีที่สุดเปนจุดเริ่มตนของการบริหารสินคาคงคลัง 
ในการจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคหลักอยูสองประการคือ 

1.  สามารถมีสินคาคงคลัง บริการลูกคาในปริมาณที่เพียงพอ และทันตอความ
ตองการของลูกคาเสมอเพื่อสรางยอดขายและรักษาระดับของสวนแบงตลาดไว 

2.  สามารถลดระดับการลงทุน ในสินคาคงคลังในราคาต่ําที่สุดเทาที่จะทําได   เพ่ือทํา
ใหตนทุนการผลิตต่ําลงดวย 
 วัตถุประสงคทั้ง 2 ขอนี้มีความขัดแยงกันเอง การบริหารสินคาคงคลังเปนการรักษา
ความสมดุลของวัตถุประสงคทั้ง 2 ขอน้ีจึงไมใชเร่ืองงายๆ และเน่ืองจากการบริหารการผลิต   
ในปจจุบันจะตองคํานึงถึงคุณภาพเปนหลักสําคัญ ซึ่งการบริการลูกคาที่ดีก็เปนสวนหนึ่งของการ
สรางคุณภาพที่ดี ซึ่งทําใหลูกคามีความพึงพอใจสูงสุดดวย จึงดูเหมือนวาการมีสินคาคงคลัง   
ในระดับสูงจะเปนประโยชนกับกิจการในระยะยาวมากกวาเพราะจะรักษาลูกคา และสวนแบง
ตลาดไดดี แตอันที่จริงแลวตนทุนสินคาคงคลังที่สูงก็มีสวนที่จะทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นดวย  
มีผลทําใหไมสามารถที่จะตอสูกับคูแขงขันในดานราคาไดจึงจําเปนตองทําใหตนทุนต่ําคุณภาพดี 
และบริการที่ดีดวยในขณะเดียวกัน  
 

ประโยชนของสินคาคงคลัง 
            1.  เปนการตอบสนองความตองการของลูกคา      ที่ประมาณการไวในแตละชวงเวลา   
ทั้งในฤดูกาลและนอกฤดูกาลโดยธุรกิจตองเก็บสินคาคงคลังไวในคลังสินคา 
            2.  เปนการรักษาการผลิตใหมีอัตราคงที่สม่ําเสมอ  เพ่ือรักษาระดับการวาจางแรงงาน
การเดินเครื่องจักร ฯลฯ ใหสมํ่าเสมอได โดยจะเก็บสินคาที่จําหนายไมหมดในชวงที่จําหนายได
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ไมดีไวจําหนายตอนชวงเวลาที่ลูกคา หรือผูบริโภคมีความตองการ ซึ่งในชวงเวลานั้นอาจจะผลิต
ไมทันการจําหนาย 
           3.  ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณ (Quantity Discount)   จากการจัดซื้อสินคาจํานวน
มากตอครั้ง เพ่ือเปนการปองกันการเปลี่ยนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟอเม่ือสินคาใน
ทองตลาดมีราคาเพิ่มสูงขึ้น 
           4.  ปองกันสินคาขาดมือดวยสินคาเผื่อขาดมือ   เม่ือเวลารอคอยลาชา หรือบังเอิญได
คําสั่งซื้อเพ่ิมขึ้นอยางกระทันหัน 
           5.  ทําใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการตอเน่ืองอยางราบรื่น ไมมีการหยุดชะงัก 
อันเนื่องจากของขาดมือ จนทําใหเกิดความเสียหายแกกระบวนการผลิต ซึ่งจะทําใหคนงาน
วางงาน เครื่องจักรถูกปด หรือผลิตไมทันคําสั่งซื้อของลูกคา 
 
            อุปสงค (Demand) ของสินคาคงคลัง 

จุดเริ่มตนของการจัดการสินคาคงคลัง โดยเริ่มตนมาจากอุปสงคของลูกคา (Customer 
Demand) เพื่อจัดการใหเปนไปตามความตองการของลูกคา ซึ่งจะตองใชหลักการพยากรณ โดย
อุปสงคจะแบงออกเปน 2 ชนิด คือ 

1.  อุปสงคแปรตาม (Dependent Demand)  เปนอุปสงคของวัตถุดิบชิ้นสวนสินคาที่
ใชตอเน่ืองในกระบวนการผลิต   ซึ่งมีความจําเปนอยางยิ่งเพราะอาจสงผลของเสียหายรุนแรงได 
ถาขาดวัตถุดิบประเภทนี้ เชน ถาโรงงานประกอบสารเคมี มีสารเคมีขาดหายไปแมแตชนิดเดียว 
ก็จะทําใหโรงงานหยุดทันที 

2.  อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบชิ้นสวน และสินคา
ที่ไมใชตอเน่ืองในกระบวนการผลิต  สวนมากจําหนายใหลูกคา โดยตรงถาไมมีอาจจะเสียโอกาส
และถูกปรับ คือ (ชไมพร  ตันติวงศ.  2552) 
 
            การบริหารจัดการคลังสินคา (Warehouse) อยางมีมาตรฐาน       
            การวางแผนการบริหารจัดการคลังสินคา (Warehouse) และสินคาคงคลัง (Inventory) 
เปนยุทธศาสตรสําคัญที่ชวยใหธุรกิจประสบความสําเร็จ สามารถตอสูคูแขงขันไดซึ่งคลังสินคามี
ความสําคัญที่สุดในระบบโลจิสติกส ในการบริหารจัดการคลังสินคาตองมีองคประกอบการสําคัญ
หลายอยางเขามารวมดวยและดวยความซับซอนที่ตองการใหการบริหารมีคุณภาพที่ดีตองอาศัย
ระบบการทํางานที่มี คุณภาพ มีระบบเทคโนโลยี อุปกรณเครื่องมือที่ทันสมัย และบุคลากรที่เปน
มืออาชีพทั้ง 3 สิ่งน้ีตองทํางานสอดคลองประสานกันไดดี เพ่ือใหเกิดความแมนยําในการทํางาน 
            การมีคลังสินคาเพื่อสํารองสินคาคงคลังในปริมาณที่เหมาะสมอาจจะชวยลดความเสี่ยง
จากความแปรผันของอุปสงคและอุปทานของการดําเนินงานระหวางหนวยงานตางๆ ใหเชื่อมตอ
กันไดสําหรับหลักการในการทําธุรกิจคลังสินคาลําดับแรกตองเขาใจสินคาแตละชนิดเพ่ือสามารถ
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จัดการไดอยางเหมาะสม ไมทําใหเกิดความเสียหายโดยนโยบายการวางแผน การทํางานของ
องคกรจะเปนการกําหนดวิธีการบริหารจัดการคลังสินคาเปนแนวทางในการกําหนดกลยุทธ ใน
การสต็อคสินคาซึ่งจะเปนฟนเฟองหลักใหบริษัทนั้นๆ สามารถผลิตสินคาเพียงพอและตอบสนอง
ความตองการของลูกคาได 
            การบริหารคลังสินคาจะจัดการตั้งแตการรับเขาจนถึงการจายออก นอกจากนี้ซอฟแวร
จะเปนตัวกําหนดวาเม่ือสินคาเขามาควรจะนําสินคาไปเก็บไวที่ไหน ใหถูกสุขลักษณะ เน่ืองจาก
มีการจัดเก็บสินคาหลากหลายประเภท จึงจําเปนตองแบงโซนจัดวางสินคาระหวางสินคามีกลิ่น 
สินคาที่เปนสินคาอุปโภคและสินคาที่เปนเคมี โดยอาศัยศาสตรในการจัดเก็บเรียงสินคาที่ดี   
และถูกตองพรอมกันน้ีซอฟแวรยังชวยตัดสต็อกเม่ือมีการนําสินคาออกไป เม่ือตัดสต็อกออกแลว 
พนักงานจะนําสินคามาจัดเก็บแทนในตําแหนงที่วางการบริหารจัดการคลังสินคา ตองขึ้นอยูกับ   
องคประกอบของคลังสินคา ซึ่งนโยบายการทํางานขององคกรจะเปนตัวกําหนดวาจะออกแบบ 
Warehouse อยางไร รวมถึงการกําหนดคุณสมบัติตางๆใหตรงตามความเหมาะสมในการใชงาน  
            ตนทุนการบริหารคลังสินคา Warehouse) และ สินคาคงคลัง (Inventory)  จะประกอบ
ไปดวย 2 ประเภทไดแก 

1.  ตนทุนการบริหารคลังสินคา (Warehouse Cost)     คือ เกิดขึ้นจากการ
ดําเนินงานกิจกรรมการใหบริการภายในคลังสินคา การจัดเก็บ   การเลือกสถานที่ตั้งโรงงาน 
และคลังสินคา  ซึ่งมีจะลักษณะเดียวกับตนทุนการขนสงที่ผูประกอบการ     สามารถดําเนินงาน
เองที่เรียกกันวา In-house ทํา และการจางใหผูอ่ืนดําเนินการใหหรือเชาที่ผูอ่ืนเราเรียกวา 
Outsource 
            2.  ตนทุนการถือครองสินคา คือ  ตนทุนในการถือครองสินคา      หรือคาเสียโอกาสที่
เงินทุนไปจมอยูในสินคา รวมถึงตนทุนคาดอกเบี้ย คาประกันสินคา คือ (ธนัญญา  วสุศรี ; และ 
วลัยลักษณ  อัตธีรวงศ.  2553) 
 
            การบริหารจัดการคลังสินคาและสินคาคงคลัง  
            เปนหัวใจสําคัญในการขับเคลื่อนธุรกิจ แตยังมีประเด็นที่ผูประกอบการไดสนใจในเรื่อง
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีทําอยางไรที่จะไมมีตนทุนในการเก็บสินคา ที่เปนตนทุนมหาศาล 
การนําเอาระบบ Just In Time  มาใชจึงเปนเรื่องที่หลายฝายกําลังใหความสนใจ และก็มีหลาย
บริษัทไดนํามาใช และประสบความสําเร็จมาแลว อยางเชน บริษัท TOYOTA   ผูผลิตรถยนต
รายใหญของโลก เปนตน การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนระบบการผลิตที่มุงเนนกําจัดความ
สูญเสียหรือกิจกรรมจากงานที่ไมเกิดมูลคาตางๆ ออกจากกระบวนการซึ่งพัฒนาขึ้น โดยบริษัท 
โตโยตา ประเทศญี่ปุน เพ่ือใหการบริหารจัดการและชิ้นสวนซึ่งมีจํานวนมากมายหลายประเภท 
เขาสูกระบวนการผลิตในปริมาณ และเวลาที่ตองการ มุงเนนใหผลิตเปนสินคาไดพอดีกับความ
ตองการทั้งปริมาณและเวลา โดยมีวัตถุประสงคหลัก ก็คือ ลดความสูญเสีย ตนทุนที่มาจากการ
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เก็บสินคาคงคลัง และลดงานระหวางกระบวนการ  อันเปนขอเสียของการผลิตแบบคราวละ
มากๆ คือ (ธนัญญา  วสุศรี ; และ วลัยลักษณ  อัตธีรวงศ.  2553) 
 
            การนําระบบการจัดการ TQM และ JIT มาใชเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในคลังสินคา  
            จากกรณีศึกษาของ บริษัท Lucas-Acton  พบวาในการปฏิบัติงานในคลังสินคาประสบ
กับปญหาตางๆ ดังนี้ 

1.  ใชระยะเวลานานในแตละขั้นตอนเม่ือมีการเคลื่อนยายสินคาจากที่หนึ่งสูอีกที่หนึ่ง 
2.  การวางผังของคลังสินคาไมเหมาะสมและไมไดมาตรฐาน 
3.  การมีอุปกรณเครื่องพิมพที่จํากัด 
4.  รูปแบบของการพิมพเอกสารที่ไมไดมาตรฐานทําใหเม่ือพิมพเอกสารแลวเกิด

ความผิดพลาดจนตองทิ้งเอกสารเหลานั้นเปนจํานวนมาก 
5.  ระบบการรับสินคาเขาภายในบริษัทมีกิจกรรมมากมายจะทําใหเกิดความลาชาเกิน

ความจําเปน ซึ่งกอใหเกิดภาวะคอขวดในระบบการรับสินคาและเกิด  Buffer  มาก สงผลกระทบ
ถึงกิจกรรมอ่ืนๆ ภายในบริษัทดวย 

6.  การติดตอสื่อสารภายในบริษัทที่ไมดี ทําใหการเคลื่อนยายสินคา       เปนไปอยาง
ไมราบรื่น เกิดการเพิ่มคิวของระบบการรับสินคาที่เขามารอเนื่อง   จากระบบมีกิจกรรมมากมาย 
และใชเวลาในแตละขั้นตอนมาก 

7.  การพยากรณความตองการสินคามีความผิดพลาดสูง 
8.  เกิดความแออัดในระบบคลังสินคาอันเนื่องมาจากความผิดพลาดดาน  

 
               กรณีศึกษาของ Lucas-Actor 
            ในกรณีศึกษาของ Lucas-Actor นั้น ไดนําเอาระบบ JIT กับ TQM มาใชในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานดานคลังสินคา โดยนําระบบ JIT เขามาปรับปรุงในดาน
การลดสินคาระหวางการผลิต (WIP) และสินคาคงคลัง (Inventory) ทําใหสามารถลดพื้นที่ในการ
จัดเก็บสินคาเหลานั้น และลดตนทุนในการจัดเก็บไดดวย สวนการนําเอาระบบ TQM มาใชนั้น 
Lucas-Actor ไดนําหลักการของ TQM มาจัดทําเปน GI Procedure  เนนการควบคุมคุณภาพ
วัตถุดิบในคลังสินคา เร่ิมจากการสรางความสัมพันธที่ดีกับ Supplier มีการคัดเลือกและประเมิน
ผูขายเพื่อใหม่ันใจวา ผูขายสามารถสงวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตรงตามสเปคที่ลูกคาตองการ     
เพ่ือลดการ Sampling ในการตรวจสอบวัตถุดิบเบื้องตนกอนการนําไปใชในกระบวนการผลิต  
ซึ่งเปนการลดเวลาในการตรวจสอบ ปองกันไมใหเกิดปญหาของเสียในกระบวนการผลิต      
และปองกันการคืนสินคาที่ไมตรงสเปค นอกจากนี้ TQM  นั้น ยังมุงเนนในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ของบุคลากรใหมีระดับความสามารถสูงขึ้น โดยการอบรมและพัฒนาชวยใหการสงตอระหวาง
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ขบวนการทํางานไดดีขึ้น  จากการนําระบบ JIT และ TQM มาใชทําใหลูกคาของ Lucas-Actor 
ไดรับสินคาตรงเวลา คือ (Gunasekaran, A.  ;  Marri, H.B.  ; and Menci, F.  1999) 
  
               กลยุทธโซอุปทาน : แบบผลักและดึง  
            บทบาท อิทธิพลของเทคโนโลยีสารสนเทศของอินเทอรเน็ตและอี-บิสซิเนสนั้น มีผลตอ
การดําเนินธุรกิจอยางมาก มีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นอยางมากมาย ตัวอยาง เชน แบบจําลอง
ธุรกิจ “สงตรงจากเดลล” ที่บริษัทเดลลใชในการขายคอมพิวเตอรสวนบุคคลทั่วโลก แบบจําลอง
ธุรกิจของเวปไซดอเมซอน ที่ทําใหลูกคาสามารถสั่งหนังสือและสินคาอ่ืนๆ ไดจากทั่วโลก     
โดยผานอินเทอรเน็ตไมตองผานคนกลางในการกระจายสินคา อินเทอรเน็ต และแบบจําลอง 
ธุรกิจอี-บิสซิเนสที่กําลังเกิดขึ้นใหมไดสรางความคาดหวังวาปญหาโซอุปทานตางๆ จะถูกแกไข
ดวยเทคโนโลยีใหมๆ แบบจําลองธุรกิจทางอีบิสซิเนสควรจะทําใหเกิดการลดตนทุน เพ่ิมระดับ
การใหบริการ เพ่ิมความยืดหยุน และสรางกําไร แตในความเปนจริงแลวไมเปนไปตามที่คิดไว
หลายแบบจําลองธุรกิจทางอีบิสซิเนสกลับประสบความลมเหลว จนตองปดตัวไปหรืออยางดี
ที่สุดคือ ธุรกิจสามารถอยูรอด แตไมอาจบรรลุเปาหมายที่มุงหมายไวในหลายกรณี ของความ
ลมเหลวของบริษัทในธุรกิจอินเทอรเน็ตเกิดจากกลยุทธทางโลจิสติกสที่ผิดพลาด นั่นหมายความ
วาการนํากลยุทธอินเทอรเน็ตมาปฏิบัติ คือ การมองเพียงดานเดียวแตในความเปนจริงแลว    
ในการดําเนินงาน (Operation) หรือการผลิตก็ยังคงเหมือนเดิมจึงทําใหเกิดความไมสมดุลในการ
ดําเนินงาน และสงผลใหไมประสบผลสําเร็จตามที่ไดตั้งเปาหมายไว จะเห็นไดวาในโซอุปทาน
หนึ่งๆ ประกอบไปดวย การไหลของขอมูลอุปสงคลูกคา และการไหลของวัตถุดิบและสินคา 
            การนําเอาอินเทอรเน็ต หรืออีคอมเมิรซมาใชในโซอุปทาน มีผลสงผลใหการไหล    
ของขอมูลอุปสงคเปนไปไดงายและรวดเร็วขึ้น แตหากไมมีการดําเนินกลยุทธโลจิสติกสที่ถูกตอง
เพ่ือใหการไหลของวัตถุดิบ และสินคาสอดคลองกับอุปสงคที่เกิดขึ้น ยอมสงผลตอความลมเหลว
ดังที่ไดกลาวขางตน คือ (Reddy, R.  ; and  Reddy,  S.  2001) 
 
            กระบวนทัศนใหมของโซอุปทาน 
            กอนอ่ืนคงตองมาทําความเขาใจ เกี่ยวกับผลกระทบของอินเทอรเน็ตตอโซอุปทาน 
ดวยการนิยามคําวา อีบิสซิเนส (E-Business) และอีคอมเมิรซ (E-Commerce) อีบิสซิเนส     
คือ การรวมเอาแบบจําลองธุรกิจตางๆ และกระบวนการตางๆ ที่ถูกกระตุนโดยอินเทอรเน็ต
เทคโนโลยี เพ่ือมุงเนนที่การปรับปรุงสมรรถนะ ของวิสากิจขยายผล (Extended Enterprise)    
อีคอมเมิรซ คือ ความสามารถที่จะปฏิบัติการทําธุรกรรมทางอิเล็กทรอนิกสได แตถาดูจาก     
คํานิยามขางตนเราสามารถสังเกตไดหลายขอคือ หนึ่งอีคอมเมิรซเปนแคสวนหนึ่งของอีบิสซิเนส 
สองอินเทอรเน็ตเทคโนโลยีคือ พลังที่อยูเบื้องหลังของการเปลี่ยนแปลงทางธุรกิจ สุดทายแลว
การมุงเนนของ อีบิสซิเนสจะเปนเรื่องการเชื่อมตอกันระหวางบริษัทหรือองคกร หรือที่เรียกวา 
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องคกรขยายผล (Extended Enterprise) B2B จะอางถึงธุรกิจที่เกิดขึ้นโดยมีการทําธุรกรรม
ระหวางบริษัทโดยใชเทคโนโลยีอินเทอรเน็ต กิจกรรมเหลานี้จะรวมถึงการทํางานรวมกัน 
(Collaboration) กับผูจัดสงวัตถุดิบ (Suppliers) หรือผูขาย เพ่ือที่จะบรรลุจุดมุงหมายรวมกัน 
สวน B2C จะหมายถึง การทําธุรกรรมโดยตรงกับลูกคา โดยเฉพาะที่เปนกิจกรรมคาปลีก    
ผานทางอินเทอรเน็ต การประกันภัยและการธนาคารหลายๆ   บริษัทเล็งเห็นวาอินเทอรเน็ตน้ัน
มีผลกระทบอยางมากตอสมรรถนะของโซอุปทาน บริษัทเหลานี้ไดเฝาดูมากอนแลววา
อินเทอรเน็ตอาจจะชวยใหบริษัทเหลานี้ ไดเปลี่ยนแปลงตัวเองจากกลยุทธแบบผลัก (Push 
Strategy) ที่ใชกันอยูในโซอุปทานสวนใหญ จึงมีการริเร่ิมกันวาการเปลี่ยนแปลงนี้ควรจะมุงไปที่
กลยุทธแบบดึง (Pull Strategy) แตทายที่สุดแลวหลายบริษัทไดมาจบลงตรงที่การใชกลยุทธ
แบบผสม (Mixed Strategy) คือ โซอุปทานแบบผลักและดึง (Push/Pull) คือ (Reddy, R.  ; and  
Reddy, S.  2001) 
 
            โซอุปทานแบบผลัก (Supply Chain Push) 
            ในโซอุปทานแบบผลักนั้น การตัดสินใจการผลิตและการกระจายสินคาอยูบนพื้นฐาน
ของการพยากรณในระยะยาว โดยปกติแลวผูผลิตจะใชคําสั่งซ้ือที่ไดรับมาจากคลังสินคาของ
ผูคาปลีกเพื่อพยากรณอุปสงค ดังน้ันอาจใชระยะเวลาที่ยาวนานสําหรับโซอุปทานแบบผลัก ใน
การตอบสนองตอตลาดที่เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลายิ่งไปกวานั้น เพราะวาการพยากรณมี
บทบาทสําคัญจําเปนตองเขาใจในหลักการของการพยากรณและผลกระทบที่มีตอโซอุปทานดังนี้   
            1.  การพยากรณคอนขางจะไมถูกตองเสมอไป  
            2.  หากระยะเวลาในการพยากรณยาวนานออกไป การพยากรณจะไมคอยแนนอน  
            3.  การทําใหขอมูลตรงกับความเปนจริงมากยิ่งขึ้น    สงผลใหเกิดการเปลี่ยนแปลงใน
การพยากรณ  
            4.  การรวมการพยากรณจะทําใหการพยากรณมีความเที่ยงตรงมากขึ้น 
            ดังนั้นหลักการขอแรก บอกเปนนัยวายากที่จะทําใหอุปสงคกับอุปทานนั้นตรงกัน  
ตามหลักการที่สอง อธิบายวาคงจะยากยิ่งกวาที่จะพยากรณความตองการของลูกคาคนหนึ่งเปน
ระยะเวลานานๆ สวนหลักการที่สามวา เม่ือมีการเพิ่มเติมเปลี่ยนแปลงขอมูลควรจะเปลี่ยนแปลง
แกไขการพยากรณ สวนหลักการที่สี่เปนที่แนนอนวา มีการรวบรวมการพยากรณมาจากหลาย
มุมมอง ทําใหเกิดความเที่ยงตรงมากยิ่งขึ้นสิ่งหนึ่งที่เปนสภาพทั่วไปหรือสถานะของโซอุปทาน
คือ ระดับสินคาคงคลัง ซึ่งเปนเปาหมายหนึ่งในการจัดการโซอุปทาน หลายทานอาจจะสงสัยวา
ทําไมจะตองจัดการกับสินคาคงคลังเหตุผลงาย คือ สินคาคงคลังแปรปรวนตลอดเวลา และเปน
ปรากฎการณปกติของธุรกิจที่มี คือ (Reddy, R.  ; and Reddy,  S.  2001) 
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            สภาพเปนพลวัต (Dynamics)  
            เม่ือโซอุปทานเกิดจากการรวมตัวของหลายๆ บริษัทที่มาเชื่อมตอกัน เพ่ือทําการผลิต
สินคาตอบสนองความตองการของผูบริโภคขั้นสุดทาย  การจัดการโซอุปทานของแตละองคกร
จึงมุงที่การจัดการสินคาคงคลัง เพ่ือรองรับความไมแนนอน   นอกจากนี้เหตุผลหลักกอใหเกิด
กลยุทธหรือโซอุปทานแบบผลัก คือ ผูผลิตตองการใหตนทุนการผลิตตอหนวยต่ํา หรือเกิด   
การประหยัดตอขนาดในการผลิต (Economies Of Scale) ซึ่งสงผลตอการกําหนดราคาสินคา  
ในขั้นสุดทาย สงผลใหตองผลิตครั้งละปริมาณมากๆ เพ่ือใหตนทุนเฉลี่ยตอหนวยลดต่ําลงเพราะ
เชื่อวาการตัดสินใจซื้อของผูบริโภคขึ้นกับราคาสินคาเปนหลัก แตในปจจุบันผูบริโภค หรือลูกคา
มีอํานาจในการตอรองซ้ือสินคามากขึ้น ทั้งปจจัยในการตัดสินใจซื้อไมขึ้นอยูกับราคาอยางเดียว 
สงผลใหสินคาในตลาดมีความหลากหลาย จึงไมสามารถที่จะผลิตในครั้งละจํานวนมากๆ ได
อยางเชน ในอดีตที่ผานมาสงผลใหผูประกอบการตางๆ   ตองปรับตัวนํากลยุทธแบบดึงเขามาใช  
คือ (Reddy, R.  ; and Reddy,  S.  2001) 
 
            โซอุปทานแบบดึง (Demand Pull)  
            การผลิต และการกระจายสินคาของโซอุปทานแบบดึงถูกผลักดันโดยอุปสงคโดยตรง 
ซึ่งจะมีความสัมพันธโดยตรงกับความตองการของลูกคาที่แทจริง  ดังน้ันในระบบที่เปนการดึง
แตเพียงอยางเดียว บริษัทนั้นจะไมมีการเก็บสินคาคงคลังไว และจะทําการผลิตตามคําสั่งซ้ือ
เทานั้น ระบบนี้โดยปกติแลวดูนาสนใจมาก เพราะจะทําใหบริษัทนั้นไมตองมีสินคาคงคลัง    
และจะเปนการลด Bullwhip Effect ดวย ในขณะเดียวกันก็เปนการเสียระดับของการใหบริการ 
ในปจจุบัน ตลาดเปนแบบลูกคาเปนศูนยกลาง (Customer Oriented)  โดยอุปสงคของลูกคา
เปนตัวกําหนดรูปแบบของสินคาและบริการที่เกิดขึ้นในโซอุปทาน ผูประกอบการในโซอุปทาน
จะทําการตอบสนองตามการดึงของอุปสงคลูกคาที่เกิดขึ้นในตลาดนั้นๆ แตเปนที่นาเสียดายวา
การใชกลยุทธของโซอุปทานแบบดึงน้ันยากตอการนําไปปฏิบัติ เน่ืองจากเวลานําของการผลิต 
และการนําสงชิ้นสวนวัตถุดิบนั้นยาวนานจะทําใหไมไดผลในการตอบสนองตออุปสงคนอกจากนี้ 
กลยุทธการดึงน้ันไมสามารถใชประโยชนจากการประหยัดตอขนาด (Economies Of Scale) 
เพราะวา การตัดสินใจในการผลิต และการกระจายสินคาจะขึ้นอยูกับการตอบสนองตออุปสงค
เฉพาะของลูกคา ดังนั้นการผลิตเปนชุด หรือการขนสงอยางมีประสิทธิภาพ เชน การบรรทุก
สินคาเต็มคันรถ จึงยากที่จะประสบผลสําเร็จ ขอดีและขอดอยของกลยุทธโซอุปทานแบบผลัก
และแบบดึงทําใหบริษัทตางๆ ไดมองหากลยุทธของโซอุปทานใหมเพ่ือที่จะไดใชประโยชนจาก
ทั้งสองแนวคิด โดยใชแนวคิดแบบผสมระหวางโซอุปทานแบบผลักและดึง     คือ (Reddy, R.  ; 
and Reddy, S.  2001) 
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            โซอุปทานแบบผลัก–ดึง  
            สําหรับกลยุทธผลักและดึงเกิดในแตละชวงของโซอุปทาน โดยปกติแลวในชวงแรกๆ 
ของโซอุปทานมีการดําเนินงานแบบผลัก ในขณะที่ขั้นตอนที่เหลือดําเนินการในลักษณะกลยุทธ
การดึง จุดที่เปนการเชื่อมตอระหวางการดึงและการผลัก เราเรียกวา      ขอบเขตของการดึง
และการผลัก พิจารณาผูผลิตจะผลิตคอมพิวเตอรสวนบุคคลซึ่งผลิตสินคาไวขายและตัดสินใจ
ทางการผลิต และการกระจายสินคาตามขอมูลการพยากรณเหตุการณที่เปนระบบผลักธรรมดา 
ในระบบผลักและดึงผูผลิตจะตองผลิตสินคาตามคําสั่งซ้ือ เหตุการณที่จะบอกเปนนัยวา ชิ้นสวน
คงคลังจะถูกจัดการโดยมีพ้ืนฐานจากพยากรณ แตการประกอบนั้นสุดทายจะตอบสนองตอความ
ตองการเฉพาะอยางลูกคา ดังนั้นสวนที่เปนการผลักจะเปนขั้นตอนที่เปนโซอุปทานของการผลิต
ชิ้นสวนกอนที่จะมีการประกอบ ในขณะที่สวนของการดึง คือ สวนของโซอุปทานที่เร่ิมดวยการ
ประกอบ และการดําเนินงานที่มีพ้ืนฐานจากอุปสงคของลูกคาที่แทจริง จะเห็นไดวาชวงตนน้ํา
ของโซอุปทานจะใชกลยุทธแบบผลัก (Push Strategy) โดยพยากรณแนวโนมอุปสงคลูกคาที่
นาจะเกิดขึ้นเนื่องจากชวงตนนํ้ามีเวลานําที่ยาวนานและซับซอนกวาชวงปลายน้ํา จึงจําเปนตอง
มีการนํากลยุทธผลักมาใช เพ่ือใหสามารถตอบสนองตออุปสงคลูกคาที่ดึงเขาในโซอุปทาน     
ไดอยางทันทวงทีจะสังเกตไดวา ในกรณีที่ผูผลิตไดใชประโยชนจากหลักการขอที่ 4 ของการ
พยากรณที่วาการรวมการพยากรณจะทําใหเกิดความแนนอนมากขึ้น ที่จริงแลวอุปสงคของ
ชิ้นสวน (อุปสงคอนุพันธ) คือ การรวมเอาอุปสงคของผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ใชชิ้นสวนที่ตองการ 
เพราะวาการรวมการพยากรณจะมีความเที่ยงตรงกวา ความไมแนนอนในสวนของชิ้นสวน     
จะนอยกวาความไมแนนอนในสวนของอุปสงคสินคาสําเร็จรูปนําไปสูการลดจํานวนสินคาคงคลัง
เพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) สําหรับสินคาขั้นสุดทาย บริษัท Dell ไดใชกลยุทธผลัก-ดึง
ในการดําเนินงานโซอุปทาน อีกทั้งยังเปนการ Customization ที่ผูบริโภคอีกดวยทําใหเกิด 
ความแตกตางของสินคาในใจผูบริโภค  
            การเลื่อนออกไป (Postponement) หรือ การสรางความแตกตางดวยการรอเวลา 
(Delayed Differentiation) ในการออกแบบผลิตภัณฑในการเลื่อนออกไป บริษัทไดออกแบบ
ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต เพ่ือที่การตัดสินใจเรื่องเก่ียวกับผลิตภัณฑ เฉพาะขั้นสุดทาย
เม่ืออุปสงคเกิดขึ้น ดังน้ันสวนหนึ่งของโซอุปทานกอนจะเปนผลิตภัณฑที่มีความแตกตาง     
ปกติจะใชกลยุทธของการผลัก ดังน้ันผลิตภัณฑพ้ืนฐานจะถูกผลิตบนพื้นฐานของการพยากรณ
เพราะอุปสงคของของผลิตภัณฑพ้ืนฐานจะเปนการรวมเอาอุปสงคของผลิตภัณฑ ขั้นสุดทาย   
ที่เกี่ยวของทั้งหมด การพยากรณจะมีความเที่ยงตรงกวาและระดับสินคาคงคลังน้ันก็จะถูกลดลง 
ในทางตรงกันขาม อุปสงคของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเฉพาะขั้นสุดทายโดยปกติแลวจะมีระดับ
ของความไมแนนอนสูง และผลิตภัณฑที่มีความแตกตางจะเกิดขึ้นในการตอบสนองตออุปสงค
เฉพาะตัวเทานั้น ดังนั้นสวนของโซอุปทานที่เร่ิมจากเวลาของความแตกตางจะเปนโซอุปทาน
แบบดึง นอกจากนี้แนวคิดการเลื่อนออกไป (Postponement) ยังถูกนํามาประยุกตใชกับการ
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จัดสงสินคาดวย โดยการเลื่อนออกไปชวยใหเกิดการรวมสินคา ที่จะจัดสงไปยังสถานที่เดียวกัน 
หรือใกลกันเปนจํานวนมากๆ ในการจัดสงเพียงครั้งเดียว สงผลใหเกิดการลดตนทุนในการจัดสง
ตอชิ้นแตการกระทําเชนน้ีตองมีการ Trade Off กับกําหนดการรับสินคา มีการนัดหมายกับลูกคา
ไวดวย คือ (Reddy, R.  ; and Reddy, S.  2001) 
 
            สรุปแนวคิดของการจัดการโซอุปทาน 
            แนวคิดของการจัดการโซอุปทานแบบผลัก และแบบดึงไดเกิดขึ้นมากับการผลิตนาน
แตอยูกันคนละการประยุกตใชงาน แตดวยการผสมผสานแนวคิดทั้งสอง ทําใหเกิดประสิทธิภาพ 
ในการจัดการสินคาคงคลังไดอยางเหมาะสม แมแนวคิดการผสมผสานทั้งแบบผลักและแบบดึง
จะไมมีการเผยแพรออกมาไมมากนัก แตธรรมชาติการปรับตัวของการจัดการธุรกิจจะออกมา     
ในรูปแบบผสมผสานทั้งแบบผลักและแบบดึงโดยอัตโนมัติ แตการประยุกตแนวคิดการจัดการ
ดังที่กลาวมา จะขึ้นอยูกับลักษณะของธุรกิจ และความตองการของลูกคา คือ (Reddy, R.  ; and  
Reddy, S.  2001) 
 
            การนําระบบ RFID มาใชในกระบวนการการรับและการสงสินคา 
            กรณีศึกษาการนําระบบ RFID มาใชในกระบวนการการรับและการสงสินคา (Shipping 
& Receiving) ซึ่งกระบวนการนี้จะตองมีการติด Tag ที่ระดับพาเลท (Pallet) หรือบรรจุภัณฑ
เพ่ือการขนสง (Carton)  โดยมีการใชเลขรหัส EPC เปนขอมูลใน RFID Tag และมีการ
ติดตั้ง  RFID Reader ที่บริเวณที่จะมีการผานเขาออกของสินคาระดับ Pallet หรือ Carton   
เม่ือรถยกมีการยกสินคาเคลื่อนที่ผานบริเวณทางเขาออก RFID Reader ก็จะอานขอมูลจาก 
Tag ทั้งหมดที่ติดอยูในระดับ Pallet และ Carton ซึ่งจะบรรจุขอมูลทั้งหมดเหมือนกับที่จําเปน
จะตองแสดงเวลาที่จะมีการการขนสินคาเขาออกไวใน RFID Tag และดําเนินการแสดงขอมูล
เพ่ือการตรวจสอบทุกขั้นตอนโดยอัตโนมัติเชน รายละเอียดสินคาบรรจุภัณฑ คําสั่งซ้ือรวมถึง
การเชื่อมโยงขอมูลเขาสูระบบการจัดการคลังสินคา หรือแผนในการจัดสงตัวสินคาไปยัง
ปลายทาง ทั้งหมดเกิดขึ้นในการอานเพียงครั้งเดียว ในขณะที่การทํางานแบบเดิมดวยบารโคด
ผูปฏิบัติงานจะตองทําการอานรหัสบารโคดบนบรรจุภัณฑนําขอมูลไปกํากับใบสั่งซ้ือ ดําเนินการ
ตรวจสอบสินคาใน Carton วาใชหรือไม และแมกระทั่งการเพิ่มฉลากบารโคดเขาไปบน Carton 
เพ่ือในกระบวนการทํางานภายใน ถึงแมวาระบบ RFID จะมีประสิทธิภาพสูงกวาระบบบารโคด 
แตเน่ืองจากตนทุนในการติดตั้งอุปกรณ Reader และการใช Tag จํานวนมากยังมีตนทุนสูง    
จึงทําใหระบบ RFID ยังไมสามารถนํามาแทนที่ระบบบารโคดไดทั้งหมด  ดังน้ันแนวโนมของ
การใชงานเทคโนโลยี RFID รวมกับบารโคดจึงนาจะเปนแนวทางที่ดีที่สุดจนกวาเทคโนโลยี 
RFID จะมีการพัฒนาและมีการใชงานมากขึ้นสงผลใหตนทุนลดลง  
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            Logistics Glossary คลังยุคใหม 
            1.  Distribution Center ศูนยกระจายสินคาที่ใหบริการการกระจาย   และจัดสงสินคา
ใหแกหนวยงานเปาหมาย           
            2.  Dock พ้ืนที่รับ-สงสินคา/วัตถุดิบ บริเวณที่ใชสําหรับการขนถายสินคาจาก
คลังสินคาไปยังพาหนะขนสง (Shipping Dock) และจากพาหนะขนสงมายังคลังสินคา 
(Receiving Dock)  
            3.  Door-to-Door การรับ-สงสินคาพัสดุจากผูสงใหถึงมือผูรับโดยตรง แนวคิดที่เร้ือรัง
กันมานานที่ผูผลิตจะตองการสรางคลังสินคาขนาดใหญไวเก็บวัตถุดิบ หรือสินคาตรงกันขาม 
กับการบริหารคลังสินคาสมัยใหม ที่เนนความรวดเร็ว ผลิตเม่ือตองการ และลดสต็อคสินคาให
เหลือนอยที่สุดหรือไมมีเลย เม่ือน้ันการสรางคลังสินคาก็แทบจะไมมีความจําเปนอีกตอไป 
            Warehouse หรือ คลังสินคา หรือเรียกชื่อไดหลายอยาง เชน โกดัง และสโตร เปนที่
รูจักของบุคคล และธุรกิจที่เกี่ยวของกับการคาการขายมานานแลว กลาวไดวา กิจกรรมดาน   
โลจิสติกสที่คนไทยคุนเคยรองจากภาคการขนสงก็คือ เรื่องที่เกี่ยวกับคลังสินคาอยางไรก็ดี 
ลักษณะพิเศษของคนไทยก็มักจะรูไปทุกเรื่อง แตสวนใหญก็จะรูไมจริง ดังเชน กรณีของ      
การจัดการคลังสินคายุคใหม คงไมใชเปนเพียงที่เก็บสินคา มีกิจกรรมการเบิก การจาย       
และการจัดเรียงสินคาเทานั้นแตกิจกรรมของคลังสินคามีบทบาทในฐานะเปนตนทุนโลจิสติกส
ประมาณ 1 ใน 3 ดังนั้นในยุคที่เปดเสรีทางการคาภายใตการแขงขันระดับโลก ขีดความสามารถ
ในการลดตนทุนดานโลจิสติกส จึงมีสวนสําคัญตอการอยูรอดของธุรกิจ กลาวไดวา การที่จะนํา
ระบบโลจิสติกสมาประยุกตใชในองคกรใหเห็นผลไดชัดเจนที่สุด ก็ตองมุงไปที่การลดสินคา
คงเหลือ โดยควรจัดเปนแผนแมแบบที่เรียกวา Logistics Matrix เพ่ือใหสามารถควบคุมปริมาณ
สินคาคงคลังใหมีปริมาณที่เหมาะสม และประหยัดตนทุนในการเก็บรักษาซึ่งทั้งหมดนี้จะตอง
อาศัยการจัดการที่เรียกวา Just In Time Value คือ ทุกหนวยงานภายในองคกรตางมีการ
บริการแบบทันเวลา มาใชในกระบวนการที่เกี่ยวของ 
            ประการแรก Material Plan คือ วางแผนดานวัตถุดิบ และสินคาคงเหลือ ซึ่งเปนเรื่อง 
ที่เกี่ยวกับการไหลลื่นของสินคาใหสัมพันธกับเวลาที่จะใช คือ เกี่ยวของกับอรรถประโยชน   
ของเวลา (Time Utility) ซึ่งจะเกี่ยวของกับการจัดการปฏิสัมพันธกับคูคาที่เรียกวา SRM 
(Suppliers Relationship Management) คือ การจัดการตรงตอเวลาในการสงมอบของคูคาในโซ
อุปทาน 
            ประการที่สอง Production Plan ซึ่งจะเกี่ยวของกับการวางแผนระบบการผลิต โดย
การผลิตสมัยใหมไดเปลี่ยนแนวความคิดจากการผลิตที่ประหยัดตอขนาด (Economies Of 
Scale) มาเปนลักษณะการผลิตแบบประหยัดตอความเร็ว (Economies Of Speed) จะทําการ
ผลิตเม่ือสินคามีดีมานทหรือความตองการ และเปนการผลิตเพ่ือการสงมอบเทานั้น   
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            ประการที่สาม คลังสินคาควรออกแบบใหสัมพันธกับกระบวนการผลิต โดยใหมี
ลักษณะเปน Cross Dock คือ มีชองทางไวสําหรับวัตถุดิบที่เขาและมีชองทางที่ตอเนื่อง        
กับกระบวนการผลิตแบบ Flow Production ไปถึงประตูที่จะสงมอบสินคาสําเร็จรูป  
 
            เครื่องจักรอุปกรณงานคลังสินคา  
               Forklift Truck เปนชื่อรวมที่ใชเรียกรถขนสินคาที่มีขนาดเล็กมีไวใชภายในคลังสินคา 
ที่ออกแบบใหทําหนาที่ในการเคลื่อนยายสินคาที่วางบนกระบะ โดยใชเครื่องมือในการยกคลาย
สอม (Fork) ที่ติดไวดานหนารถซึ่งสามารถจําแนกไดอีกหลายประเภท เชน “Counter Balance 
Truck” “Reach Truck” เปนตน  
               Pallet ความหมาย เปนแทนรองสินคาเปนอุปกรณที่ชวยในการขนถายสินคาชนิดหนึ่ง
โดยรองรับสินคาเพื่อการตักเคลื่อนยาย   โดยรถยกพาเลทมีทั้งทําดวยไมและทําดวยพลาสติก
ในปจจุบันสามารถซื้อหรือเชาก็ได  
 
               งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการคลังสินคา       
            การสํารวจปญหาการจัดการสินคาคงคลัง    จากการนําระบบการวางแผนทรัพยากร
ทั่วทั้งองคกร (ERP) ไปใชในอุตสาหกรรมการผลิตสินคาอุตสาหกรรมของประเทศไทย มีผลจาก
การสํารวจและศึกษาพบวาชวงเวลานําที่ใชในองคกรมีผลกระทบตอความแมนยําในการคํานวณ
ความตองการใชปริมาณสินคาคงคลัง ซึ่งชวงเวลานําที่มีผลกระทบดังกลาวไดแก ชวงเวลานํา
ของการจัดซื้อ และชวงเวลานําในการผลิต รวมถึงชวงเวลานําเผื่อที่มีการกําหนดเผื่อไวสําหรับ
การจัดซื้อและการผลิต และยังพบอีกวาการวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสม ทําใหไมสามารถ
กําหนดปริมาณการผลิตไดอยางแมนยํา ซึ่งมีผลมาจากรูปแบบของการพยากรณที่ใชในองคกร
โดยรวมถึงผลการพยากรณที่นําไปใช และระดับโครงสรางผลิตภัณฑที่ใชในองคกร     ก็สงผล
ตอความแมนยําดังกลาวดวย นอกจากนี้ยังสํารวจพบ คือ สินคาคงคลังที่ยากตอการนับจํานวน
ในการเบิกใชและการบันทึกใชมีผลทําใหปริมาณของสินคาคงคลัง ในระบบไมตรงกับความจริง 
สาเหตุเน่ืองจากองคกรสวนใหญมิไดมีการนําระบบการบริหารคลังสินคาแบบ ABC เขาไปใช  
จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนดังกลาวขึ้น (สุชาติ  เดนกิจกุล.  2545)  
            ศึกษาการพัฒนาระบบสารสนเทศดานการขาย และการจัดการสินคาคงคลังสําหรับ
โรงงาน ผลิตใบมีดอุตสาหกรรมและใบเลื่อยตัดไม : กรณีศึกษาหางหุนสวนจํากัด อินเตอรคัทส
การศึกษาครั้งน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบสารสนเทศทางดานการขาย และการจัดการ
สินคาคงคลังสําหรับโรงงานผลิตใบมีดอุตสาหกรรมและใบเลื่อยตัดไม ของหางหุนสวนจํากัด 
อินเตอรคัทส ผลการศึกษาพบวาปจจัยแหงความสําเร็จของกิจการ ไดแก 1) การควบคุม
มาตรฐานคุณภาพสินคาใหอยูในระดับสูงและมีความสม่ําเสมอ  2) ความชัดเจนของขอมูลการ
ขายสินคา 3) การมีระบบจัดการสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพ 4) การทํางานในกระบวนการ
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ตางๆ อยางมีระบบและเมื่อวิเคราะหกิจการ และระบบงานพบวากิจการมีโครงสรางขององคกร
เปนแบบอยางงายโดยรูปแบบการบริหาร และการสั่งการขึ้นอยูกับที่ประสบการณแตละบุคคล 
ทําใหระบบการทํางานปจจุบันไมชัดเจน และไมสามารถสรางสารสนเทศที่มีประโยชนเพ่ือใชงาน
รวมกันไดโดยเฉพาะดานการขายและการจัดการสินคาคงคลัง เม่ือไดวิเคราะหดานระบบ
คอมพิวเตอรและระบบเครือขายพบวา กิจการไมไดนําระบบเหลานี้เขามาชวยในการทํางาน   
ทําใหเกิดความยากลําบากเกิดขอผิดพลาดในการสรางสารสนเทศที่ตองการในแตละครั้ง สําหรับ
การออกแบบระบบสารสนเทศใหมทั้งในระบบ การขายและระบบการจัดการสินคาคงคลังตอง
สามารถสรางสารสนเทศที่ตรงตอความตองการของกิจการและสอดคลองกับกระบวนการทํางาน
ขององคกร โดยระบบใหมเปนรูปแบบของเครือขายที่มีความรวดเร็วในการประมวลผล ผูใชงาน
สามารถเขาถึงไดงาย ทั้งในสวนการรับขอมูลเขาและสวนแสดงผลรายงานที่ประมวลผล 
สามารถแสดงผลผานทางหนาจอหรือทางเครื่องพิมพได โดยการพัฒนาโปรแกรมใชโปรแกรม
ไมโครซอฟตแอคเซส 2000 (วีรวัธน  กฤษณรักษ.  2546)  
            การพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษาอุตสาหกรรมกระดาษ      ระบบการ
จัดการคลังสินคา (WMS) ตองศึกษา และพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคาในธุรกิจอุตสาหกรรม
กระดาษ ในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปใหไดอยางมีประสิทธิภาพในพื้นที่จํากัด    แตเดิมระบบใน
การจัดเก็บสินคาเกิดความผิดพลาด ในการคนหาสินคามีความยากลําบาก ในการจัดตําแหนง
ที่ตั้งสินคา รวมทั้งระบบการจัดเก็บสินคา ไมสามารถเชื่อมโยงขอมูลกับในระบบ SAP ซึ่งเปน
ระบบหลักทําใหเกิดความซ้ําซอน และความผิดพลาดของขอมูล  
            งานวิจัยน้ีจึงมุงเนนในการแกปญหาดังกลาว เปนการพัฒนาระบบการจัดการ
คลังสินคาแทนระบบเดิม ซึ่งจะเพิ่มประสิทธิภาพในการตัดสินใจเลือกตําแหนง ในการจัด
คลังสินคา ลดความผิดพลาดในการคนหาสินคา ลดเวลาในการตรวจสอบคลังสินคา ลดปญหา
สินคาลนคลัง และลดคาใชจายในการติดตั้ง (สมสุข  นากสุก.  2552) 
            ในการพัฒนาระบบ Software Development Life Cycle (SDLC) ถูกนํามาใชเปน
กรอบในการวิจัย โดยใช Borland Delphi 2006 ในการพัฒนาโปรแกรม และ Microsoft SQL 
Server 2000 สําหรับการจัดการฐานขอมูลระบบการจัดการคลังสินคาประกอบดวย 2 สวนดังน้ี 
สวนแรก คือ System Function มีหนาที่ในการนําขอมูลจากระบบหลักเขาสูระบบ จัดเตรียม
ขอมูลพ้ืนฐาน และสรางพื้นที่คลังสินคาสวนที่สองคือ สวนของ Application Function ไดแก  
การวางสินคา การเคลื่อนยายสินคา การคนหาสินคา การหยิบสินคา และรายงานประจําวัน  
สวนรายงานสรุปผล จะแสดงผลภายใต Web Browser ซึ่งทํางานอยูบน Windows Server 
2000 On Web Server ใช PHP ในการพัฒนาและติดตอกับฐานขอมูล (สมสุข  นากสุก.  2552) 
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   เมนูหลัก เมนูหลักในระบบการจัดการคลังสินคา ซึ่งประกอบไปดวย  
            1.  Config เปนการกําหนดรายละเอียดขอมูลเบื้องตน ประกอบดวย 
                1.1 รับคืนสินคาจาก 
                1.2 สภาพสินคา 
                1.3 สาเหตุ 
                1.4 สงปรับปรุงเพ่ือ 
                1.5 Fast Moving 
            2.  Operation เปนกระบวนทํางานหลักของระบบฯ ประกอบดวย   Receive รับสินคา 
Picking จายสินคา และ Move เคลื่อนยายสินคา 
                 
นโยบายที่เก่ียวของกับงานศึกษา 

            เนื่องจากในป 2551 ถึง 2552 เศรษฐกิจทั่วโลกมีเปอรเซ็นตการเติบโตไมดี และมี
ผลกระทบมายังประเทศไทย ดังน้ันจึงมีผลกระทบกับกลุมกระดาษในเครือ SCG ผูจัดการฝาย
การตลาด SCG PAPER จึงมีนโยบายในการลดตนทุน เกี่ยวกับการทํางานของแตละหนวยงาน
ที่รับผิดชอบ โดยการลดความสูญเสียที่เกิดจากการทํางาน และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานให
ดีขึ้น เพ่ือจะยืนอยูไดดวยตัวเองใหไดกอน ผูศึกษาจึงไดวิเคราะหปญหาที่เกิดจากการสูญเสีย
เวลาและขั้นตอนที่ผิดพลาดในการทํางานมาแกไข เพ่ือสนองนโยบายของผูจัดการฝายการตลาด  
 
             สรุปงานศึกษาที่เกี่ยวของกับงานคลังสินคา 2 SCG PAPER 
             สมสุข นากสุก (2552) ระบบการจัดการคลังสินคา (WMS) ไดทําการพัฒนาระบบ 
Software Development Life Cycle (SDLC) กรอบในการวิจัยโดยใช Borland Delphi 2006 
สามารถนําระบบ Microsoft SQL Server 2000 มาตอยอดใชงานและจัดการกับระบบการ
ทํางานของแผนกคลังสินคา 2  ในสวนกระบวนทํางานหลักที่ประกอบดวย 

1.  Receive  การรับสินคา สามารถบันทึกขอมูลของสินคาไวในสวนของการรับสินคา
ในแตละคร้ังสามารถดึงสวนของมูลแยกออกมาเปนรายงาน เพ่ือสงไปยังฝายการตลาดแตละวัน
ไดสวนของขอมูลจะถูกเก็บไวในฐานขอมูลทั้งหมด 

2.  Picking   การจายสินคา สามารถคียขอมูลสินคาที่ตองการจายไดทั้งหมด สามารถ
ทําการคํานวณผลผลิตในแตละแถวที่มีการจายถาสินคาในแถวนั้นเหลือไมพอขาย ระบบก็จะ
จัดการดึงสินคาแถวใหม ซึ่งเปนการจายแบบ FIFO ออกมาขายตามจํานวนใบตั้งเตรียมสินคา 

3.  Move   การเคลื่อนยายสินคาสามารถดึงขอมูลสินคา โดยไมตองเดินเขาไปดูที่จุด
เก็บใชวิธีการดึงขอมูลที่เก็บไวในระบบออกมาวางแผนเพื่อเคลื่อนยายสินคา เพ่ือใหการจัดเก็บ
สินคาไดเต็มประสิทธิภาพ 

 



บทที่ 3 
การดําเนินงานสารนิพนธ 

 
การดําเนินงานเก่ียวกับองคกร 

การทํางานของแผนกคลังสินคา 2 อยูในธุรกิจกระดาษพิมพเขียนแบงเปน 3 ขั้นตอน
งานหลักจากการรับเก็บจายผลผลิตรีม และมวนใชเวลามวนมาก เกิดความผิดพลาดจากขั้นตอน
งานวิธีการทํางานพนักงาน และการใชพ้ืนที่ รับ เก็บ จายสินคาไมเต็มประสิทธิภาพโดยใช
เครื่องมือ 

1.  ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ทั้งหมด 7 ขั้นตอน   มาใชในพัฒนา
ปรับปรุงระบบการควบคุมงานคลังสินคา 2 ใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด 

2.  การวิเคราะห (Analysis) ใช Why-Why Analysis วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
แลวนํามาแกไข และดําเนินงานแลวตรวจสอบผลที่แกไขออกมา ใหตรงตามเปาหมายที่ตั้งไว 

3.  การเก็บขอมูลใชการสํารวจสภาพปจจุบันจากสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นจากการ
รับเก็บจายสินคาเก็บเปนระยะเวลากอนแกไขและหลังการแกไขเวลา 1 เดือน 

4.  การนําสาเหตุของปญหาที่วิเคราะหมาแกไขใหหมดไปตามที่วิเคราะหมา คนหา
วิธีการแกปญหาเพื่อจะไดวิธีการแกปญหาที่ดีที่สุดหรือตรงตามเปาหมายที่วางไว 

5. วิธีการแกไข 
                5.1 ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานใหสอดคลองกับการทํางานในปจจุบัน 
                5.2 ใชโปรแกรม  (Software) หรือโปรแกรมสําเร็จรูป คือ Excel, Lan, Barcode, 
Handheld, Scanner, Send2Sap นํามาพัฒนา เพ่ือใชในรายงานผลการทดสอบ 

 
เอสซีจี เปเปอร ประกอบดวย 3 ธุรกิจหลัก  
1.  ธุรกิจเคมีภัณฑ         
2.  ธุรกิจกระดาษ         
3.  ธุรกิจซิเมนต     
                                              
ภาพรวมของธุรกิจกระดาษ 
ธุรกิจกระดาษผลิตและจําหนายผลิตภัณฑกระดาษ แบบครบวงจรเปนรายใหญที่สุด

ของประเทศไทยประกอบดวยเยื่อกระดาษ กระดาษพิมพและเขียน กระดาษอุตสาหกรรมและ
บรรจุภัณฑ ผลิตสินคาไดรับมาตรฐานโลกเปนที่ยอมรับของลูกคาทั้งในประเทศและตางประเทศ 
สามารถดํารงความเปนผูนําตลาดกระดาษทั้งในประเทศและภูมิภาคอาเซียน เพ่ือรองรับกับการ
แขงขันที่รุนแรงธุรกิจฯ มุงเนนการสรางสรรคนวัตกรรม สงผลใหมีสินคาและบริการใหมๆ ที่มี
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มูลคาเพิ่มเพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาการปรับปรุงระบบและการบริหารงานทั่วทั้งองคกร
ตลอดจนการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการอยางตอเน่ือง  

 
ประวัติ (History) SCG PAPER (บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด) 
บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด (TPC) เปน บริษัท ผลิตกระดาษพิมพและเขียน 

ในธุรกิจเยื่อและกระดาษ กลุมธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑเอสซีจี เปเปอร กอตั้งเม่ือป พ.ศ.
2526 ดวยทุนจดทะเบียน 1,200 ลานบาท ไทยเปเปอรเปนบริษัทที่ใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง 
และมีการควบคุมขั้นตอนการผลิตดวยระบบคอมพิวเตอร DCS (Distributed Control System) 
จึงทําใหไทยเปเปอร เปนผูผลิตกระดาษคุณภาพออกสูตลาดมาเปนเวลากวา 20 ป  

ปจจุบันไทยเปเปอรมีโรงงานผลิตกระดาษทั้งหมด 3 แหงไดแก โรงงานบานโปง 
จังหวัดราชบุรี โรงงานสําโรงจังหวัดสมุทรปราการ โรงงานฟนิกซจังหวัดขอนแกน ประกอบดวย
เครื่องจักรผลิตกระดาษทั้งหมดมากถึง 14 เครื่อง และเปนเครื่องจักรที่สามารถควบคุมขั้นตอน
การผลิตทุกขั้นตอน ดวยระบบคอมพิวเตอร DCS  

สําหรับขั้นตอนของกระบวนการผลิตกระดาษมีขั้นตอนหลักๆ ทั้งหมด 3 ขั้นตอน คือ      
ขั้นตอนการเตรียมเย่ือ ขั้นตอนการผลิตกระดาษ และขั้นตอนการแปรรูป  

 

 
 

รูปที ่4 แสดงขั้นตอนการผลิตกระดาษเครื่อง 3 
 
ที่มา : กลุมคุณภาพ QCC สายใย TPC.  (2548).  ลด REJECT จากการเปลี่ยน

เกรด (สีไมไดมาตรฐาน).  ออนไลน. 
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ผังการทํางานของแผนกคลังสินคา 2  
สังกัดฝายการตลาดประกอบดวย สวน 7 สวน แผนก 18 แผนก     
 

 
 

รูปที ่5 ผังการบริหารงานในฝายการตลาด 
 
ที่มา : สมสุข  นากสุข.  (2552).  การพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคา  : 

กรณีศึกษาอุตสาหกรรมกระดาษความหมายของสินคาคงคลัง การบริหารสินคาคงคลัง.  
หนา 37. 

 
พ้ืนที่เก็บสินคาของแผนกคลังสินคา 2  
พ้ืนที่เก็บไดประมาณ 15,000 ตันแบงเปน ZONE F1 – F9  
 

 
 

รูปที่ 6 ผังแสดงพื้นที่เก็บสนิคาคลังสินคา 2 
 

            ที่มา : สมสุข  นากสุข.  (2552).  การพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคา  : 
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมกระดาษความหมายของสินคาคงคลัง การบริหารสินคาคงคลัง.  
หนา 41. 
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            ขั้นตอนการทํางานของแผนกคลังสินคา 2  
1.  การรับสินคารีมและสินคามวน                
2.  การเก็บสินคารีมและสินคามวน 
3.  การจายสินคารีมและสินคามวน  
  

 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 7 ผังแสดงขั้นตอนการทํางานของพนักงานคลังสินคา 2 
 
 
 

Start 

แผนกผลิตอยูนอกเหนือการควบคุม 

พนักงานเอกสารอยูนอกเหนือการควบคุม 
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ผังการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 
 

 
 

รูปที่ 8 ผังแสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 
 

ปญหาจากขั้นตอนการทํางานที่เกิดกับแผนกคลังสินคา 2  
โครงการที่ 1 ปญหาจากการใชเวลาในการรับสินคารีมมาก การปรับปรุงแกไข       

ลดเวลาในการรับสินคารีม Domestic 
ลักษณะการปฏิบัติงานรับผลผลิตสินคารีม เวลาที่ใชในการรับสินคารีม   ใชเวลามาก

ตอครั้งตอ 100 กระบะ ใชเวลารวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 134 นาที เพ่ือความเขาใจขั้นตอนและเวลา
ในการรับสินคารีม โดยจัดทําผังการรับสินคารีม  

 

 
 

รูปที่ 9 แสดงเวลาและขั้นตอนในการรับผลผลติรีม 
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จากภาพแสดงขั้นตอน และเวลาในการรับสินคารีมเปนระยะเวลา 1 เดือน พบวามีการ
ใชเวลาในขั้นตอนการรอเอกสาร Daily จากผลิต 87 นาที ขั้นตอนการฉีกบารโคด 15 นาที 
ขั้นตอนการยิงบารโคดเขาระบบ SAP 30 นาที ขั้นตอนการตรวจเช็คเอกสาร 3 นาที รวมเวลา
ทุกขั้นตอน 134 นาที ซึ่งใชเวลาในการทํางานมาก 

 
ลักษณะการปฏิบัติงานรับผลผลิตสินคารีม  
การรับผลผลิตสินคารีมในประเทศประกอบดวย 5 ขั้นตอนหลักในการทํางาน ปริมาณ

การรับผลผลิตเฉลี่ยตอวันอยูที่ 250 กระบะ หรือเฉลี่ยตอวัน 200 ตัน ปริมาณการผลิตมี
แนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ ทําใหปญหาการรับผลผลิตที่มีปญหาในปจจุบันเกิดความลาชาสะสม ตอง
ไดรับการแกไขใหทันกับปริมาณผลผลิตที่ตองรับเพ่ิมขึ้นในแตละวันอีก ทั้งความตองการสินคา
ของลูกคาในปจจุบันบางรายมีความตองการสินคาดวน ซึ่งยังรอรับอยูในตอนเชาถาการรับ
ผลผลิตชาจะทําใหสงสินคาไมทันตอการทํางานของลูกคาทําใหมีผลกระทบกับลูกคา ดังน้ัน
แผนกคลังสินคา 2 ตองมีการปรับปรุงวิธีการรับผลผลิตรีมใหทันกับผลผลิตที่เพ่ิมขึ้น ทําตาม
ความตองการของลูกคา เพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาสูงสุด    

       
สภาพการปฏิบัติงานเดิม 

           กระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบเดิมมี 5 ขั้นตอน ใชเวลารับผลผลิตรีม
ตอครั้งตอ 100 กระบะ  134 นาที  

 

 
 

รูปที่ 10 ผังแสดงขั้นตอนการรับสินคารีมกอนการแกไข 
 
ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคลังรอเอกสาร Daily จากแผนกผลิต จึงออกไปรับผลผลิตรีม

บริเวณจุดสงมอบ ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 87 นาที 
           ขั้นตอนที่ 2 พนักงานคลังตรวจเช็คสินคาและฉีก Barcode ที่จุดสงมอบสินคา เพ่ือ
นํามา Scan เขาระบบ SAP ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 15 นาที 
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ขั้นตอนที่ 3  พนักงานคลัง ยิง Barcode รับผลผลิต เขาระบบ SAP ใหครบทุกใบแลว
ดึงยอดรับเพ่ือนํามาตรวจเช็คกับพนักงานผลิตอีกครั้ง ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 30 นาที 

ขั้นตอนที่ 4  ตรวจเช็ค Daily กับยอดรับสินคารีมใน IM Transaction ยอดรับผลผลิต
ที่พิมพมาจากระบบ SAP ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 3 นาที  

 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 
สภาพการทํางานตามขั้นตอน และระยะเวลาการปฏิบัติงานใหม ประกอบไปดวย

กระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบใหมมี 3 ขั้นตอน ใชเวลารับผลผลิตรีมตอครั้ง
ตอ 100 กระบะ  รวม 16 นาที  

 

 
รูปที่ 11 ผังแสดงขั้นตอนการรับสินคารีมหลังการแกไข 

 
 แนวคิด วิธีการ การดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  

ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหาโดยใชหลักตาม
ขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน คือ 

1.  การเลือกหัวขอเร่ือง (Theme Selection) 
2.  สํารวจสภาพปจจุบัน (Observation) 
3.  การตั้งเปาหมาย (Target Setting) 
4.  การวิเคราะห (Analysis) 
5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ (Implementation) 
6.  การตรวจสอบ (Checking) 
7.  การกําหนดมาตรฐาน (Standardization)     
1.  การเลือกหัวขอเรื่องตาม Action Plan แผนกคลังสินคา 2 คือ        ปรับปรุง

กระบวนการทํางาน (Process Improvement) รับ เก็บ จายสินคาใหถูกตองและรวดเร็ว โดยใช
ชื่อเร่ืองเพ่ือการแกปญหานี้ คือ ลดเวลาในการรับสินคารีม Domestic 

2.  สํารวจสภาพปจจุบันการเก็บขอมูลจับเวลาการรับผลผลิตรีม เดือน มกราคม 
2553 จํานวน 100 กระบะ ตอ 1 ครั้ง ใชเวลาเฉลี่ยตอครั้ง 134 นาที  
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  แผนดําเนินงานรับ เก็บ จายสินคารีมคลังสินคา 2    ของโครงการใชเวลารับผลผลิต
รีมนานของโครงการ 1 ระยะเวลา 3 เดือน มกราคม - มีนาคม 2553  

 

 
 

รูปที่ 12 ผังแสดงการดําเนินงานขั้นตอนการรับสินคารมี 
 
3.  การตั้งเปาหมาย ลดเวลาการรับผลผลิตรีมจาก 134 นาที ใหเหลือเพียง 32 นาที 

ที่มาของเปาหมาย คือ เพ่ือสนองความตองการของลูกคาจะตองมีการ Commit สินคากอนเวลา 
9.00 น. และตั้งโจทยใหรับสินคาโดยไมรอใบ Daily จากแผนกผลิตเวลา 134 นาที รอ Daily 87 
นาที ฉีก Barcode 15 นาที เหลือกําหนดเปนเปาหมาย 32 นาที 

4.  การวิเคราะห ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ดังภาพ
แสดงผังการวิเคราะหใชเวลาในการรับผลผลิตรีมนาน  

 

 
 

รูปที่ 13 ผังการวิเคราะหสาเหตุของปญหาใชเวลารับผลผลติรีมมาก 
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5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ                                                               
 5.1 สาเหตุของปญหา ตองรอ  Daily   และสินคาเสร็จทุกแถว พนักงานคลัง    จึง

ออกไปรับผลผลิตไดทําใหเกิดปญหาสินคาเขาระบบ SAP ชา 
5.1.1 ดําเนินการแกไข ใช Hand-Held ยิง Barcode แถวที่เสร็จเรียบรอยแลว

พรอมทั้งเซ็นชื่อรับในใบคลังรับแลวแสดงวาไดทําการยิง Barcode แลว 
 5.1.1.1 ไมตองเสียเวลารอใหสินคาเสร็จทุกแถวจึงออกไปรับผลผลิต 
 5.1.1.2 สามารถนําสินคาบางสวนเขาระบบ SAP ไดกอน  
 5.1.1.3 ไมตองรอ Daily Production To Warehouse 

 5.2 จากสาเหตุของปญหา ตองฉีก Barcode ตองนํา Barcode สวนรับสินคาเขา
คลังมายิงเขาระบบ SAP ในหอง ทําใหเกิดปญหา เสียเวลาเพราะตองนํา Barcode มายิงเขา
ระบบ SAP ในหองทํางาน 

5.2.1 ดําเนินการแกไขใช Hand-Held ที่จายสินคามาชวยในการรับผลผลิต 
โดยเพิ่มระบบรับผลผลิตเขาไปใน Hand-Held สงเขาระบบ SAP 

5.2.2 ผลของการแกไขรับผลผลิตไดเร็วขึ้นโดยยิงรับที่พ้ืนที่สงมอบไดเลย 
5.3 จากสาเหตุของปญหา ยิงรายละเอียดใน Barcode 2   แถบ 2 ครั้ง ใน 1 ใบทํา

ใหเกิดปญหาใชเวลาในการยิงนาน สินคาเขาระบบ SAP ชา 
5.3.1 ดําเนินการแกไขใช Hand-Held     ชวยในการยิง Barcode โดยยิงแถบ

รับ 1 แถบ 
5.3.2 ผลของการแกไข รับผลผลิตในระบบ SAP ไดเร็วขึ้น   เพราะลด

ขั้นตอนการยิงเหลือ 1 แถบ 
6.  การตรวจสอบ จากการตรวจสอบการรับผลผลิตรีม  หลังจากทําการแกไขใน  

เดือน ก.พ.  2553 จํานวน 100 กระบะ ตอ 1 ครั้งผลออกมา คือ  จากเดิมใชเวลารับผลผลิตรีม 
134 นาทีตอครั้ง ลดลง 118 นาทีหรือเหลือ 16 นาทีตอครั้ง  

7.  การกําหนดมาตรฐาน จากการแกไขปญหาการทํางานที่สามารถลดเวลาการรับ
ผลผลิตรีมประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย จึงกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานดังนี้ 

7.1  ออกไปรับผลผลิต โดยไมตองรอ Daily Production To Warehouse 
7.2  ไมตองฉีกหาง Barcode ในการรับผลผลิต 
7.3  ใช Hand-Held ในการยิงรับผลผลิตทุกครั้ง 
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โครงการที่ 2  ปญหาจากการใชเวลาในการรับสินคามวนมาก     การปรับปรุงแกไข 
ลดเวลาในการรับสินคามวน 

ลักษณะการปฏิบัติงานรับผลผลิตสินคามวน  เวลาที่ใชในการับสินคามวนใชเวลามาก 
ซึ่งตอครั้งตอ 300 มวนใชเวลารวมทุกขั้นตอนทั้งหมด 106 นาที   เพ่ือความเขาใจในขั้นตอน
และเวลาในการรับสินคามวน โดยจัดทําผังการรับสินคามวนแสดงเปนรูปภาพใหชัดเจน  

 

 
 

รูปที่ 14 แสดงเวลาและขั้นตอนในการรับผลผลติมวน 
 
จากการแสดงขั้นตอนและเวลาในการรับสินคามวนเปนระยะเวลา 1 เดือน พบวามี

การใชเวลาในขั้นตอนการรับหางบารโคดจากผลิต 15 นาที ขั้นตอนการยิงบารโคดเขาระบบ 
SAP 54 นาที ขั้นตอนการตรวจเช็คเอกสาร 7 นาที รวมเวลาทุกขั้นตอน 106 นาที    

 
ลักษณะการปฏิบัติงานรับผลผลิตสินคามวน 
การรับผลผลิตสินคามวนประกอบ 10 ขั้นตอน การทํางานซึ่งปริมาณการรับผลผลิต

เฉลี่ยตอวันอยูที่ 300 มวนหรือเฉลี่ยตอวัน 150 ตัน ซึ่งปริมาณการผลิตมีแนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ 
การรับผลผลิตมวนตองมีความแมนยํา ในเรื่องการคํานวณน้ําหนักและจํานวนมวนใหถูกตองตรง
ทั้ง 100% หามมีขอผิดพลาดทําใหการรับผลผลิตมวนตองทําอยางระมัดระวัง รอบคอบเพราะ
ตองใชการคํานวณดวยมือ ทําใหเกิดความลาชา รับสินคามวนไมทันตอความตองการของลูกคา 
อีกทั้งแผนกขายตางประเทศทําใหผลกระทบกับหลายๆ แผนกทําใหรวมถึงลูกคาหลายๆ ราย 
ดังน้ันทางแผนกคลังสินคา2 ตองมีการปรับปรุงวิธีการรับผลผลิตมวนใหทันกับผลผลิตที่เพ่ิมขึ้น
และทันกับความตองการของลูกคา เพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาสูงสุด      
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สภาพการปฏิบัติงานเดิม 
กระบวนการทํางานรับผลผลิตมวนแบบเดิมมี 8 ขั้นตอนใชเวลารับผลผลิตมวนตอครั้ง

ตอ 300 มวน  เวลา 106 นาที  
 

 
 

รูปที่ 15 ผังแสดงขั้นตอนการใชเวลารับผลผลติมวนกอนการแกไข 
 
ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคลังเดินไปรับหาง Barcode จากแผนกผลิตที่จุดสงมอบผลผลิต

มวนแลวจึงนํากลับมาในหองทํางานใชเวลา 6 นาทีทําการคัดแยกหาง Barcode เพ่ือยิงเขา Sap 
ใชเวลา 9 นาที รวมเวลาที่ใชในขั้นตอนนี้ 15 นาที 

ขั้นตอนที่ 2 พนักงานคลัง Scan หาง Barcode เขาระบบ Sap ใชเวลา 54 นาที เรียก
ขอมูล IM Sap เพ่ือมาตรวจเช็คกับรายงานสงยอดของผลิตใชเวลา 5 นาที จากนั้นคัดแยก 
Order มวนตามที่ลูกคาสั่ง ใชเวลา 5 นาที คํานวณน้ําหนักมวนและนับจํานวนมวนใหตรงตาม 
Order ใชเวลา 17 นาที รวมขั้นตอนนี้ใชเวลา 84 นาที 

ขั้นตอนที่ 3 ตรวจเช็ค Daily กับยอดรับสินคามวนใน      IM Transaction ยอดรับ
ผลผลิตที่พิมพมาจากระบบ Sap ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 7 นาที  

 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 
สภาพการทํางานและระยะเวลาการปฏิบัติงานใหมประกอบดวยขั้นตอนในการทํางาน

รับผลผลิตรีมแบบใหมมี 6 ขั้นตอน ใชเวลารับผลผลิตมวนตอครั้งตอ 300 มวน  35 นาที  
 

 
 

รูปที่ 16 ผังแสดงขั้นตอนการใชเวลารับผลผลติมวนหลังการแกไข 
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แนวคิด วิธีการ การดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหาโดยใชหลักตาม

ขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน 
1.  การเลือกหัวขอเรื่องตาม Action Plan แผนกคลังสินคา 2     คือ  ปรับปรุง

กระบวนการทํางาน (Process Improvement) รับ เก็บ จายใหถูกตองและรวดเร็ว โดยใชชื่อเร่ือง 
ลดเวลาในการรับผลผลิตมวน 

2.  สํารวจสภาพปจจุบัน  การเก็บขอมูลจับเวลาการรับผลผลิตรีมทั้งเดือน มกราคม 
2553 ตอครั้งตอ 300 มวน  ใชเวลาเฉลี่ยตอครั้ง 106 นาที  

แผนดําเนินงานรับเก็บจายสินคามวนคลังสินคา 2 ของโครงการใชเวลารับผลผลิต
มวนมากของโครงการ 2 แผนดําเนินงานของโครงการระยะเวลา มกราคม - มีนาคม 2553 
ระยะเวลา 3 เดือน  

 

 
 

รูปที่ 17  ผังแสดงเวลาแผนการดําเนินงานใชเวลาการรับผลผลิตมวน 
 
3.  การตั้งเปาหมาย ลดเวลาการรับผลผลิตรีมจาก 106 นาที เหลือเวลา 35 นาที 

ที่มาของเปาหมายคือ เพ่ือตองการลดเวลาจากการทํางานซ้ําซอนในขั้นตอนงาน ที่เกิดความ
สูญเสียตามหลัก TPM ในสํานักงานจากขั้นตอน Scan Barcode ขอมูลเขาเวลา Sap 54 นาที
และจากขั้นตอนคํานวณ/ตรวจเช็คน้ําหนักมวนซ้ํากัน 17 นาที 
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4.  การวิเคราะห  ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis  
 

 
 

รูปที่ 18 ผังการวิเคราะหสาเหตุของปญหาใชเวลารับผลผลติมวนมาก 
 

            5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ  
5.1 สาเหตุของปญหา สียเวลาเสียเวลา Scan Barcode เขา SAP Scan ชา/ผิด/

ขาด/เกิน 40 นาที 
5.2 สาเหตุของปญหา  เสียเวลาคัดแยก E/O รายงาน SAP เน่ืองจาก E/O ใน

รายงาน SAP ปนกัน ใชเวลา 7 นาที 
5.3 สาเหตุของปญหา สียเวลาคํานวณน้ําหนักมวนในรายงาน SAP เน่ืองจาก

น้ําหนักมวนในรายงาน SAP ไมไดแยก E/O และนํ้าหนักมวนในรายงาน SAP ตองคํานวณ
น้ําหนักใหม ใชเวลา 17 นาที 

5.3.1 ดําเนินการแกไข   ติดตั้งระบบ Send2Sap เรียก Barcode ที่รับมาจาก
ผลิตแลวสงเขา SAP ทั้งหหมดไดเลย และติตตั้งระบบการคํานวณ Order มวนโดยการแยกตาม 
E/O Order เปนรายลูกคา 

5.3.2 ผลของการแกไข  
                5.3.2.1 ไมตองเสียเวลาเสียเวลา Scan Barcode เขา SAP 
                5.3.2.2 สามารถนําสินคาบางสวนเขาระบบ SAP ไดกอน  
                5.3.2.3 ไมตองรอ Daily Production To Warehouse 

            6.  การตรวจสอบจากการตรวจสอบ  การรับผลผลิตรีมหลังจากทําการแกไข ในเดือน 
ก.พ. 2553 จํานวน 300 มวนตอ 1 ครั้งผลออกมา คือ เดิมใชเวลารับผลผลิตมวน 106 นาที   
ตอครั้ง ลดลง 71 นาทีหรือเหลือเวลา 35 นาทีตอครั้ง  

7.  การกําหนดมาตรฐาน  จากผลการแกไขการทํางานสามารถลดเวลาการรับผลผลิต
มวนประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย จึงกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานดังนี้ 
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7.1 ใช  Program Send2Sap รับผลผลิตมวน  
7.2 เม่ือรับผลผลิตมวนที่มี E/O ตั้งแต 2 E/O ขึ้นไปใหใชโปรแกรมการรับมวน

แยก E/O ทุกครั้ง 
 
โครงการที่ 3 ปญหาจากการใชพ้ืนที่เก็บสินคามวน D-32         การปรับปรุงแกไข 

เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32 ในแถว 
ลักษณะการปฏิบัติงาน เก็บผลผลิตสินคามวนจํานวนมวน SCR D-32 ที่เก็บใน ZONE 

M1/06 - M1/11 เก็บไดนอยเฉลี่ยแถวละ 100 มวนเพื่อความเขาใจขั้นตอนและวิธีการเก็บสินคา
มวน SCR D-32 ใหเขาใจงาย โดยจัดทําผังจัดเก็บมวน SCR D-32             

 

 
 

รูปที่ 19  แสดงขั้นตอนและจํานวนมวนที่จัดเก็บเขาคลัง 
 
จากการแสดงขั้นตอนและจํานวนมวนที่จัดเก็บ ZONE M1/06 – M1/11  คาเฉลี่ยการ

เก็บมวนตอ 1 แถวเก็บได 100 มวน จากการจัดเก็บมวนทั้งหมด 6 แถว รวมเก็บได 600 มวน   
การเก็บผลผลิตสินคามวน D-32 พ้ืนที่เก็บ 6 แถว ZONE M1/06 – M1/11 เก็บมวนไดเฉลี่ย 
100 มวน  ตอแถวแตการทํางานซึ่งปริมาณการเก็บผลผลิตมวน D-32 ปริมาณการผลิตมี
แนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ การเก็บผลผลิตมวนมีการปรับปรุงการเก็บ เพ่ือจะใชพ้ืนที่ในการกองเก็บ                 
ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดลดลดคาใชจายในการเชาพื้นที่เก็บ และไมเกิดผลกระทบกับการเก็บ
มวน 
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สภาพการปฏิบัติงานเดิม 
           กระบวนการทํางานเก็บผลผลิตมวน D-32 แบบเดิม พ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06    ถึง 
M1/11 เก็บมวนไดเฉลี่ย 100 มวนตอแถว 

 

 
 
รูปที่ 20 ผังแสดงจํานวนเก็บผลผลิตมวน M1/06 - M1/11 กอนการแกไข 

 
แถวเก็บที่ 1  ZONE เก็บ M1/06 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได   90 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 2  ZONE เก็บ M1/07 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได 108 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 3  ZONE เก็บ M1/08 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได 108 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 4  ZONE เก็บ M1/09 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได 108 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 5  ZONE เก็บ M1/10 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได 102 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 6  ZONE เก็บ M1/11 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได   84 มวนตอแถว 

            รวม 6 แถวเก็บไดเฉลี่ยตอแถว 100 มวน  
 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 
สภาพการทํางานตามขั้นตอน และการปฏิบัติงานใหมกระบวนการทํางานเก็บผลผลิต

มวน D-32 แบบใหมพ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06 - M1/11 เก็บมวนได เฉลี่ย 144 มวน ตอแถว  
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รูปที่ 21 ผังแสดงจํานวนเก็บผลผลิตมวนแถว M1/06 - M1/11 หลังการแกไข 
 

               แนวคิด วิธีการ การดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหาโดยใชหลักตาม

ขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน  
1.  การเลือกหัวขอเร่ืองตาม Action Plan แผนกคลังสินคา 2 คือ     ปรับปรุง

กระบวนการทํางาน (Process Improvement) รับเก็บจาย ใหถูกตองและรวดเร็ว โดยใชชื่อเร่ือง 
เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32 ในแถว 

2.  สํารวจสภาพปจจุบัน การเก็บมวน D-32 พ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06 - M1/11 
เก็บมวนไดเฉลี่ย 100 มวนตอแถวเก็บ ในเดือน มกราคม 2553  
            แผนดําเนินงานรับเก็บจายสินคามวนคลังสินคา 2 ของโครงการใชเวลารับผลผลิตมวน
มากโครงการ 3 แผนดําเนินงานของโครงการระยะเวลา มกราคม - มีนาคม 2553 

 
รูปที่ 22 ผังแสดงตารางแสดงแผนดําเนินการกองเก็บสินคามวน 
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3.  การตั้งเปาหมาย  เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32 ในแถว จากเก็บ 100 
มวนตอแถวเปน 132 มวนตอแถวที่มาของเปาหมาย คือ เน่ืองมาจากมวน SCR D-32 มีขนาด
เทากับ 26 นิ้ว ซึ่งมวนขนาดเดียวกันเก็บซอน 8 มวน แตมวน SCR ซอน 6 มวน ดังน้ันหาก
มวนขนาดเดียวกันซอน 8 มวน 16 ตั้ง 4 มวนเทากับ 132 มวน มวน SCR ซอน 6 มวน 16 ตั้ง 
4 มวนเทากับ 100 มวน มวนขนาดเดียวกันจะมากกวา 32 มวน จึงเปนสาเหตุของการ
ตั้งเปาหมาย  

4.  การวิเคราะห ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis  
 

 
 

รูปที่ 23 ผังการวิเคราะหการเก็บมวน SCR D-32 
 
5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ  
    5.1 สาเหตุของปญหา มวนมีขนาดเล็กและหอกระดาษซอนไดแค 6 ชั้น ซอนสูง

ยาก 
                5.2 สาเหตุของปญหา มวนมีขนาดเล็กแถวเก็บ M1/06 - M1/11 บริเวณดานขางมี
พ้ืนที่เหลือทําใหใชพ้ืนที่ในการเก็บไมเต็มประสิทธิภาพ 

         5.2.1 ดําเนินการแกไข  
                             5.2.1.1 ดวยการทดลองเก็บมวน   ตามจํานวนมวน  คือ  ซอน 8 มวน
ตอ 1 ตั้ง ซอน 7 มวนตอ 1 ตั้ง ซอน 6 มวนตอ 1 ตั้ง เลือกซอน 6 มวนตอ  1  ตั้งเน่ืองจากมวน
ไมลื่นแกล็บจับอยู ไมมีความเสี่ยงที่จะหลนเสียหาย แตเก็บไดนอย 
                             5.2.1.2 ดวยการเก็บมวนเรียงหนา 3  ตั้งตอ 2 แถว    ดานหนา   และ
ดานหลังเก็บมวนตามลักษณะความยาวแถวเก็บ 

         5.2.2 ผลของการแกไข     
                 5.2.2.1 เก็บมวนไดเพ่ิมขึ้นใชพ้ืนที่ไดเต็มประสิทธิภาพ 
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                             5.2.2.2 เพ่ิมจํานวนกองเก็บมวน  SCR D-32    จากเดิม 6 แถว 
จํานวน 600 มวน เปน 864 มวน  

6.  การตรวจสอบผล การเก็บผลผลิตมวน หลังจากทําการแกไข ในเดือน  กุมภาพันธ 
2553 หลังแกไขคาเฉลี่ยเก็บได 864 มวนตอ 6 แถว  = 144 มวน ตอ 1 แถว เก็บมวนไดเพ่ิมขึ้น 
264 มวน  
            7.  การกําหนดมาตรฐาน   จากการแกไขการทํางาน ที่สามารถลดเวลาการรับผลผลิต
มวนประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย จึงกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานมวน SCR D-32 
แถวเต็มเก็บตั้งละ 6 มวนเรียง 3 ตั้งตอ 2 แถวโดยใหดานหนาและดานหลังเรียงตามความยาว
ของแถวเก็บในแตละแถว 

 
โครงการที่ 4  ปญหาจากการใชเวลาในการจายสินคารีมมาก        การปรับปรุงแกไข 

ลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
ลักษณะการปฏิบัติงาน จายผลผลิตสินคารีมเวลาที่ใชในการเวลาในการจายสินคารีม 

ใชเวลามากตอครั้งตอคันใชเวลารวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 28 นาที เพ่ือความเขาใจขั้นตอนและเวลา
ในการจายสินคารีมโดยจัดทําผังการจายสินคารีม 

 

 
 

รูปที่ 24 แสดงเวลาและขั้นตอนการจายสินคารีม 
 



 

 

51

 
 

รูปที่ 25 แสดงเวลาและขั้นตอนการจายสินคารีม 
 
จากภาพแสดงขั้นตอนและเวลาในการจายสินคารีม พบวามีการใชเวลาในขั้นตอนการ

รับและลงแถวเก็บสินคาใบตั้ง 5 นาที พนักงานขับรถงานรับใบตั้ง 1 นาที ขั้นตอน พนักงานขับ
รถงานตักสินคาในคลัง 5 นาที ขั้นตอนการถายเศษรีมสินคา 4 นาที ขั้นตอนการดันแตงสินคา
บนรถและเก็บเศษรีมเขาในคลัง 5 นาทีรวมเวลาทุกขั้นตอนใชเวลาตอ 1 คันรถเฉลี่ย 28 นาทตีอ
คัน การจายผลผลิตสินคารีมในประเทศประกอบดวย 6 ขั้นตอนการทํางานซึ่งปริมาณการจาย
ผลผลิตรีมเฉลี่ยตอวันอยูที่ 600 ตันตอวันหรือ 400 กระบะตอวัน ซึ่งปริมาณการจายมีแนวโนม
สูงขึ้นเรื่อยๆ ทําใหปญหาและเกิดความผิดพลาดในการจายสินคารีมหรือรีม A-4 ซึ่งเปนงานใหม
ตองเร่ิมศึกษาการจายสินคาดวยตนเอง  บางครั้งจายสินคาชาหรือไมทันความตองการของลูกคา 
ของลูกคาทําใหบริษัทเสียโอกาสในการขาย เกิดปญหาและผลกระทบกับหลายแผนก 

 
สภาพการปฏิบัติงานเดิม 
กระบวนการจายสินคารีมในประเทศแบบเดิมมี 6 ขั้นตอน ใชเวลาจายสินคารีมตอคัน

ใชเวลาเฉลี่ยตอคัน 28 นาที  
 

 
 

รูปที่ 26 ผังแสดงขั้นตอนการจายสินคารีมกอนการแกไข 
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ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคลังรับใบตั้งสินคา   จากพนักงานขับรถบรรทุก 6 ลอ ทําการ
คํานวณจํานวนที่ระบุในใบตั้งสินคาใหตรงตามจริง เขียนแถวกองเก็บลงในใบตั้ง พรอมระบุสิ่งที่
ตองการไวในใบตั้งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 3 นาที  

ขั้นตอนที่ 2 พนักงานขับรถงาน มารับใบตั้งสินคา 1 นาที 
ขั้นตอนที่ 3 เขาไปตักสินคาตามแถวที่เก็บไวออกมาขึ้นสินคา 5 นาทีใชเวลา 6 นาที 
ขั้นตอนที่ 4 พนักงานขับรถงาน ขึ้นสินคาตามใบตั้งสินคา ใชเวลาในขั้นตอนนี้ 9 นาที 
ขั้นตอนที่ 5 ถายเศษสินคาที่ไมเต็มตั้งเพ่ือขึ้นสินคาตามใบตั้งสินคาซึ่งใชเวลา 5 นาที 
ขั้นตอนที่ 6 ดันกระดาษ เพ่ือใหตั้งกระดาษที่อยูบนรถบรรทุกเรียบ   ตั้งเปนระเบียบ   

ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 5 นาที   
 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 

           สภาพการทํางานตามขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงานใหม   กระบวนในการ
ทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบใหม 4 ขั้นตอนใชเวลาจายสินคารีมตอคัน    ใชเวลาเฉลี่ย
ตอคัน 20 นาที  

 

 
 

รูปที่ 27 ผังแสดงขั้นตอนการจายสินคารีมหลังการแกไข 
 
แนวคิด วิธีการ และการดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหา        โดยใชหลัก

ตามขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน 
1.  การเลือกหัวขอเร่ืองตา Action Plan แผนกคลังสินคา 2 คือ ปรับปรุงกระบวนการ

ทํางาน รับ เก็บ จาย ใหถูกตองและรวดเร็วโดยใชชื่อเร่ืองลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
2.  สํารวจสภาพปจจุบัน การเก็บขอมูลจับเวลาการจายรีมระยะเวลา 6 เดือน ใชเวลา

จายสินคาเฉลี่ยตอคัน 28 นาที  
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แผนดําเนินงานการ รับ เก็บ จายสินคารีมคลังสินคา 2     ของโครงการใชเวลาจาย
สินคารีมมาก  ในโครงการ 4 ระยะเวลา ตุลาคม - ธันวาคม 2552 และ มกราคม - กุมพาพันธ  
2553 

 

 
 

รูปที่ 28 ผังแสดงแผนดําเนินงานการจายสินคารีม 
 

            3.  การตั้งเปาหมาย ลดเวลาในการจายสินคารีมจากเวลา 28 นาทีเหลือเวลา 23 นาที
ที่มาของเปาหมายคือ เพ่ือสนองความตองการของลูกคา ขอมูลที่เคยทําไดมากอน 23 นาที 

4.  การวิเคราะห  ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis  
 

 
 

รูปที่ 29 ผังแสดงการวิเคราะหเวลาที่ใชในการจายสินคารีมมาก 
 
5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ  
    5.1 สาเหตุของปญหาสินคาบางตัวเคลื่อนไหวเร็ว แตกองเก็บไกล       เน่ืองจาก

มาตรฐานการกองเก็บกําหนดใหสินคา Standard กองเก็บใกล และ Non Standard กองเก็บไกล
จุดจายทําใหไมสัมพันธกับการจายสินคา 
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  5.1.1 ดําเนินการแกไข   
 5.1.1.1 จัดทํา Report วิเคราะหการเคลื่อนไหวการจายสินคา 
 5.1.1.2 ปรับปรุงมาตรฐานการกองเก็บสินคาแบบ Fast Medium Slow 

  5.1.2 ผลของการแกไข  
 5.2.1.1 สามารถวิเคราะห     ในการจายตามหลักการวางแผนการกอง

เก็บอยางมีประสิทธิภาพ 
 5.2.1.2 ทําใหเกิดการจายที่สัมพันธกับการจัดเก็บสินคาที่ขายรวดเร็ว 

และขายจํานวนมากอยูใกลของที่ไมคอยเคลื่อนไหว   ก็จัดอยูไกลทําใหการจายสินคาเร็วขึ้น 
     5.2 สาเหตุของปญหาระบบและวิธีการจายสินคา          ไมเหมาะสมเนื่องจาก

พนักงานตรวจจายมีจํานวนนอยจายไมทันและพนักงานขับรถงานแยงขึ้นสินคา รถงานเฉี่ยวชน
กันขณะขึ้นสินคาเกิดการเสียหายของสินคาและการขึ้นสินคาไมเปนระเบียบทําใหการขึ้นสินคา
ลาชา 

   5.2.1 ดําเนินการแกไข   เปลี่ยนวิธีการทํางานใหมการจายสินคา   โดยการ
แบงรถงานแยกหนาที่กันรถงานขึ้นสินคา 2 คันตอรถ 6 ลอ 5 ชองขึ้น รถตั้งเตรียมสินคา 4 คัน 
10 ชองตั้งเตรียมจายหนาคลังที่สําหรับขึ้นสินคาเรียงตามคิด  

   5.2.2 ผลของการแกไข ขึ้นสินคาไดเร็วขึ้น โดยยิงรับที่พ้ืนที่สงมอบไดเลย 
6.  การตรวจสอบ จากการตรวจสอบการจายสินคารีม หลังจากทําการแกไข  ในเดือน 

มกราคม - มีนาคม 2553 จํานวน 28 นาทีตอคัน ผลออกมา คือ จากเดิมใชเวลาจายสินคารีม 28 
นาทีตอครั้ง ลดลง 8 นาทีหรือเหลือ 20 นาทีตอครั้ง  

7.  การกําหนดมาตรฐาน จากการแกไขการทํางานที่สามารถลดเวลาการจายสินคารีม
ประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย จึงกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานดังนี้ 

    7.1 จัดเก็บสินคาโดยแบงเปนสินคา  
         7.1.1 สินคา Fast Move = แถวเคลื่อนไหวเร็ว ZONE G, ZONE F4 - F5 

                     7.1.2 สินคาMedium Move = แถวเคลื่อนไหวเร็ว ZONE F2, F3, F6 - F7  
         7.1.3 สินคา Slow Move = แถวเคลื่อนไหวเร็ว ZONE F1, F8, F9, K 

                7.2 การจายสินคารีมใหแบงรถงานออกเปน 2 กลุม  
         7.2.1 กลุมที่ 1 รถงานเบอร 1 - 2 ใชสําหรับขึ้นสินคา 
         7.2.2 กลุมที่ 2 รถงานเบอร 3 - 6 ใชสําหรับตั้งเตรียมสินคา 
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โครงการที่ 5  ปญหาความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW ทําการแกไข
ปรับปรุง ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 

ลักษณะการปฏิบัติงานจายผลผลิตสินคารีม A-4 IDW  เกิดความผิดพลาดในการจาย
สินคารีม A-4 IDW จากการจายใหลูกคาทั้งหมด 11 รายจํานวนใบจาย 334 ใบ 30,955 รีม เกิด
ความผิดพลาดจากการคํานวณ 11 ครั้ง จาก Confirm 5 ครั้ง  จากการขึ้นสินคาเกิน 1 ครั้ง  
รวมความผิดพลาดจากการจายสินคารีม A-4 ทั้งหมด 17 ครั้ง  

 

 
 

รูปที่ 30 แสดงความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 
  เพ่ือความเขาใจขั้นตอนและเวลาในการจายสินคารีม A-4 IDW ใหเขาใจงาย โดย
จัดทําผังการจายสินคารีม A-4  

 

 
 

รูปที่ 31 แสดงขั้นตอนในการจายสินคารีม A-4 IDW 
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ปญหาเกิดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW  
การจายสินคารีม A-4 IDW ประกอบดวย 8 ขั้นตอนการทํางานซึ่งปริมาณการจาย

สินคารีม A-4 IDW เฉลี่ยตอวันอยูที่ 30 ตันตอวันหรือ 30 กระบะตอวัน ซึ่งวิธีการจายยังลาชา
และเกิดความผิดพลาดในการจาย     เน่ืองจากการจายสินคาจะมีรายละเอียดในการจายมาก
และจํานวนใบตั้งสินคาในการจายใหกับหางซุปเปอรฯ จะมีจํานวนมากกวา 40 ใบตอคัน      
และการจายมีหนวยในการจายหลายๆ แบบ และสินคาเดียวกันยังแบงออกเปนหลายๆ แบบ  
ตามที่ลูกคาตองการ ทําใหมีปญหาในการจายกับพนักงานคลังในเร่ืองการรวมสินคา     และการ
คํานวณสินคา 

 
สภาพการปฏิบัติงานเดิม 
กระบวนการจายสินคารีม A-4 IDW แบบเดิมมี 8 ขั้นตอน การจายสินคารีม A-4 IDW 

เกิดความผิดพลาดใน 3 ขั้นตอน  
 

 
 

รูปที่ 32 ผังแสดงขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW กอนการแกไข 
 
ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคลังรับใบตั้งสินคาจากพนักงานขับรถบรรทุก 6 ลอ ทําการแยก

จํานวนเปนชุดๆ ตามจํานวนที่ระบุในใบตั้งสินคาหลายๆใบใหเปนกลุมเปนขั้นตอนที่ทําใหชา 
ขั้นตอนที่ 2 พนักงานคลังคํานวณจํานวนทั้งหมดในใบตั้งสินคาใหเปนจํานวนรวม

จํานวนเดียว โดยลงจํานวนหนวยตามที่ใบตั้งสินคา กําหนดมาลงแถวเก็บสินคาสงใหกับ
พนักงานขับรถงานเปนขั้นตอนที่ทําใหการทํางานผิดพลาด 

ขั้นตอนที่ 3 พนักงานคลังลงแถวเก็บสินคาสงใหกับพนักงานขับรถงาน 
ขั้นตอนที่ 4 พนักงานขับรถงานมารับใบตั้งสินคา   พรอมทั้งเขาไปตักสินคาตามแถว

ที่เก็บมาตั้งเตรียมที่หนาคลังสินคา 
ขั้นตอนที่ 5 พนักงานขับรถงานตั้งเตรียมสินคาหนาคลังตามจํานวนในใบตั้งสินคา  

ตามแถวที่กําหนดไวบริเวณหนาคลัง พรอมถายเศษตามจํานวนที่เขียนไวในใบตั้งสินคา 
ขั้นตอนที่ 6 พนักงานคลังตรวจเช็คสินคาที่ตั้งเตรียมพรอมฉีกหาง Barcode 
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ขั้นตอนที่ 7 พนักงานคลังทําการ   Confirm ตามจํานวนที่มีใน Barcode ทั้งหมดทุก
ใบตั้งสินคาเปนขั้นตอนที่ทําใหการทํางานผิดพลาด 

ขั้นตอนที่ 8 พนักงานขับรถงานขึ้นสินคาตามใบตั้งสินคาพรอมดันกระดาษเพื่อใหตั้ง
กระดาษที่อยูบนรถบรรทุกเรียบตั้งเปนระเบียบ 

 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 
สภาพการทํางานตามขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงานใหม  กระบวนการจาย

สินคารีม A-4 IDW ที่ปรับปรุงใหมมี 7 ขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW ลดความผิดพลาดใน 
3 ขั้นตอนไมใหเกิดขึ้นอีก  

 

 
 

รูปที่ 33 ผังแสดงขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW หลังการแกไข 
 
แนวคิด วิธีการ และการดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหาโดยใชหลักตาม

ขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน        
1.  การเลือกหัวขอเร่ืองตาม Action Plan แผนกคลังสินคา 2  คือ      ปรับปรุง

กระบวนการทํางาน (Process Improvement) รับสินคา เก็บสินคาและจายสินคา    ใหถูกตอง
และรวดเร็ว โดยใชชื่อเร่ือง ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 

2.  สํารวจสภาพปจจุบัน   การเก็บขอมูลตรวจเช็คความผิดพลาดในการจายรีม A-4 
IDW ในเดือน กันยายน 2552 รวมระยะเวลา 1 เดือน เกิดความผิดพลาด 3 ปญหาคือ การ
คํานวณผิดพลาด 11 ครั้ง การ Confirm ผิดพลาด 5 ครั้ง การขึ้นสินคาผิด 1 ครั้ง จะแกไข
ทั้งหมด 

แผนดําเนินงานการรับเก็บจายสินคารีมคลังสินคา 2 ของปญหาความผิดพลาดในการ
จายรีม A-4 IDW มาก  ของโครงการ 5 แผนดําเนินงานของโครงการระยะเวลา กันยายน  - 
พฤศจิกายน 2553   
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รูปที่ 34  ผังแสดงแผนดําเนินงานลดความผิดพลาด 
 
3.  การตั้งเปาหมาย ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW จํานวน 17 ครั้ง

ไมใหเกิดความผิดพลาดขึ้นอีกเลย ที่มาของเปาหมาย คือ เพ่ือสนองความตองการของลูกคา
และทําตามแผนการทํางานของแผนกคลัง คือ ความผิดพลาดตองเปนศูนย ลดผลกระทบที่เกิด
จากความผิดพลาดในการจายสินคากับลูกคาและแผนกที่เกี่ยวของ 

4.  การวิเคราะห ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis  
 

 
 

รูปที่ 35 ผังการวิเคราะหสาเหตุของปญหาลดความผดิพลาด 
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5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ  
5.1 สาเหตุของปญหา คํานวณจํานวนสินคาที่จายผิดพลาดเกิดจาก 

          5.1.1 ใบตั้งมีจํานวนมาก 
          5.1.2 หนวยขายในใบตั้งสําหรับจาย A-4 มีหนวยหลายแบบ 
          5.1.3 ใบตั้งสําหรับจาย A-4 มีหลายจํานวน 
          5.1.4 ยังไมมีมาตรฐานในการคํานวณใบตั้ง A-4 
ดําเนินการแกไข คิดสูตรวิธีการคํานวณอัตโนมัติโดยใช โปรแกรม Excel เพ่ือให

ทํางานถูกตองและรวดเร็วโดยการดึงขอมูลมาจากรายงานการจายในระบบ SAP      แลวนํามา
รวมเปนยอดเดียวกัน แลวนําโปรแกรมที่เขียนไวใน Excel มาคํานวณยอดรวมเปนหนวยตามที่
ใบตั้งกําหนดไว 

5.2 สาเหตุของปญหาคํานวณจํานวนสินคารีมที่จายผิด   ทําใหการขึ้นสินคา
ผิดพลาด เน่ืองจากเปนสินคาใหมยังไมมีรายงานบอกจํานวนในการคํานวณใชความจํา         
และความเคยชิน       

ดําเนินการแกไข จัดทํารายงานบอกจํานวนกลอง รีมตอกระบะ จํานวนรีมตอกลอง 
จํานวนแพ็คตอกลอง จํานวนแผนตอแพ็ค จํานวนรีมตอกลองไวในรายงาน Inventory Layout 
Report ที่ใชดูแถวเก็บสินคาและลงจํานวนสินคาที่จายไปในแตละครั้ง เพ่ือการคํานวณที่ถูกตอง  

5.3 จากสาเหตุของปญหา Confirm Batch ในใบตั้งผิดเนื่องจาก Confirm หลาย 
Batch กับใบตั้งหลายใบ 

ดําเนินการแกไข ใชโปรแกรม SAP รวม Batch ที่นํามา Confirm เปน Batch 
เดียวกันโดยแยกเปนคันรถ รถคันที่ 1 ใช Batch 1 รถคันที่ 2 ใช Batch 2 รถคันที่ 3 ใช Batch 
3 4 5 ถึง 10 ตามลําดับ 

6.  การตรวจสอบ จากการตรวจสอบการจายสินคารีม A-4 IDW หลังจากทําการ
แกไขในเดือน ตุลาคม 2552 จํานวนที่ขึ้นรถบรรทุก 45 คัน ผลออกมาคือ จากเดิมใชเวลาจาย
สินคารีม A-4 IDW เกิดความผิดพลาดทั้งหมด 17 ครั้งไมเกิดขึ้นอีกเลย หรือเปน 0  

7.  การกําหนดมาตรฐาน   จากการแกไขการทํางานที่สามารถ    ลดความผิดพลาด
ในการจายสินคารีม A-4 IDW ประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย     จึงกําหนดเปนมาตรฐาน
ในการทํางานดังนี้ 

7.1 ในการจาย A-4 (IDW) ที่มีใบตั้งเกิน 5 ใบใหใชสูตรในการคํานวณทุกครั้ง  
7.2 เม่ือมีการจาย A-4 (IDW) ที่มีใบตั้งเกิน 5 ใบใหใชการโอนรวมเปน Batch 

เดียวกันเพื่อ Confirm 
          7.2.1 รถคันที่ 1  ใช Batch 1  
          7.2.2 รถคันที่ 2  ใช Batch 2  
          7.2.3 รถคันที่ 3  ใช Batch 3 ตามลําดับ 
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การเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมคลังสินคา ของโรงงานผลิตกระดาษ กรณีศึกษา 
บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด ธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ (เอสซีจี เปเปอร)   ในครั้งน้ี 
ผูศึกษาไดกําหนดการดําเนินงานดังนี้ 

1.  เครื่องมือที่ใชในการเก็บขอมูล 
2.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
3.  การวิเคราะหขอมูล 
4.  การพัฒนาการใชโปรแกรม  
5.  การพัฒนาความสามารถของผูใชงาน 
6.  การทดลองนําโปรแกรมใชงาน 
7.  สรุปผลการศึกษา  
 
เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลงานสารนิพนธ 
การเก็บขอมูลในการการทํางานสารนิพนธในครั้งนี้ ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูล

ตางๆ ที่เกี่ยวของกับรับจัดเก็บและจายสินคา โดยใชเครื่องมือดังนี้ 
1.  รูปแบบของการรายงานผล (Report Format) 
2.  เครื่องคอมพิวเตอร (Computer) 
3.  ระบบเนต็เวิรค (Network System) 
4.  ความสามารถในการใชComputerและSoftwareของพนักงาน (Computer Skill 

Based) 
5.  โปรแกรม (Software) 
6.  Steps Of QC Story 7 ขั้นตอน 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
การเก็บขอมูลในการทํางานวิจัยในครั้งน้ี ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ เชน 

เวลาในการรับสินคา เก็บสินคาและจายสินคารีม สินคามวนโดยมีเวลารวมทุกขั้นตอนและเวลาที่
ใชในแตละขั้นตอนเพื่อมาใชในการวิเคราะห เพ่ือแกไขปญหา 

 
การวิเคราะหขอมูลลักษณะการทํางานในคลังสินคา 2 
จากการศึกษาโรงงานตัวอยาง ทําใหทราบถึง ขอมูลตางๆที่จะนํามาวิเคราะหเพ่ือการ 

ลดเวลาในขั้นตอนการทํางาน และลดความผิดพลาดในคลังสินคาใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดย
นําขอมูลที่ไดมาคัดเลือกปญหา และทําการแกปญหาลดเวลาการทํางานหรือลดความผิดพลาด
ใหหมดไป 

1.  รูปแบบรายงานผลการทดสอบ จากการเก็บขอมูลจริงหนางาน 
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2.  สํารวจความพรอมของเครื่องคอมพิวเตอร  ของตําแหนงเปาหมายที่ใชปรับแตง
เครื่องจักรเพ่ือควบคุมคุณภาพสินคา และตําแหนงที่มีความตองการเพื่อใชในการตรวจสอบ
ขอมูลหรือใชในการบริหารงานประจําวัน (Daily Management) โดยใชใบตรวจสอบ (Check 
Sheet) 

3.  สํารวจความพรอมของระบบเน็ตเวิรค (Local Area Network : LAN) ของ
ตําแหนงเปาหมายที่ใชปรับแตงเคร่ืองจักรเพ่ือควบคุมคุณภาพสินคา และตําแหนงที่มีความ
ตองการ   เ พ่ือใช ในการตรวจสอบขอมูลหรือใช ในการบริหารงานประจําวัน  (Daily 
Management) โดยใชคือ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

4.   ออกแบบสํารวจความสามารถในการใชคอมพิวเตอรและซอฟแวร   ของพนักงาน     
ที่ไดเกี่ยวของกับระบบการรายงานผลการทดสอบและควบคุมคุณคุณภาพ นําผลที่ไดมาจัดทํา
เปนแผนภูมิเปรียบเทียบผลการแกไข เพ่ือพัฒนาพนักงานที่ตองใชคอมพิวเตอรในระบบรายงาน
ผลการทดสอบคุณภาพ โดยจัดสงพนักงานอบรมเรื่องความรูใหเพียงพอตอการใชงานระบบ
รายงานผลการทดสอบคุณภาพ 

 
การพัฒนาโปรแกรมที่ใชกับแผนกคลังสินคา 2 
ศึกษาวิธีการปรับแตงคุณภาพ ประเมินทางเลือกที่จะนํามาใชแกปญหา  (Theme 

Achievement)    
1.  การวางแผน 

1.1 ตั้งเปาหมาย (Bar Chart) การลดเวลาและลดความผิดพลาดในการทํางาน 
1.2 กําหนดแผนการดําเนินงาน (Gantt Chart)  
1.3 ประชุมเพ่ืออธิบายเนื้อหางานแตละขั้นตอน 
1.4 แบงหนาที่รับผิดชอบ 
1.5 กําหนดเสร็จตามความเหมาะสม 

2.  การพัฒนา 
2.1 การพัฒนาขั้นตอนงาน 

          2.1.1 จัดทําขั้นตอนงานเปนรูปแบบ   Flow Chart (เรียงตามลําดับงาน) 
                      2.1.2 วิเคราะหขั้นตอนที่สามารถนําเทคโนโลยีเขามาประยุกตใชได     และ
เกิดประสิทธิภาพการทํางานที่ดีขึ้น 

          2.1.3 จัดทํา Flow Chart หลังการปรับปรุงเพ่ือเปนแนวในการปฏิบัติงาน 
2.2 พัฒนา Software  

          2.2.1 เวลาในการพัฒนาเหมาะสมกับเวลาของภาคการศึกษา 
          2.2.2 โปรแกรมเหมาะสมกับความสามารถของผูใชงาน 
          2.2.3 งายในการตอยอดในอนาคต 
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การสอนงานการใชงานใหกับผูใชงานในแผนกคลังสินคา 2 
1.   การสอนงาน On The Job Training (OJT) การสอนงานกับผูปฎิบัติงานเพื่อใหมี

ทักษะและประสบการณในการทําที่ชํานาญ 
2.   One Point Lessen (OPL) การเขียนเทคนิคการทํางานที่ทําขึ้นหรือปฏิบัติแลว

ประสบผลสําเร็จ โดยเขียนออกมาเปนรายงานตามแบบฟอรมที่บริษัทกําหนด เพ่ือใหผูที่
ปฏิบัติงานอานแลวสามารถทําได 

3.   Work Instruction (WI) การเขียนมาตรฐานการทํางานเพื่อใหผูที่มาทํางานใหม
หรือผูที่ตองการศึกษาสามารถทําความเขาใจไดเอง 

 
ติดตามการนําไปใชงานจริงในแผนกคลังสินคา 2 
1.  จัดทํามาตรฐานการทํางานในแผนกคลังสินคาเปน Work Instruction (WI) 
2.  ติดตามผลการใชงาน 
3.  พัฒนาอยางตอเน่ือง 
 
สรุปผลในการปรับปรุงแกไขปญหาในแผนกคลังสินคา 2 
1.  ลดเวลาในการรับสินคารีม และสินคามวนไดตามเปาหมาย              
2.  ลดเวลาการเก็บสินคารีมและเพ่ิมประสิทธิภาพการเก็บสินคามวนไดตาม

เปาหมาย 
3.  ลดเวลาการจายสินคารีม และลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW ได

ตามเปาหมาย 
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ตารางที่ 1 สรุปผลการแกไขปญหาจากการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 
 
 
 

ปญหาท่ีตองแกไข ระยะเวลา %เปลีย่น ความพึงพอใจ จํานวนยอด

ของเดิม ของใหม ปฏิบัติจริง พนักงานรอยละ การใชงาน

โครงการท่ี 1 การลดเวลาในการ

รับสินคารีม DOMESTIC 4 3 3 ตอเดือน -88% 100% 250 กระบะ/วัน

โครงการท่ี 2 การลดเวลาในการ /ครั้ง

รับสินคามวน 8 6 6 ตอเดือน -67% 100% 300 มวน/วัน

/ครั้ง

โครงการท่ี 3 เพิ่มจํานวนการ

กองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถว 600 มวน 864 มวน 144 มวน ตอเดือน 30% 100% 100 มวน/วัน

/ครั้ง

โครงการท่ี 4 ลดเวลาในการจาย

สินคารีม DOMESTIC 6 4 4 ตอ 4 เดือน -29% 100% 50 คันรถ 6 ลอ

โครงการท่ี 5 ลดความผิดพลาด /วัน/ครั้ง

ในการจายสินคารีม A-4 IDW 8 7 7 ตอเดือน -100% 100% 2 คันรถเทลเลอร

/วัน/ครั้ง

* หมายเหตุ : ขั้นตอนที่ 2 การเก็บสินคาเกิด % เปลี่ยนแปลงเพิ่ม 30% แสดงวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการกองเก็บไดเพิ่มขึ้น 30%

เวลาการปฏิบัติงาน (นาที)
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ตารางที่ 2 สรุปผลการลดคาใชจายและลดเวลาจากการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 
 
 ปญหาท่ีตองแกไข ผลการติดตาม

ของเดิม ของใหม ปฏิบัติจริง %เปลี่ยน ของเดิม ของใหม ปฏิบัติจริง %เปลี่ยน

โครงการท่ี 1. การลดเวลาในการ คาแกส คาแกส ลดได

รับสินคารีม DOMESTIC 134 16 -118 -88% 4,000/วัน 3,500/วัน 180,000/ป -13% 16 นาที/ครั้ง

โครงการท่ี 2. การลดเวลาในการ คาแกส คาแรง คาแรง

รับสินคามวน 106 35 -71 -67% 504/วัน 356/วัน 53,280ป -29% 35 นาที/ครั้ง

โครงการท่ี 3. เพิ่มจํานวนการ คาเตน็ท คาเตน็ท ลดได

กองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถว 600 มวน 864 มวน 144 30% 225/วัน 0/วัน 81,000/ป -100% 144 มวน/แถว

โครงการท่ี 4. ลดเวลาในการจาย คาแกส คาแรง คาแรง

สินคารีม DOMESTIC 28 20 -8 -29% 1,824/วัน 1,596/วัน 182,080ป -13% 20 นาที/คัน

โครงการท่ี 5. ลดความผิดพลาด คาแกส คาแรง คาแรง

ในการจายสินคารีม A-4 IDW 17 ครั้ง 0 ครั้ง -17 -100% 3,984/วัน 3,486/วัน 179,280/ป -13% ไมเกิดขึ้นอีกเลย

* หมายเหตุ : ขั้นตอนที่ 2 การเก็บสินคาเกิด % เปลี่ยนแปลงเพิ่ม 30% แสดงวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการกองเก็บไดเพิ่มขึ้น 30%

เวลาการปฏิบัติงาน (นาที) ลดคาใชจาย (บาท)

 



บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
การรวบรวมขอมูลที่ไดจากหลายสวนที่มีความเกี่ยวของกับการแกปญหา  
            การรวบรวมขอมูลเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงานคลังสินคา สามารถแบงการวิเคราะห
ออกเปนสวนๆ ดังนี้ 
            ขอมูลเบื้องตนแสดงความรุนแรงของปญหา 
            การวิเคราะหขอมูลสาเหตขุองปญหาจากโครงการที่เกิดกับแผนกคลังสินคา 2 
            โครงการที่ 1 ปญหาใชเวลาในการรับผลผลติรีม Domestic มาก 
            โครงการที่ 2 ปญหาใชเวลาใชเวลาในการรบัผลผลติมวนมาก 
            โครงการที่ 3 ปญหาการเก็บผลผลิตมวน SCR D-32 ในแถวเกบ็ไดนอย 
            โครงการที่ 4 ปญหาใชเวลาในการจายสินคารีมในประเทศมาก 
            โครงการที่ 5 ปญหาเกิดความผดิพลาดในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW 
 
ขอมูลเบื้องตนแสดงความรุนแรงของปญหา 
           ขอมูลการตรวจสอบสภาพของปญหา การใชเวลาในการทํางานทางดานงานคลังสินคา 
คือ รับสินคา จายสินคาและเก็บสินคาใชเวลามาก บางขั้นตอนการทํางานเกิดความผิดพลาด 
ดังน้ันจึงทําตามแผนการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 โดยการปรับปรุงการทํางานในขั้นตอน
รับสินคา จายสินคาและเก็บสินคาในแผนกคลังสินคา 2 ของบริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย 
จํากัด ในชวง 1 มกราคม 2552 – 31 มีนาคม 2553 พบวา จากการเก็บขอมูลเปนจริงตามที่
วิเคราะหปญหาไวดังนี้คือ  
            1.  ใชเวลาในการรับผลผลิตรีม Domestic มาก 
            2.  ใชเวลาในการรับผลผลิตมวนมาก 
            3.  การเก็บผลผลติมวน SCR D-32 ในแถวเก็บไดนอย 
            4.  ใชเวลาในการจายสินคารีมในประเทศมาก 
            5.  เกิดความผิดพลาดในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW 
            เพ่ือสนับสนุนการแกไขปญหาดังที่ไดกลาวมา ผูศึกษาจึงไดพัฒนาระบบ และวิธีการ
ทํางานที่สามารถลดปญหาตางๆ ที่กลาวขางตน     เพ่ือใหพนักงานทํางานสะดวกและรวดเร็ว
ลดความผิดพลาดในการทํางาน เพ่ือเปนการปองกันไมใหเกิดปญหากับแผนกทีท่ํางานรวมกัน
และเกิดผลกระทบกบัลูกคา  
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การวิเคราะหขอมูลสาเหตุของปญหาจากโครงการที่เกิดกับแผนกคลังสินคา 2 
 
โครงการที่ 1 ปญหาใชเวลาในการรับผลผลิตรีม Domestic มาก 
            ชื่อเร่ือง  การลดเวลาในการรบัสินคารีม Domestic 
            1.  การปรับปรุงแกไข  การลดเวลาในการรบัสินคารีม Domestic 
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิม       กระบวนการทํางานในการรับผลผลิตรีมในประเทศ
แบบเดิมมี 5 ขั้นตอน ใชเวลารับผลผลิตรีมตอครั้งตอ 100 กระบะ  134 นาที  
            3.  สภาพการปฏิบัติงานใหม        สภาพการทํางานตามขั้นตอน   และระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานใหมกระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบใหมมี 3 ขั้นตอน   ใชเวลารับ
ผลผลิตรีมตอครั้งตอ 100 กระบะ  16 นาที  
 

 
 

   รูปที่ 36 เปรียบเทียบขั้นตอนการรับผลผลติรีมกอน - หลังการแกไข   
 

            4.  เปาหมาย  การตั้งเปาหมายลดเวลาการรับผลผลิตรีม 32 นาที จากเดิม 134 นาที 
            5.  การตรวจสอบ      ผลจากเดิมการลดเวลาในการรับสินคารีม     ใชเวลารับผลผลิต
รีม 134 นาทีตอครั้ง ทําไดจริง 16 นาทีตอครั้ง ลดลง 118 นาทีกราฟ แสดงการลดเวลาในการ
รับสินคารีม Domestic ผลเฉลี่ย 30 วัน  
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รูปที่ 37 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการรับผลผลติรีม 
 

            6.  ผลที่ไดรับจากการแกไขปญหา  
                 6.1 ลดปญหาลูกคารอขึ้นสนิคา (ประเมินคาไมได) 
                 6.2 ลดเวลาในการเก็บสินคาลดคาแกสตอ 6 คันตอวนั 2 ถัง ถังละ 250 บาท  
                             ลดคาแกสตอวันใช 2 ถัง X 250 บาท จํานวน         500 บาท ตอวัน  
                             จํานวน 30 วัน X 500 บาท              จํานวน    15,000 บาท ตอเดือน  
                             จํานวน 12 เดือน X 15,000 บาท       จํานวน  180,000 บาท ตอป 
                 6.3 พนักงานรับผลผลิตเสรจ็เร็วขึ้นทําใหมีเวลามาชวยงานจายสินคา 
 
โครงการที่ 2 ปญหาใชเวลาในการรับผลผลิตมวนมาก 
              ชื่อเร่ือง การลดเวลาในการรับสนิคามวน    
            1.  การปรับปรุงแกไข  การลดเวลาในการรบัสินคามวน       
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิม กระบวนการทํางานรับผลผลิตมวนแบบเดิมมี 8 ขั้นตอน   
ใชเวลารับผลผลิตมวนตอครั้งตอ 300 มวน  106 นาที  
            3.  สภาพการปฏิบัติงานใหม สภาพการทํางานตามขั้นตอน และระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานใหมกระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบใหมมี 6 ขั้นตอน ใชเวลารับ
ผลผลิตมวนตอครั้งตอ 300 มวน  35 นาที  
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รูปที่ 38 เปรียบเทียบแสดงขั้นตอนการการรับผลผลิตมวน  
 

            4.  เปาหมาย ตั้งเปาหมายลดเวลาการรับผลผลิตมวน 35 นาที จาก 106 นาที  
            5.  การตรวจสอบ การรับผลผลิตมวนหลังจากทําการแกไขจากเดิม 106 นาที  ตอครั้ง
ตอ 300 มวน ทําไดจริง 35 นาทีตอครั้งตอ 300 มวน ลดลง 71 นาที ดังกราฟแสดงการลดเวลา
ในการรับสินคามวน เฉลี่ย 30 วัน 
 

 
 

รูปที่ 39 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการรับผลผลติมวน  
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6. ผลที่ไดรับจากการแกไขปญหา 
                 ลดคาใชจายคาแรงตอคน                    จํานวน        63 บาท ตอชัว่โมง                             
                 ลดได 71 นาที คิดเปนคาแรง               จํานวน        74 บาท ตอครั้ง                             
                 รับผลผลิตมวนวันละ 2 ครัง้ X 74   บาท จํานวน       148 บาท ตอวัน   
                     ลดคาใชจายตอเดือน 30 วัน X 148 บาท จํานวน    4,440 บาท ตอเดือน  
                 ลดคาใชจายตอป    360 วัน X 148 บาท จํานวน   53,280 บาท ตอป 
 
โครงการที่ 3 ปญหาการเก็บผลผลิตมวน SCR D-32 ในแถวเก็บไดนอย 
               ชื่อเร่ือง เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถว        
            1.  การปรับปรุงแกไข  เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถว        
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิม      กระบวนการทํางานเก็บผลผลติมวน  D-32 แบบเดิม
พ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06 - M1/11 เก็บมวนไดเฉลี่ย 100 มวนตอแถว  
           3.  สภาพการปฏิบัติงานใหม           กระบวนการทํางานเก็บผลผลิตมวน D-32 แบบ
ใหมพ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06 - M1/11 เก็บมวนไดเฉลี่ย 144 มวน เฉลี่ย 144 มวนตอแถว  

 

 
 

รูปที่ 40 เปรียบเทียบแสดงขั้นตอนการเก็บสินคามวนกอน - หลังการแกไข 
 
            4.  เปาหมาย ตัง้เปาหมายเพิ่มจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32     ในแถวเกบ็
จํานวน 132 มวน ตอแถวจากเดิม 100 มวนตอแถว  
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            5.  การตรวจสอบผล จากการตรวจสอบการเก็บผลผลิตมวนหลังจากทําการแกไข  
คาเฉลี่ยจากเดิมเก็บได 100 มวนตอแถว ทําไดจริง 144 มวนตอแถว เพ่ิมขึ้น 44 มวนตอแถว
จากกราฟแสดงการเพิ่มจํานวนการกองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถวเฉลี่ย 30 วัน 
 

 
 

รูปที่ 41 แสดงผลการเปรียบเทียบการเกบ็สินคามวนกอน - หลังการแกไข  
 

            6.  ผลที่ไดรับจากการแกไข       ปญหาลดคาใชจายในเชาเต็นทเก็บมวน 6,750 บาท   
ตอเดือน หรือคิดเปนเงิน 81,000 บาทตอป 
 
โครงการที่ 4 ปญหาใชเวลาในการจายสินคารีมในประเทศมาก     
             ชื่อเร่ือง  ลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
            1.  การปรับปรุงแกไข ลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิมกระบวนการจายสินคารีมในประเทศแบบเดิมมี 6 ขั้นตอน 
ใชเวลาจายสนิคารีมตอคันใชเวลาเฉลี่ยตอคัน 28  นาที 
            3.  สภาพการปฏิบัติงานใหม กระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศ มีขั้นตอน
ทํางาน 4 ขั้นตอน ใชเวลาจายสินคารีมตอคันใชเวลาเฉลี่ยตอคัน 20 นาที  
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รูปที่ 42 เปรียบเทียบแสดงขั้นตอนการทาํงานการจายรีม 
 

            4.  เปาหมาย ตั้งเปาหมายลดเวลาการจายสนิคารีม 23 นาที จากเดิม 28 นาที 
            5.  การตรวจสอบผล จากการตรวจสอบการจายสินคารีม         หลังจากทําการแกไข     
จากเดิมใชเวลาจายสินคารมี 28 นาทีตอครั้ง ทําไดจริง 20 นาทีตอครั้ง ลดลง 8 นาทีตอครัง้ 
กราฟแสดงการลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic เฉลี่ย 30 วัน 
 

 

เดือนมกราคม 2553 – มีนาคม 2553 

 
รูปที่ 43 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาในการจายสินคารีม 
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            6.  ผลที่ไดรับจากการแกไขปญหา 
                6.1 ลดการทํางานลวงเวลาของพนักงานขับรถงาน จากเวลา 16.00 – 22.00 น.  
เปน 16.00 – 20.00 น.  ลดลง 2 ชั่วโมง ตอวันคนงานทั้งหมด 6 คน คาลวงเวลาคาเฉลี่ยตอ
ชั่วโมงคนละ 38 บาท    
                            ลดคาลวงเวลาจาก 6 คน X 38 บาท จํานวน        228 บาท ตอวัน  
                            จํานวน 30 วัน X 288 บาท             จํานวน     6,840 บาท ตอเดือน 
                            จํานวน 12 เดือน X 6,840 บาท       จํานวน    82,080 บาท ตอป           
                6.2 ลดคาแกสตอ 6 คัน ตอวัน วันละ 2 ถัง ราคาคาแกสถังละ 250 บาท   
                            ลดคาแกสตอวันใช 2 ถัง X 250 บาท จํานวน       500 บาท ตอวัน  
                            จํานวน 30 วัน X 500 บาท             จํานวน   15,000 บาท ตอเดือน  
                            จํานวน 12 เดือน X 15,000 บาท      จํานวน 180,000 บาท ตอป 
 
โครงการที่ 5  ปญหาเกิดความผิดพลาดในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW 
            ชื่อเร่ือง  ลดความผิดพลาดในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW 
            1.  การปรับปรุงแกไข  ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิม กระบวนการจายสินคารีม A-4 IDW แบบเดิม มีขั้นตอน 
8 ขั้นตอน การจายสินคารีม A-4 IDW เกิดความผิดพลาดใน 3 ขั้นตอน  
            3.  สภาพการปฏิบัติงานใหมการจายสินคารีม  A-4 IDW ที่ปรับปรุงใหมมี 7 ขั้นตอน 
การจายสินคารีม A-4 IDW ลดความผิดพลาดใน 3 ขั้นตอนไมใหเกิดขึ้นอีก 
 

 
 

รูปที่ 44 เปรียบเทียบขั้นตอนการทํางานกอนการแกไข - หลังการแกไข 
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            4.  เปาหมายตั้ง      เปาหมายลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW เปน       
0 ครั้ง จากเดิมเกิดความผิดพลาดจํานวน 17 ครั้ง   
            5.  การตรวจสอบจากการตรวจสอบการจายสินคารีม A-4 IDW หลังจากทําการแกไข
จากเดิมเกิดความผิดพลาดทั้งหมด 17 ครั้งหลังจากทําการแกไขแลวไมเกิดความผิดพลาดขึ้น
อีก เปน 0 จากกราฟแสดงการลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW ผลเฉลี่ย 30 วัน 
 

 

ลดลง 17 คร้ัง ลดลง 17 คร้ัง 
ลดความ 
ผิดพลาด ลดความ 

ผิดพลาด 
ลดความ 
ผิดพลาด 

 
รูปที่ 45 แสดงผลการเปรียบเทียบความผิดพลาด 

 
            6.  ผลที่ไดรับจากการแกไข  ปญหาลดเวลาในขั้นตอนการจาย A-4 (IDW) จากเวลา 
70 นาทีตอคนัเหลือ 10 นาทีตอคันรถ 6 ลอ คิดเปนคาแรงตอคน ชั่วโมงละ 83 บาท 
                     คาแรงตอคนตอวันเฉลีย่ 2 คัน X 83 บาท จํานวน      166 บาท ตอวัน  
                     จํานวน 30 วัน X 166 บาท                   จํานวน   4,980 บาท ตอเดือน 
                     จํานวน 12 เดือน X 4,980 บาท              จํานวน 59,760 บาท ตอป   

 



บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
ความมุงหมายของการศึกษา 

            ในการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยมีจุดมุงหมาย เพ่ือการศึกษาถึงการเพิ่มประสิทธิภาพวิธีการ
ทํางานและระบบการใชงาน เพ่ือใชเปนเครื่องมือในการพิจารณาการปรับปรุงขั้นตอนและวิธีการ
ทํางานอยางมีประสิทธิภาพ เพ่ือปองกันความผิดพลาดจากการทํางานอาจมีผลกระทบกับลูกคา
และแผนกอื่นๆ  

 
เครื่องมือที่ใชในการศึกษา 

            การเก็บขอมูลในการทําสารนิพนธในครั้งนี ้ ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ เชน 
ผลการตอบแบบสอบถามของกลุมผูเกี่ยวของกับระบบ และวธิีการทํางานของงานคลังสินคา 2 
เพ่ือนํามาเปนขอมูลในการวเิคาะห โดยใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ปรับปรุง
แกไขตามขั้นตอนที่ใชทั้งหมด 7 ขั้นตอน ในการวิเคราะหเพ่ือพัฒนาระบบการควบคุมงาน
คลังสินคาใหมีประสิทธิภาพและประสทิธิผลสูงสุดตอไป 

 
ผลการวิเคราะหขอมูล 
            นโยบายฝายการตลาด บริษัทผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด ประจําป 2553    พบวา
มีปญหาเกี่ยวกับ ระบบงานคลังสินคา แผนกคลังสินคา 2 ในเรื่องการใชเวลาในการทํางานมาก 
และเกิดความผิดพลาดในการทํางาน  
 
            การวิเคราะหขอมูล 
            ระบบงานคลังสินคา ในเรื่องการใชเวลาในการทํางาน และเกิดความผิดพลาดในการ
งานพบวา สาเหตุที่ทําใหเกิดการใชเวลาในการทํางานมาก และเกิดความผิดพลาดในการทํางาน
คือ รูปแบบการรายงาน และการทํางานเปลี่ยนแปลงไปมากและเปนงานใหมๆ ที่ยังไมมีระบบ
การทํางานรองรับที่เหมาะสม จึงไดมีการนํามาตรการมาปฎิบัติและทดลองใหเหมาะสม       
เม่ือประสบผลสําเร็จแลว จัดทําเปนมาตรฐานการทํางานใหม 4 มาตรฐาน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  
            1.  มาตรฐานการรับผลผลิตรีม      

              1.1 เดินออกไปรับผลผลิต        โดยไมตองรอรับใบสงยอด   (Daily Production 
To Warehouse) 
              1.2 ไมตองฉีกหาง Barcode ในการรับผลผลิต สามารถรับเขาระบบ SAP ไดเลย 
              1.3 ใช Hand-Held ในการยิงรับผลผลิตทุกครั้ง 
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            2.  มาตรฐานการรับผลผลิตมวน 
              2.1 ใช  Program Send2Sap รับผลผลติมวน  
              2.2 เม่ือรับผลผลิตมวนที่มี E/O ตั้งแต 2 E/O ขึ้นไป   ใหใชโปรแกรมการรับมวน
แยก E/Oทุกครั้ง 
              2.3 มาตรฐานการเก็บสินคามวน SCR D-32   มวน SCR D-32 แถวเต็ม เก็บตั้ง
ละ 6 มวนเรียง 3 ตั้งตอ 2 แถวโดยใหดานหนาและดานหลังเรียงตามความยาวของแถวเก็บ
ในแตละแถว 

            3.  มาตรฐานการจายสินคารีม  
              3.1 จัดเก็บสินคาโดยแบงเปนสินคา  

                      3.1.1 สินคา Fast Move = แถวเคลื่อนไหวเร็ว ZONE G, ZONE F4 - F5 
                      3.1.2 สินคา Meduim Move = แถวเคลื่อนไหวเรว็ ZONE F2, F3, F6, F7  
                      3.1.3 สินคา Slow Move = แถวเคลือ่นไหวเร็ว ZONE F1, F8, F9, K 
                3.2 การจายสินคารีมใหแบงรถงานออกเปน 2 กลุม  
                     3.2.1 กลุมที่ 1 รถงานเบอร 1- 2 ใชสําหรับขึ้นสินคา 
                     3.2.2 กลุมที่ 2 รถงานเบอร 3 - 6 ใชสาํหรับตั้งเตรียมสินคา 
            4.  มาตรฐานการจายสินคารีม A-4 IDW 

           4.1 ในการจาย A-4 (IDW)    ที่มีใบตั้งเกิน 5 ใบ   ใหใชสูตรในการคํานวณ A-4 
(IDW) ทุกครั้ง  

                4.2 ในการจาย A-4 (IDW)     ที่มีใบตัง้สินคาเกิน 5 ใบตั้งใหใชการโอนรวมเปน 
Batch เดียวกันเพื่อเปนการยืนยันการขึ้นสินคาในระบบ SAP (Confirm) 
                     4.2.1 รถคันที่ 1 ใช Batch 1  
                     4.2.2 รถคันที่ 2 ใช Batch 2  
                     4.2.3 รถคันที่ 3 ใช Batch 3 ตามลําดับ 
 
สรุปผลการวจิัยการแกไขและปรับปรุงงานคลังสินคา 2 
            การพัฒนาระบบการจัดการและควบคุมงานคลังสินคา ของแผนกคลังสินคา 2  ฉะน้ัน
งานวิจัยครั้งนี้จึงทําใหเกิดผลดังน้ี 
            1.  ลดเวลาการรบัผลผลิตรีมเฉลี่ยตอครั้งตอ 100 กระบะจาก 134 นาทีเหลือ 16 นาที 

       2.  ลดเวลาการรับผลผลิตมวนเฉลีย่ตอครั้งตอ 300 มวนจาก 106 นาทีเหลอื 35 นาท ี
            3.  เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน SCR D-32 เฉลี่ยจากเก็บได 100 มวน ตอแถว
เปน 144 มวนตอแถว 
            4.  ลดเวลาการจายสินคารีมในประเทศ  เฉลี่ยจาก 28 นาทีตอคันเปนเฉลี่ย  20  นาที
ตอคันรถ 6 ลอ 
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            5.  ลดความผิดพลาดจากการจายสินคารีม A-4 IDW เฉลี่ยจากความผิดพลาดทั้งหมด
เฉลี่ยเดือนละ 17 ครั้งเปน 0 ครั้ง 
            จากการปรับปรุง เพ่ือใหอยูรอดแบบยั่งยืนเปนสิ่งที่ตองเดินหนาตอไป และจําเปน 
ตองมองภาพรวมทั้งระบบ ตั้งแตจุดเริ่มตนกระบวนการผลิต ผาน Process Control ที่ดีเย่ียม 
ผานบุคคลากรที่เยี่ยมยุทธ จนมาถึงการตรวจสอบคุณภาพปลายทางที่สุดยอดแนนหนา ทั้งหมด
คือ หัวใจหลักของ TQM ที่มองทุกอยางเปนอยางระบบ และจัดการกับทรัพยากรที่มีอยูใหคุมคา
และครอบคลุมทั้งกระบวนการ ทั้งน้ีเพ่ือเติมเต็มในสวนที่ขาดหาย  
 
แนวทางการพัฒนางานคลังสินคา 2 ในอนาคต 
              ในป 2552 ลูกคาเอเวอรี่แจงมายังบริษัทเกี่ยวกับขอบมวนเปนรอยบวมนูนทําใหลูกคา
ไมสามารถนํามวนมาใชงานไดจึงขอคืนสินคากลับมายังโรงงานหลายมวน เปนเงินที่สูญเสีย
จํานวนหลายลานบาท จึงมีแผนงานที่จะลดจํานวนมวนเสียหายในคลังสินคา 2 เกี่ยวกับปญหา
มวนบวมในอนาคต 
 

             วัตถปุระสงค 
          1.  เพ่ือลดจํานวนมวน BCT ของลูกคาเอเวอรีข่อบบวมเสียหาย 
          2.  เพ่ือใหสินคาอยูในสภาพดีพรอมขายไดทันที 

            3.  เพ่ือปองกันการสูญเสียโอกาสในการขาย 
 
             ขอมูลสนับสนุนแผนงานในอนาคต 
 

 
 

รูปที่ 46 ปญหาที่ตองทําการแกไข ปญหามวนเสียหายในคลังสินคา 2 
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ภาคผนวก ก. 
แบบสอบถามความคิดเห็นสําหรับผูใชงาน 

ระบบการจัดการและวิธีการควบคุมคลังสินคา 
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แบบสอบถามความคิดเห็นสําหรับผูใชงานระบบการจัดการและวิธีการควบคุมคลังสินคา 

คําชี้แจง  แบบประเมินผลการใชงานระบบการจัดการและวธิีการควบคุมคลังสินคามีวัตถุประสงค
ในการสอบถามความคิดของผูใช เพ่ือนําไปประเมินประสิทธิภาพของระบบและทําการปรับปรุง
แกไขใหเหมาะสมตอไป 
สวนที่ 1 : ขอมูลของผูตอบแบบสอบถาม   1.1   เพศ [ ] ชาย   [ ] หญิง  
                                                     1.2 ปฏิบตัิงานตําแหนง............................................ 
 
สวนที่ 2 : ความคิดเห็นจากการใชระบบการจัดการและวิธีการควบคมุคลังสินคา 
โปรดทําเครื่องหมาย   ในชองวางที่ตรงกบัความคิดเห็น 

ขอคําถาม มาก 
ท่ีสุด 

มาก ปาน 
กลาง 

นอย นอย
ท่ีสุด 

1. ความคิดเห็นเกี่ยวกับการออกแบบระบบ      

1.1 ความเหมาะสมของรูปแบบหนาจอการจัดตําแหนงสวนตางๆ      

1.2  ความเหมาะสมของการปอนขอมูลบนหนาจอมีความชัดเจน      

1.3  ความเหมาะสมของสีพ้ืนหนาจอตัวอักษรและปุมตางๆ      

1.4  ความเหมาะสมของเมนูการใชงาน      

1.5  ความเหมาะสมของการแสดงภาพคลังสินคา      

2. ความคิดเห็นเกี่ยวกับการทํางานของระบบ      

2.1   ความสอดคลองกับระบบงานปจจุบัน      

2.2  ข้ันตอนและวิธีการใชงานของระบบ      

2.3   ความสะดวกรวดเร็วในการคนหาสินคา      

2.4   แสดงสถานที่ต้ังของสินคาไดอยางชัดเจนถูกตอง      

2.5   การนําเสนอขอมูลและเอกสารมีความชัดเจน      

2.6   การทํางานของระบบมคีวามถูกตอง      

2.7  ระบบใชงานงาย      

2.8  ออกรายงานไดอยางรวดเร็วตรงความตองการ      

3. ความคิดเห็นเกี่ยวกับประโยชนที่ไดรับจากระบบ      

3.1  ลดเวลาในการนําสินคาเขา-ออกคลัง      

3.2  ลดเวลาการตรวจสอบคลังสินคา      

3.3  การลดขั้นตอนการทํางานในระบบงานปจจุบนั      

3.4  การลดความผิดพลาดในการจัดเก็บ-หยิบสินคา      
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ภาคผนวก ข. 
QUALITY CONTROL CIRCLES (QCC) โครงการที่ 1 - 5  
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โครงการที่ 1 
เร่ือง ลดเวลาในการรับผลผลิตรีม Domestic 
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ฟฟ

แกไขถูกท่ี วเิคราะหถูกจุด

1โครงการที่โครงการที่  11

 
 

2
สมาชิกกลุม

หัวหนา
กลุม
เลขากลุม
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก

รายช่ือสมาชิก ตําแหนง
1.นายอธวิัฒน   หงิมทิวา
2.นายเอกภณ     ธนนพวุฒิ
3.นายสรุเชษฐ     ใจซือ่
4.นายศกัรินทร   มีสขุ
5.นายอดสิรณ    บัวบาน
6.นายจรัญ         จันทรเยี่ยม

 
 
 

Steps of QC Story

1. การเลอืกหัวขอเร่ือง (Theme Selection)
2. สํารวจสภาพปจจุบัน (Observation)
3. การตัง้เปาหมาย (Target Setting)
4. การวิเคราะห (Analysis)
5. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัต ิ(Implementation)
6. การตรวจสอบ (Checking)
7. การกําหนดมาตรฐาน (Standardization)

33

  

2 Process Improvement

ACTION PLAN แผนกคลังสนิคา 2
1 ลด Handling Reject

STAP 1 การเลือกหัวขอเรื่อง

ปรับปรุงงานรับ – เก็บ – จาย ใหถูกตองและรวดเร็ว

ลดเวลาในการรับสนิคารีม Domestic

44

 

มูลเหตุจูงใจ
1. ใชเวลาในการรับผลผลิตนาน
2. ผ.บริการลูกคา ตองการทราบยอดผลผลิตใหม

เพื่อเปนขอมูลในการขายสินคาใหลูกคา
3. ผูรับเหมาขนยายรอเก็บผลผลิตเขาคลังนาน

55

 

วตัถุประสงค
1. รบัผลผลิตไดเรว็ข้ึน มีเวลาไปจัดคลังและทํางานจาย

สินคาได
2. เพือ่ใหแผนกบรกิารลูกคาทราบขอมูลผลผลิตใหมได

เรว็ข้ึนและทันตอความตองการของลูกคา
3. ผูรบัเหมาขนยายเก็บสินคาเสรจ็เรว็ข้ึน และมาชวยจาย

สินคาได

66
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ปฏิบัติจริงปฏิบัติจริงแผนแผน

แผนการดําเนินงานระหวางเดือน ม.ค.-มี.ค. 53แผนการดําเนินงานระหวางเดือน ม.ค.-มี.ค. 53

P

D

C

A

วิเคราะหปญหา

77

 

ข้ันตอนข้ันตอนการรับผลผลิตรีมการรับผลผลิตรีม   DomesticDomestic

พ.คลังรอเอกสาร Daily จาก
แผนกผลิต

พ.คลัง ฉกี Barcode พ.คลัง ยิง Barcode รับผลผลิต
ในหอง โดยระบบ SAP

ตรวจเชค็ Daily กับ IM 
Transaction

เชค็ Daily กับ Production 
planวาเกิน Order หรือไม

ตรวจเชค็แถววาง และทําการ
ลงแถว

87 นาที 15 นาที 30 นาที

3 นาที

88STAP 2 สํารวจสภาพปจจุบันสภาพปจจุบัน

 

Date จํานวนกระบะ รอ Daily ฉีก Barcode ยิง Barcode เช็ค Daily เวลารวม(นาที)
1 100 42 14 28 2 86
2 100 72 13 26 2 113
3 100 106 15 30 4 155
4 100 76 17 34 3 130
5 100 130 16 32 2 180
6 100 56 15 30 4 105
7 100 85 17 34 3 139
8 100 68 13 26 3 110
9 100 89 14 28 3 134

10 100 77 15 30 4 126
11 100 136 16 32 2 186
12 100 91 16 32 4 143
13 100 90 15 30 4 139
14 100 106 15 30 3 154
15 100 88 14 28 2 132
16 100 101 13 26 4 144
17 100 94 15 30 3 142
18 100 88 17 34 3 142
19 100 80 16 32 3 131
20 100 103 15 30 4 152
21 100 58 17 34 2 111
22 100 87 13 26 4 130
23 100 98 13 26 4 141
24 100 105 15 30 3 153
25 100 67 17 34 2 120
26 100 81 16 32 4 133
27 100 75 15 30 3 123
28 100 61 17 34 3 115
29 100 75 13 26 3 117
30 100 109 18 34 4 165
31 100 97 18 36 3 154
เฉลี่ย 100 87 15 30 3 134

เวลา ( นาที )

ตารางการเก็บขอมูลเวลาในการรับผลผลิตรีม เดือนมกราคม 2553 99
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จํานวนกระบะ รอ Daily ฉีก Barcode ยิง Barcode เช็ค Daily

กราฟแสดงการเก็บขอมูล กอนการแกไข เดือนมกราคม 2553

จํานวนกระบะ นาที

1010

 

ที่มาของเปาหมายคือ 
เพ่ือสนองความตองการของลูกคาจะตองมีการ  Commit สินคา กอนเวลา 9.00 น.
และตั้งโจทยใหรับสินคาโดยไมรอใบ daily จากแผนกผลิต
เวลา 134 min. – รอ Daily 87 min. – ฉีก Barcode 15 min. เหลือกําหนดเปนเปาหมาย 32 min.

STAP 3 การการต้ังเปาหมายต้ังเปาหมาย(Target Setting(Target Setting)
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140

กอนแกไข เปาหมาย

เว
ลา
เฉ
ล
ีย่
ต
อ
วัน 134 

นาที
32 
นาที

1111

 

STAP 4  การการวิเคราะหวิเคราะห  (Analysis) (Analysis) 

ใชเวลาในการรับ
ผลผลิตนาน

ตองฉีก Barcode ตองนํา Barcode สวนรับสินคาเขา
คลังมายิงเขาระบบ SAP ในหอง

พ. คลัง ออกไปรับผลผลิต
ชา

พ.คลัง ตองรอ Daily 
Productionto warehouse

รอ Sort ทําสินคาเสร็จทุกแถว 
แลวจึงออกไปรับผลผลิต

ยิงรายละเอียดสินคาใน 
Barcode 2 แถบ/กระบะ 

ตองยิง Material พรอมทั้ง 
Batch และจํานวน

1212
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สาเหตุของปญหา ตองฉีก Barcodeตองนํา Barcode สวนรับสินคาเขาคลังมายิงเขาระบบ SAP ในหอง
ทําใหเกิดปญหา เสียเวลาเพราะตองนํา Barcode มายิงเขาระบบ SAP ในหองทํางาน
ดําเนินการแกไข ใช Hand-Held ที่จายสินคามาชวยในการรับผลผลิต โดยเพิ่มระบบรับผลผลิตเขาไปใน Hand-Held
ผลของการแกไข รับผลผลิตไดเร็วขึ้น โดยยิงรับท่ีพื้นท่ีสงมอบไดเลย

STAP 5 มาตรการแกไขไปปฎิบัต ImplementationImplementation

ตองฉีก Barcode ตองนํา Barcode สวนรับสินคาเขาคลังมา
ยิงเขาระบบ SAP ในหอง

กอนการแกไข หลังการแกไข

1313

 

สาเหตุของปญหา ตองรอ Daily และสินคาเสร็จทุกแถว พ.คลัง จึงออกไปรับผลผลิตได
ทําใหเกิดปญหา สินคาเขาระบบ SAP ชา
ดําเนินการแกไข ใช Hand-Held ยิง Barcode แถวที่เสร็จแลว พรอมทั้งเซ็นชื่อ

รับในแถวที่เสร็จ แสดงวาไดทําการยิง Barcode แลว
ผลของการแกไข - ไมตองเสียเวลารอใหสินคาเสร็จทุกแถวแลวจึงออกไปรับผลผลิต

- สามารถนําสินคาบางสวนเขาระบบ  SAP ไดกอน 
- ไมตองรอ Daily Production to Warehouse

พ.คลัง ออกไปรับ
ผลผลิตชา รอ Sort ทําสินคาเสร็จทุกแถว แลวจึงออกไปรับ

ผลผลิต

พ.คลัง ตองรอ Daily Production to warehouse
ImplementationImplementation 1414

 

สาเหตุของปญหา ยิงรายละเอียดใน Barcode 2 แถบ
ทําใหเกิดปญหา ใชเวลาในการยิงนาน / สินคาเขาระบบ SAP ชา
ดําเนินการแกไข ใช Hand-Held ชวยในการยิง Barcode โดยยิงแถบรับ 1 แถบ
ผลของการแกไข  รับผลผลิตในระบบ SAP ไดเร็วข้ึน เพราะลดข้ันตอนการยิงเหลือ 1 แถบ

ImplementationImplementation
ยิงรายละเอียดสินคาใน Barcode 2 แถบ/กระบะ ตองยิง Material พรอมทั้ง Batch และจํานวน

กอนการแกไข หลังการแกไข

1515

 

ตารางการเก็บขอมูล หลังการแกไข เดือนกุมภาพนัธ 2553

Date จํานวนกระบะ รอ Daily ฉีก Barcode ยิง Barcode เช็ค Daily รวมเวลา(นาที)
1 100 0 0 14 1 15
2 100 0 0 15 1 16
3 100 0 0 14 3 17
4 100 0 0 16 5 21
5 100 0 0 16 3 19
6 100 0 0 15 3 18
7 100 0 0 14 4 18
8 100 0 0 15 3 18
9 100 0 0 15 3 18
10 100 0 0 16 4 20
11 100 0 0 16 2 18
12 100 0 0 16 4 20
13 100 0 0 14 4 18
14 100 0 0 14 1 15
15 100 0 0 14 2 16
16 100 0 0 15 2 17
17 100 0 0 14 1 15
18 100 0 0 16 2 18
19 100 0 0 16 3 19
20 100 0 0 15 2 17
21 100 0 0 14 2 16
22 100 0 0 15 2 17
23 100 0 0 15 3 18
24 100 0 0 16 4 20
25 100 0 0 16 4 20
26 100 0 0 16 2 18
27 100 0 0 15 3 18
28 100 0 0 15 4 19

2800 0 0 14 2 16

เวลา

1616

 

กราฟแสดงการเก็บขอมูล หลังการแกไข เดือนกุมภาพันธ 2553

จํานวนกระบะ นาที
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จํานวนกระบะ รอ Daily ฉีก Barcode ยิง Barcode เช็ค Daily
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กราฟเปรียบเทียบขอมูลกอน-หลังการแกไข เปาหมาย
การตรวจสอบการตรวจสอบ(Checking)(Checking)

134

32
160

20

40

60

80

100

120

140

กอนการแกไข เปาหมาย ผลการแกไข

นาที

นาที

1818

นาที
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Flow เปรยีบเทยีบกอนและหลังการแกไขการรบัผลผลิตรมี

รอ Daily
87 นาที

ฉีก Barcode
15 นาที

ยิง Barcode
30 นาที

เช็ค Daily
3 นาที

รวมเวลา 134 นาที

กอนการแกไข หลังการแกไข

Sen2sap
 เขา SAP2 นาที

Hand held
ยิงBarcode12 นาที

เช็ค Daily
2 นาที

รวมเวลา 16 นาที

ลดเวลาลง 118 นาที

1919

 

1. ออกไปรับผลผลิต โดยไมตองรอ Daily Production to Warehouse
2. ไมตองฉีกหาง Barcode ในการรับผลผลิต
3. ใช Hand-Held ในการยงิรับผลผลิตทกุคร้ัง

STAP 7 กําหนดมาตรฐานในการทํางาน

ผลที่ไดรบัจากการดําเนินงาน
1. ลดปญหาลูกคารอขึ้นสินคา (ประเมินคาไมได)
2. ลดเวลาในการเก็บสินคา (ลดคาแกสตอ 6 คัน ตอช่ัวโมง = 2 ถังๆ

250 บาท/คร้ัง 1 วันรับ 2 คร้ัง = 500 บาท/วัน 
30 วัน X 500 บาท           = 15,000 ตอเดือน หรือ 
12 เดือน X 15,000 บาท = 180,000 ตอป

3. พนักงานรับผลผลิตเสร็จเร็วข้ึนทําใหมีเวลามาชวยงานจายสินคา

2020
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โครงการที่ 2 
เร่ือง ลดเวลาในการรับสินคามวน 
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สังกดัแผนกคลังสินคา 2
สวนคลังและจัดสง ฝายการตลาด

1

คําขวัญกลุม แกไขถูกที่ วิเคราะหถูกจุด

โครงการที่โครงการที่  22

 

2

หัวหนากลุม
เลขากลุม
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก

รายชื่อสมาชิก ตําแหนง
สมาชิกกลุม

1.นายอธวิฒัน   หงิมทิวา
2.นายเอกภณ     ธนนพวฒุิ
3.นายสุรเชษฐ    ใจซือ่
4.นายศักรินทร   มีสุข
5.นายอดิสรณ     บัวบาน
6.นายจรัญ         จนัทรเยี่ยม

 

3

คุณสุกานดา วรสินวฒันา
ผูจัดการสวนคลังและจัดสง 

คุณจรัญ  ธรรมโชโต
ท่ีปรึกษากลุม 

คุณรุงรัตนา  ชมภู
หัวหนาแผนกคลังสินคา 2
ผูสนับสนุนและพัฒนากลุม 

 

1. การเลอืกหัวขอเร่ือง Theme selection
2. การสํารวจสภาพปจจุบนั Observation
3. การตั้งเปาหมาย Target Setting
4. การวิเคราะห Analysis

6. การตรวจสอบผล Checking
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization

5. การนํามาตรการแกไขไปปฏบิตัิ Implementation

4

 

5

1. มวนบวมในคลังสินคา 2 มีจํานวนมาก

2. ใชเวลางาน SPLIT E/O EXPORT รีมนาน

3. ใชเวลาการจองมวนมาก

4. มวนลูกคาเอเวอรีเ่ปอนฝุนมาก

 แกไข
END
END

 เสนอ
END

5. ใชเวลารับผลผลิตมวนมาก

1. การเลือกหัวขอเรื่อง Theme selection

 

6
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สงออกมาเพ่ือเก็บเขาคลัง

จัดเก็บเขาตาม
ผังการกองเก็บ

มวนถูกกรอผลิตจาก
ดานบนและไหลมาตามราง

มวนไหลมาตามรางสงเขา
เคร่ืองหอพันพลาสติก 2 รอบ

ขั้นตอนการรับสินคามวน

ติดบารโคด

77

 

กราฟแสดงเวลาการรับมวนเดือน ม.ค. 2010

107

109
108

106 106

104 104
103

105

108

106

100

102

104

106

108

110

2-ม.ค. 9-ม.ค. 1-ม.ค. 15-ม.ค. 16-ม.ค. 17-ม.ค. 20-ม.ค. 25-ม.ค. 26-ม.ค. 27-ม.ค. เฉลี่ยตอครั้ง

กราฟแสดงเวลาการรับผลผลิตมวน 

ตอครั้ง ตอ 300 มวน

เวลา(นาที)

เดือน ม.ค. 2553

882. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation

 

ตารางแสดงเวลาการรับผลผลิตมวน เดือน ม.ค. 2553

76EXPORT

30DOMESTIC

TIMEPRODUCT

เฉล่ียตอ1 ครั้ง  ตอ 300 มวน

( MIN. )

99

 

ทางกลุมเสนอกิจกรรมเรื่องทางกลุมเสนอกิจกรรมเรื่อง
1010

 

ขั้นตอนการรับผลผลิตมวน
ผลิตทําบารโคด

ผลิตตดิบารโคด

รับหางบารโคด

SCAN 
บารโคด
เขา SAP

เช็คยอด
IM ใน SAP

เช็ค ยอดรับ
กับผลิต

ใชเวลา 15 นาที

ใชเวลา 54 นาที

ใชเวลา 7 นาที

1111

 

วตัถปุระสงค

1.ตองการลดเวลารับผลผลิต
มวน EXPORT

2.เพ่ือปรับปรุงวิธีการรับมวน 
EXPORT

1212
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แผนการดําเนินงาน แผน
ปฏิบัติจริง

มกราคม

วิเคราะหปญหา

จัดตัง้เปาหมาย

ตรวจสอบผลCheck

มีนาคมกุมภาพันธ 

กําหนดมาตรฐานAction

ดําเนินการแกไขDo

สํารวจสภาพปจจุบัน

Plan

ระยะเวลาดําเนินการป 2553 (3 เดอืน)
หัวขอดําเนินการข้ันตอนงาน

1313

 

ท่ีมาของขอมูล อธวัิฒน, อดิสรณ

ตารางแสดงเวลาในรับผลผลิตมวน

106 นาทีตอ1ครั้ง
ตอ  300 มวน

78415
เรียกขอมูล IM ใน 

Sap

SCAN 
BARCODE เขา 

SAP
การรับ 

BARCODE

เวลาทีใ่ชในแตละขัน้ตอน (นาที)

1414

 

ตารางแสดงเวลาในการรับผลผลิตมวน

54SCAN BARCODE ขอมูลเขา Sap3การรับเขา SAP

17คํานวณ/ตรวจเช็คนํ้าหนักมวน6

106TOTAL
7เทียบสินคากับ ผลิต10เรียกขอมูลใน Sap
3เทียบ ORDER กับ ยอดรับ9

5คัดแยก E/O/ตรวจนับในREPORT5

5เรียก/PRINT REPORT4

9คัดแยกหาง BARCODE/มวน2
6เดินไปรับหาง BARCODE1รับหาง BARCODE

เวลาที่ใชในแตละข้ันตอน (นาที)

106 นาทีตอ1ครั้งตอ  300 มวน

มกราคม 2553 1515

 

เวลา (นาที)

106
นาที

106

0

ลดลง71นาที
หรือ 67 %

25

50

เหลอื 35 นาที
หรือ 33 %

16163. การตั้งเปาหมาย Target Setting

 

54SCAN BARCODE ขอมูลเขา Sap3การรับเขา SAP

17คํานวณ/ตรวจเช็คนํ้าหนักมวน6

106TOTAL
7เทียบสินคากับ ผลิต10เรียกขอมูลใน Sap
3เทียบ ORDER กับ ยอดรับ9

5คัดแยก E/O/ตรวจนับในREPORT5

5เรียก/PRINT REPORT4

9คัดแยกหาง BARCODE/มวน2
6เดินไปรับหาง BARCODE1รับหาง BARCODE

เวลาที่ใชในแตละข้ันตอน (นาที)
ท่ีมาของเปาหมาย

- 71 นาที = 35 นาที

เพ่ือตองการลดเวลา
จากการทํางานซ้ําซอน
ในข้ันตอนงาน ที่เกิด
ความสูญเสียตามหลัก
TPM ในสํานักงาน

1717

 

การวิเคราะหการวิเคราะห
WHY WHY ANALYSIS

ใชเวลาในการรับ
ผลผลิตมวน มาก

เสียเวลาคัดแยก EO ใน
รายงาน SAP

EO ในรายงาน
SAP ปนกัน

ตองตรวจนับจํานวนมวน
ในรายงาน SAP

ตองคํานวณน้ําหนักมวน
ในรายงาน SAP

น้ําหนักมวนในรายงาน
SAP ไมไดแยกตาม EO

 ไว
นํ้าหนักมวนในรายงาน
SAP ตองคํานวณน้ําหนัก
ซ้ํา

8 นาที

7 นาที

17 นาที

จํานวนมวน ในรายงาน
SAP ไมไดแยก

เสียเวลา SCAN
BARCODE เขา SAP 40 นาที

SCAN ชา/ผิด/ขาด,เกิน

18184. การวิเคราะห Analysis

 

ตารางการทดสอบการจัดโปรแกรมรับมวน

วิธีการแกไข โปรแกรมที่ใช

วิธีที่ 1

วิธีท่ี 2

วิธีที่ 3

วธิกีารแกไข

ติดตั้งโปรแกรม SEND2SAP 

ใชโปรแกรม SEND2SAP เรียกสง

จัดทําโปรแกรม รับมวน EXPORT

19195. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ Implementation
กอนการแกไข SCAN 

บารโคด
เขา SAP

2020
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กอนการแกไข

E 1583484 
7 มวน = 2.958 ตัน

E 1584774
7 มวน = 2.986 ตัน 

E 1583449 
3 มวน = 1.255 ตัน

2121

 

การแกไข โปรแกรมที่ใช

วิธทีี่ 1 ตดิตัง้โปรแกรม SEND2SAP ใหม

2 ก.พ. 2010 3 ก.พ. 2010

2 ก.พ. 2010

2222

 

พมิพ รายงานออกมาได

2323

 

ทดสอบ โปรแกรมที่ใช

วธีิที่ 2 ใชโปรแกรม SEND2SAP เรียกสงเขา SAP

2 ก.พ. 2010 3 ก.พ. 2010

2 ก.พ. 2010

2424

 

DOCUMENT 3001391523

2 ก.พ. 2010 3 ก.พ. 2010

2 ก.พ. 2010

2525

 
33 20.559 TON

2626
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ทดสอบ โปรแกรมที่ใช

วิธทีี่ 3 จัดทําโปรแกรม รับมวน EXPORT

2 ก.พ. 2010 3 ก.พ. 2010

2 ก.พ. 2010

2727

 

2828

 

2929

 

ตรวจสอบผล
กอน

เพิม่ขั้นตอนการทํา
โปรแกรม SEN2SAP54SCAN BARCODE ขอมูลเขา Sap3การรับเขา SAP

17คํานวณ/ตรวจเช็คนํ้าหนักมวน6

106TOTAL

7เทียบสินคากับ ผลิต10เรียกขอมูลใน Sap

3เทียบ ORDER กับ ยอดรับ9

5คัดแยก E/O/ตรวจนับในREPORT5

5เรียก/PRINT REPORT4

9คัดแยกหาง BARCODE/มวน2

6เดินไปรับหาง BARCODE1รับหาง BARCODE

เวลาที่ใชในแตละข้ันตอน (นาที)

35
7
3
0

0

5
5
9
6

BEFOR AFTER
3030

 

การสํารวจสภาพหลังการแกไข

ตารางเปรียบเทียบกอน-หลังการแกไขรับผลผลิตมวน EXPORT

35106รวม
77เรียกขอมูล IM ใน Sap

1384SCAN BARCODE เขา SAP

1515การรับ BARCODE

หลังเวลาที่ใชในแตละขัน้ตอน (นาท)ี กอน

3131

 

เวลา (นาที)

กอน หลังเปาหมาย

106

50

0

35
นาท ี

ลดลง71นาที
หรือ67%

106
นาที

ลดลง71นาที
หรือ 67%

กราฟเปรียบเทียบกอน-หลังการแกไขและเปาหมาย
รับผลผลิตมวน EXPORT

35
นาท ี

32326. การตรวจสอบผล Checking

 

ขั้นตอนการรับผลผลิตมวนหลังแกไข
ผลิตทําบารโคด

ผลิตตดิบารโคด

รับหางบารโคด

ดงึขอมูลดวย
SEND2SAP

สงขอมูล
เขา SAP

เช็ค ยอดรับ
กับผลิต

3333

 

เวลาที่ใชในการรับมวน
106 นาที ตอ 300 มวน

เวลาท่ีใชในการรับมวน
35 นาที ตอ 300 มวน

15 นาที

84 นาที

7 นาที

15 นาที

13 นาที

7 นาที

e

3434ข้ันตอนการรับผลผลติมวนเปรียบเทยีบกอน-หลงัแกไข
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ผลท่ีไดรับทางตรง
 ลดเวลารับผลผลิตมวน 
จาก 106 นาที  เหลือ 35 นาที

( ปจจุบันจํานวนมวนที่รับผลผลิตมากกวา 300 ก็ใชเวลาเทาเดิม)

 ลดคาใชจายคาแรงตอคนตอชัว่โมง = 63 บาท
 ลดได 71 นาทีคิดเปนคาแรงตอคร้ัง = 74 บาท
 ตอครั้ง รับผลผลิตมวนวันละ 2 ครั้ง = 74x2   

= 148 บาทตอวัน  
ลดคาใชจายตอเดือน 30 วันX148 บาท = 4,440 บาทตอเดือน 
ลดคาใชจายตอป 360 วันX148 บาท = 53,280 บาทตอป

3535

 

2. เมื่อรับผลผลติมวน EXPORT

ใน 1 PRODUCT ที่มี EO ตั้งแต

2 EO ข้ึนไปใหใชโปรแกรมการรับ

มวน EXPORT ทุกครั้ง

1. ใช Program Send2Sap รับ
ผลผลติมวน 

36367. การกําหนดมาตรฐาน Standardization
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โครงการที่ 3 
เร่ือง เพิ่มจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32 ในแถว 
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11โครงการที่โครงการที่  33

 

คุณสุกานดา วรสินวัฒนา
ผูจัดการสวนคลังและจัดสง 

คุณจรัญ  ธรรมโชโต
ท่ีปรึกษากลุม 

ผูสนับสนุนและพัฒนากลุม 

คุณรุงรัตนา  ชมภู
หัวหนาแผนกคลังสินคา 2

22

 

นก

ตน

นิด

เบลล

ชงค โอ

เกง

33

 

1.1.  การเลือกหัวขอเรื่องการเลือกหัวขอเร่ือง Theme selection Theme selection

2.2.  การสํารวจสภาพปจจุบนัการสํารวจสภาพปจจุบนั Observation Observation
3.3.  การตัง้เปาหมายการตัง้เปาหมาย Target Setting Target Setting
4.4.  การวิเคราะหการวิเคราะห Analysis Analysis

6.6.  การตรวจสอบผลการตรวจสอบผล Checking Checking
7.7.  การกาํหนดมาตรฐานการกาํหนดมาตรฐาน Standardization Standardization

5.5.  การนาํมาตรการแกไขไปปฏิบตัิการนาํมาตรการแกไขไปปฏิบตัิ Implementation Implementation

44

 

มวน DAI 32 กองเก็บในแถวไดนอยมวน DAI 32 กองเก็บในแถวไดนอย

55

 

66

 

ตารางและกราฟแสดงจํานวนการรับมวน D-32 

ปญหามวน
เสียหาย

จํานวน

1. SCR 859

2. TTM 220

จํานวน(มวน)

สินคา

(ตัน)(มวน)

355

158

ในเดือน ม.ค. 2553

859

355
220 158

0

200

400

600

800

1000

SCR TTM

ปริมาณการผลิตมาก
ใชพื้นท่ีในการเก็บมาก

771.1.  การเลือกหัวขอเรื่องการเลือกหัวขอเร่ือง Theme selection Theme selection

 

เสนอเรื่อง

( Process Improvement ) 

88
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แผนการดําเนินงาน

มี.ค.53

วิเคราะหปญหา

จัดต้ังเปาหมาย

ตรวจสอบผลCheck

ก.พ.53ม.ค.53

กําหนดมาตรฐานAction

ดําเนินการแกไขDo

สํารวจสภาพปจจุบัน

Plan

ระยะเวลาดําเนินการป ม.ค.2553-มี.ค.2553

(3 เดือน)หัวขอดําเนินการข้ันตอนงาน

แผน
ปฏิบัติจริง

99

 

วัตถุประสงค
1.เพ่ือปรับปรุงวิธีการเก็บมวน SCR

D-32
2.เพ่ือเพ่ิมปริมาณการกองเก็บมวน

SCR D-32 ในแถวใหมากข้ึนโดย
ใชพ้ืนท่ีเทาเดิมที่มีอยู

1010

 

และมวนจะถูกดีดออกมาโดยเครื่องดีด
กองอยูหนาพ้ืนท่ีสงมอบ

รถจะทําการหนีบมวน
ไปวางยังพ้ืนท่ีคลังอีกท่ี
สวนหนึ่งเพื่อทําการหอ

ทางแผนกผลิตกระดาษจะสง
ผูรับเหมามาทําการหอกระดาษ
มวน SCR และติด Bar Code

รถจะทําการหนีบกระดาษ SCR 
ท่ีหอเรียบรอยแลว มาเรียง และ
เก็บเขาแถวเก็บในคลังสินคา

กระดาษมวน SCR หลังจากหอ
เรียบรอย และติดBar Code

 แลว จะทําเก็บเขาคลัง
เพ่ือท่ีพนักงานจะทําการตรวจนับ

จํานวนใหถูกตอง

มวนถูกกรอจากดานบนและไหล
มาตามรางเพือเขาเครื่องหอพลาสติก

มวนไหลมาตามรางสงเขา
เครื่องหอพันพลาสติก 1 รอบ

ขั้นตอนการรับสินคา 1111

 

ตารางแสดงจํานวนการกองเก็บมวน SCR D-32 ม.ค. 2553

600TOTAL
84M1/11
102M1/10
108M1/09
108M1/08
108M1/07
90M1/06

จํานวนมวนแถวเก็บ

คาเฉลี่ย 6/600 = 100 มวน ตอ 1 แถว

12122.2.  การสํารวจสภาพปจจุบนัการสํารวจสภาพปจจุบนั Observation Observation

 

 เนื่องมาจากมวน SCR D-32 มีขนาดเทากับ 26 นิ้ว
ซึ่งมวนขนาดเดียวกันเก็บซอน 8 มวน แตมวน SCR
ซอน 6 มวน ดังนั้นหากมวนขนาดเดียวกันซอน 8
16 ตั้ง 4 มวนเทากับ 132 มวน มวน SCR ซอน 6
16 ตั้ง 4 มวนเทากับ 100 มวน มวนขนาดเดียวกัน
จะมากกวา 32 มวน จึงเปนสาเหตุของการ
ตั้งเปาหมาย 

เพ่ิมขึ้น 32 มวน

ต้ังเปาหมาย

100

จํานวน
(มวน) 132

จํานวน
(มวน)

13133.3.  การตัง้เปาหมายการตัง้เปาหมาย Target Setting Target Setting

 

การวิเคราะหการวิเคราะห Analysis Analysis
WHY WHY ANALYSIS

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

มวน SCR D-32 เก็บ
ซอนแค 6 ช้ัน    

DAI มวน SCR D-32
 มีขนาดเล็กกวาปกติ

มวน SCR D-32 หอ
กระดาษซอนสูงยาก

แถวเก็บมวน SCR D-32
มีพ้ืนที่ดานขางเหลือ

DAI มวน SCR D-32
 มีขนาดเล็กกวาแถว

14144.4.  การวิเคราะหการวิเคราะห Analysis Analysis

 

การดําเนินการแกไข

อธิวัฒน  ห.

ผูรับผิดชอบสาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

เปลี่ยนวิธีซอนเก็บ
มวนเขาแถวใหม
( โดยการทดลอง)

มวน SCR D-32 เก็บ
ซอนแค 6 ช้ัน    

มวน SCR D-32 หอ
กระดาษซอนสูงยาก

มีขนาดเล็กและหอ
กระดาษซอนไดแค
6 ช้ัน 

DAI มวน SCR D-32
 มีขนาดเล็กกวาปกติ

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

15155.5.  การนาํมาตรการแกไขไปปฏิบตัิการนาํมาตรการแกไขไปปฏิบตัิ  Implementation Implementation

 

ตารางการทดสอบการจัดเก็บมวน 
SCR  D-32

วิธีทดสอบ จํานวนมวนตอ1ตั้ง วิธีการจับมวนตอ 1 ตั้ง

วิธีที่ 1

วิธีที่ 2

8

7

จับมวน 2-2-2-2

จับมวน 3-2-2

ทดสอบวธิีละ 10 ต้ัง

1616
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วิธีทดสอบ ตอ1ตั้ง วิธีการจับมวนตอ 1 ตั้ง

วิธีที่ 1 8 จับมวน 2-2-2-2

2

2 2
3
4

7
8

5
6

1
2

2

ทดสอบวิธีละ 10 ต้ัง
1717

 

3

2 2
1
2
3

4
5

6
7

วิธีทดสอบ ตอ1ตั้ง วิธีการจับมวนตอ 1 ตั้ง

วิธีที่ 2 7 จับมวน 3-2-2

ทดสอบวิธีละ 10 ต้ัง
1818

 

ตารางสรุปการทดสอบการจัดเก็บมวน 
SCR  D-32

วิธีทดสอบ ตอ1ตั้ง วิธีการจับมวนตอ 1 ตั้ง ผลที่ได มติ

วิธีที่ 1

วิธีที่ 2

8

7

จับมวน 2-2-2-2

จับมวน 3-2-2

0

0

มวนลื่นแกล็บจบัไมอยู จบัชั้นที่ 1
3มวนมปีญหาตอนจบัออกมาจาย

มคีวามเสี่ยงทีจ่ะหลนเสียหาย

มวนลื่นแกล็บจบัไมอยู มอง
ไมเห็นมวนขณะซอนชั้น 4 มี
ความเสี่ยงทีจ่ะหลนเสียหาย

วิธีที่เดิม 6 จับมวน 2-2-2 6
มวนไมล่ืนแกล็บจบัอยู ไมมี
ความเสี่ยงทีจ่ะหลนเสียหาย

แตเก็บไดนอย

1919

 

1
2

5
6

3
42

2 2

วธิีทดสอบ ตอ1ตั้ง วธิีการจับมวนตอ 1 ตั้ง

วธิีที่เดิม 6 จับมวน 2-2-2

หลังการแกไข 2020

 

อธิวัฒน  ห.

ผูรับผิดชอบสาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

การดําเนินการแกไข

มวน SCR D-32 มี
ขนาดเล็กทําใหมีพื้น
ที่ดานขางแถวเหลือ

กําหนดวิธีการเก็บมวน
SCR D-32 ใหม

แถวเก็บมวน SCR D-32
มีพ้ืนที่ดานขางเหลือ

DAI มวน SCR D-32
 มีขนาดเล็กกวาแถว

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

2121

 

ภาพแสดงกอนการแกไข

M
1

/
1

M
1

/
2

M
1

/
3

M
1

/
4

M
1

/
5

M
1

/
6

M1/8M1/9M1/10M1/11M1/12M1/13M1/14M1/15 M1/7

18 18 15

เก็บ 1 แถว เรียง 1 ต้ัง ซอน 6 ช้ัน
100X6 = 600 มวน 18

14

17

คาเฉล่ีย 6/600 = 100 มวน 

= 6 มวน

2222

 

หลังการแกไข

ความกวางแถว 63 น้ิว

ดานขางทางขวาเหลือ 15 นิ้ว ดานขางทางซายเหลือ 15 น้ิว

2323

 

32 น้ิว32 น้ิว

ความกวาง 63 น้ิว ความกวาง 63 น้ิว

15
น้ิว 

15
น้ิว 

15
น้ิว 

15
น้ิว 

ความกวาง 126 น้ิว

32 น้ิว32 น้ิว 32 น้ิว
เก็บ 2 แถว
เรียง 3 ตั้ง

เก็บ 1 แถว
เรียง 1 ตั้ง

2424
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ตารางการทดสอบการจัดเก็บมวน 
SCR  D-32

ต้ังละ 6 มวนทดสอบวธีิละ 6 แถว

วิธีทดสอบ การเก็บมวน

วิธีท่ี 1

วิธีท่ี 2

เก็บ 2 แถว
เรียง 3 ตั้ง

เก็บ 2 แถว
เรียง 3 ตั้ง

วิธีการเก็บมวน

เก็บเรียงหนา-
หลังเทากัน

เก็บเรียงหนา-
หลังตามแถว

2525

 

M
1

/
1

M
1

/
2

M
1

/
3

M
1

/
4

M
1

/
5

M1/12M1/13M1/14M1/15

126X6 = 756 มวน 126/แถว14 14 1415 15 15
13

13

13

วิธีที่ 1 เก็บ 2 แถว เรียง 3 ต้ัง แถวดานหนาและดานหลังเรียงมวนเทากัน

= 6 มวน

M
1

/
6

M1/8M1/9M1/10M1/11 M1/7

2626

 

M
1
/
1

M
1
/
2

M
1
/
3

M
1
/
4

M
1
/
5

M1/12M1/13M1/14M1/15

18 16 14

วิธีที่ 2 เก็บ 2 แถว เรียง 3 ตั้ง แถวดานหนาและดานหลังเรียงมวนเต็มแถว
144X6 = 864 มวน 144/แถว17 17 17

17

15

13 = 6 มวน

M
1
/
6

M1/8M1/9M1/10M1/11 M1/7

ภาพแสดงหลงัการแกไข 2727

 

ตารางสรุปการทดสอบการจัดเก็บมวน 
SCR  D-32
วิธี
ทดสอบ

จํานวนมวนตอ
6 แถวที่เก็บ วิธีการเก็บมวน ผลที่ได มติ

วิธีที่ 1 756
ดานหนาและดานหลัง
เทาๆ กัน 0

ตรวจนับงาย เก็บไดนอย
มีพืน้ที่ดานหนา-หลัง 
เหลือ

แถวเก็บที่ทดสอบ M1/06,07,08,09,10,11

หลังแกไขคาเฉลี่ย 6/864 = 144 มวน ตอ 1 แถว

วิธีที่ 2 864 6
ดานหนาและดานหลัง
เก็บมวนตามลักษณะ
แถวเก็บ

ตรวจนับยาก เก็บไดมาก
ไมมีพืน้ที่ดานหนา-หลัง 
เหลือ

2828

 

สภาพปจจุบันหลังการแกไข

ดานหนาดานหลัง

ดานหนาดานหลัง

2929

 
กอนแกไข หลังแกไขเปาหมาย

เพิ่มขึ้น 20 มวน

100

จํานวน
(มวน)

132

จํานวน
(มวน) 144

จํานวน
(มวน)

30306.6.  การตรวจสอบผลการตรวจสอบผล Checking Checking

 

ที่มาของขอมูล อธวิัฒน ห.

ตารางและกราฟสรุปจํานวนการกองเก็บมวน SCR

หลังแกไขคาเฉลี่ย 6/864 = 144 มวน ตอ 1 แถว

600TOTAL
84M1/11
102M1/10
108M1/09
108M1/08
108M1/07
90M1/06

จํานวนมวนแถวเก็บ
กอนแกไข หลังแกไข

864
135
135
153
153
144
144

จํานวนมวน

การสํารวจสภาพหลงัการแกไข

264
51
33
45
45
36
54

จํานวนมวน

ปริมาณการผลิต 872 มวน

ในเดือน มี.ค. 2553

3131

 

ผลท่ีไดรับทางตรง
1. เพิ่มจํานวนกองเก็บมวน SCR D-32จาก

เดิม  6 แถว = 600 มวน เปน 864 มวน 
เพิ่มขึ้น 264 มวน

• ลดคาใชจายในเชาเต็นทเก็บมวน

6,750 บาท/เดอืน 81,000/ป

3232
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มาตรฐานการปฏิบัติงาน

มวน SCR  D-32 แถวเต็มเก็บ

ตั้งละ 6 มวนเรียง 3 ตั้งตอ 2

แถวโดยใหดานหนาและดานหลัง

เรียงมวนตาม วิธีดังนี้

3333
7.7.  การกาํหนดมาตรฐานการกาํหนดมาตรฐาน Standardization Standardization

 

3434

 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน

ดานหลัง 
เรียงจากหลังเริ่มจาก 
ตั้งที่1เรียง 1 ตั้ง ตั้งที่ 
2 เรียง 2 ตั้ง ตั้งที่ 3

เรียง 3ตั้ง1ตั้งที่ 1 เรียง 1 ต้ัง
1 2 ตั้งที่ 2 เรียง 2 ต้ัง

1 2 3 ต้ังที่ 3 เรียง 3 ต้ัง

1ต้ังที่ 1 เรียง 1 ต้ัง

123ตั้งที่ 3 เรียง 3 ต้ัง

ดานหนา 
เรียงจากหนาเริ่มจาก 
ตั้งที่1เรียง 1 ตั้ง ตั้งท่ี 
2 เรียง 2 ตั้ง ตั้งที่ 3

เรียง 3ตั้ง

12ตั้งที่ 2 เรียง 2 ต้ัง

3535
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โครงการที่ 4 
เร่ือง ลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
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1

Offset Pro Store 4

ใชทรัพยากรอยางคุมคา แกปญหาดวย QC

โครงการที่โครงการที่  44

 

หัวหนากลุม
เลขากลุม
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก

สมาชิก

รายช่ือสมาชิก ตําแหนง
1.อธิวัฒน   หงิมทิวา
2.วิราภรณ   ตวนเครือ
3.พลภัทร     เอกจีน
4.สอาด         พระพรหม
5.วิชิต           บัวดี
6.เอกภณ    ธนนพวุฒิ
7.สุภาพร      พรหมคช

สมาชิกกลุม 2

 

3

คุณสุกานดา วรสินวัฒนา
ผูจัดการสวนคลังและจัดสง 

คุณจรัญ  ธรรมโชโต
ทีป่รึกษากลุม 

คุณรุงรัตนา  ชมภู
หัวหนาแผนกคลังสินคา 2
ผูสนบัสนนุและพัฒนากลุม 

 

Steps of QC Story
4

1. การเลือกหัวขอเรื่อง Theme selection

2. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation
3. การตั้งเปาหมาย Target Setting
4. การวิเคราะห Analysis

6. การตรวจสอบผล Checking
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization

5. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัต ิImplementation

 

ACTION PLAN แผนกคลังสินคา 2

PROCESS IMPROVEMENT

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน
ปรับปรุงงานรับ-เก็บ-จาย ใหถูกตองและรวดเร็ว

ลดเวลาการจายสินคารีม DOMESTIC

51. การเลือกหัวขอเร่ือง Theme selection

 

สภาพปจจุบนัขั้นตอนการจายสินคารีม 

พนักงานรับใบต้ังและลงจํานวน พขร.รับใบต้ัง ไปตักกระดาษตามแถวที่ระบุ

ตักกระดาษกระบะเต็มข้ึนรถถายกระบะเศษและตักข้ึนรถดันต้ังกระดาษใหเรียบรอย 
ตักเศษเก็บเขาแถว

เดือนมกราคม 2552 - มกราคม 2553

3 นาที 1 นาที 5 นาที

9 นาที5 นาที5 นาที
 รวมเวลาในการจายสินคารีมตอ 1 คนั = 9 นาที

62. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation

 

วัตถุประสงค
• เพ่ือปรับปรุงการกองเก็บใหสอดคลองกับการจาย

• เพ่ือใชพื้นที่การกองเก็บหนาคลังใหมีประสิทธิภาพ

• เพ่ือลดเวลาการจายสินคาใหไดมาตรฐานเดิมหรือดี

กวาเดิม

7

 

แผนการดําเนินงาน

P

A
C
D

สํารวจสภาพปจจุบัน
กําหนดเปาหมาย
วิเคราะหหาสาเหตุ
กําหนดแผนการแกไข
ดําเนินการแกไข

สํารวจขอมูลหลังการแกไข
ประเมินผล

จัดทํามาตรฐานและสรุปผล

ระหวางวันท่ี 1 ตุลาคม 2552 – 31 มนีาคม 2553 ( รวมระยะเวลา 6 เดอืน )

ข้ันตอนการดําเนินงาน

แผนงาน ปฏิบัติจริง

ต.ค.52 พ.ย.52 ธ.ค.52 ม.ค.53 ก.พ.53 มี.ค.53

8

 



     102

กราฟแสดงเวลาการจายสินคารีม

0

5

10

15

20

25

30

ม.ค.-
09

ก.พ.-
09

มี.ค.-
09

เม.ย.-
09

พ.ค.-
09

มิ.ย.-09 ก.ค.-09 ส .ค.-
09

ก.ย.-09 ต.ค.-
09

พ.ย.-
09

ธ.ค.-09 ม.ค.-
10ยอดจาย

23 min

28 min

เดือนมกราคม 2552 – มกราคม 2553เวลา(นาที)

9CHECKING

 

28  นาที

0
5

10
15
20
25
30

กอนการแกไข เปาหมาย

นาที/เท่ียว

23 นาที

เปาหมายเวลาจายใหดีเหมือนเดิม

ลดลง18 %

103. การตั้งเปาหมาย Target Setting

 

การวิเคราะหสาเหตุโดยใช Why Why Analysis

ใชเวลาจายสินคารีม
Domestic นาน

เปนสินคา Non Std.
จึงกองเก็บไกลจุดจาย

มาตรฐานการกองเก็บ กําหนดให
สินคา Std. กองเก็บใกลและ

Non Std. กองเก็บไกลจุดจาย

สินคาบางตัวเคลื่อนไหว
เร็วแตกองเก็บไกล

ระบบการจาย
สินคายังไมเหมาะสม

ใชรถงาในการขึน้สนิคา 
1 คันตอรถ 6 ลอ 1 คันชา

พนักงานตรวจ
จายมีจํากัดจายไมทัน

114. การวิเคราะห Analysis

 

การแกไข

ปญหา มาตรฐานการกองเก็บกําหนดใหสินคา Std.เก็บใกล
และ Non Std. เก็บไกลจุดจาย

การแกไข 1.จัดทําReport วิเคราะหการเคล่ือนไหวการจายสินคา
2. ปรับปรุงมาตรฐานการกองเก็บสินคาแบบปรับปรุงมาตรฐานการกองเก็บสินคาแบบ  Fast, Medium Fast, Medium 
,Slow,Slow

ผลท่ีได สามารถวิเคราะหการจายและวางแผนการกองเก็บได
อยางมีประสิทธิภาพ

เปนสินคา Non Std.

จึงกองเก็บไกลจุดจาย

มาตรฐานการกองเก็บ กําหนดให
สินคา Std. กองเก็บใกลและ

Non Std. กองเก็บไกลจุดจาย

สินคาบางตัวเคล่ือนไหว
เร็วแตกองเก็บไกล

ใชเวลาจายสินคารีม
Domestic นาน

125. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ Implementation

 

F9
OSP

(Non)

F8
OSP

(Non)

F7
OSP (Safety)

F6
OSP (Safety)

F5
BCT

(Safety)

F4
BCT

(Safety)

G
(N,S)

W

F3
BCT

(Non)

F2
BCT

(Non)

F1
BCT

(Non)

สภาพการกองเก็บสินคาแบบปจจุบัน กอนการแกไข

แบงแบบ Safety และ NON

13

 

ณ.31 ธันวาคม 2552 ม.ค.-ก.พ. 2553 ม.ค.-ก.พ. 2553
14

 
กราฟแสดงยอดจายสินคารีมกราฟแสดงยอดจายสินคารีม  DomesticDomestic

เฉล่ียเดือนมกราคมเฉล่ียเดือนมกราคม--กุมภาพันธกุมภาพันธ  25532553

0
10
20
30
40
50
60
70
80
Fast

Slow

Medium

15

กราฟวงกลมแสดงการจาย 3 กลุม
30%

40%

30%

Fast

8 SKUs

Medium

27 SKUs

Slow

278 SKUs

30%
40%

30%

Fast

8 SKUs

Medium

27 SKUs

Slow

278 SKUs

0

20

40

60

80

กราฟแสดงยอดจายสินคารีม Domestic

เฉลี่ยเดือนมกราคมเฉลี่ยเดือนมกราคม--กุมภาพันธกุมภาพันธ  25532553Fast

Slow

Medium

16
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ขอมูลการจายสินคา 35 อนัดับแรก (Fast+Medium) 17

 

F6
medium F3 

medium
F2 

medium

F8
slow

F9
slow

F1
slow

G
fast

F5
fast

F4
fast

F7
medium

F6
medium

W
fast

ปรับปรุงมาตรฐานการกองเก็บสินคา
แบงแบบ Fast - Medium และ Slow

จุดจายและข้ึนสินคา

18

 

การจายสินคา รถงาน 1 คัน/รถ 6 ลอ 1 คัน
อุปสรรค
1. พนักงานตรวจจายมี 3 คน/กะ สามารถตรวจเช็คสินคาเพียง 4 คันรถ

คือพนักงาน 1 คน/ รถงาน 1 คัน และคันท่ี 4 จายเปนกระบะเต็ม

2. พ้ืนที่จายมีจํากัด  รถงานสามารถเตรียมสินคารอขึ้นได 4 ชองทาง

โอกาส
1.รถงานที่เก็บผลผลิตสามารถมาชวยจายสินคาได  จํานวน 4 คัน

2. แผนกจัดสงไดปรับวิธีการออกใบตั้งใหเร็วขึ้น

3.มีรถงานใชงาน 8 คัน

ใชเวลาจายสินคารีม
Domestic นาน

ระบบการจาย
สินคายังไมเหมาะสม ใชรถงาในการข้ึนสินคา 

1 คันตอรถ 6 ลอ 1 คันชา

พนักงานตรวจ
จายมีจํากัดจายไมทัน

การแกไข 19

 

วิธท่ีี 1 รถงาน 2 คัน ข้ึนซาย-ขวา / รถ 6 ลอ 1 คัน
ทดลองขึ้นสินคาโดยการใชรถงาน 8 คัน แบงเปน 2 วิธี

2

3 4

ประตู 1 ประตู 2

5

16

1 2 3 4

ชองข้ึนสินคา 2ชองข้ึนสินคา 1 ชองข้ึนสินคา 3 ชองข้ึนสินคา 4

ท่ีจอดรถ ท่ีจอดรถ ที่จอดรถ ท่ีจอดรถ

20

 

วิธทีี่ 2 รถงาน 2 คัน ขึ้น 1 คัน ต้ังเตรียม 1 คัน

3

ประตู 1 ประตู 2

5

24

1 2 3 4

ชองข้ึนสินคา 2ชองขึ้นสินคา 1 ชองข้ึนสินคา 3 ชองข้ึนสินคา 4

ท่ีจอดรถ ที่จอดรถ ท่ีจอดรถ ที่จอดรถ

2
1

21

 

การวิเคราะหการจายสินคาดวยรถงานโดยใช วิธีที่ 1 เทียบ วิธีที่ 2

ปานกลางมาก5. ตองใชความชํานาญของ พขร.

นอยมาก4. ความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุชนกัน

มากนอย(ไมทัน)3. การตรวจสอบความถูกตอง

ปานกลางมาก2. ความเร็วในการขึ้นสินคา

ปานกลางนอย1. การเสียพื้นที่การวางเตรียม
วิธท่ีี 2วิธท่ีี 1หัวขอ

จากการวิเคราะห ตกลงเลือกวิธีที่ 2 เน่ืองจากมีความถูกตองและความปลอดภัยมากที่สุด 

/

/

/

X

X

X

/

/

/ X หม  สภาพที่ไมเหมาะตอการทํางาน 

/

X

หมายถึง สภาพที่เหมาะตอการทํางาน    ายถึง

22
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กราฟแสดงการติดตามเวลาการจายสินคา
เดือนมกราคม 2552 – มีนาคม 2553
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มี.ค.-

10
ยอดจาย

23 min

28 min

20 min

23

 

กราฟเปรียบเทียบขอมูลกอน – หลังการแกไข เปาหมาย

20 นาที23 นาที28 นาที

0
5

10
15
20
25
30

กอนการแกไข เปาหมาย หลังการแกไข

นาที/เท่ียว

เดือนมกราคม 2553 – มีนาคม 2553

ลดลง 18 % ลดลง 29 %

246. การตรวจสอบผล Checking

 

มาตรฐานการทาํงาน
1. กําหนดการกองเก็บสินคา Fast move, Medium, Slow 
2. ใชพ้ืนที่บริเวณจุดจายสินคาหนาคลัง กองเก็บสินคา Fast move 
ในลักษณะการเตรียมจาย

3. ใชรถงานตั้งเตรียมสินคา 4 คัน เบอร3,4,5,6
ใชขึน้สินคา                     2 คัน เบอร 1,2

25
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization

 

ผลที่ไดรับ
1. จายสินคาไดเร็วขึ้นจาก 28 นาทีเหลือ 15 นาทีตอคัน
2. สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาในการสงสินคาทัน 100%
3. ลดการทํางานลวงเวลาของพนักงานขับรถงาน
จาก 16.00 – 22.00 น. เปน 16.00 – 20.00 น. ลดลง 2 ช่ัวโมงตอวัน
คนงานทั้งหมด 6 คน ลวงเวลาคาเฉล่ียตอช่ัวโมงคนละ 38 บาท
ดังนั้น 6 คนX 38 บาท = 228 บาทตอวัน  = 6,840 บาทตอเดือน  

6,840 บาท X 12 เดือน    = 82,080  บาทตอป
4. ลดคาแกสตอ 6 คัน ตอช่ัวโมง = 2 ถังๆ      = 250 บาท/ถัง 

= 500 บาท/วัน 
30 วัน X 500 บาท           = 15,000  บาทตอเดือน              

หรือ 12 เดือน X 15,000 บาท = 180,000 บาทตอป 

26
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โครงการที่ 5 
เร่ือง ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 
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1โครงการที่โครงการที่  55

 

2

สมา
ชิกก

ลุม

นายอธวัิฒน  หงิมทิวา

หัวหนากลุม เลข ากลุม

นายจรัญ  จนัทรเยีย่ม

นายวิชิต   บัวดี

สมาชิก

นายสุรเชษฐ   ใจซ่ือ

สมาชิก

นายอดิสรณ   บัวบาน

สมาชิก

นายศักรินทร   มีสุข

สมาชิก

 

Steps of QC Story 3

1. การเลือกหัวขอเร่ือง Theme selection
2. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation
3. การต้ังเปาหมาย Target Setting
4. การวิเคราะห Analysis

6. การตรวจสอบผล Checking
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization

5. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ Implementation

 

ACTION PLAN แผนกคลังสินคา 2

PROCESS IMPROVEMENT

เพ่ิมประสิทธภิาพในการทํางาน
ปรับปรุงงานรับ-เกบ็-จาย ใหถูกตองและรวดเร็ว

4

เกิดความผดิพลาดในขัน้ตอนการจายรีม A-4 (IDW)

1. การเลือกหัวขอเรื่อง Theme selection

 

สภาพปจจุบันขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 (IDW)

พนักงานรับใบตั้ง พขร.รับใบตั้ง
ไปตักกระดาษตามแถวที่ระบุ

ตรวจสินคา/ฉีกบารโคด
ถายกระบะเศษ

พขร.ข้ึนสินคา

คํานวณจํานวนสินคา

ตั้งเตรียมสินคา

ลงแถวเก็บสินคา

Confirmสินคา

52. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation

 

พนักงาน
รับใบตั้ง

พขร.รับใบตั้งและ
ไปตักตามแถว

ตรวจสินคา
/ฉีกบารโคด

พขร.ขึ้น
สินคา

คํานวณจํา
นวนสินคา

ต้ังเตรียมสินคา
ถายกระบะเศษ

ลงแถวเก็บ
สินคา

Confirm
สินคา

พนักงาน
รับใบตั้ง

พขร.รับใบตั้งและ
ไปตักตามแถว

ตรวจสินคา
/ฉีกบารโคด

พขร.ข้ึน
สินคา

ต้ังเตรียมสินคา
ถายกระบะเศษ

ลงแถวเก็บ
สินคา

Confirm
สินคา

BEFORE

AFTER
7 ขัน้ตอน

8 ขัน้ตอน

สภาพปจจุบันขัน้ตอนการจายสินคารีม A-4 (IDW) 6
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การเลือกหัวขอเรื่อง

NO. CUSTOMER D/P RM คํานวนผิด (คร้ัง) Confirm ผิด (คร้ัง) ข้ึนสินคาผิด (คร้ัง)

1 บริษัท บิ๊กซี 162 2850 5 3  -
2 บริษัท สยามแม็คโคร 88 14711 3 1  -
3 บริษัท เซ็นคาร 51 2120 2 1  -
4 บริษัท เปเปอร สยาม ซิต้ี 12 1537 1  - 1
5 บริษัท พิษณุโลกบิ๊กซี 4 65  -  -  -
6 บริษัท ออฟฟซ คลับ 4 250  -  -  -
7 หางหุนสวนจํากัด ณัฐนัย 4 2332  -  -  -
8 บริษัท บิ๊กซีแฟร่ี 3 200  -  -  -
9 บริษัท ทีพีไอ เปเปอร 2 2650  -  -  -

10 บริษัท เพอรเฟค โอ.เอ. สุราษฏร 2 1696  -  -  -
11 บริษัท แอลคอท หาดใหญ 2 2544  -  -  -

TOTAL 334 30955 11 5 1

ตารางแสดงการเกิดความผิดพลาดในขัน้ตอนการจาย A-4 (IDW) เดือน ก.ย.53
รายการจาย A-4 (IDW) เดอืน ก.ย.53

ท้ังหมด 17 คร้ัง

7

 

8

ลูกคา คํานวณผิด(คร้ัง)

เปเปอรสยามซิตี้

เกิดความผดิพลาดในขัน้ตอนการจาย A-4 (IDW) เดือน ก.ย.53

หางซุปเปอรเซ็นเตอร
0
5

1 1
10

จํานวน 334 รายการ

confirmผิด(ครั้ง) ขึ้นสินคาผิด(คร้ัง)

0

10

1

5

0 0
1

0

2

4

6

8

10

คํานวณผิด Confirm ผิด ข้ึนสินคาผิด

กราฟแสดงความผิดพลาดในการจายสินคา A-4 (IDW)

Super Sen. Paper Suam

จํานวนคร้ัง

ปญหา

ความผิดพลาดที่เกิด
จากการจายทั้งหมด
17 คร้ัง ทีมเราจะแก
ไขทั้งหมดทุกปญหา

 

ทางกลุมเสนอกิจกรรมเรื่อง

( Process Improvement ) 

9

 

10

วัตถุประสงค

2.เพื่อปรับปรุงวิธีการจายสนิคา 
A-4 (IDW)

1.เพื่อลดปญหาความผิดพลาดในการ
จายสนิคา A-4 (IDW)

 

แผนการดําเนินงาน

พ.ย.52

วิเคราะหปญหา

จัดต้ังเปาหมาย

ตรวจสอบผลCheck

ต.ค.52ก.ย.52

กําหนดมาตรฐานAction

ดําเนินการแกไขDo

สํารวจสภาพปจจุบัน

Plan

ระยะเวลาดําเนินการป ก.ย.-พ.ย.2552

(3 เดือน)หวัขอดําเนินการข้ันตอนงาน

แผน
ปฏิบัติจริง

11

 

ความผิดพลาดจากการจาย PPC 80D A-4 (IDW)

คํานวนผิด (คร้ัง) 11
Confirm ผิด (คร้ัง) 5
ข้ึนสินคาผิด (คร้ัง) 1

ตารางแสดงความผิดพลาดในการจาย A-4 (IDW)
เดอืน ก.ย. 2552

12
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ต้ังเปาหมาย

ลดลง 17 ครั้ง

17

(ครั้ง)

0
(ครั้ง)

จํานวน(ครั้ง)

ที่มาของเปาหมาย
 ความผิดพลาดที่เกิด
 มีผลกระทบกับ พนักงาน
 แผนกตางๆ หลายแผนก
 รวมถึงลูกคาดวย ดังนั้น
 จึงตองแกปญหาความ
 ผิดพลาดใหหมดไป และ
 ไมเกิดขึน้อีก

133. การต้ังเปาหมาย Target Setting

 

การวิเคราะห Analysis
WHY WHY ANALYSIS

เกิดความผิดพลาดใน
การจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

ใบตัง้สําหรบัจาย 
A-4 มีจํานวนมาก

คํานวณจํานวน
สินคาท่ีจายผดิ

หนวยขายในใบต้ังสําหรบั
จายA-4 มีหนวยหลายแบบ

ใบตัง้สําหรบัจาย 
A-4 มีหลายจํานวน

เปนสินคาใหมยังไมมี
มาตรฐานในการคํานวณ

Confirm Batch
ในใบตั้งผดิ

Confirmหลาย Batch 
กับใบตัง้หลายใบ

คํานวณจํานวน
สินคาที่จายผดิขึ้นสินคาเกินใบตั้ง

PAC,RM,BOX

5,10,15,20,25>

เปนสินคาใหมยังไมมี
รายงานบอกจํานวน
ในการคํานวณ

มากกวา 50ใบ/คนั

144. การวิเคราะห Analysis

 

การดําเนนิการแกไข

สาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

คิดสูตรวิธีการคํานวณเพ่ือ
ใหทํางานถูกตองและรวดเร็ว

1. ใบตั้งมีจํานวนมาก
2. หนวยขายในใบตั้งสําหรับจายA-4 
มีหนวยหลายแบบ

3. ใบตั้งสําหรับจายA-4 มีหลายจํานวน
4. ยังไมมีมาตรฐานในการคํานวณ

ใบตั้งสําหรบัจาย 
A-4 มีจาํนวนมาก

คํานวณจํานวน
สินคาท่ีจายผิด

หนวยขายในใบตั้งสําหรบั
จายA-4 มีหนวยหลายแบบ

ใบต้ังสําหรบัจาย 
A-4 มีหลายจาํนวน

เปนสินคาใหมยังไมมี
มาตรฐานในการคาํนวณ

เกิดความผิดพลาดใน
การจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

เกิดความผิดพลาด
ในการจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

155. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ Implementation

 

PRODUCT PPC 80D A-4  IDEA WORK
ใบตัง้สําหรับจายA-4 มีจํานวนมากและหลายจํานวน

กอนการแกไข

NO. D/P DATE CUSTOMER STORE PREDUCT QUALITY RM
1 206394290 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
2 206394291 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 30 RM
3 206394293 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
4 206394295 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
5 206394296 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
6 206394297 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
7 206394298 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 20 RM
8 206394300 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
9 206394301 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 20 RM
10 206394303 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
11 206394304 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซีแฟรี่ จํากัด OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 30 RM
12 206394306 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 20 RM
13 206394308 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
14 206394310 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 20 RM
15 206394311 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
16 206394313 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
17 206394314 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
18 206394315 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
19 206394316 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
20 206394318 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
21 206394319 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
22 206394320 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 30 RM
23 206394321 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
24 206394323 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
25 206394324 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 40 RM
26 206394326 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
27 206394328 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
28 206394329 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
29 206394330 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
30 206394331 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
31 206394332 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 25 RM
32 206394334 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
33 206394336 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 40 RM
34 206394337 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
35 206394340 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 35 RM
36 206394341 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
37 206394343 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
38 206394344 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 20 RM
39 206394345 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 35 RM
40 206394349 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 25 RM
41 206394350 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
42 206394351 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM
43 206394353 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 25 RM
44 206394357 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
45 206394358 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
46 206394360 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 40 RM
47 206394362 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 35 RM
48 206394364 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM
49 206394365 17.09.2009 บริษัท บ๊ิกซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM

D/P TOTAL  = 49 ใบ มีจํานวนหลายจํานวน
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17กอนการแกไข
PRODUCT PPC 80D A-4  IDEA WORK

1 PAC 100 แผน
1 BOX = 22 PAC = 4.4 REAM

1 PAC 500 แผน = 1 REAM
5 REAM            =  1 BOX

5 REAM            =  1 BOX

1 PAC 40 แผน
1 BOX = 50 PAC = 4 REAM

1 PAC 20 แผน
1 BOX = 100 PAC = 4 REAM

หนวยขายในใบตั้งสําหรับจายA-4 มีหนวยหลายแบบ

D/P วันออกใบตัง้ Customer Plant Product Quality Unit
206399853 26.10.2009 บรษิัท สยามแม็คโคร จํากัด OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX
206399855 26.10.2009 บรษิัท สยามแม็คโคร จํากัด OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX
206399860 26.10.2009 บรษิัท สยามแม็คโคร จํากัด OL36 PPC 80D A-4 (IDW-40) 20 PAC
206399860 26.10.2009 บรษิัท สยามแม็คโคร จํากัด OL36 PPC 80D A-4 (IDW-100) 22 PAC
206399860 26.10.2009 บรษิัท สยามแม็คโคร จํากัด OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX
206399865 26.10.2009 บรษิัท สยามแม็คโคร จํากัด OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX
206399869 26.10.2009 บรษิัท สยามแม็คโคร จํากัด OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX
206400064 27.10.2009 บรษิัท บิ๊กซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
206400065 27.10.2009 บรษิัท บิ๊กซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 50 RM
206400066 27.10.2009 บรษิัท บิ๊กซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) [P] 5 RM
206400067 27.10.2009 บรษิัท บิ๊กซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) [P] 10 RM

 

NO. D/P DATE CUSTOMER STORE PREDUCT QUALITY RM WEIGTH KG
1 206392549 03.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
2 206392551 03.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
3 206392554 03.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 30 RM 75 KG
4 206392557 03.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM 37.5 KG
5 206392558 03.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
6 206392559 03.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
7 206392562 03.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
8 206393229 09.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 100 RM 250 KG
9 206393231 09.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 RM 150 KG

10 206393368 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
11 206393370 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
12 206393372 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 125 RM 312.5 KG
13 206393374 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 30 RM 75 KG
14 206393376 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 200 RM 500 KG
15 206393379 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 75 RM 187.5 KG
16 206393380 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM 37.5 KG
17 206393383 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
18 206393384 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
19 206393385 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 50 RM 125 KG
20 206393387 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
21 206393389 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
22 206393390 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 50 RM 125 KG
23 206393392 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
24 206393396 10.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM 37.5 KG
25 206394367 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
26 206394369 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 20 RM 50 KG
27 206394371 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
28 206394373 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
29 206394374 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
30 206394377 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 50 RM 125 KG
31 206394379 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 200 RM 500 KG
32 206394380 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
33 206394381 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 35 RM 87.5 KG
34 206394384 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
35 206394386 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 30 RM 75 KG
36 206394388 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
37 206394389 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
38 206394390 17.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
39 206394770 21.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 300 RM 750 KG
40 206395204 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 50 RM 125 KG
41 206395206 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 300 RM 750 KG
42 206395208 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 5 RM 12.5 KG
43 206395210 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM 37.5 KG
44 206395212 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM 37.5 KG
45 206395213 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 20 RM 50 KG
46 206395215 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 100 RM 250 KG
47 206395217 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM 37.5 KG
48 206395218 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
49 206395219 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
50 206395221 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 10 RM 25 KG
51 206395222 24.09.2009 บริษทั เซ็นคาร จํากดั OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 20 RM 50 KG

2120 รีม 2120 รีม หาร 400 รีมตอกระบะ = 5 ขา  = 2000  เศษ 120 หาร 5 รีม = 24 กลอง  คันตองตั้ง 5 ขา 24 กลอง

ยอดจาย A-4 เดือน กันยายน 2552

PRODUCT PPC 80D A-4  IDEA WORK

เปนสินคาใหมยังไมมีมาตรฐานในการคํานวณ

ใชคํานวณดวยเคร่ืองคิดเลขที่ละไบทั้งหมด

ขายเปน RM

2120 รีม 2120 รีม หาร 400 รีมตอกระบะ = 5 ขา  = 2000  เศษ 120 หาร 5 รีม = 24 กลอง  คันตองต้ัง 5 ขา 24 กลอง

กอนการแกไข 18
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NO. D/P DATE CUSTOMER STORE PREDUCT QUALITY RM WEIGTH KG
1 206393008 08.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
2 206393010 08.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
3 206393012 08.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
4 206393013 08.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
5 206393015 08.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
6 206393017 08.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
7 206393019 08.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
8 206394772 21.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
9 206395586 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG

10 206395587 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
11 206395588 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
12 206395589 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
13 206395590 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
14 206395591 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
15 206395592 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
16 206395593 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
17 206395594 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
18 206395595 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
19 206395596 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
20 206395597 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 60 BOX 750 KG
21 206395598 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW) 120 BOX 1,500.00 KG

1320 กลอง 1320 Box หาร 80 กลองตอกระบะ = 16 ขา เศษ 40 กลอง 1320 BOX

ตองแปลงเปนรีมเพื่อลงใน INVEN. LAYOUT 1320 BOX คูณ 5 รีมตอกลอง = 6600 รมี

ยอดจาย A-4 เดือน กันยายน 2552

PRODUCT PPC 80D A-4  IDEA WORK
เปนสินคาใหมยังไมมีมาตรฐานในการคํานวณ

ถาเปน BOX  ตองแปลงคาเปน รีม
เนื่อง การคุม STOCK เปน RM

ขายเปน BOX

1320 กลอง 1320 Box หาร 80 กลองตอกระบะ = 16 ขา เศษ 40 กลอง
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หลังการแกไข

ชื่อไฟล แบบคํานวณ A-4

ชื่อไฟล สูตรคํานวณ A-4

Date Sort Colum Q

มาท่ี Sheet รายงาน Sap

Copy สูตร

วางใหตรง
Colum S

ขายเปน BOX

ขายเปน RM

รายงานจาย จาก SAP

ใชสูตรจาก EXCEL ในการคํานวณหาจํานวนรวมตามใบตัง้
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การดําเนนิการแกไข

สาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

จัดทํารายงานบอกจํานวน
เพื่อการคํานวณที่ถูกตอง   

1.ข้ึนสินคาเกินจากการคํานวณรีมที่ผิด
2. เปนสินคาใหมยังไมมีรายละเอียด
บอกจํานวนในการคํานวณ

เกิดความผิดพลาดใน
การจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

เกิดความผิดพลาด
ในการจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

คํานวณจํานวน
สินคาท่ีจายผิด

เปนสินคาใหมยังไมมี
รายงานบอกจํานวน
ในการคํานวณ

ข้ึนสินคาเกินใบตั้ง
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1 PAC 100 แผน
1 BOX = 22 PAC = 4.4 REAM

1 PAC 40 แผน
1 BOX = 50 PAC = 4 REAM

เปนสินคาใหมยังไมมีรายงานบอกจํานวนในการคํานวณ (ใชจําเอา)

1 PAC 20 แผน
1 BOX = 100 PAC = 4 REAM

NO. D/P DATE CUSTOMER STORE PREDUCT QUALITY RM WEIGTH KG
1 206395586 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-100) 132 PAC 66 KG
2 206395587 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-100) 132 PAC 66 KG
3 206395588 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-100) 132 PAC 66 KG
4 206395589 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-100) 132 PAC 66 KG
5 206395590 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-100) 132 PAC 66 KG

660 PAC

660 PAC 660 PAC  หารดวย 22 แพ็คตอกลอง = 30 กลอง  ไมมีเศษ
1 206395599 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-40) 60 PAC 66 KG
2 206395600 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-40) 60 PAC 66 KG
3 206395601 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-40) 60 PAC 66 KG
4 206395602 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-40) 60 PAC 66 KG

240 PAC

240 PAC 240 PAC  หารดวย 50 แพ็คตอกลอง = 48 กลอง  ไมมีเศษ
1 206395603 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-20) 24 PAC 66 KG
2 206395604 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-20) 24 PAC 66 KG
3 206395605 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-20) 24 PAC 66 KG
4 206395606 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-20) 24 PAC 66 KG
5 206395607 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-20) 24 PAC 66 KG
6 206395608 25.09.2009 บริษัท สยามแม็คโคร จํากัด (มหาชOL36 PPC 80D A-4 (IDW-20) 24 PAC 66 KG

144 PAC

144 PAC 144 PAC  หารดวย 100 แพ็คตอกลอง = 1 กลอง เศษ 44 PAC

ยอดจาย A-4 เดือน กันยายน 2552

กอนการแกไข 22

 

หลังการแกไข

ขยายผลมาใช

ระบุจํานวนกลองตอกระบะ จํานวนแพ็คตอกลอง/จํานวนรีมตอกลอง 23

 

การดําเนนิการแกไข

สาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

คิดวิธี Confirm ใหทํางานงาย
และลดความผิดพลาด

Confirm Batch ในใบตั้งผิดเนื่อง
จาก Confirm หลาย Batch กับ
ใบตั้งหลายใบ

เกิดความผิดพลาดใน
การจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

เกิดความผิดพลาด
ในการจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

Confirm Batch
ในใบตั้งผิด

Confirmหลาย Batch 
กับใบตั้งหลายใบ

24
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กอนการแกไข
Confirm Batch ในใบตั้งหลาย Batch กับใบตั้งหลายใบ

BOON Confirm Batch โดยการใชเครื่องคิดเลขหักลบไปจนหมดในแตละ 
BARCODE

NIT Confirm Batch โดยการแยกใบตั้งใหตรงกับจํานวนรีมใน 
BARCODE ใหครบกอนแลวจึง Confirm Batch เปนชุดๆ

BANK
/NU

Confirm Batch โดยการเขียนจํานวนท่ีระบุใบตั้งเวลา Confirm 
เสร็จจนหมดจํานวนรีมใน BARCODE

OOD/
BELL

Confirm Batch ใน BARCODE ไปเร่ือยจนเครื่องบอกหมดในแตละ 
BATCH ใบตั้งท่ี Confirm แลวทําเครื่องหมายไว/Confirm 
จํานวนหมดเครื่องจะบอกเอง

25

 

หลังการแกไข
โอน 309 รวม Batch ใหเปน Batch เดียวกัน

คันที่ 1 ใช Batch 1

คันที่ 2 ใช Batch 2

คันที่ 3 ใช Batch 3

26

 

การสํารวจสภาพเปรียบเทียบกอน-หลังการแกไข

ปญหา  BEFOR จํานวน (คร้ัง) AFTER จํานวน (คร้ัง)
คํานวนผิด (คร้ัง) 11 0

Confirm ผิด (ครั้ง) 5 0
ข้ึนสนิคาผิด (ครั้ง) 1 0

TOTAL 17 0

เกิดความผดิพลาดในขัน้ตอนการจาย A-4 (IDW) เดอืน ก.ย. – ต.ค. 52

27

 

ติดตามผล

กอนแกไข หลังแกไขเปาหมาย

11

(ครั้ง)

จํานวน(ครั้ง) ลดลง11คร้ัง

0
(ครั้ง)

0
(ครั้ง)

ลดลง11คร้ัง

ตดิตามผล- ปจจุบัน

ลดลง11คร้ัง

0
(ครั้ง)

286. การตรวจสอบผล Checking

 

ผลท่ีไดรับทางตรง
1. ลดความผิดพลาดจากการจาย A-4 (IDW) ไดทัง้หมด
2. สรางระบบการคํานวณ A-4 (IDW) เปนมาตรฐานในการ

ทํางาน    

3. ลดเวลาในขั้นตอนการจาย A-4 (IDW) จาก 70 นาที
ตอคันเหลอื 10 นาที
คิดเปนคาแรงตอคน ช่ัวโมงละ = 83 บาท
ตอวันเฉลีย่ 2 คัน X 83 บาท = 166  บาทตอวัน 

166 บาท X 30 วัน   = 4,980 บาทตอเดือน
4,980 บาท X 12 เดือน  = 59,760 บาทตอป         

29

 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน
1. ในการจาย A-4 (IDW) ทีมี่ใบตั้งเกิน 5 ใบใหใชสูตร

ในการคํานวณ A-4 (IDW) ทกุครัง้ 
2. เม่ือมีการจาย A-4 (IDW) ทีมี่ใบตั้งเกิน 5 ใบใหใช

การโอนรวมเปน BATCH เดียวกันเพื่อ CONFIRM
ดังน้ี  รถคันที ่1 ใช BATCH   1 

รถคันที ่2 ใช BATCH   2 
รถคันที ่3 ใช BATCH   3 ตามลําดับ

30
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization
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