
  

การเพิ่มประสทิธิภาพในการควบคุมคลังสินคา 2 ของโรงงานผลิตกระดาษ 
กรณีศึกษา บริษัท ผลติภัณฑกระดาษไทย จํากัด (เอสซีจี เปเปอร) 

 
 
 
 
    
 
 
 
 
 
 
   

  อธิวัฒน  หงิมทิวา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สารนิพนธนีเ้ปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
บัณฑิตวิทยาลัย สาขาวชิาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร   

สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญี่ปุน 
ปการศึกษา 2552 



 
 

INCREASING EFFICIENCY OF THE INVENTORY AND WAREHOUSE 2 
 A CASE STUDY OF THAI PAPER CO., LTD.  (SCG PAPER) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Athiwat  Ngimtiwa 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

A Term Paper Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
 for the Degree of Master of Business Administration Program  

in Executive Enterprise Management 
 Graduate School  

Thai-Nichi Institute of Technology 
Academic Year 2009 



 

หัวขอสารนิพนธ                            การเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมคลังสินคา 2 ของ   
                                               โรงงานผลิตกระดาษ กรณีศึกษา    บริษัท ผลิตภัณฑ      
                                               กระดาษไทย  จํากัด  (เอสซีจี เปเปอร)                                           
โดย                   อธิวัฒน  หงิมทิวา 
สาขาวิชา     การจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ        ผูชวยศาสตราจารย ดร. อรุณลักษณ วิทยวิจิน 
 
 
              บัณฑิตวทิยาลยั  สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน  อนุมัติใหนับสารนิพนธฉบบันี้เปน
สวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปรญิญามหาบัณฑิต 
 
 
 ………………………………………….................. อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ 
   (ผูชวยศาสตราจารย ดร. อรุณลักษณ วิทยวิจิน) 
 
  
 …………………………………………………….. ประธานคณะกรรมการหลักสูตร 
       (อาจารยรังสรรค เลิศในสัตย)        
 
 
 ……………………………………………………... คณบดีบัณฑติวทิยาลัย 
 (ผูชวยศาสตราจารย ดร. เลอเกียรติ์ วงศสารพิกูล) 
 

วันที่.............เดือน.............................ป........................ 
 
 
 
           
 
      



 
 

ง

อธิวัฒน หงิมทิวา : การเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมคลังสินคา 2 ของโรงงาน 
ผลิตกระดาษ กรณีศึกษา บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด (เอสซีจี เปเปอร). 
อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย ดร. อรุณลักษณ วิทยวิจิน, 110 หนา. 

         
            การศึกษาครั้งนี้มีจุดมุงหมาย เพ่ือศึกษาแกปญหาการทํางานทางดานงานคลังสินคา 2 
จากการรับเก็บจายสินคาใชเวลามาก และการทํางานเกิดความผิดพลาด โดยมีแผนการปรับปรุง
การทํางาน จากปญหาใชเวลารับผลผลติรีม และรับผลผลิตมวนมาก ใชพ้ืนที่เก็บผลผลติมวนไม
เต็มประสทิธภิาพ การจายสินคารีมเกิดความผิดพลาด ใชเวลาในการจายสินคารีม และใชเวลา
ในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW มาก 
            ผูศึกษาจึงปรับปรุงระบบ และวธิีการทํางานที่สามารถลดปญหาตางๆ ที่กลาวขางตน
เพ่ือใหพนักงานทํางานสะดวกรวดเรว็ ลดความผิดพลาด และลดคาใชจายในการทํางาน พรอม
ทั้งสรางความพึงพอใจของลูกคา และพนกังาน  
 

 
   
                                                                                 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
บัณฑิตวิทยาลัย            ลายมือชื่อนักศึกษา......................................... 
สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร    อาจารยที่ปรึกษา............................................   
ปการศึกษา 2552             



 
 

จ

ATHIWAT  NGIMTIWA : INCREASING EFFICIENCY OF THE INVENTORY 
AND WAREHOUSE 2 : A CASE STUDY OF THAI PAPER CO., LTD.  
(SCG PAPER).  ADVISOR : ASSISTANT PROFESSOR DR. AROONLUCK 
VITHAYAVIJIN, 110 PP. 

 
 

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 

 

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

            อุตสาหกรรมกระดาษ เปนอุตสาหกรรมตอเน่ือง มาจากอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษโดย
เปนการใชเยื่อกระดาษมาผลิตเปนกระดาษชนิดตางๆ และเปนอุตสาหกรรมพื้นฐาน ที่มี
ความสําคัญตอการพัฒนาเศรษฐกิจ ซึ่งสามารถทดแทนการนําเขาไดอยางมาก อัตราการ
ขยายตัวของอุตสากรรมนี้ เปนตัวบงชี้ความเจริญกาวหนาทางสังคม และการขยายตัวทาง
เศรษฐกิจของประเทศไดเปนอยางดี โดยอัตราการบริโภคกระดาษของคนไทยโดยเฉลี่ย         
มีประมาณ 40 กิโลกรัมตอคนตอป และมีแนวโนมเพ่ิมสูงขึ้นทุกป ปริมาณความตองการกระดาษ
ทั้งประเทศโดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้นทุกป โดยที่กระดาษพิมพเขียนมีอัตราการขยายตัวของความ
ตองการมากที่สุด เน่ืองจากการเพิ่มขึ้นของประชากรที่รูหนังสือรองลงมา ไดแก กระดาษคราฟท
มีอัตราการขยายตัวเนื่องจากการเจริญเติบโตของภาคอุตสาหกรรมของประเทศที่มีความ
ตองการ ใชบรรจุภัณฑกระดาษเพิ่มขึ้น เชน ใชในอุตสาหกรรมอาหารกระปอง  อุตสาหกรรม 
เครื่องใชไฟฟา อุตสาหกรรมนม อุตสาหกรรมปูนซีเมนต และอุตสาหกรรมอาหารสัตว เน่ืองจาก
อุตสาหกรรมกระดาษเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยการผลิตที่ทันสมัย และมีประสิทธิภาพ      
แตปรากฏวา ในปจจุบันอุตสาหกรรมนี้มีผลิตรายใหญเพียงรอยละ 5   ซึ่งจะมีเครื่องจักรหลัก   
ที่ใชในกิจการเปนเครื่องจักรใหม และมีกรรมวิธีการผลิตที่ทันสมัย ในขณะที่ผูผลิตสวนใหญ   
เปนรายเล็กๆ ใชเครื่องจักรเกาจากตางประเทศในการผลิต เน่ืองจากมีเงินทุนจํากัด กรรมวิธี
การผลิต คอนขางลาสมัย และมีประสิทธิภาพต่ํา กอใหเกิดปญหาทางดานการผลิต ทั้งในดาน
คุณภาพของกระดาษ ที่ไมอาจทดแทนการนําเขามาจากตางประเทศ      และปริมาณการผลิต
ของโลกไมสมดุลกับความตองการใช คือ (สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม.  2533) 
            จากสภาวการณทางเศรษฐกิจในปจจุบัน อุตสาหกรรมการผลิตขนาดตางๆ 
จําเปนตองปรับปรุงกระบวนการผลิต มีการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาชวยในการผลิต เพ่ือ
ความอยูรอดของบริษัท และเพื่อตอสูกับบริษัทคูแขงในทองตลาด สิ่งที่สําคัญประการหนึ่ง ที่จะ
ทําใหการผลิตดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือสรางผลิตภัณฑตางๆ ใหได
ทั้งคุณภาพ ปริมาณตามความตองการ โดยมีคาใชจายนอยและไดกําไรมาก คือ (วันชัย  ศิริ
ชนะ.  2529) 
             สําหรับปญหาที่เกิดขึ้นกับขบวนการผลิต ของผลิตภัณฑประเภทกระดาษพิมพและ
เขียน คือ การรับสินคา การเก็บสินคาและการจายสนิคาสินคาภายในคลัง กรณีศึกษา แผนก
คลังสินคา 2 บริษัท ผลติภัณฑกระดาษไทย จํากัด เปนบริษัทที่ทําธรุกิจผลิตกระดาษพิมพเขียน
และกระดาษถายเอกสารทางบริษัทมีนโยบายสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา เม่ือลูกคาสั่งสินคา
ตองสามารถจายสินคาไดตรงตามความตองการ ถาเกิดความผิดพลาด การสูญเสยีเวลาจากสวน
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ที่รับผิดชอบจากการรับสินคา การเก็บสนิคาและจายสนิคา   ทําใหเกิดปญหากับลูกคาที่ไดรับ
สินคาลาชาสนิคา ไมตรงตามที่ลูกคาตองการ จะทําใหสูญเสียความเชื่อม่ันกับบริษัท ดังนั้นจึงมี
การเก็บรวบรวมขอมูลปญหาที่เกิดจากการรับสินคาการเก็บสินคาและจายสินคาไว เพ่ือปรับปรุง
การทํางานใหตรงกับความตองการของลูกคา สรางความพึงพอใจใหลูกคาอยางตอเน่ือง
สม่ําเสมอ ในชวงเวลา 1 ป 3 เดือนที่ผานมา (1 มกราคม 2552 – 31 มีนาคม 2553) 
 
           ปญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินคา 2  
           ในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปใหไดอยางมีประสิทธิภาพในพื้นที่จํากัด  ซึ่งแตเดิมระบบ
ในการจัดเก็บสินคายังขาดประสิทธิภาพและเปนมาตรฐาน หลักการใชพ้ืนที่เกบ็และจัดวางพืน้ที่
สําหรับเก็บสนิคายังไมเหมาะสม การรับสินคาใชเวลาแตละขั้นตอนมาก วิธีการทํางานยังไมดี 
จึงสงผลไปยังการจายสินคาทําใหเกิดความลาชา เกิดความผิดพลาดในการจายสินคา 
           งานศึกษานี้จึงมุงเนนในการแกปญหาดังกลาว โดยการปรับปรุงการระบบการจัดการ
คลังสินคาแทนระบบเดิม ซึ่งจะเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดคลังสินคา ลดความผิดพลาดในการ
จายสินคา ลดเวลาในการรบัสินคาคลังสนิคา 
           จากการรวบรวมขอมูลและวเิคราะหปญหาที่เกิดขึ้นกับแผนกคลังสินคา 2 ในระยะเวลา 
1 มกราคม 2552 – 31 มีนาคม 2553   พบวายังมีปญหาที่ตองแกไขปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น 
ซึ่งเกิดจากนโยบายของแผนกคลังสินคา 2 เรื่องปรับปรุงขบวนการ วิธีการทํางานใหดีขึ้น และ
ลดความผิดพลาดในการทํางานไมใหเกิดซ้ํา ทําใหผูศกึษานําเครื่องมือ QCC (Quality Control 
Circles) มาระดมสมองเพื่อมาปรับปรุงงานใหดีขึ้น งานศึกษานี้เกีย่วกับการทํางานของแผนก
คลังสินคา 2 บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด  

 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
           เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการระบบการรบัสนิคา   จัดเก็บสินคาและการจายสินคา
ในโรงงานกระดาษพิมพเขียน 
 
ความสําคัญของการศึกษา 
           1.  ลักษณะของการนําเครื่องมือ  QCC มาแกไขปญหาและลดความผิดพลาดในจัดการ
ระบบการรับสินคาจัดเก็บสินคาคงคลังและการจายสินคา           
           2.  เครื่องมือ QCC สามารถใชแกไขปญหา และลดความผิดพลาดงานของคลังสินคา 2
ทําใหพนักงานนํามาใชมาตรฐานงานทีถู่กวิเคราะหผานการทดสอบ ทดลองมาใชในการทํางาน 
ใหรวดเร็วและถูกตองได 
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           3.  เครื่องมือ QCC ชวยลดคาใชจาย ลดจํานวนความผิดพลาด ลดเวลาในการทํางาน 
ลดจํานวนของเสีย การจายสินคาไดรวดเร็วขึ้น และสรางความพึงพอใจใหลูกคา 
ขอบเขตของการศึกษา 

           ขอบเขตของการศึกษาในครั้งน้ี กรณีศึกษาโรงงานกระดาษเปนตัวอยางจะศึกษา
เกี่ยวกับหัวขอตางๆ ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 
           1.  กลุมประชากรที่ใชในการศึกษา ดังนี้  
               1.1 ระบบการรับสินคา การเก็บสินคาและการจายสินคา 
               1.2 พนักงานคลังสินคา 
               1.3 พ้ืนที่สําหรับเก็บสินคาคงเหลือ 
               1.4 พนักงานขับรถงาน 
           2.  เครื่องมือที่ใชในการเก็บและวิเคราะหขอมูล 
                2.1 รปูแบบของการรายงานผล  (Report Format) เชน แบบฟอรมการเก็บขอมูล 
                2.2 โปรแกรม Microsoft Access   หมายถึง ระบบโปรแกรมสําเร็จรูปที่ใชในการ
จัดทํารายงานการรับสินคา เก็บสินคาและจายสินคา  
                2.3 โปรแกรม Microsoft Excel   หมายถึง ระบบโปรแกรมสําเร็จรูปที่ใชในการ
จัดทําตารางรายงานขอมูลที่เกี่ยวกับงานศึกษา และใชในการสรางระบบคํานวณจํานวนรีม A-4  
                2.4 เครื่องคอมพิวเตอร (Computer) คือ เครื่องคอมพิวเตอรตั้งโตะโดยทั่วๆ ไป ที่
จะนํามาใชงานในระบบการรายงานผลการทดสอบ ขีดความสามารถ จํานวนของเครื่อง
คอมพิวเตอร 
                2.5 ระบบเน็ตเวิรค (Network System) เชน ระบบ SAP หมายถึง Software 
Application Program ที่ใชในบริษัท Sen2Sap หมายถึง ระบบการสงขอมูลที่ทําบารโคดมายัง
ระบบ Sap Barcode System หมายถึง ระบบแถบรหัสที่ใชเก็บขอมูลชื่อสินคา ชุดผลิตจํานวน
สินคา เปนตน 
                2.6 ความสามารถในการใช Computer และ Software ของพนักงาน (Computer 
Skill Based) ประสบการณและการเรียนรูการใชโปรแกรม Windows 
                2.7 กระบวนงานของ QCC Story 7 ขั้นตอน ไดแก 

           2.7.1 การเลือกหัวขอเร่ือง (Theme Selection) 
           2.7.2 สํารวจสภาพปจจุบัน (Observation) 
           2.7.3 การตั้งเปาหมาย (Target Setting) 
           2.7.4 การวิเคราะห (Analysis) 
           2.7.5 การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ (Implementation) 
           2.7.6 การตรวจสอบ (Checking) 
           2.7.8 การกําหนดมาตรฐาน (Standardization) 
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ข้ันตอนในการปรับปรุงกระบวนงาน 
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 รูปที่ 1 ผังแสดงขั้นตอนการแกปญหาที่เกิดจากการทํางาน 

นิยามคําศัพทและคําจํากัดความเฉพาะ             
           1.  เครื่องมือ QCC (Quality Control Circles)  หมายถึง เครื่องมือในการการระดม
สมอง คนหาสาเหตุของปญหา เพ่ือปรับปรุงแกไขปญหาในการทํางาน โดยทําตามลําดับขั้นตอน
ที่กําหนดไว 7 ขั้นตอน 
           2.  การวิเคราะห Why-Why Analysis หมายถึง เทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปน
ตนเหตุของปญหา ที่ทําใหเกิดปรากฏการอยางมีระบบ มีลําดับขั้นตอน ไมเกิดการตกหลนของ
สาเหตุของปญหา ซึ่งไมใชการเดาหรือนึกเอาเอง 
           3.  ระบบ Warehouse Management System (WMS)     หมายถึง ระบบซอฟแวร
บริหารจัดการคลังสินคาและสินคาคงคลัง 
           4.  รูปแบบการรายงานสภาพปจจุบัน  (Report Daily) หมายถึง รูปแบบการ
รายงานจะแสดงขอมูลเวลาการทํางาน จํานวนปญหาที่เกิด กราฟแสดงจํานวนขอมูลที่นํามาทํา
เปนรายงาน 
           5.  รายงาน Daily To Warehouse  หมายถึง รายงานการสงยอดสินคา จากแผนก
ผลิตที่ประกอบดวย จํานวน สินคาทั้งหมดในแตละรอบที่พรอมจะสงใหกับแผนกคลังสินคา 
           6.  ระบบเครือขายคอมพิวเตอร (LAN หรือ Local Area Network) หมายถึง ระบบ
การเชื่อมตอคอมพิวเตอรหลายเครื่องเขาดวยกัน เปนเครือขายแตละเครื่องที่ตั้งอยูใกลๆ กัน 
เชน ในอาคารเดียวกันหรือในบริษัทเดียวกัน คอมพิวเตอรเหลานี้จะทํางานรวมกันได โดยใช
ขอมูลหรือโปรแกรมรวมกันได ผูใชสามารถแลกเปลี่ยนขอมูลหรือใชอุปกรณบางอยางรวมกันได 
เชน เครื่องพิมพ    
           7.  โปรแกรม (Software) หมายถึง โปรแกรมสําเร็จรูปที่จะนํามาพัฒนาเพื่อใชใน
ระบบรายงานผลการทดสอบ  
           8.   Batch No. หมายถึง หมายเลขชุดที่ผลิตสินคาในแตละครั้ง 
           9.   Scanner หมายถึง ตัวยิงที่อานคาในแถบ Barcode 
           10.  เครื่อง Hand-held  หมายถึง      เครื่องที่ทําหนาที่เปนตัวยิงเหมือนตัว Scanner 
สามารถใชนอกพื้นที่ นอกหองสํานักงานได โดยใชสัญญาณเชื่อมตอกับเครื่องคอมพิวเตอร 
           11.  ความสามารถในการใชงานคอมพิวเตอรของพนักงานคลังสินคา หมายถึง 
การตรวจสอบความถนัด และความสามารถของผูที่ตองใชงาน 
           12.  ผูรับเหมาขับรถงาน หมายถึง ผูรับเหมาขับรถงาตักสินคาและรถงับสินคามวน         
           13.  ผูรับเหมาขับรถบรรทุก หมายถึง ผูรับเหมาขับรถขนสงสินคารถบรรทุก 6-8 ลอ 
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           14.  สินคารีม Domestic หมายถึง สินคาที่เปนกระดาษขาว หอเปนรีมบรรจุจํานวน 
500 แผนตอรีม มีหลายขนาดตามที่ลูกคากําหนด เปนสินคาที่ขายเฉพาะในประเทศเทานั้น 
           15.  สินคามวน SCR หมายถึง สินคาที่เปนกระดาษมวนโดยมีแกนกลาง ขนาดเล็ก
ขายเฉพาะลูกคาบางราย เชน โรงงานยาสูบ  
           16.  สินคารีม A-4 IDW หมายถึง เปนสินคารีมที่เปนกระดาษสําหรับถายเอกสาร
ทั่วไป มีชื่อเต็มวา A-4 IDEA WORK 
           17.  สินคารีม PPC 80D หมายถึง สินคาที่เปนกระดาษเปนหอรีม 500 แผนตอรีม ใช
สําหรับงานถายเอกสาร 
           18.  Zone หมายถึง การแบงพ้ืนที่เก็บสินคาเปนสวนตางๆ เชน F1, F2, M1 เปนตน 
           19.  Dai -32 หรือ D-32 หมายถึง ขนาดของความใหญของมวนแตละมวนกระดาษมี
เสนผาศูนยกลาง 32 นิ้ว 
           20.  สินคา Standard หมายถึง สินคาที่ผลิตเปนประจําจะผลิตเพ่ือเก็บ Stock ไวขาย 
           21.  สินคา Non Standard      หมายถึง สินคาที่ผลิตตาม Order ที่ลูกคากําหนด ขาย
ไดเฉพาะที่ลูกคาสั่งมา 
           22.  Confirm หมายถึง การยืนยันการขึ้นสินคาตามใบตั้งสินคา 
           23.  สินคา Slow Move หมายถึง สินคาที่มีการจายนานๆ ครั้งหรือเคลื่อนไหวชา 
           24.  สินคา Medium Move หมายถึง สินคาที่มีการจายบางครั้งเคลื่อนไหวเกือบทุกวัน 
           25.  สินคา Fast Move หมายถึง สินคาที่มีการบอยครั้งหรือเคลื่อนไหวทุกวัน 
 



บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
แนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

1.  แนวคิด ทฤษฎีเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ 
2.  บทความแนะนํากลุมธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ เอสซีจี เปเปอร 
3.  แนวคิด ทฤษฎีการจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกส 
4.  เอกสารงานศึกษาที่เกี่ยวของกับการจัดการคลังสินคา 
5.  สมมุติฐานงานศึกษา 

 
แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกับอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษ 

            กระดาษคําวา กระดาษตรงกับคําวา Paper ในภาษาอังกฤษ และมีรากศัพทมาจาก 
คําวา Papyrus อันเปนภาษากรีก ซึ่งเรียกวาวัสดุสําหรับใชเขียนที่ชาวอียิปตไดคิดขึ้น          
ในภาษาไทยคําวากระดาษนั้นไมใชคําไทยแตสันนิษฐานวาเปนคําที่แปลงมาจากภาษาโปรตุเกส
วา Cartas เขาใจวาโปรตุเกสคงเปนผูนํากระดาษแบบฝรั่งเขามากอนในสมัยอยุธยา คําวา
กระดาษจึงมีใชติดปากมาตั้งแตสมัยน้ัน ชาวอียิปตโบราณไดนําตนปาปรัส (Papyrus) ซึ่งเปน
ตนกกน้ําชนิดหนึ่ง มาใชเปนวัสดุในการเขียนหนังสือเปนเวลากวา 5,000 ปมาแลว ในสมัย
ตอมาชาติกรีกและโรมันไดหันมานิยมจารึกตัวหนังสือลงบนแผนหนังสัตว กรรมวิธีในการทํา
กระดาษปาปรัสของอียิปตนั้น กระทําโดยการจัดวางตนกกปาปรัสใหเปนแนวขวางขัดกัน     
และนํามาบทอัดจนแนนพรอมทั้งทําใหแหงโดยการตากแดด ซึ่งกระบวนการการผลิตกระดาษ
สําหรับใชเขียนหนังสือในยุคโบราณก็ไดถูกเปลี่ยนแปลง ทั้งดานวัสดุและวิธีการใหบังเกิดผลดี
ยิ่งขึ้น จนถึงสมัยปจจุบันถึงแมคําวา Paper จะมาจาก Papyrus แตในความเปนจริงแลว ผูที่ได
ประดิษฐกระดาษอยางแทจริงกลับไดแก ชาติจีน เม่ือ 2,000 ปลวงมาแลว ไซลั่น นักประดิษฐ
ชาวจีนไดนําเศษแหเกาๆ เศษผาขี้ริ้ว ตลอดจนเศษพืชนํามาตมและทุบใหเปอย เม่ือนํามารวม
กับนํ้าก็จะเปนเยื่อกระดาษ (Pulp) นําเยื่อกระดาษดังกลาวมาเกลี่ยบนตระแกรงตามแนวนอน
ปลอยใหน้ําไหลออกจากตระแกรงแลวนํามาบทอัดใหแหง ซึ่งขอแตกตางระหวางกระดาษ
ปาปรัสกับกระดาษในปจจุบัน ก็คือเสนใยของตนปาปรัสจะถูกฝานจนเปนแผนบางแลวนํามา
เรียงขวางสลับกัน แตกระดาษในปจจุบันเยื่อกระดาษจะถูกนํามายอยจากเสนใยของพืช       
และเสนใยเหลานี้จะถูกวางอยางไมเปนระเบียบ ซึ่งมีผลทําใหกระดาษมีความเหนียวกวาแตกอน
เทคนิคการผลิตกระดาษนี้แพรหลายจากจีนไปสูยุโรปตะวันตกผานอาหรับ แตอาหรับไมสงเสริม
การพิมพ ดังนั้นกวาที่เทคนิคการผลิตกระดาษจะเขาสูยุโรปก็เปนสมัยยุคกลางตอนปลาย     
เม่ืออังกฤษไดเร่ิมตั้งโรงงานผลิตกระดาษขึ้นครั้งแรกที่เมือง Herefordshire ใน ป ค.ศ. 1490 
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กระดาษไดทําหนาที่แพรขยายวรรณกรรมออกไปอยางกวางขวาง และเพิ่มความตองการในการ
ใชกระดาษ   แมวาในทุกวัน น้ีเยื่อกระดาษจะสามารถจะผลิตจากวัสดุไดหลายชนิด            
ความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีการผลิตกระดาษจะสมบูรณขึ้นเพียงไร แตหลักการพื้นฐาน
ของการผลิตกระดาษก็ยังคงไมมีการเปลี่ยนแปลงถึงในปจจุบัน แมจะมีกระดาษนับไดจํานวน
หลายพันชนิด กระดาษจําแนกเปนประเภทใหญๆ ได 3 ประเภทคือ กระดาษเพื่อทําบรรจุภัณฑ 
วัสดุกอสราง และกระดาษพิมพ คือ (กําธร  สถิรกุล.  2515)         
            ชนิดของกระดาษ (Type Of Paper) จากความแตกตางของกรรมวิธีในการผลิต
กระดาษ ความแตกตางของเยื่อกระดาษสารเคมี ตลอดจนเครื่องจักรในการผลิต จะมีผลทําให
ลักษณะของกระดาษมีความแตกตางกันตามวัสดุพ้ืนฐานในการผลิต ผูพิมพจําเปนตองศึกษาถึง
ประเภท และชื่อเรียกของกระดาษ เพ่ือประโยชนในการเลือกใชใหเหมาะสมกับงานพิมพ
ตลอดจนสามารถสื่อความหมายกับผูอ่ืน โดยตรงตามวัตถุประสงคของการพิมพกระดาษจะมี
ลักษณะและชื่อเรียกตางกัน ดังนี้         

1.  กระดาษบรูฟ เปนกระดาษที่ทําจากเยื่อของไม จึงทําใหมีราคาถูก คุณภาพต่ําไมดี 
ถาเก็บไวนานจะกรอบแดง ใชพิมพหนังสือราคาถูกและหนังสือพิมพ  

2.  กระดาษปอนด เปนกระดาษที่มีคุณภาพสูง เยื่อกระดาษทํามาจากเศษผาผสม
ดวยสารเคมีฟอกใหขาวเปนพิเศษเปนกระดาษใชพิมพงานที่มีคา เชน ประกาศนียบัตรหรือ
กระดาษเขียนจดหมาย 

3.  กระดาษฟอกขาวหรือกระดาษปอนดขาว   เปนกระดาษที่ทําจากเย่ือเคมีฟอกขาว   
ผลิตเปนกระดาษเพื่อใชเขียนหรือพิมพใชทําสมุด และพิมพหนังสือโดยทั่วไป 

4.  กระดาษเหนียวหรือกระดาษสีน้ําตาล   ใชหอของทําจากเยื่อ Soleplate ผสมสี
น้ําตาล มีความเหนียวมากใชทํากระดาษหอของหรือบรรจุภัณฑ 

5.  กระดาษปกเปนกระดาษปอนดทําใหหนาเปนพิเศษ มีความเหนียวทนทาน เพ่ือใช
ทําปกหนังสือ  

6.  กระดาษวาดเขียน   เปนกระดาษปอนดขาวแตเน้ือกระดาษสามารถรับสีไดงาย   
และมีผิวเหมาะแกการเขียนภาพระบายสี ดูดหมึกดูดสีไวโดยงาย 

7.  กระดาษอารตเปนกระดาษที่มีการเคลือบผิวหนาดวยวัสดุบางอยางใหมีผิวเรียบ
มัน เพ่ือใชพิมพภาพที่มีรายละเอียด 

8.  กระดาษกลอง   เปนกระดาษลังที่ดานหนาทําจากเยื่อเคมี มีลักษณะเปนกระดาษ
ปอนดขาว แตดานหลังทําจากเยื่อไมหรืออาจเปนเยื่อกระดาษเกาซึ่งจะมีสีคล้ํา กระดาษชนิดนี้
จะผลิตจากเครื่องจักรชนิด Cylinder Machine หลายๆ ชั้น 

9.  กระดาษโปสเตอร เปนกระดาษปอนดที่ขัดมันเรียบหนาเดียว    สวนอีกหนาหนึ่ง
จะปลอยใหหยาบไว 
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10.  กระดาษแข็ง  เปนกระดาษที่ใชทําปกแข็งดานในของหนังสือเม่ือใชงานจะตองมี
กระดาษหรือวัสดุอ่ืนหุม จึงเปนกระดาษที่ไมตองฟอกขาว ทําจากเยื่อไมปนหรือเยื่อกระดาษเกา 
เน้ือกระดาษจะดูสีคล้ํา และผิวไมเรียบ 

11.  กระดาษพาทเมนทเปนกระดาษทําเลียนแบบแผนหนังฟอกเยื่อกระดาษใชเศษ
ผาเปนกระดาษที่ใชกับงานพิมพ ที่มีความสําคัญนอกจากนี้ยังอาจแบงชนิดของกระดาษตาม
ลักษณะผิวของกระดาษโดยแบงออกเปน 2 ชนิด คือ (วันชัย  ศิริชนะ.  2529) 
 
บทความแนะนํากลุมธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ (เอสซีจี เปเปอร) 

    ธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ (เอสซีจี เปเปอร) ประกอบดวยธุรกิจหลักสามกิจการ 
คือ กิจการเยื่อกระดาษและกระดาษพิมพเขียน ดําเนินการผลิตเยื่อกระดาษและกระดาษพิมพ
เขียนกิจการกระดาษอุตสาหกรรม ดําเนินการผลิตกระดาษอุตสาหกรรม และกิจการบรรจุภัณฑ 
ดําเนินการผลิตกระดาษอุตสาหกรรมใหเปนบรรจุภัณฑ แตละกลุมกิจการของธุรกิจกระดาษและ
บรรจุภัณฑประกอบดวยบริษัทยอยตั้งแต 3-8 บริษัท แยกหนาที่ความรับผิดชอบชัดเจน เพ่ือ
ประสิทธิภาพในการดําเนินงาน 

    เอสซีจี เปเปอร ขยายธุรกิจเขาสูอุตสาหกรรมกระดาษ ในป พ.ศ. 2518 โดยรับกิจการ 
“สยามคราฟทอุตสาหกรรม” มาฟนฟูติดตั้งเครื่องจักรเพิ่มทําให เอสซีจี เปเปอร มีสายการผลิต
กวางกวาเดิมที่มีวัสดุกอสรางและซีเมนตเปนอุตสาหกรรมหลักหลังจากนั้นในป พ.ศ. 2525 และ
ป พ.ศ. 2526 ไดขยายการลงทุนไปยังอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑและอุตสาหกรรมกระดาษพิมพ
เขียนโดยรวมทุนกับบริษัท YFY ประเทศไตหวันสงผลใหธุรกิจกระดาษของ เอสซีจี เปเปอร 
เติบโตอยางตอเนื่อง จนกระทั่งกาวสูการเปนผูผลิตเยื่อกระดาษ กระดาษพิมพเขียน และบรรจุ
ภัณฑครบวงจร ครองสวนแบงตลาดอันดับหน่ึงของประเทศ แบงยอดขายในประเทศ 80% และ
สงออกประมาณ 20% มีกําลังผลิตรวมมากกวาสองลานตันตอป และมีการบริหาร จัดการโดยยึด
หลักบรรษัทภิบาล  

    ผลิตภัณฑกระดาษไทยควารางวัลเดมมิ่งและ TQA ตลอดจนไดรับรางวัลอันทรงเกียรติ
ดานคุณภาพและสิ่งแวดลอมจากหนวยงานทั้งในประเทศและตางประเทศ ในป พ.ศ. 2546 
ความภูมิใจสูงสุดของธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ คือ รางวัลเดมม่ิง (The Deming 
Application Prize) จากสมาพันธนักวิทยาศาสตรและวิศวกรแหงประเทศญี่ปุน (JUSE-Union 
Of Japanese Scientists And Engineers) มอบใหแก บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด  

ในวันที่ 4 มีนาคม พ.ศ.  2547 สํานักเลขานุการคณะกรรมการรางวัลคุณภาพ
แหงชาติไดตัดสินให บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด เปนองคกรเดียวที่ไดรับรางวัล
คุณภาพแหงชาติ Thailand Quality Award (TQA) สวน บริษัท กลุมสยามบรรจุภัณฑ จํากัด 
เปน 1 ใน 5 องคกร ที่ไดรับรางวัลการบริหารสูความเปนเลิศ Thailand Quality Class (TQC) 
คือ (วัลลภา  ผาติกรัยวงศ.  2547) 
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แนวคิด ทฤษฎีการจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกส 
    การจัดการซัพพลายเชน (Supply Chain Management)  คือ การจัดการโซอุปทาน 

การรวบรวมการวางแผน การจัดการของกิจกรรมทั้งหมดที่มีความเกี่ยวของกับการจัดหาการ
จัดซื้อ การแปรสภาพและกิจกรรมเกี่ยวกับการจัดการทั้งหมด ที่สําคัญการจัดการโซอุปทาน
รวมถึงการประสานงาน (Coordination) และการทํางานรวมกัน (Collaboration) กับหุนสวน
ตางๆ ในหวงโซอุปทาน ซึ่งจะเปนผูจัดสงวัตถุดิบตัวกลางผูใหบริการ   ผูใหบริการโลจิสติกส
และลูกคามีแกนสําคัญ คือ การจัดการโซอุปทานจะบูรณาการ ทั้งการจัดการอุปสงคและอุปทาน   
ซึ่งรวมถึงภายในและภายนอกบริษัท Supply Chain (โซอุปทาน) คือ การจัดการกระบวนการ
ทางธุรกิจที่เชื่อมโยงระหวางทุกๆ ฝายภายใตโซอุปทาน เนนการสรางความสัมพันธในระยะยาว
กับพันธมิตรทางธุรกิจ ซึ่งมีผลประโยชนในรูปแบบตางตอบแทนซึ่งกันและกัน โดยใชกลยุทธ
แบบ (WIN-WIN Business Strategy หรือ Collaboration หรือ Relationship Management)   
มีขอบเขตครอบคลุมในกิจกรรมตางๆ เชน การจัดการสั่งซ้ือ การจัดการวางแผน การบริหาร
คลังสินคา การใหบริการจัดการสงมอบสินคาและการจัดการลูกคาสัมพันธ เปนตน โซอุปทาน
เปนเครื่องมือทางธุรกิจที่ชวยสรางกําไรจากทุกๆ หนวยของยอดขายที่เพ่ิมขึ้น ดังน้ันหากทาน
ตองการจะนําโซอุปทานมาใชกับธุรกิจ คือ (คํานาย  อภิปรัชญาสกุล.  2552) 
 

 
 

รูปที่ 2 โลจิสติกสและการจัดการซัพพลายเชน 
 
           ที่มา : สุรยุทธ  วัฒนวิสุทธิ์.  (2552).    แนวคิดและทฤษฏีการจัดการซัพพลาย
เชนและโลจิสติกส.   ออนไลน. 
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รูปที่ 3 การจัดการซัพพลายเชนของโรงงานกระดาษ 

 
ที่มา : พรชัย  วิทยกูลนุกุลชัย.  (2552).  TPM SCM Morita TPC.  หนา 4. 

 
1.  หลักการที่แทจริงของ Supply Chain   คือ การลดตนทุนในองคกรตองทําความ
เขาใจ เพ่ือจะนําไปปฏิบัติใหถูกตองและไมหลงประเด็นโดยกิจกรรมหลัก ดังนี้ 

1.1 การจับคูทางธุรกิจ (Business Matching)   ในที่นี้ขึ้นอยูกับคูคาของทานวา
เปนใคร หากเลือกไดคูคาที่เขาใจโลกของธุรกิจ รูเร่ืองการจับมือและโตไปดวยกันเปรียบเสมือน
มองตาก็รูใจ ก็นับวาทานโชคดีไมตองเหนื่อยมาก แตจะหาจากที่ไหนในโลกนี้ผูเขียนยอมรับวา
ยังพอหาไดแตนอยเต็มที เน่ืองจากผูปฏิบัติงานสวนใหญขาดทักษะที่ถูกตอง มุงเนนที่ผลงาน
ของตนเปนสวนใหญ โดยลืมไปวาหากบีบอีกฝายใหตายไปเพื่อผลงานตนฝายเดียว จะหาใครมา
ใหบริการทานไดในที่นี้ หมายถึง ทั้ง Customer และ Supplier เปนตน หากมีลูกคาที่ดีอยูแลวให
ถนอมรักษาไวใหอยูกับเรานาน ๆ เพราะการหาลูกคาใหมมีตนทุนสูงกวาการรักษาลูกคาเกา 

1.2 การใชเทคโนโลยีสารสนเทศ (Technology Information System)   การนํา
เครื่องคอมพิวเตอรมาใชในกิจการเพื่อลดการผิดพลาด และเพิ่มความรวดเร็วในการสั่งซ้ือสินคา 
การรับสินคา การรับคําสั่งซ้ือโดยการเชื่อมโยงดวย EDI หรือ Internet จัดสงสินคาใหลูกคาใน
เวลาที่ลูกคาตองการ การตัดสต็อคสินคาโดยทันทีที่สินคาขึ้นบนรถขนสงเปนแบบ (Real Time) 
การบริหารสินคาคงคลัง การบริหารเสนทางการขนสง รวมถึงการเก็บขอมูลสถิติการประเมิน
วัดผลการปฏิบัติงาน การจายเงินให Suppliers เปนตน ทั้งน้ีตองคํานึงถึงขนาดของหนวยงาน
และปริมาณกิจกรรมโดยรวมของธุรกิจของทาน และงบประมาณเปนหลักอยาใหเหมือนสุภาษิต
โบราณ “ขี่ชางจับตั๊กแตน” เปนอันขาด 
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1.3 การบริหารโครงสรางการเปลี่ยนแปลง  จําเปนตองเปลี่ยนแปลงโครงสรางใน
การบริหารหนวยงาน โดยเพิ่มจํานวนหนวยงานนี้เปนการชั่วคราว หรือถาวรก็แลวแตขนาดของ
หนวยงานนั้น ปริมาณงานที่ จําเปนตองทําวามีมากนอยเพียงใด แตจะตองมีการแตงตั้ง   
สนับสนุนที่ชัดเจนจากผูบริหารระดับสูง เพ่ือใหผูที่มาทํางานดานนี้มีความสามารถที่จะติดตาม
งานที่มอบหมายและแกไขอุปสรรคตางๆที่เกิดขึ้นใหบรรลุวัตถุประสงคของบริษัทฯ หากไมมีการ
เปลี่ยนแปลงโครงสรางการบริหาร 360 องศาก็จะไมเกิดขึ้นแตจะเปนเพียง 180 องศา 

1.4 การปรับปรุงกระบวนการจัดการใหมีประสิทธิภาพ    การทํางานแบบดั้งเดิม
ตองมีการเปลี่ยนแปลงเพราะไมมีวิธีการทํางานใด ๆ ที่ดีที่สุด ในบางครั้งวิธีการหนึ่งอาจจะ
เหมาะสมกับชวงเวลานั้น และขอมูลในขณะที่เร่ิมตน แตเม่ือเวลาผานไปพนักงานตางมีความ
ชํานาญขึ้น ขั้นตอนบางอยางอาจไมจําเปนตองทําตอไปแลวจึงหันกับมามองตัวเอง หรือทบทวน
หนวยงานของทานใหลดขั้นตอนที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม และทําใหกระบวนการสั้นลงและงายขึ้น โดย
หากใหลูกนองผูที่รับผิดชอบอยูรวมแสดงความคิดเห็น ทานจะสามารถคนพบสิ่งมหัศจรรยที่ 
เกิดขึ้นในหนวยงานไดอยางไมนาเชื่อ 

1.5 การเจรจาตอรองราคา (Price Negotiation) เปนอีกเรื่องหน่ึงที่ตองทําความ
เขาใจจะทําอยางไรที่จะไดรับราคาอยางยุติธรรม ในขณะเดียวกันผูใหบริการสามารถดํารงธุรกิจ
อยูได และยินดีที่จะใหบริการทานดวยความเต็มใจ การเจรจาตอรองนั้นเปนศิลปะแขนงหนึ่งที่
ไมมีกฎเกณฑตายตัว หากทานมี Volume มากก็ไดเปรียบแตหากอยูฝายเสียเปรียบควรจะทํา
อยางไร ทั้งน้ีเพ่ือใหธุรกิจของทานไดสินคาในราคาสมเหตุสมผลหรือขยายระยะเวลาการจายเงิน
และตนทุนสินคาเปนสวนสําคัญที่สุด ที่จะชวยสรางมูลคาเพิ่มใหแกองคกรของทาน   จากจุดนี้
จะทําใหทานสรางกําไรสวนเพิ่มใหหนวยงาน โดยผูทําหนาที่นี้จะตองเปนผูที่มี Code Of 
Conduct หรือ Ethics จรรยาบรรณของนักจัดซื้อ 

1.6 การสรางความสัมพันธที่ดีกับคูคาทางธุรกิจ   (Relationship Management) 
เปนอีกวิธีที่จะชวยลดความซับซอน และการทํางานใหงายขึ้น โดยอาศัยความรวมมือจากคูคา
เพ่ือลดปญหาปวดหัวและความไมจําเปนตางๆ หากสายสัมพันธแนนแฟนความผิดพลาดที่มี
มากก็กลายเปนผิดพลาดเล็กนอย และความผิดพลาดเล็กนอยก็ไมเปนไรสามารถชวยเหลือกัน
ไดจะชวยใหทานสามารถใชเวลาที่มีอยูไปสรางสรรคงานอ่ืนๆ อีกมาก แตอยาใหความสัมพันธ
เกินขอบเขต มิฉะนั้นจะทําใหผูอ่ืนเขาใจผิดได ดังนั้นทานจะตองตระหนักในบทบาทของทาน 

2.  Supply Chain ถือวาเปนกลยุทธทางธุรกิจ  (Business Strategy)    ซึ่งทาง
ผูบริหารระดับสูง ตองทําความเขาใจในบทบาทหนาที่ของตนเองกอนจะนํา Supply Chain มาใช
ในองคกรของทาน 

2.1 ผูบริหารระดับสูงสุดขององคกรใหการสนับสนุน   (Top Management Fully 
Support) 

2.2 สรางจิตสํานึกความเปนเจาของใหกับพนักงาน (Ownership) 
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2.3 มีการทํางานรวมกันเปนทีมและจุดหมายเดียวกัน (Team Work) 
2.4 เปาหมายเดียวกันคือสรางความพึงพอใจใหลูกคา (Customer Satisfaction) 
2.5 กําหนดวัตถุประสงคหลักที่แนนอน คือ กําไร (Profit) 

3.  เครื่องมือสนับสนุนใหองคกรประสบความสําเร็จ (Management Tools) 
3.1 Technology : Software, EDI, Internet, RFID     และระบบติดตามรถขนสง

ดวย GPS (Global Positioning System) หรือ GPRS (General Pocket Radio Service)    
เปนเทคโนโลยีเขามาทําการควบคุมการขนสง (Real Time) เพ่ือไมใหออกนอกเสนทางที่
กําหนดถาคนขับรถออกนอกเสนทางสัญญาณจะเตือนที่บริษัทฯ เชน รถบริการขนเงิน เปนตน 
ดังน้ันการเลือกใชเครื่องมือตางๆ ก็ขึ้นอยูกับกําลังทรัพยของแตละทาน และขนาดธุรกิจของ
องคกรเปนสําคัญ ไมใชการลอกแบบบริษัทอ่ืนทุกๆ อยางจะตองคํานึงถึงระยะเวลาในการคืนทุน
กี่ปการซื้อ Software เปนเรื่องสําคัญมาก เพราะมีภาระตอเน่ืองก็คือคาบํารุงรักษา หากผูซื้อไม
มีความรูความชํานาญก็จะเสียเงินมากกวาที่จะนําประโยชนมาใชได หรือใชไดไมถึง 50% เพราะ
ไมมี Software คายใด Fit For Used จะตองนํามาปรับปรุงใหเหมาะกับขอจํากัดของธุรกิจทาน 
ถาตองปรับปรุงมาก คาใชจายก็จะควบคุมไดยาก และตองกังวลกับการปรับปรุงโปรแกรม
อนาคต 

3.2 การฝกอบรม (Training) ประเด็นนี้สําคัญมากๆ พนักงานในองคกรจะตองมี
สวนรวมในการทํากิจกรรม Supply Chain ตองไดรับการฝกอบรมใหเขาใจบทบาทความ
รับผิดชอบของตัวเอง และใหความรวมมือในการสนับสนุนสรางสรรคงานที่ไดรับมอบหมาย    
หรือนําเสนอผลงานดวยความเต็มใจในธุรกิจปจจุบันองคกร จะไดเปรียบกันตรงที่ใครมีบุคลากร
ทีมีคุณภาพมากกวากันเพราะระบบอาจซื้อหามาไดแตคน คือ ทรัพยากรขององคกรที่ตองรักษา                  

3.3 มีมาตรการเปนตัววัดกิจกรรมตางๆ               เพ่ือใหบรรลุเปาหมาย Key 
Performance Indicator Measurement (KPI) โดยการกําหนดเปาหมายที่เปนรูปธรรม คือ ตัว
เลขที่ชัดเจนวาผลการดําเนินงานในแตละเดือนใหเปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม ทั้งน้ีเพ่ือการ
ปรับปรุงตัวเองใหรูกอนที่จะสายเกินไป ควรจะเพิ่มประสิทธิผล ณ จุดใดๆ บาง จึงจะทําใหบรรลุ
เปาหมายที่ตั้งไว หรือเปรียบเทียบกับมาตรฐานอุตสาหกรรมที่เราอิงอยู 

4.  การแตงตั้งเจาภาพหรือผูรับผิดชอบกับโครงการนี้  (Supply Chain Project 
Manager) หมายถึง ผูที่ทําหนาที่นี้จะตองมีบุคลิกในการเปนผูนําที่ดี สามารถสรางบรรยากาศ
ในการทํางานเปนทีมภายใตความกดดันตางๆ ดวยความยุติธรรม และสรางความศรัทธาใหเกิด
ความไววางใจใหกับทีมงานบุคคลผูนี้จะตองเขาใจกระบวนการของโซอุปทาน และการนํา
เทคนิคไปใชสามารถชี้แนะแกปญหาและอุปสรรค  
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การนําหลักจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกสไปปฏิบัติจริงทําไดดังนี้           
1.  กําหนดเปาหมายของกระบวนการที่จะทําการลดตนทุนและระยะเวลาโดยจัดลําดับ

ความสําคัญเลือกเฉพาะรายการที่กอใหเกิดผลลัพธที่มากใหแกองคกรมาปฏิบัติกอน โดยใชหลัก 
Pareto 80/20 rules 
  2.  วางแผนการปฏิบัติ  (Action Plan)  โดยการกําหนดวันเริ่มตนและวันสิ้นสุดของ
แตละโครงการพรอมทั้งติดตามและสรุปประเมินผลทุกๆ เดือน (ในลักษณะกัดไมปลอย) 
  3.  สําหรับโครงการที่ตองอาศัยความรวมมือภายในหนวยงาน  โดยการลดหรือ
ยกเลิกขั้นตอนที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่มใหแกหนวยงาน ซึ่งจะชวยลดระยะเวลาและตนทุน  ในที่สุด
ก็จะทําใหทานไดรับกําไรสวนเพิ่ม    
   4.  การใหรางวัลกับทีมงานที่สามารถบรรลุแผนงานที่วางไว     เพ่ือการกระตุนให
เกิดการสรางสรรค และปรับปรุงอยางตอเน่ือง  เพ่ือใหเกิดความแตกตางระหวางพนักงานที่
ทุมเทในการทํางาน ซึ่งตองทําทั้งงานหลัก และงานพิเศษที่ไดรับมอบหมายใหดีขึ้น    ควรระวัง
ที่จะไมใหรางวัลกับคนที่ไมทํางานหลักการใหรางวัลตองชัดเจนสามารถอธิบายจากเปาหมาย
หรือแผนงานที่วางไวตั้งแตตนป  
  การจัดการโลจิสติกส เปนสวนหนึ่งของการจัดการโซอุปทาน ซึ่งวางแผนนําไปปฏิบัติ 
ควบคุมการไหลทั้งไปกลับอยางมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพของสินคา บริการ สารสนเทศที่
เกี่ยวของในระหวางจุดเริ่มตน และจุดที่มีการบริโภคเพื่อที่จะใหไดตรงตามความตองการของ
ลูกคาโลจิสติกส คือ การลําเลียงโดยอาศัยการขนสงรูปแบบใดๆ ตองอาศัย Transportation   
ทั้งทางบกทางน้ําและทางอากาศไปสูที่ตางๆ จนถึง Customer (ตนนํ้าถึงปลายน้ํา) โดยคํานึงถึง
ความรวดเร็ว ตนทุนต่ําสุด ยืดหยุนได (สามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการขนสงได) สามารถนํา
คณิตศาสตรมาชวยในการตัดสินใจ คือ (ชไมพร  ตันติวงศ.  2552) 
             
 Warehouse  ตามความหมายของโลจิสติกส 
 คลังสินคา คือ สถานที่ใชในการเก็บรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี และคุณสมบัติที่
พรอมจะสงมอบใหกับบุคคลองคกรหรือหนวยงานที่มีความเกี่ยวของ โดยบรรลุเปาหมายแบบ 
Right Time, Right Quality, Right Quantities, Right Place ภารกิจที่สําคัญของคลังสินคาจึงทํา
หนาที่เปนที่พัก เก็บสินคา วัตถุดิบหรือวัสดุสิ่งของตางๆ โดยเปนสถานที่ซึ่งใชในการพักสินคา
ชั่วคราว จนกวาจะมีการเคลื่อนยายไปสูผูที่มีความตองการไมวาจะเพื่อการผลิตหรือเพ่ือ
จําหนาย ขาย จาย แจก สงมอบ คือ (ธนัญญา  วสุศร ี; และ วลัยลักษณ  อัตธีรวงศ.  2553) 
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เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของกับการจัดการคลังสินคา 
 ความหมายของสินคาคงคลังและการบริหารสินคาคงคลัง 
 สินคาคงคลัง (Inventory) หมายถึง วัสดุหรือสินคาตางๆ ที่เก็บไว   เพ่ือใชประโยชน
ในการดําเนินงานอาจเปนการดําเนินงานผลิตดําเนินการขายหรือดําเนินงานแบงไดเปน 4 
ประเภทคือ 

1.  วัตถุดิบ (Raw Material) คือ สิ่งของหรือชิ้นสวนที่ซื้อมาใชในการผลิต  
2.  งานระหวางทํา (Work In Process) คือ ชิ้นงานที่อยูในขั้นตอนการผลิตหรือรอ

คอยการผลิตในขั้นตอนตอไปโดยที่ยังผานกระบวนการผลิตไมครบทุกขั้นตอน  
3.  วัสดุซอมบํารุง คือ ชิ้นสวนหรือ อะไหลเครื่องจักรที่สํารองไวเผื่อเปลี่ยนเม่ือ

ชิ้นสวนเดิมเสียหรือหมดอายุการใชงาน 
4.  สินคาสําเร็จรูป คือ ปจจัยการผลิตที่ผานทุกกระบวนงานการผลิตครบถวนพรอมที่

จะขายใหลูกคาไดถาหากไมมีสินคาคงคลัง การผลิตอาจจะไมราบรื่นโดยทั่วไปฝายขายคอนขาง
พอใจหากมีสินคาคงคลังจํานวนมากๆ เพราะใหความรูสึกม่ันใจวาอยางไร ก็มีสินคาใหพอขาย
แตหนาที่ของสินคาคงคลัง คือ รักษาความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน ทําใหเกิดการ
ประหยัดตอขนาด (Economy Of Scale) เพราะการสั่งซ้ือจํานวนมากๆ จะเปนการลดตนทุน 
และคลังสินคาชวยเก็บสินคาปริมาณมากนั้น คือ (ชไมพร  ตันติวงศ.  2552) 
 
 การบริหารสินคาคงคลัง 
 1.  การเก็บทรัพยากรไวใชในปจจุบันหรือในอนาคต เพ่ือใหการดําเนินงานของกิจการ
ดํา เนินไปอย างราบรื่ นผ านการวางแผนกํ าหนดปริมาณสินค าคงคลั งที่ เหมาะสม  
            2.  การจัดการตางๆ เกี่ยวกับรายการสินคาในคลังตั้งแตรวบรวมบันทึกสินคาเขาออก 
การควบคุมใหมีสินคาคงเหลือในปริมาณที่เหมาะสมมีระเบียบ เพ่ือใหสินคาที่มีอยูตรงตามความ
ตองการของผูบริโภคทั้งในดานแบบสี ขนาด แฟชั่น              
 การกําหนดปริมาณของสินคาคงคลังที่เหมาะสม      โดยคํานึงถึงตนทุนในการบริหาร
สินคาคงคลัง ดวยผูประกอบการตองพิจารณา 
  2.1 ปริมาณการสั่งซ้ือที่มีตนทุนต่ําที่สุด   (Economic Order Quantity  : EOQ) 
ในแตละครั้ง ซึ่งถาผูประกอบการสามารถคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อ   ที่จะทําใหทั้งตนทุนการ
สั่งซื้อ และตนทุนในการเก็บรักษานี้ได ก็จะทําใหทราบวา  เม่ือสินคาในคลังสินคาถูกขายออกไป
จนหมด จะตองสั่งซื้อสินคาเขามาใหมในจํานวนเทาใดจึงจะประหยัดที่สุดโดยใชสูตรคํานวณดังนี้ 
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            ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด :                   EOQ = SQR (2DO / UC) 
            D = ความตองการสินคาในเวลา 1 ป               O  = คาใชจายในการสั่งซื้อตอครั้ง           
            U = ตนทุนของสนิคาตอหนวย                      C  = คาใชจายในการเก็บรักษา 
                                                                    สินคาคิดเปน % ของมูลคาสินคาทั้งป 
        
  ตัวอยาง  รานสหกรณโรงเรียนแหงหน่ึงขายเครื่องเขียน ขายสมุด ไดปละ 15,000 เลม 
ตนทุนเฉลี่ยทุกแบบเลมละ 8 บาท จะเสียคาโทรศัพทสั่งซ้ือครั้งละ 3 บาท รานควรสั่งซ้ือครั้งละ
เทาไรจึงจะเสียคาใชจายต่ําสุด ในขณะที่มีคาใชจายในการเก็บรักษาประมาณ 5% ของมูลคา
สินคาทั้งหมด 
 
            EOQ = SQRT (2DO / UC)  = SQRT ([2 x 15,000 x 3]/[8x0.05])       
            SQRT (90,000/0.4)           = 474 ดังนั้นปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด     = 474 เลม 
 

2.2 สต็อกเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) เปนสต็อกที่ตองสํารองไวกันสินคา
ขาดเมื่อสินคาถูกใชและปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซ้ือ (Reorder Point) เปนจุดที่ใชเตือนสําหรับ
การสั่งซ้ือรอบถัดไปเมื่ออุปสงคสูงกวาสินคาคงคลังที่เก็บไวเปนการปองกันสินคาขาดมือไว
ลวงหนาหรืออีกคําอธิบายหนึ่งเปนการเก็บสะสมสินคาคงคลังในชวงของรอบเวลาในการสั่งซื้อ 

2.3 จุดสั่งซ้ือ (Reorder Point) จุดสั่งซ้ือใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลัง
คงที่และรอบเวลาคงที่ เปนสภาวะที่ไมเสี่ยงที่จะเกิดสินคาขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอยาง
แนนอน 
     จุดสั่งซื้อใหม R  =  dxL 
                   โดยที่   d  =  อัตราความตองการสินคาคงคลัง   L  =   เวลารอคอย 
 
  ตัวอยาง  ถาโรงงานทําซาลาเปาฮองเตใชแปงสาลี วันละ 10 ถุง และการสั่งแปงจาก
รานคาสงจะใชเวลา 2 วันกวาของที่สั่งจะมาถึง จุดสั่งซ้ือใหมจะเปนเทาใดจุดสั่งซ้ือใหม = 20 ถุง 
เม่ือแปงสาลีเหลือ 20 ถุง ตองทําการสั่งซ้ือใหมมาเพ่ิมเติมปจจัยที่ใชใน การกําหนดปริมาณของ
สินคาคงคลัง 
            การพิจารณาถึงปริมาณของสินคาคงคลังอยูในระดับที่ถูกตองนั้นเปนเรื่องคอนขางยาก
จึงจําเปนสําหรับผูประกอบการ ที่ตองทราบจะถึงสิ่งที่สามารถนํามาชวยในการกําหนดปริมาณ
ของสินคาคงคลังในระดับที่เหมาะสมอันไดแก  
1.  จุดมุงหมายหลักในการมีสินคาและเก็บสินคาคงคลัง  ซึ่งโดยปกติแลวสินคาคงคลังมีไว
เพ่ือใหการดําเนินธุรกิจเปนไปอยางราบรื่นไมสะดุดหรือหยุดชะงัก แตบางครั้งธุรกิจอาจจะมี
จุดมุงหมายอ่ืน เชน ถาคาดการณวาราคาสินคามีแนวโนมจะสูงขึ้นในอนาคต ก็อาจเก็งกําไร  
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โดยเลือกเก็บสินคาคงคลังในปจจุบัน เพ่ือขายราคาที่สูงขึ้นในอนาคต ปริมาณของสินคาคงคลัง
จึงมีจํานวนมาก หรือในบางครั้งจะไดรับขอเสนอสวนลดเงินสดจาก Supplier โดยจะตองสั่งซ้ือ
สินคาเปนจํานวนมากๆ ในกรณีนี้ตองเปรียบเทียบถึงผลดีจากสวนลดเงินสดที่จะไดมากับผลเสีย
จากคาใชจายการบริหารสินคาคงคลังที่เพ่ิมขึ้น 
  2.  ยอดขายในอดีตของธุรกิจ  โดยผูประกอบการสามารถนํายอดขายที่เกิดขึ้นในอดีต
ของตนมาพยากรณยอดขายที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต  ทั้งนี้การกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง   
ของธุรกิจจะแปรผันโดยตรงกับยอดขายที่พยากรณไดนั่นเอง ถาขายมากก็อาจตองมีปริมาณ
สินคาคงคลังในระดับคอนขางมากเพื่อรองรับการขายที่พยากรณไวนั้น แตถาเปนธุรกิจที่พ่ึง
เกิดขึ้นใหมยังไมมียอดขาย ในอดีตก็สามารถกําหนดระดับของราคาสินคาคงคลังได จากการ
ประมาณการวายอดขายของตน 
            3.  การซื้อขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถาเปนธุรกิจที่มีการซื้อขายกันตาม
ฤดูกาล เชน ธุรกิจขายรม ซึ่งถาเขาสูชวงฤดูฝนยอดขายก็อาจมากกวาปกติ ดังน้ันระดับของ
ปริมาณสินคาคงคลังในในชวงฤดูฝนก็จะมากขึ้นตามปริมาณของยอดขาย ที่เพ่ิมขึ้นหลังจากนั้น
ยอดขายก็จะลดลงมาสูระดับปกติซึ่งระดับของปริมาณสินคาคงคลังก็จะลดลงตาม  
            4.  คุณสมบัติของสินคา  อันไดแก วงจรชีวิต ความคงทน ขนาด รูปลักษณ เปนตน  
ถาเปนธุรกิจที่ขายผักหรือผลไม ซึ่งมีวงจรชีวิตนอยการที่ธุรกิจจะมีปริมาณสินคาคงคลังมากก็คง
ไมใชสิ่งที่ดีอยางแนนอน เน่ืองจากถาขายไมหมดผักหรือผลไมนั้นอาจจะเนาเสียหายไดในเวลา
คอนขางเร็วนอกจากนี้สินคาบางชนิดแมวาจะเก็บไดนานอาจเสื่อมสภาพหมดอายุ หรือเสียหาย
ไดธุรกิจก็อาจตองมีสินคาเผื่อปลอดภัยเพ่ือรองรับไมใหการขายสะดุดลง 
            5.  การแบงประเภทของสินคา ในบางครั้งธุรกิจ อาจมีการผลิตสินคาหลายชนิดไว
สําหรับขาย บางอยางอาจขายไดมาก บางอยางอาจขายไดคอนขางนอย ก็อาจแบงประเภทตาม
ปริมาณการขายออกเปนสินคาประเภทที่มีความสําคัญ ซึ่งสามารถขายไดเปนจํานวนมากๆ  
และสินคาที่มีความสําคัญนอยเพราะขายสินคาไดนอย ซึ่งจะกําหนดปริมาณของสินคาคงคลัง
ตามความสําคัญของสินคาแตละประเภท สินคามีความสําคัญมากขายไดมาก ก็ควรจะมีปริมาณ
ของสินคาคงคลังมาก สินคาที่มีความสําคัญนอยขายไดนอยก็ควรมีปริมาณของสินคาคงคลัง 
            6.  ความนิยมในตัวสินคาธุรกิจใดเกิดมีสินคาประเภทที่ลาสมัย  ไมเปนที่นิยมปริมาณ
สินคาคงเหลือของสินคาชนิดนี้ก็ควรจะมีปริมาณนอยกวาสินคาประเภทอื่น ในสายการผลิต  
ของธุรกิจน้ัน นอกจากนี้ความนิยมของลูกคายังเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา โดยที่ธุรกิจ         
ไมสามารถทําการควบคุมได ดังน้ันกรณีที่ธุรกิจมีสินคาที่เปนที่นิยมติดในตลาดมีแนวโนมวา   
จะขายไดเพ่ิมขึ้น ธุรกิจจึงควรตองพิจารณาถึงการมีสินคาเผื่อปลอดภัยในการกําหนดปริมาณ
สินคาคงคลังของตนดวย เพ่ือปองกันการขาดแคลนสินคา ซึ่งจะนํามาซึ่งการสูญเสียลูกคาใน
ที่สุดนั่นเอง 
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            7.  ความไมแนนอนในการจัดสงสินคาของ  Suppliers  ในบางครั้งธุรกิจอาจตองสั่งซ้ือ
วัตถุดิบจาก Suppliers ซึ่งโดยปกติจะมีระยะเวลาการสั่งซ้ือสินคา (Lead Time) ที่คอนขาง
แนนอนแตเม่ือถึงเวลาการจัดสงวัตถุดิบจริงอาจมีความลาชาเกิดขึ้น ทั้งน้ีอาจเกิดจากเหตุการณ
ไมคาดฝนตางๆ ที่ไมสามารถควบคุมได เชน เกิดอุบัติเหตุรถขนสงชนกันขึ้น ดังน้ันในการ
กําหนดปริมาณของสินคาคงคลัง ผูประกอบการก็ควรจะตองมีสินคาเผื่อปลอดภัยเก็บเอาไวดวย 
เพ่ือปองกันไมใหธุรกิจหยุดชะงัก และสูญเสียโอกาสในการขายอันอาจเกิดจากความไมแนนอน
ของการจัดสงสินคานี้ 
            8.  การนําเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในการบริหารสินคาคงคลังน้ัน   โดยเฉพาะ
ในดานการสื่อสาร และการดําเนินรายการทางการคากับลูกคา ทั้งน้ีเพราะหากการสื่อสาร
ผิดพลาด ธุรกิจก็จะเสียโอกาสในการขายสินคาใหแกลูกคา อันเนื่องมาจากขายสินคาผิด
ประเภทขายสินคาไมตรงตามปริมาณที่ลูกคาตองการหรืออาจไมมีสินคาสําหรับขาย นอกจากนี้
หากการตอบสนองตอคําสั่งซ้ือจากลูกคาลาชา ทําใหคาดการณปริมาณสินคาคงคลังเพื่อรองรับ
การขายไดยากขึ้น ดังนั้นยิ่งธุรกิจสามารถพัฒนาเทคโนโลยีสารสนเทศ เพ่ือการสนับสนุน
กิจกรรมดานการสื่อสาร และการดําเนินรายการทางการคากับลูกคาไดดีเทาไร การคาดการณ
ปริมาณสินคาคงคลังก็จะงายขึ้นเทานั้น 
            9.  การเปลี่ยนแปลงนโยบายของภาครัฐ  อันไดแก กฎหมาย ขอกําหนด และระเบียบ
ขอบังคับตางๆ ซึ่งทําใหเกิดทั้งโอกาสหรืออุปสรรคตอการดําเนินธุรกิจ สงผลโดยตรงตอปริมาณ
สินคาคงคลังของธุรกิจแตละประเภท โดยเฉพาะอยางยิ่งกับธุรกิจที่ขึ้นกับนโยบายการจัดซื้อ  
จัดจางของภาครัฐ 
            10.  ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost)   การกําหนดปริมาณของสินคาคงคลัง
ของธุรกิจน้ันตองคํานึงถึงตนทุนตางๆ ที่เกิดขึ้นดวย โดยจุดมุงหมายหลักก็คือ ตองมีปริมาณ
ของสินคาคงคลังที่เหมาะสม และมีตนทุนในการบริหารต่ําที่สุด 
  การคิดคํานวณตนทุนของสินคาคงคลังนั้นอาจจะแบงออกไดดังนี้คือ 
            1.  ตนทุนจากคาใชจายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) คือ คาใชจายที่ตองจาย เพ่ือให
ไดมาซึ่งสินคาคงคลังที่ตองการ ซึ่งจะแปรตามจํานวนครั้งของการสั่งซ้ือ แตไมแปรตามปริมาณ
สินคาคงคลังเพราะสั่งซ้ือของมากเทาใดก็ตามในแตละครั้ง คาใชจายในการสั่งซ้ือ  ก็ยังคงที่ แต
ถายิ่งสั่งซ้ือบอยครั้ง คาใชจายในการสั่งซ้ือก็จะยิ่งสูงขึ้น คาใชจายในการสั่งซ้ือเหลานี้ ไดแก คา
กระดาษ (เอกสารใบสั่งซื้อ) คาจางพนักงานจัดซื้อ คาโทรศัพท คาขนสงสินคา คาใชจายในการ
ตรวจรับของ และเอกสารคาธรรมเนียมในการนําของออกจาก ศุลกากร คาใชจายในการชําระ
เงินเปนตน  
  2.  ตนทุนจากคาใชจายในการเก็บรักษา (Carrying Cost)    คือ คาใชจายที่เกิดจาก
การมีสินคาคงคลัง และการรักษาสภาพใหสินคาคงคลังนั้นอยูในรูปที่ใชงานได ซึ่งจะแปรตาม
ปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไว และระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังน้ันไว คาใชจายในการเก็บรักษา 
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ไดแก ตนทุนเงินทุนที่จมอยูกับสินคาคงคลังน่ันก็คือ คาดอกเบี้ยจาย หากเงินทุนน้ันมาจากการ
กูยืมหรืออาจเปนคาเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถาเงินทุนนั้นเปนสวนของเจาของ คา
คลังสินคา คาไฟฟาเพื่อการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาที่ชุดเสียหาย หรือหมดอายุ
เสื่อมสภาพจากการเก็บสินคาไวนานเกินไป คาภาษี การประกันภัย คาจางยาม และพนักงาน
ประจําคลังสินคา เปนตน 
  3.  ตนทุนจากคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock Cost) 
คือ คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย เปนเหตุให
ลูกคายกเลิกคําสั่งซ้ือ ขาดรายไดที่ควรได กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิตตองหยุดชะงัก 
เกิดการวางงานของเครื่องจักร คนงาน ฯลฯ คาใชจายเหลานี้แปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลัง
ที่ถือไวนั่นคือ ถาถือสินคาไวมากจะไมเกิดการขาดแคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอย ก็อาจ
เกิดโอกาสที่ทําใหเกิดการขาดแคลนสินคาไดมากกวาและมีคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนนี้ 
ขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลน รวมทั้งระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวยคาใชจายเนื่องจาก
สินคาขาดแคลนนี้ ไดแก คําสั่งซ้ือ ของล็อตพิเศษทางอากาศ เพ่ือนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับ
เน่ืองจากการสงสินคาใหลูกคาลาชา คาเสียโอกาสในการขาย คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเสีย
คานิยมเปนตน 
  4.  ตนทุนจากคาใชจายในการตั้งเครื่องจักรใหม (Setup Cost) คือ คาใชจายที่เกิดขึ้น
จากการที่เครื่องจักรจะตองเปลี่ยนการทํางานหนึ่ง ไปทํางานอีกอยางหนึ่ง ซึ่งจะเกิดการวางงาน
ชั่วคราว สินคาคงคลังจะถูกทิ้งใหรอกระบวนการผลิตที่จะตั้งใหม คาใชจายในการตั้งเครื่องจักร
ใหมนี้จะมีลักษณะเปนตนทุนคงที่ตอครั้ง ซึ่งจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อตของการผลิต ถาผลิต
เปนล็อตใหญมีการตั้งเครื่องใหมนานๆ ครั้ง คาใชจายในการตั้งเครื่องใหมก็จะต่ํา แตยอดสะสม
ของสินคาคงคลังจะสูง แตถาการผลิตเปนล็อตเล็กมีการตั้งเครื่องใหม บอยครั้งคาใชจายในการ
ตั้งเครื่องใหมก็จะสูงแตสินคาคงคลังจะมีระดับต่ําลง 
  การตรวจนับจํานวนสินคาคงคลังเปนการตรวจนับสินคา เพ่ือใหเกิดความมั่นใจวา 
สินคาที่มีอยูจริงและในบัญชีตรงกันมีหลายวิธีดังนี้ 
            1.  วิธีปดบัญชีตรวจนับ  คือ   เลือกวันใดวันหนึ่งที่จะทําการปดบัญชี แลวหามมิใหมี
การเบิกจายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนยายสินคาคงคลังทุกรายการโดยตองหยุดการซื้อ-ขายตามปกติ 
แลวตรวจนับของทั้งหมด วิธีนี้จะแสดงมูลคาของสินคาคงคลัง ณ วันที่ตรวจนับไดอยางเที่ยงตรง 
แตก็ทําใหเสียรายไดในวันที่ตรวจนับ 
            2.  วิธีเวียนกันตรวจนับจะปดการเคลื่อนยายสินคาคงคลังเปนสวนๆ เพ่ือตรวจนับเม่ือ
สวนใดตรวจนับเสร็จก็เปดขายหรือเบิก จายไดตามปกติ และปดแผนกอื่นตรวจนับตอไปจนครบ
ทุกแผนก วิธีนี้จะไมเสียรายไดจากการขายแตโอกาสที่จะคลาดเคลื่อนมีสูง 
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  บทบาทของสินคาคงคลังในซัพพลายเชน 
            สินคาคงคลังมีวัตถุประสงคในการสรางความสมดุลในซัพพลายเชน (Supply Chain) 
เพ่ือใหระดับสินคาคงคลังต่ําสุด โดยไมกระทบตอระดับการใหบริการ ซึ่งปจจัยนําเขา (Input) 
ของกระบวนการผลิตที่มีความสําคัญอยางยิ่ง คือ วัตถุดิบ (Raw Material)  ชิ้นสวน (Parts) 
และวัสดุตางๆ (Material) ที่เรียกรวมกันวา สินคาคงคลัง เปนองคประกอบที่ใหญที่สุดของ
ตนทุนการผลิต ผลิตภัณฑหลายๆ ชนิดนอกจากนั้นการที่มีสินคาคงคลังที่เพียงพอยังเปนการ
สนองตอบความพึงพอใจของลูกคาไดทันที จะเห็นไดวาสินคาคงคลังมีความสําคัญตอกิจกรรม
หลักของธุรกิจเปนอยางมาก การบริหารสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพ จึงสงผลกระทบตอ     
ผลกําไรจากการประกอบการโดยตรง และในปจจุบันน้ีก็ไดมีการนําเอาระบบคอมพิวเตอร       
มาจัดการขอมูลของสินคาคงคลัง เพ่ือใหเกิดความถูกตองแมนยํา และทันเวลามากยิ่งขึ้น     
การจัดซื้อสินคาคงคลังมาในคุณสมบัติที่ตรงกับความตองการ (Demand) ปริมาณที่เพียงพอ 
(Quantity) ราคาที่เหมาะสม (Price) ทันเวลาที่ตองการ (Time) โดยซื้อจากผูขายที่ไววางใจได
นําสงยังสถานที่ที่ถูกตอง ตามหลักการจัดซื้อที่ดีที่สุดเปนจุดเริ่มตนของการบริหารสินคาคงคลัง 
ในการจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคหลักอยูสองประการคือ 

1.  สามารถมีสินคาคงคลัง บริการลูกคาในปริมาณที่เพียงพอ และทันตอความ
ตองการของลูกคาเสมอเพื่อสรางยอดขายและรักษาระดับของสวนแบงตลาดไว 

2.  สามารถลดระดับการลงทุน ในสินคาคงคลังในราคาต่ําที่สุดเทาที่จะทําได   เพ่ือทํา
ใหตนทุนการผลิตต่ําลงดวย 
 วัตถุประสงคทั้ง 2 ขอนี้มีความขัดแยงกันเอง การบริหารสินคาคงคลังเปนการรักษา
ความสมดุลของวัตถุประสงคทั้ง 2 ขอน้ีจึงไมใชเร่ืองงายๆ และเน่ืองจากการบริหารการผลิต   
ในปจจุบันจะตองคํานึงถึงคุณภาพเปนหลักสําคัญ ซึ่งการบริการลูกคาที่ดีก็เปนสวนหนึ่งของการ
สรางคุณภาพที่ดี ซึ่งทําใหลูกคามีความพึงพอใจสูงสุดดวย จึงดูเหมือนวาการมีสินคาคงคลัง   
ในระดับสูงจะเปนประโยชนกับกิจการในระยะยาวมากกวาเพราะจะรักษาลูกคา และสวนแบง
ตลาดไดดี แตอันที่จริงแลวตนทุนสินคาคงคลังที่สูงก็มีสวนที่จะทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นดวย  
มีผลทําใหไมสามารถที่จะตอสูกับคูแขงขันในดานราคาไดจึงจําเปนตองทําใหตนทุนต่ําคุณภาพดี 
และบริการที่ดีดวยในขณะเดียวกัน  
 

ประโยชนของสินคาคงคลัง 
            1.  เปนการตอบสนองความตองการของลูกคา      ที่ประมาณการไวในแตละชวงเวลา   
ทั้งในฤดูกาลและนอกฤดูกาลโดยธุรกิจตองเก็บสินคาคงคลังไวในคลังสินคา 
            2.  เปนการรักษาการผลิตใหมีอัตราคงที่สม่ําเสมอ  เพ่ือรักษาระดับการวาจางแรงงาน
การเดินเครื่องจักร ฯลฯ ใหสมํ่าเสมอได โดยจะเก็บสินคาที่จําหนายไมหมดในชวงที่จําหนายได
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ไมดีไวจําหนายตอนชวงเวลาที่ลูกคา หรือผูบริโภคมีความตองการ ซึ่งในชวงเวลานั้นอาจจะผลิต
ไมทันการจําหนาย 
           3.  ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณ (Quantity Discount)   จากการจัดซื้อสินคาจํานวน
มากตอครั้ง เพ่ือเปนการปองกันการเปลี่ยนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟอเม่ือสินคาใน
ทองตลาดมีราคาเพิ่มสูงขึ้น 
           4.  ปองกันสินคาขาดมือดวยสินคาเผื่อขาดมือ   เม่ือเวลารอคอยลาชา หรือบังเอิญได
คําสั่งซื้อเพ่ิมขึ้นอยางกระทันหัน 
           5.  ทําใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการตอเน่ืองอยางราบรื่น ไมมีการหยุดชะงัก 
อันเนื่องจากของขาดมือ จนทําใหเกิดความเสียหายแกกระบวนการผลิต ซึ่งจะทําใหคนงาน
วางงาน เครื่องจักรถูกปด หรือผลิตไมทันคําสั่งซื้อของลูกคา 
 
            อุปสงค (Demand) ของสินคาคงคลัง 

จุดเริ่มตนของการจัดการสินคาคงคลัง โดยเริ่มตนมาจากอุปสงคของลูกคา (Customer 
Demand) เพื่อจัดการใหเปนไปตามความตองการของลูกคา ซึ่งจะตองใชหลักการพยากรณ โดย
อุปสงคจะแบงออกเปน 2 ชนิด คือ 

1.  อุปสงคแปรตาม (Dependent Demand)  เปนอุปสงคของวัตถุดิบชิ้นสวนสินคาที่
ใชตอเน่ืองในกระบวนการผลิต   ซึ่งมีความจําเปนอยางยิ่งเพราะอาจสงผลของเสียหายรุนแรงได 
ถาขาดวัตถุดิบประเภทนี้ เชน ถาโรงงานประกอบสารเคมี มีสารเคมีขาดหายไปแมแตชนิดเดียว 
ก็จะทําใหโรงงานหยุดทันที 

2.  อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบชิ้นสวน และสินคา
ที่ไมใชตอเน่ืองในกระบวนการผลิต  สวนมากจําหนายใหลูกคา โดยตรงถาไมมีอาจจะเสียโอกาส
และถูกปรับ คือ (ชไมพร  ตันติวงศ.  2552) 
 
            การบริหารจัดการคลังสินคา (Warehouse) อยางมีมาตรฐาน       
            การวางแผนการบริหารจัดการคลังสินคา (Warehouse) และสินคาคงคลัง (Inventory) 
เปนยุทธศาสตรสําคัญที่ชวยใหธุรกิจประสบความสําเร็จ สามารถตอสูคูแขงขันไดซึ่งคลังสินคามี
ความสําคัญที่สุดในระบบโลจิสติกส ในการบริหารจัดการคลังสินคาตองมีองคประกอบการสําคัญ
หลายอยางเขามารวมดวยและดวยความซับซอนที่ตองการใหการบริหารมีคุณภาพที่ดีตองอาศัย
ระบบการทํางานที่มี คุณภาพ มีระบบเทคโนโลยี อุปกรณเครื่องมือที่ทันสมัย และบุคลากรที่เปน
มืออาชีพทั้ง 3 สิ่งน้ีตองทํางานสอดคลองประสานกันไดดี เพ่ือใหเกิดความแมนยําในการทํางาน 
            การมีคลังสินคาเพื่อสํารองสินคาคงคลังในปริมาณที่เหมาะสมอาจจะชวยลดความเสี่ยง
จากความแปรผันของอุปสงคและอุปทานของการดําเนินงานระหวางหนวยงานตางๆ ใหเชื่อมตอ
กันไดสําหรับหลักการในการทําธุรกิจคลังสินคาลําดับแรกตองเขาใจสินคาแตละชนิดเพ่ือสามารถ
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จัดการไดอยางเหมาะสม ไมทําใหเกิดความเสียหายโดยนโยบายการวางแผน การทํางานของ
องคกรจะเปนการกําหนดวิธีการบริหารจัดการคลังสินคาเปนแนวทางในการกําหนดกลยุทธ ใน
การสต็อคสินคาซึ่งจะเปนฟนเฟองหลักใหบริษัทนั้นๆ สามารถผลิตสินคาเพียงพอและตอบสนอง
ความตองการของลูกคาได 
            การบริหารคลังสินคาจะจัดการตั้งแตการรับเขาจนถึงการจายออก นอกจากนี้ซอฟแวร
จะเปนตัวกําหนดวาเม่ือสินคาเขามาควรจะนําสินคาไปเก็บไวที่ไหน ใหถูกสุขลักษณะ เน่ืองจาก
มีการจัดเก็บสินคาหลากหลายประเภท จึงจําเปนตองแบงโซนจัดวางสินคาระหวางสินคามีกลิ่น 
สินคาที่เปนสินคาอุปโภคและสินคาที่เปนเคมี โดยอาศัยศาสตรในการจัดเก็บเรียงสินคาที่ดี   
และถูกตองพรอมกันน้ีซอฟแวรยังชวยตัดสต็อกเม่ือมีการนําสินคาออกไป เม่ือตัดสต็อกออกแลว 
พนักงานจะนําสินคามาจัดเก็บแทนในตําแหนงที่วางการบริหารจัดการคลังสินคา ตองขึ้นอยูกับ   
องคประกอบของคลังสินคา ซึ่งนโยบายการทํางานขององคกรจะเปนตัวกําหนดวาจะออกแบบ 
Warehouse อยางไร รวมถึงการกําหนดคุณสมบัติตางๆใหตรงตามความเหมาะสมในการใชงาน  
            ตนทุนการบริหารคลังสินคา Warehouse) และ สินคาคงคลัง (Inventory)  จะประกอบ
ไปดวย 2 ประเภทไดแก 

1.  ตนทุนการบริหารคลังสินคา (Warehouse Cost)     คือ เกิดขึ้นจากการ
ดําเนินงานกิจกรรมการใหบริการภายในคลังสินคา การจัดเก็บ   การเลือกสถานที่ตั้งโรงงาน 
และคลังสินคา  ซึ่งมีจะลักษณะเดียวกับตนทุนการขนสงที่ผูประกอบการ     สามารถดําเนินงาน
เองที่เรียกกันวา In-house ทํา และการจางใหผูอ่ืนดําเนินการใหหรือเชาที่ผูอ่ืนเราเรียกวา 
Outsource 
            2.  ตนทุนการถือครองสินคา คือ  ตนทุนในการถือครองสินคา      หรือคาเสียโอกาสที่
เงินทุนไปจมอยูในสินคา รวมถึงตนทุนคาดอกเบี้ย คาประกันสินคา คือ (ธนัญญา  วสุศรี ; และ 
วลัยลักษณ  อัตธีรวงศ.  2553) 
 
            การบริหารจัดการคลังสินคาและสินคาคงคลัง  
            เปนหัวใจสําคัญในการขับเคลื่อนธุรกิจ แตยังมีประเด็นที่ผูประกอบการไดสนใจในเรื่อง
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีทําอยางไรที่จะไมมีตนทุนในการเก็บสินคา ที่เปนตนทุนมหาศาล 
การนําเอาระบบ Just In Time  มาใชจึงเปนเรื่องที่หลายฝายกําลังใหความสนใจ และก็มีหลาย
บริษัทไดนํามาใช และประสบความสําเร็จมาแลว อยางเชน บริษัท TOYOTA   ผูผลิตรถยนต
รายใหญของโลก เปนตน การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนระบบการผลิตที่มุงเนนกําจัดความ
สูญเสียหรือกิจกรรมจากงานที่ไมเกิดมูลคาตางๆ ออกจากกระบวนการซึ่งพัฒนาขึ้น โดยบริษัท 
โตโยตา ประเทศญี่ปุน เพ่ือใหการบริหารจัดการและชิ้นสวนซึ่งมีจํานวนมากมายหลายประเภท 
เขาสูกระบวนการผลิตในปริมาณ และเวลาที่ตองการ มุงเนนใหผลิตเปนสินคาไดพอดีกับความ
ตองการทั้งปริมาณและเวลา โดยมีวัตถุประสงคหลัก ก็คือ ลดความสูญเสีย ตนทุนที่มาจากการ
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เก็บสินคาคงคลัง และลดงานระหวางกระบวนการ  อันเปนขอเสียของการผลิตแบบคราวละ
มากๆ คือ (ธนัญญา  วสุศรี ; และ วลัยลักษณ  อัตธีรวงศ.  2553) 
 
            การนําระบบการจัดการ TQM และ JIT มาใชเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในคลังสินคา  
            จากกรณีศึกษาของ บริษัท Lucas-Acton  พบวาในการปฏิบัติงานในคลังสินคาประสบ
กับปญหาตางๆ ดังนี้ 

1.  ใชระยะเวลานานในแตละขั้นตอนเม่ือมีการเคลื่อนยายสินคาจากที่หนึ่งสูอีกที่หนึ่ง 
2.  การวางผังของคลังสินคาไมเหมาะสมและไมไดมาตรฐาน 
3.  การมีอุปกรณเครื่องพิมพที่จํากัด 
4.  รูปแบบของการพิมพเอกสารที่ไมไดมาตรฐานทําใหเม่ือพิมพเอกสารแลวเกิด

ความผิดพลาดจนตองทิ้งเอกสารเหลานั้นเปนจํานวนมาก 
5.  ระบบการรับสินคาเขาภายในบริษัทมีกิจกรรมมากมายจะทําใหเกิดความลาชาเกิน

ความจําเปน ซึ่งกอใหเกิดภาวะคอขวดในระบบการรับสินคาและเกิด  Buffer  มาก สงผลกระทบ
ถึงกิจกรรมอ่ืนๆ ภายในบริษัทดวย 

6.  การติดตอสื่อสารภายในบริษัทที่ไมดี ทําใหการเคลื่อนยายสินคา       เปนไปอยาง
ไมราบรื่น เกิดการเพิ่มคิวของระบบการรับสินคาที่เขามารอเนื่อง   จากระบบมีกิจกรรมมากมาย 
และใชเวลาในแตละขั้นตอนมาก 

7.  การพยากรณความตองการสินคามีความผิดพลาดสูง 
8.  เกิดความแออัดในระบบคลังสินคาอันเนื่องมาจากความผิดพลาดดาน  

 
               กรณีศึกษาของ Lucas-Actor 
            ในกรณีศึกษาของ Lucas-Actor นั้น ไดนําเอาระบบ JIT กับ TQM มาใชในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานดานคลังสินคา โดยนําระบบ JIT เขามาปรับปรุงในดาน
การลดสินคาระหวางการผลิต (WIP) และสินคาคงคลัง (Inventory) ทําใหสามารถลดพื้นที่ในการ
จัดเก็บสินคาเหลานั้น และลดตนทุนในการจัดเก็บไดดวย สวนการนําเอาระบบ TQM มาใชนั้น 
Lucas-Actor ไดนําหลักการของ TQM มาจัดทําเปน GI Procedure  เนนการควบคุมคุณภาพ
วัตถุดิบในคลังสินคา เร่ิมจากการสรางความสัมพันธที่ดีกับ Supplier มีการคัดเลือกและประเมิน
ผูขายเพื่อใหม่ันใจวา ผูขายสามารถสงวัตถุดิบที่มีคุณภาพดีตรงตามสเปคที่ลูกคาตองการ     
เพ่ือลดการ Sampling ในการตรวจสอบวัตถุดิบเบื้องตนกอนการนําไปใชในกระบวนการผลิต  
ซึ่งเปนการลดเวลาในการตรวจสอบ ปองกันไมใหเกิดปญหาของเสียในกระบวนการผลิต      
และปองกันการคืนสินคาที่ไมตรงสเปค นอกจากนี้ TQM  นั้น ยังมุงเนนในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ของบุคลากรใหมีระดับความสามารถสูงขึ้น โดยการอบรมและพัฒนาชวยใหการสงตอระหวาง
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ขบวนการทํางานไดดีขึ้น  จากการนําระบบ JIT และ TQM มาใชทําใหลูกคาของ Lucas-Actor 
ไดรับสินคาตรงเวลา คือ (Gunasekaran, A.  ;  Marri, H.B.  ; and Menci, F.  1999) 
  
               กลยุทธโซอุปทาน : แบบผลักและดึง  
            บทบาท อิทธิพลของเทคโนโลยีสารสนเทศของอินเทอรเน็ตและอี-บิสซิเนสนั้น มีผลตอ
การดําเนินธุรกิจอยางมาก มีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นอยางมากมาย ตัวอยาง เชน แบบจําลอง
ธุรกิจ “สงตรงจากเดลล” ที่บริษัทเดลลใชในการขายคอมพิวเตอรสวนบุคคลทั่วโลก แบบจําลอง
ธุรกิจของเวปไซดอเมซอน ที่ทําใหลูกคาสามารถสั่งหนังสือและสินคาอ่ืนๆ ไดจากทั่วโลก     
โดยผานอินเทอรเน็ตไมตองผานคนกลางในการกระจายสินคา อินเทอรเน็ต และแบบจําลอง 
ธุรกิจอี-บิสซิเนสที่กําลังเกิดขึ้นใหมไดสรางความคาดหวังวาปญหาโซอุปทานตางๆ จะถูกแกไข
ดวยเทคโนโลยีใหมๆ แบบจําลองธุรกิจทางอีบิสซิเนสควรจะทําใหเกิดการลดตนทุน เพ่ิมระดับ
การใหบริการ เพ่ิมความยืดหยุน และสรางกําไร แตในความเปนจริงแลวไมเปนไปตามที่คิดไว
หลายแบบจําลองธุรกิจทางอีบิสซิเนสกลับประสบความลมเหลว จนตองปดตัวไปหรืออยางดี
ที่สุดคือ ธุรกิจสามารถอยูรอด แตไมอาจบรรลุเปาหมายที่มุงหมายไวในหลายกรณี ของความ
ลมเหลวของบริษัทในธุรกิจอินเทอรเน็ตเกิดจากกลยุทธทางโลจิสติกสที่ผิดพลาด นั่นหมายความ
วาการนํากลยุทธอินเทอรเน็ตมาปฏิบัติ คือ การมองเพียงดานเดียวแตในความเปนจริงแลว    
ในการดําเนินงาน (Operation) หรือการผลิตก็ยังคงเหมือนเดิมจึงทําใหเกิดความไมสมดุลในการ
ดําเนินงาน และสงผลใหไมประสบผลสําเร็จตามที่ไดตั้งเปาหมายไว จะเห็นไดวาในโซอุปทาน
หนึ่งๆ ประกอบไปดวย การไหลของขอมูลอุปสงคลูกคา และการไหลของวัตถุดิบและสินคา 
            การนําเอาอินเทอรเน็ต หรืออีคอมเมิรซมาใชในโซอุปทาน มีผลสงผลใหการไหล    
ของขอมูลอุปสงคเปนไปไดงายและรวดเร็วขึ้น แตหากไมมีการดําเนินกลยุทธโลจิสติกสที่ถูกตอง
เพ่ือใหการไหลของวัตถุดิบ และสินคาสอดคลองกับอุปสงคที่เกิดขึ้น ยอมสงผลตอความลมเหลว
ดังที่ไดกลาวขางตน คือ (Reddy, R.  ; and  Reddy,  S.  2001) 
 
            กระบวนทัศนใหมของโซอุปทาน 
            กอนอ่ืนคงตองมาทําความเขาใจ เกี่ยวกับผลกระทบของอินเทอรเน็ตตอโซอุปทาน 
ดวยการนิยามคําวา อีบิสซิเนส (E-Business) และอีคอมเมิรซ (E-Commerce) อีบิสซิเนส     
คือ การรวมเอาแบบจําลองธุรกิจตางๆ และกระบวนการตางๆ ที่ถูกกระตุนโดยอินเทอรเน็ต
เทคโนโลยี เพ่ือมุงเนนที่การปรับปรุงสมรรถนะ ของวิสากิจขยายผล (Extended Enterprise)    
อีคอมเมิรซ คือ ความสามารถที่จะปฏิบัติการทําธุรกรรมทางอิเล็กทรอนิกสได แตถาดูจาก     
คํานิยามขางตนเราสามารถสังเกตไดหลายขอคือ หนึ่งอีคอมเมิรซเปนแคสวนหนึ่งของอีบิสซิเนส 
สองอินเทอรเน็ตเทคโนโลยีคือ พลังที่อยูเบื้องหลังของการเปลี่ยนแปลงทางธุรกิจ สุดทายแลว
การมุงเนนของ อีบิสซิเนสจะเปนเรื่องการเชื่อมตอกันระหวางบริษัทหรือองคกร หรือที่เรียกวา 
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องคกรขยายผล (Extended Enterprise) B2B จะอางถึงธุรกิจที่เกิดขึ้นโดยมีการทําธุรกรรม
ระหวางบริษัทโดยใชเทคโนโลยีอินเทอรเน็ต กิจกรรมเหลานี้จะรวมถึงการทํางานรวมกัน 
(Collaboration) กับผูจัดสงวัตถุดิบ (Suppliers) หรือผูขาย เพ่ือที่จะบรรลุจุดมุงหมายรวมกัน 
สวน B2C จะหมายถึง การทําธุรกรรมโดยตรงกับลูกคา โดยเฉพาะที่เปนกิจกรรมคาปลีก    
ผานทางอินเทอรเน็ต การประกันภัยและการธนาคารหลายๆ   บริษัทเล็งเห็นวาอินเทอรเน็ตน้ัน
มีผลกระทบอยางมากตอสมรรถนะของโซอุปทาน บริษัทเหลานี้ไดเฝาดูมากอนแลววา
อินเทอรเน็ตอาจจะชวยใหบริษัทเหลานี้ ไดเปลี่ยนแปลงตัวเองจากกลยุทธแบบผลัก (Push 
Strategy) ที่ใชกันอยูในโซอุปทานสวนใหญ จึงมีการริเร่ิมกันวาการเปลี่ยนแปลงนี้ควรจะมุงไปที่
กลยุทธแบบดึง (Pull Strategy) แตทายที่สุดแลวหลายบริษัทไดมาจบลงตรงที่การใชกลยุทธ
แบบผสม (Mixed Strategy) คือ โซอุปทานแบบผลักและดึง (Push/Pull) คือ (Reddy, R.  ; and  
Reddy, S.  2001) 
 
            โซอุปทานแบบผลัก (Supply Chain Push) 
            ในโซอุปทานแบบผลักนั้น การตัดสินใจการผลิตและการกระจายสินคาอยูบนพื้นฐาน
ของการพยากรณในระยะยาว โดยปกติแลวผูผลิตจะใชคําสั่งซ้ือที่ไดรับมาจากคลังสินคาของ
ผูคาปลีกเพื่อพยากรณอุปสงค ดังน้ันอาจใชระยะเวลาที่ยาวนานสําหรับโซอุปทานแบบผลัก ใน
การตอบสนองตอตลาดที่เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลายิ่งไปกวานั้น เพราะวาการพยากรณมี
บทบาทสําคัญจําเปนตองเขาใจในหลักการของการพยากรณและผลกระทบที่มีตอโซอุปทานดังนี้   
            1.  การพยากรณคอนขางจะไมถูกตองเสมอไป  
            2.  หากระยะเวลาในการพยากรณยาวนานออกไป การพยากรณจะไมคอยแนนอน  
            3.  การทําใหขอมูลตรงกับความเปนจริงมากยิ่งขึ้น    สงผลใหเกิดการเปลี่ยนแปลงใน
การพยากรณ  
            4.  การรวมการพยากรณจะทําใหการพยากรณมีความเที่ยงตรงมากขึ้น 
            ดังนั้นหลักการขอแรก บอกเปนนัยวายากที่จะทําใหอุปสงคกับอุปทานนั้นตรงกัน  
ตามหลักการที่สอง อธิบายวาคงจะยากยิ่งกวาที่จะพยากรณความตองการของลูกคาคนหนึ่งเปน
ระยะเวลานานๆ สวนหลักการที่สามวา เม่ือมีการเพิ่มเติมเปลี่ยนแปลงขอมูลควรจะเปลี่ยนแปลง
แกไขการพยากรณ สวนหลักการที่สี่เปนที่แนนอนวา มีการรวบรวมการพยากรณมาจากหลาย
มุมมอง ทําใหเกิดความเที่ยงตรงมากยิ่งขึ้นสิ่งหนึ่งที่เปนสภาพทั่วไปหรือสถานะของโซอุปทาน
คือ ระดับสินคาคงคลัง ซึ่งเปนเปาหมายหนึ่งในการจัดการโซอุปทาน หลายทานอาจจะสงสัยวา
ทําไมจะตองจัดการกับสินคาคงคลังเหตุผลงาย คือ สินคาคงคลังแปรปรวนตลอดเวลา และเปน
ปรากฎการณปกติของธุรกิจที่มี คือ (Reddy, R.  ; and Reddy,  S.  2001) 
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            สภาพเปนพลวัต (Dynamics)  
            เม่ือโซอุปทานเกิดจากการรวมตัวของหลายๆ บริษัทที่มาเชื่อมตอกัน เพ่ือทําการผลิต
สินคาตอบสนองความตองการของผูบริโภคขั้นสุดทาย  การจัดการโซอุปทานของแตละองคกร
จึงมุงที่การจัดการสินคาคงคลัง เพ่ือรองรับความไมแนนอน   นอกจากนี้เหตุผลหลักกอใหเกิด
กลยุทธหรือโซอุปทานแบบผลัก คือ ผูผลิตตองการใหตนทุนการผลิตตอหนวยต่ํา หรือเกิด   
การประหยัดตอขนาดในการผลิต (Economies Of Scale) ซึ่งสงผลตอการกําหนดราคาสินคา  
ในขั้นสุดทาย สงผลใหตองผลิตครั้งละปริมาณมากๆ เพ่ือใหตนทุนเฉลี่ยตอหนวยลดต่ําลงเพราะ
เชื่อวาการตัดสินใจซื้อของผูบริโภคขึ้นกับราคาสินคาเปนหลัก แตในปจจุบันผูบริโภค หรือลูกคา
มีอํานาจในการตอรองซ้ือสินคามากขึ้น ทั้งปจจัยในการตัดสินใจซื้อไมขึ้นอยูกับราคาอยางเดียว 
สงผลใหสินคาในตลาดมีความหลากหลาย จึงไมสามารถที่จะผลิตในครั้งละจํานวนมากๆ ได
อยางเชน ในอดีตที่ผานมาสงผลใหผูประกอบการตางๆ   ตองปรับตัวนํากลยุทธแบบดึงเขามาใช  
คือ (Reddy, R.  ; and Reddy,  S.  2001) 
 
            โซอุปทานแบบดึง (Demand Pull)  
            การผลิต และการกระจายสินคาของโซอุปทานแบบดึงถูกผลักดันโดยอุปสงคโดยตรง 
ซึ่งจะมีความสัมพันธโดยตรงกับความตองการของลูกคาที่แทจริง  ดังน้ันในระบบที่เปนการดึง
แตเพียงอยางเดียว บริษัทนั้นจะไมมีการเก็บสินคาคงคลังไว และจะทําการผลิตตามคําสั่งซ้ือ
เทานั้น ระบบนี้โดยปกติแลวดูนาสนใจมาก เพราะจะทําใหบริษัทนั้นไมตองมีสินคาคงคลัง    
และจะเปนการลด Bullwhip Effect ดวย ในขณะเดียวกันก็เปนการเสียระดับของการใหบริการ 
ในปจจุบัน ตลาดเปนแบบลูกคาเปนศูนยกลาง (Customer Oriented)  โดยอุปสงคของลูกคา
เปนตัวกําหนดรูปแบบของสินคาและบริการที่เกิดขึ้นในโซอุปทาน ผูประกอบการในโซอุปทาน
จะทําการตอบสนองตามการดึงของอุปสงคลูกคาที่เกิดขึ้นในตลาดนั้นๆ แตเปนที่นาเสียดายวา
การใชกลยุทธของโซอุปทานแบบดึงน้ันยากตอการนําไปปฏิบัติ เน่ืองจากเวลานําของการผลิต 
และการนําสงชิ้นสวนวัตถุดิบนั้นยาวนานจะทําใหไมไดผลในการตอบสนองตออุปสงคนอกจากนี้ 
กลยุทธการดึงน้ันไมสามารถใชประโยชนจากการประหยัดตอขนาด (Economies Of Scale) 
เพราะวา การตัดสินใจในการผลิต และการกระจายสินคาจะขึ้นอยูกับการตอบสนองตออุปสงค
เฉพาะของลูกคา ดังนั้นการผลิตเปนชุด หรือการขนสงอยางมีประสิทธิภาพ เชน การบรรทุก
สินคาเต็มคันรถ จึงยากที่จะประสบผลสําเร็จ ขอดีและขอดอยของกลยุทธโซอุปทานแบบผลัก
และแบบดึงทําใหบริษัทตางๆ ไดมองหากลยุทธของโซอุปทานใหมเพ่ือที่จะไดใชประโยชนจาก
ทั้งสองแนวคิด โดยใชแนวคิดแบบผสมระหวางโซอุปทานแบบผลักและดึง     คือ (Reddy, R.  ; 
and Reddy, S.  2001) 
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            โซอุปทานแบบผลัก–ดึง  
            สําหรับกลยุทธผลักและดึงเกิดในแตละชวงของโซอุปทาน โดยปกติแลวในชวงแรกๆ 
ของโซอุปทานมีการดําเนินงานแบบผลัก ในขณะที่ขั้นตอนที่เหลือดําเนินการในลักษณะกลยุทธ
การดึง จุดที่เปนการเชื่อมตอระหวางการดึงและการผลัก เราเรียกวา      ขอบเขตของการดึง
และการผลัก พิจารณาผูผลิตจะผลิตคอมพิวเตอรสวนบุคคลซึ่งผลิตสินคาไวขายและตัดสินใจ
ทางการผลิต และการกระจายสินคาตามขอมูลการพยากรณเหตุการณที่เปนระบบผลักธรรมดา 
ในระบบผลักและดึงผูผลิตจะตองผลิตสินคาตามคําสั่งซ้ือ เหตุการณที่จะบอกเปนนัยวา ชิ้นสวน
คงคลังจะถูกจัดการโดยมีพ้ืนฐานจากพยากรณ แตการประกอบนั้นสุดทายจะตอบสนองตอความ
ตองการเฉพาะอยางลูกคา ดังนั้นสวนที่เปนการผลักจะเปนขั้นตอนที่เปนโซอุปทานของการผลิต
ชิ้นสวนกอนที่จะมีการประกอบ ในขณะที่สวนของการดึง คือ สวนของโซอุปทานที่เร่ิมดวยการ
ประกอบ และการดําเนินงานที่มีพ้ืนฐานจากอุปสงคของลูกคาที่แทจริง จะเห็นไดวาชวงตนน้ํา
ของโซอุปทานจะใชกลยุทธแบบผลัก (Push Strategy) โดยพยากรณแนวโนมอุปสงคลูกคาที่
นาจะเกิดขึ้นเนื่องจากชวงตนนํ้ามีเวลานําที่ยาวนานและซับซอนกวาชวงปลายน้ํา จึงจําเปนตอง
มีการนํากลยุทธผลักมาใช เพ่ือใหสามารถตอบสนองตออุปสงคลูกคาที่ดึงเขาในโซอุปทาน     
ไดอยางทันทวงทีจะสังเกตไดวา ในกรณีที่ผูผลิตไดใชประโยชนจากหลักการขอที่ 4 ของการ
พยากรณที่วาการรวมการพยากรณจะทําใหเกิดความแนนอนมากขึ้น ที่จริงแลวอุปสงคของ
ชิ้นสวน (อุปสงคอนุพันธ) คือ การรวมเอาอุปสงคของผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ใชชิ้นสวนที่ตองการ 
เพราะวาการรวมการพยากรณจะมีความเที่ยงตรงกวา ความไมแนนอนในสวนของชิ้นสวน     
จะนอยกวาความไมแนนอนในสวนของอุปสงคสินคาสําเร็จรูปนําไปสูการลดจํานวนสินคาคงคลัง
เพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) สําหรับสินคาขั้นสุดทาย บริษัท Dell ไดใชกลยุทธผลัก-ดึง
ในการดําเนินงานโซอุปทาน อีกทั้งยังเปนการ Customization ที่ผูบริโภคอีกดวยทําใหเกิด 
ความแตกตางของสินคาในใจผูบริโภค  
            การเลื่อนออกไป (Postponement) หรือ การสรางความแตกตางดวยการรอเวลา 
(Delayed Differentiation) ในการออกแบบผลิตภัณฑในการเลื่อนออกไป บริษัทไดออกแบบ
ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต เพ่ือที่การตัดสินใจเรื่องเก่ียวกับผลิตภัณฑ เฉพาะขั้นสุดทาย
เม่ืออุปสงคเกิดขึ้น ดังน้ันสวนหนึ่งของโซอุปทานกอนจะเปนผลิตภัณฑที่มีความแตกตาง     
ปกติจะใชกลยุทธของการผลัก ดังน้ันผลิตภัณฑพ้ืนฐานจะถูกผลิตบนพื้นฐานของการพยากรณ
เพราะอุปสงคของของผลิตภัณฑพ้ืนฐานจะเปนการรวมเอาอุปสงคของผลิตภัณฑ ขั้นสุดทาย   
ที่เกี่ยวของทั้งหมด การพยากรณจะมีความเที่ยงตรงกวาและระดับสินคาคงคลังน้ันก็จะถูกลดลง 
ในทางตรงกันขาม อุปสงคของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเฉพาะขั้นสุดทายโดยปกติแลวจะมีระดับ
ของความไมแนนอนสูง และผลิตภัณฑที่มีความแตกตางจะเกิดขึ้นในการตอบสนองตออุปสงค
เฉพาะตัวเทานั้น ดังนั้นสวนของโซอุปทานที่เร่ิมจากเวลาของความแตกตางจะเปนโซอุปทาน
แบบดึง นอกจากนี้แนวคิดการเลื่อนออกไป (Postponement) ยังถูกนํามาประยุกตใชกับการ
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จัดสงสินคาดวย โดยการเลื่อนออกไปชวยใหเกิดการรวมสินคา ที่จะจัดสงไปยังสถานที่เดียวกัน 
หรือใกลกันเปนจํานวนมากๆ ในการจัดสงเพียงครั้งเดียว สงผลใหเกิดการลดตนทุนในการจัดสง
ตอชิ้นแตการกระทําเชนน้ีตองมีการ Trade Off กับกําหนดการรับสินคา มีการนัดหมายกับลูกคา
ไวดวย คือ (Reddy, R.  ; and Reddy, S.  2001) 
 
            สรุปแนวคิดของการจัดการโซอุปทาน 
            แนวคิดของการจัดการโซอุปทานแบบผลัก และแบบดึงไดเกิดขึ้นมากับการผลิตนาน
แตอยูกันคนละการประยุกตใชงาน แตดวยการผสมผสานแนวคิดทั้งสอง ทําใหเกิดประสิทธิภาพ 
ในการจัดการสินคาคงคลังไดอยางเหมาะสม แมแนวคิดการผสมผสานทั้งแบบผลักและแบบดึง
จะไมมีการเผยแพรออกมาไมมากนัก แตธรรมชาติการปรับตัวของการจัดการธุรกิจจะออกมา     
ในรูปแบบผสมผสานทั้งแบบผลักและแบบดึงโดยอัตโนมัติ แตการประยุกตแนวคิดการจัดการ
ดังที่กลาวมา จะขึ้นอยูกับลักษณะของธุรกิจ และความตองการของลูกคา คือ (Reddy, R.  ; and  
Reddy, S.  2001) 
 
            การนําระบบ RFID มาใชในกระบวนการการรับและการสงสินคา 
            กรณีศึกษาการนําระบบ RFID มาใชในกระบวนการการรับและการสงสินคา (Shipping 
& Receiving) ซึ่งกระบวนการนี้จะตองมีการติด Tag ที่ระดับพาเลท (Pallet) หรือบรรจุภัณฑ
เพ่ือการขนสง (Carton)  โดยมีการใชเลขรหัส EPC เปนขอมูลใน RFID Tag และมีการ
ติดตั้ง  RFID Reader ที่บริเวณที่จะมีการผานเขาออกของสินคาระดับ Pallet หรือ Carton   
เม่ือรถยกมีการยกสินคาเคลื่อนที่ผานบริเวณทางเขาออก RFID Reader ก็จะอานขอมูลจาก 
Tag ทั้งหมดที่ติดอยูในระดับ Pallet และ Carton ซึ่งจะบรรจุขอมูลทั้งหมดเหมือนกับที่จําเปน
จะตองแสดงเวลาที่จะมีการการขนสินคาเขาออกไวใน RFID Tag และดําเนินการแสดงขอมูล
เพ่ือการตรวจสอบทุกขั้นตอนโดยอัตโนมัติเชน รายละเอียดสินคาบรรจุภัณฑ คําสั่งซ้ือรวมถึง
การเชื่อมโยงขอมูลเขาสูระบบการจัดการคลังสินคา หรือแผนในการจัดสงตัวสินคาไปยัง
ปลายทาง ทั้งหมดเกิดขึ้นในการอานเพียงครั้งเดียว ในขณะที่การทํางานแบบเดิมดวยบารโคด
ผูปฏิบัติงานจะตองทําการอานรหัสบารโคดบนบรรจุภัณฑนําขอมูลไปกํากับใบสั่งซ้ือ ดําเนินการ
ตรวจสอบสินคาใน Carton วาใชหรือไม และแมกระทั่งการเพิ่มฉลากบารโคดเขาไปบน Carton 
เพ่ือในกระบวนการทํางานภายใน ถึงแมวาระบบ RFID จะมีประสิทธิภาพสูงกวาระบบบารโคด 
แตเน่ืองจากตนทุนในการติดตั้งอุปกรณ Reader และการใช Tag จํานวนมากยังมีตนทุนสูง    
จึงทําใหระบบ RFID ยังไมสามารถนํามาแทนที่ระบบบารโคดไดทั้งหมด  ดังน้ันแนวโนมของ
การใชงานเทคโนโลยี RFID รวมกับบารโคดจึงนาจะเปนแนวทางที่ดีที่สุดจนกวาเทคโนโลยี 
RFID จะมีการพัฒนาและมีการใชงานมากขึ้นสงผลใหตนทุนลดลง  
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            Logistics Glossary คลังยุคใหม 
            1.  Distribution Center ศูนยกระจายสินคาที่ใหบริการการกระจาย   และจัดสงสินคา
ใหแกหนวยงานเปาหมาย           
            2.  Dock พ้ืนที่รับ-สงสินคา/วัตถุดิบ บริเวณที่ใชสําหรับการขนถายสินคาจาก
คลังสินคาไปยังพาหนะขนสง (Shipping Dock) และจากพาหนะขนสงมายังคลังสินคา 
(Receiving Dock)  
            3.  Door-to-Door การรับ-สงสินคาพัสดุจากผูสงใหถึงมือผูรับโดยตรง แนวคิดที่เร้ือรัง
กันมานานที่ผูผลิตจะตองการสรางคลังสินคาขนาดใหญไวเก็บวัตถุดิบ หรือสินคาตรงกันขาม 
กับการบริหารคลังสินคาสมัยใหม ที่เนนความรวดเร็ว ผลิตเม่ือตองการ และลดสต็อคสินคาให
เหลือนอยที่สุดหรือไมมีเลย เม่ือน้ันการสรางคลังสินคาก็แทบจะไมมีความจําเปนอีกตอไป 
            Warehouse หรือ คลังสินคา หรือเรียกชื่อไดหลายอยาง เชน โกดัง และสโตร เปนที่
รูจักของบุคคล และธุรกิจที่เกี่ยวของกับการคาการขายมานานแลว กลาวไดวา กิจกรรมดาน   
โลจิสติกสที่คนไทยคุนเคยรองจากภาคการขนสงก็คือ เรื่องที่เกี่ยวกับคลังสินคาอยางไรก็ดี 
ลักษณะพิเศษของคนไทยก็มักจะรูไปทุกเรื่อง แตสวนใหญก็จะรูไมจริง ดังเชน กรณีของ      
การจัดการคลังสินคายุคใหม คงไมใชเปนเพียงที่เก็บสินคา มีกิจกรรมการเบิก การจาย       
และการจัดเรียงสินคาเทานั้นแตกิจกรรมของคลังสินคามีบทบาทในฐานะเปนตนทุนโลจิสติกส
ประมาณ 1 ใน 3 ดังนั้นในยุคที่เปดเสรีทางการคาภายใตการแขงขันระดับโลก ขีดความสามารถ
ในการลดตนทุนดานโลจิสติกส จึงมีสวนสําคัญตอการอยูรอดของธุรกิจ กลาวไดวา การที่จะนํา
ระบบโลจิสติกสมาประยุกตใชในองคกรใหเห็นผลไดชัดเจนที่สุด ก็ตองมุงไปที่การลดสินคา
คงเหลือ โดยควรจัดเปนแผนแมแบบที่เรียกวา Logistics Matrix เพ่ือใหสามารถควบคุมปริมาณ
สินคาคงคลังใหมีปริมาณที่เหมาะสม และประหยัดตนทุนในการเก็บรักษาซึ่งทั้งหมดนี้จะตอง
อาศัยการจัดการที่เรียกวา Just In Time Value คือ ทุกหนวยงานภายในองคกรตางมีการ
บริการแบบทันเวลา มาใชในกระบวนการที่เกี่ยวของ 
            ประการแรก Material Plan คือ วางแผนดานวัตถุดิบ และสินคาคงเหลือ ซึ่งเปนเรื่อง 
ที่เกี่ยวกับการไหลลื่นของสินคาใหสัมพันธกับเวลาที่จะใช คือ เกี่ยวของกับอรรถประโยชน   
ของเวลา (Time Utility) ซึ่งจะเกี่ยวของกับการจัดการปฏิสัมพันธกับคูคาที่เรียกวา SRM 
(Suppliers Relationship Management) คือ การจัดการตรงตอเวลาในการสงมอบของคูคาในโซ
อุปทาน 
            ประการที่สอง Production Plan ซึ่งจะเกี่ยวของกับการวางแผนระบบการผลิต โดย
การผลิตสมัยใหมไดเปลี่ยนแนวความคิดจากการผลิตที่ประหยัดตอขนาด (Economies Of 
Scale) มาเปนลักษณะการผลิตแบบประหยัดตอความเร็ว (Economies Of Speed) จะทําการ
ผลิตเม่ือสินคามีดีมานทหรือความตองการ และเปนการผลิตเพ่ือการสงมอบเทานั้น   
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            ประการที่สาม คลังสินคาควรออกแบบใหสัมพันธกับกระบวนการผลิต โดยใหมี
ลักษณะเปน Cross Dock คือ มีชองทางไวสําหรับวัตถุดิบที่เขาและมีชองทางที่ตอเนื่อง        
กับกระบวนการผลิตแบบ Flow Production ไปถึงประตูที่จะสงมอบสินคาสําเร็จรูป  
 
            เครื่องจักรอุปกรณงานคลังสินคา  
               Forklift Truck เปนชื่อรวมที่ใชเรียกรถขนสินคาที่มีขนาดเล็กมีไวใชภายในคลังสินคา 
ที่ออกแบบใหทําหนาที่ในการเคลื่อนยายสินคาที่วางบนกระบะ โดยใชเครื่องมือในการยกคลาย
สอม (Fork) ที่ติดไวดานหนารถซึ่งสามารถจําแนกไดอีกหลายประเภท เชน “Counter Balance 
Truck” “Reach Truck” เปนตน  
               Pallet ความหมาย เปนแทนรองสินคาเปนอุปกรณที่ชวยในการขนถายสินคาชนิดหนึ่ง
โดยรองรับสินคาเพื่อการตักเคลื่อนยาย   โดยรถยกพาเลทมีทั้งทําดวยไมและทําดวยพลาสติก
ในปจจุบันสามารถซื้อหรือเชาก็ได  
 
               งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการคลังสินคา       
            การสํารวจปญหาการจัดการสินคาคงคลัง    จากการนําระบบการวางแผนทรัพยากร
ทั่วทั้งองคกร (ERP) ไปใชในอุตสาหกรรมการผลิตสินคาอุตสาหกรรมของประเทศไทย มีผลจาก
การสํารวจและศึกษาพบวาชวงเวลานําที่ใชในองคกรมีผลกระทบตอความแมนยําในการคํานวณ
ความตองการใชปริมาณสินคาคงคลัง ซึ่งชวงเวลานําที่มีผลกระทบดังกลาวไดแก ชวงเวลานํา
ของการจัดซื้อ และชวงเวลานําในการผลิต รวมถึงชวงเวลานําเผื่อที่มีการกําหนดเผื่อไวสําหรับ
การจัดซื้อและการผลิต และยังพบอีกวาการวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสม ทําใหไมสามารถ
กําหนดปริมาณการผลิตไดอยางแมนยํา ซึ่งมีผลมาจากรูปแบบของการพยากรณที่ใชในองคกร
โดยรวมถึงผลการพยากรณที่นําไปใช และระดับโครงสรางผลิตภัณฑที่ใชในองคกร     ก็สงผล
ตอความแมนยําดังกลาวดวย นอกจากนี้ยังสํารวจพบ คือ สินคาคงคลังที่ยากตอการนับจํานวน
ในการเบิกใชและการบันทึกใชมีผลทําใหปริมาณของสินคาคงคลัง ในระบบไมตรงกับความจริง 
สาเหตุเน่ืองจากองคกรสวนใหญมิไดมีการนําระบบการบริหารคลังสินคาแบบ ABC เขาไปใช  
จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนดังกลาวขึ้น (สุชาติ  เดนกิจกุล.  2545)  
            ศึกษาการพัฒนาระบบสารสนเทศดานการขาย และการจัดการสินคาคงคลังสําหรับ
โรงงาน ผลิตใบมีดอุตสาหกรรมและใบเลื่อยตัดไม : กรณีศึกษาหางหุนสวนจํากัด อินเตอรคัทส
การศึกษาครั้งน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบสารสนเทศทางดานการขาย และการจัดการ
สินคาคงคลังสําหรับโรงงานผลิตใบมีดอุตสาหกรรมและใบเลื่อยตัดไม ของหางหุนสวนจํากัด 
อินเตอรคัทส ผลการศึกษาพบวาปจจัยแหงความสําเร็จของกิจการ ไดแก 1) การควบคุม
มาตรฐานคุณภาพสินคาใหอยูในระดับสูงและมีความสม่ําเสมอ  2) ความชัดเจนของขอมูลการ
ขายสินคา 3) การมีระบบจัดการสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพ 4) การทํางานในกระบวนการ
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ตางๆ อยางมีระบบและเมื่อวิเคราะหกิจการ และระบบงานพบวากิจการมีโครงสรางขององคกร
เปนแบบอยางงายโดยรูปแบบการบริหาร และการสั่งการขึ้นอยูกับที่ประสบการณแตละบุคคล 
ทําใหระบบการทํางานปจจุบันไมชัดเจน และไมสามารถสรางสารสนเทศที่มีประโยชนเพ่ือใชงาน
รวมกันไดโดยเฉพาะดานการขายและการจัดการสินคาคงคลัง เม่ือไดวิเคราะหดานระบบ
คอมพิวเตอรและระบบเครือขายพบวา กิจการไมไดนําระบบเหลานี้เขามาชวยในการทํางาน   
ทําใหเกิดความยากลําบากเกิดขอผิดพลาดในการสรางสารสนเทศที่ตองการในแตละครั้ง สําหรับ
การออกแบบระบบสารสนเทศใหมทั้งในระบบ การขายและระบบการจัดการสินคาคงคลังตอง
สามารถสรางสารสนเทศที่ตรงตอความตองการของกิจการและสอดคลองกับกระบวนการทํางาน
ขององคกร โดยระบบใหมเปนรูปแบบของเครือขายที่มีความรวดเร็วในการประมวลผล ผูใชงาน
สามารถเขาถึงไดงาย ทั้งในสวนการรับขอมูลเขาและสวนแสดงผลรายงานที่ประมวลผล 
สามารถแสดงผลผานทางหนาจอหรือทางเครื่องพิมพได โดยการพัฒนาโปรแกรมใชโปรแกรม
ไมโครซอฟตแอคเซส 2000 (วีรวัธน  กฤษณรักษ.  2546)  
            การพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษาอุตสาหกรรมกระดาษ      ระบบการ
จัดการคลังสินคา (WMS) ตองศึกษา และพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคาในธุรกิจอุตสาหกรรม
กระดาษ ในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปใหไดอยางมีประสิทธิภาพในพื้นที่จํากัด    แตเดิมระบบใน
การจัดเก็บสินคาเกิดความผิดพลาด ในการคนหาสินคามีความยากลําบาก ในการจัดตําแหนง
ที่ตั้งสินคา รวมทั้งระบบการจัดเก็บสินคา ไมสามารถเชื่อมโยงขอมูลกับในระบบ SAP ซึ่งเปน
ระบบหลักทําใหเกิดความซ้ําซอน และความผิดพลาดของขอมูล  
            งานวิจัยน้ีจึงมุงเนนในการแกปญหาดังกลาว เปนการพัฒนาระบบการจัดการ
คลังสินคาแทนระบบเดิม ซึ่งจะเพิ่มประสิทธิภาพในการตัดสินใจเลือกตําแหนง ในการจัด
คลังสินคา ลดความผิดพลาดในการคนหาสินคา ลดเวลาในการตรวจสอบคลังสินคา ลดปญหา
สินคาลนคลัง และลดคาใชจายในการติดตั้ง (สมสุข  นากสุก.  2552) 
            ในการพัฒนาระบบ Software Development Life Cycle (SDLC) ถูกนํามาใชเปน
กรอบในการวิจัย โดยใช Borland Delphi 2006 ในการพัฒนาโปรแกรม และ Microsoft SQL 
Server 2000 สําหรับการจัดการฐานขอมูลระบบการจัดการคลังสินคาประกอบดวย 2 สวนดังน้ี 
สวนแรก คือ System Function มีหนาที่ในการนําขอมูลจากระบบหลักเขาสูระบบ จัดเตรียม
ขอมูลพ้ืนฐาน และสรางพื้นที่คลังสินคาสวนที่สองคือ สวนของ Application Function ไดแก  
การวางสินคา การเคลื่อนยายสินคา การคนหาสินคา การหยิบสินคา และรายงานประจําวัน  
สวนรายงานสรุปผล จะแสดงผลภายใต Web Browser ซึ่งทํางานอยูบน Windows Server 
2000 On Web Server ใช PHP ในการพัฒนาและติดตอกับฐานขอมูล (สมสุข  นากสุก.  2552) 
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   เมนูหลัก เมนูหลักในระบบการจัดการคลังสินคา ซึ่งประกอบไปดวย  
            1.  Config เปนการกําหนดรายละเอียดขอมูลเบื้องตน ประกอบดวย 
                1.1 รับคืนสินคาจาก 
                1.2 สภาพสินคา 
                1.3 สาเหตุ 
                1.4 สงปรับปรุงเพ่ือ 
                1.5 Fast Moving 
            2.  Operation เปนกระบวนทํางานหลักของระบบฯ ประกอบดวย   Receive รับสินคา 
Picking จายสินคา และ Move เคลื่อนยายสินคา 
                 
นโยบายที่เก่ียวของกับงานศึกษา 

            เนื่องจากในป 2551 ถึง 2552 เศรษฐกิจทั่วโลกมีเปอรเซ็นตการเติบโตไมดี และมี
ผลกระทบมายังประเทศไทย ดังน้ันจึงมีผลกระทบกับกลุมกระดาษในเครือ SCG ผูจัดการฝาย
การตลาด SCG PAPER จึงมีนโยบายในการลดตนทุน เกี่ยวกับการทํางานของแตละหนวยงาน
ที่รับผิดชอบ โดยการลดความสูญเสียที่เกิดจากการทํางาน และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานให
ดีขึ้น เพ่ือจะยืนอยูไดดวยตัวเองใหไดกอน ผูศึกษาจึงไดวิเคราะหปญหาที่เกิดจากการสูญเสีย
เวลาและขั้นตอนที่ผิดพลาดในการทํางานมาแกไข เพ่ือสนองนโยบายของผูจัดการฝายการตลาด  
 
             สรุปงานศึกษาที่เกี่ยวของกับงานคลังสินคา 2 SCG PAPER 
             สมสุข นากสุก (2552) ระบบการจัดการคลังสินคา (WMS) ไดทําการพัฒนาระบบ 
Software Development Life Cycle (SDLC) กรอบในการวิจัยโดยใช Borland Delphi 2006 
สามารถนําระบบ Microsoft SQL Server 2000 มาตอยอดใชงานและจัดการกับระบบการ
ทํางานของแผนกคลังสินคา 2  ในสวนกระบวนทํางานหลักที่ประกอบดวย 

1.  Receive  การรับสินคา สามารถบันทึกขอมูลของสินคาไวในสวนของการรับสินคา
ในแตละคร้ังสามารถดึงสวนของมูลแยกออกมาเปนรายงาน เพ่ือสงไปยังฝายการตลาดแตละวัน
ไดสวนของขอมูลจะถูกเก็บไวในฐานขอมูลทั้งหมด 

2.  Picking   การจายสินคา สามารถคียขอมูลสินคาที่ตองการจายไดทั้งหมด สามารถ
ทําการคํานวณผลผลิตในแตละแถวที่มีการจายถาสินคาในแถวนั้นเหลือไมพอขาย ระบบก็จะ
จัดการดึงสินคาแถวใหม ซึ่งเปนการจายแบบ FIFO ออกมาขายตามจํานวนใบตั้งเตรียมสินคา 

3.  Move   การเคลื่อนยายสินคาสามารถดึงขอมูลสินคา โดยไมตองเดินเขาไปดูที่จุด
เก็บใชวิธีการดึงขอมูลที่เก็บไวในระบบออกมาวางแผนเพื่อเคลื่อนยายสินคา เพ่ือใหการจัดเก็บ
สินคาไดเต็มประสิทธิภาพ 

 



บทที่ 3 
การดําเนินงานสารนิพนธ 

 
การดําเนินงานเก่ียวกับองคกร 

การทํางานของแผนกคลังสินคา 2 อยูในธุรกิจกระดาษพิมพเขียนแบงเปน 3 ขั้นตอน
งานหลักจากการรับเก็บจายผลผลิตรีม และมวนใชเวลามวนมาก เกิดความผิดพลาดจากขั้นตอน
งานวิธีการทํางานพนักงาน และการใชพ้ืนที่ รับ เก็บ จายสินคาไมเต็มประสิทธิภาพโดยใช
เครื่องมือ 

1.  ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ทั้งหมด 7 ขั้นตอน   มาใชในพัฒนา
ปรับปรุงระบบการควบคุมงานคลังสินคา 2 ใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด 

2.  การวิเคราะห (Analysis) ใช Why-Why Analysis วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
แลวนํามาแกไข และดําเนินงานแลวตรวจสอบผลที่แกไขออกมา ใหตรงตามเปาหมายที่ตั้งไว 

3.  การเก็บขอมูลใชการสํารวจสภาพปจจุบันจากสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นจากการ
รับเก็บจายสินคาเก็บเปนระยะเวลากอนแกไขและหลังการแกไขเวลา 1 เดือน 

4.  การนําสาเหตุของปญหาที่วิเคราะหมาแกไขใหหมดไปตามที่วิเคราะหมา คนหา
วิธีการแกปญหาเพื่อจะไดวิธีการแกปญหาที่ดีที่สุดหรือตรงตามเปาหมายที่วางไว 

5. วิธีการแกไข 
                5.1 ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานใหสอดคลองกับการทํางานในปจจุบัน 
                5.2 ใชโปรแกรม  (Software) หรือโปรแกรมสําเร็จรูป คือ Excel, Lan, Barcode, 
Handheld, Scanner, Send2Sap นํามาพัฒนา เพ่ือใชในรายงานผลการทดสอบ 

 
เอสซีจี เปเปอร ประกอบดวย 3 ธุรกิจหลัก  
1.  ธุรกิจเคมีภัณฑ         
2.  ธุรกิจกระดาษ         
3.  ธุรกิจซิเมนต     
                                              
ภาพรวมของธุรกิจกระดาษ 
ธุรกิจกระดาษผลิตและจําหนายผลิตภัณฑกระดาษ แบบครบวงจรเปนรายใหญที่สุด

ของประเทศไทยประกอบดวยเยื่อกระดาษ กระดาษพิมพและเขียน กระดาษอุตสาหกรรมและ
บรรจุภัณฑ ผลิตสินคาไดรับมาตรฐานโลกเปนที่ยอมรับของลูกคาทั้งในประเทศและตางประเทศ 
สามารถดํารงความเปนผูนําตลาดกระดาษทั้งในประเทศและภูมิภาคอาเซียน เพ่ือรองรับกับการ
แขงขันที่รุนแรงธุรกิจฯ มุงเนนการสรางสรรคนวัตกรรม สงผลใหมีสินคาและบริการใหมๆ ที่มี
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มูลคาเพิ่มเพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาการปรับปรุงระบบและการบริหารงานทั่วทั้งองคกร
ตลอดจนการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการอยางตอเน่ือง  

 
ประวัติ (History) SCG PAPER (บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด) 
บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด (TPC) เปน บริษัท ผลิตกระดาษพิมพและเขียน 

ในธุรกิจเยื่อและกระดาษ กลุมธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑเอสซีจี เปเปอร กอตั้งเม่ือป พ.ศ.
2526 ดวยทุนจดทะเบียน 1,200 ลานบาท ไทยเปเปอรเปนบริษัทที่ใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง 
และมีการควบคุมขั้นตอนการผลิตดวยระบบคอมพิวเตอร DCS (Distributed Control System) 
จึงทําใหไทยเปเปอร เปนผูผลิตกระดาษคุณภาพออกสูตลาดมาเปนเวลากวา 20 ป  

ปจจุบันไทยเปเปอรมีโรงงานผลิตกระดาษทั้งหมด 3 แหงไดแก โรงงานบานโปง 
จังหวัดราชบุรี โรงงานสําโรงจังหวัดสมุทรปราการ โรงงานฟนิกซจังหวัดขอนแกน ประกอบดวย
เครื่องจักรผลิตกระดาษทั้งหมดมากถึง 14 เครื่อง และเปนเครื่องจักรที่สามารถควบคุมขั้นตอน
การผลิตทุกขั้นตอน ดวยระบบคอมพิวเตอร DCS  

สําหรับขั้นตอนของกระบวนการผลิตกระดาษมีขั้นตอนหลักๆ ทั้งหมด 3 ขั้นตอน คือ      
ขั้นตอนการเตรียมเย่ือ ขั้นตอนการผลิตกระดาษ และขั้นตอนการแปรรูป  

 

 
 

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

เกรด (สีไมไดมาตรฐาน).  ออนไลน. 
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ผังการทํางานของแผนกคลังสินคา 2  
สังกัดฝายการตลาดประกอบดวย สวน 7 สวน แผนก 18 แผนก     
 

 
 

รูปที ่5 ผังการบริหารงานในฝายการตลาด 
 
ที่มา : สมสุข  นากสุข.  (2552).  การพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคา  : 

กรณีศึกษาอุตสาหกรรมกระดาษความหมายของสินคาคงคลัง การบริหารสินคาคงคลัง.  
หนา 37. 

 
พ้ืนที่เก็บสินคาของแผนกคลังสินคา 2  
พ้ืนที่เก็บไดประมาณ 15,000 ตันแบงเปน ZONE F1 – F9  
 

 
 

รูปที่ 6 ผังแสดงพื้นที่เก็บสนิคาคลังสินคา 2 
 

            ที่มา : สมสุข  นากสุข.  (2552).  การพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคา  : 
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมกระดาษความหมายของสินคาคงคลัง การบริหารสินคาคงคลัง.  
หนา 41. 
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            ขั้นตอนการทํางานของแผนกคลังสินคา 2  
1.  การรับสินคารีมและสินคามวน                
2.  การเก็บสินคารีมและสินคามวน 
3.  การจายสินคารีมและสินคามวน  
  

 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 7 ผังแสดงขั้นตอนการทํางานของพนักงานคลังสินคา 2 
 
 
 

Start 

แผนกผลิตอยูนอกเหนือการควบคุม 

พนักงานเอกสารอยูนอกเหนือการควบคุม 
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ผังการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 
 

 
 

รูปที่ 8 ผังแสดงขั้นตอนการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 
 

ปญหาจากขั้นตอนการทํางานที่เกิดกับแผนกคลังสินคา 2  
โครงการที่ 1 ปญหาจากการใชเวลาในการรับสินคารีมมาก การปรับปรุงแกไข       

ลดเวลาในการรับสินคารีม Domestic 
ลักษณะการปฏิบัติงานรับผลผลิตสินคารีม เวลาที่ใชในการรับสินคารีม   ใชเวลามาก

ตอครั้งตอ 100 กระบะ ใชเวลารวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 134 นาที เพ่ือความเขาใจขั้นตอนและเวลา
ในการรับสินคารีม โดยจัดทําผังการรับสินคารีม  

 

 
 

รูปที่ 9 แสดงเวลาและขั้นตอนในการรับผลผลติรีม 
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จากภาพแสดงขั้นตอน และเวลาในการรับสินคารีมเปนระยะเวลา 1 เดือน พบวามีการ
ใชเวลาในขั้นตอนการรอเอกสาร Daily จากผลิต 87 นาที ขั้นตอนการฉีกบารโคด 15 นาที 
ขั้นตอนการยิงบารโคดเขาระบบ SAP 30 นาที ขั้นตอนการตรวจเช็คเอกสาร 3 นาที รวมเวลา
ทุกขั้นตอน 134 นาที ซึ่งใชเวลาในการทํางานมาก 

 
ลักษณะการปฏิบัติงานรับผลผลิตสินคารีม  
การรับผลผลิตสินคารีมในประเทศประกอบดวย 5 ขั้นตอนหลักในการทํางาน ปริมาณ

การรับผลผลิตเฉลี่ยตอวันอยูที่ 250 กระบะ หรือเฉลี่ยตอวัน 200 ตัน ปริมาณการผลิตมี
แนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ ทําใหปญหาการรับผลผลิตที่มีปญหาในปจจุบันเกิดความลาชาสะสม ตอง
ไดรับการแกไขใหทันกับปริมาณผลผลิตที่ตองรับเพ่ิมขึ้นในแตละวันอีก ทั้งความตองการสินคา
ของลูกคาในปจจุบันบางรายมีความตองการสินคาดวน ซึ่งยังรอรับอยูในตอนเชาถาการรับ
ผลผลิตชาจะทําใหสงสินคาไมทันตอการทํางานของลูกคาทําใหมีผลกระทบกับลูกคา ดังน้ัน
แผนกคลังสินคา 2 ตองมีการปรับปรุงวิธีการรับผลผลิตรีมใหทันกับผลผลิตที่เพ่ิมขึ้น ทําตาม
ความตองการของลูกคา เพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาสูงสุด    

       
สภาพการปฏิบัติงานเดิม 

           กระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบเดิมมี 5 ขั้นตอน ใชเวลารับผลผลิตรีม
ตอครั้งตอ 100 กระบะ  134 นาที  

 

 
 

รูปที่ 10 ผังแสดงขั้นตอนการรับสินคารีมกอนการแกไข 
 
ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคลังรอเอกสาร Daily จากแผนกผลิต จึงออกไปรับผลผลิตรีม

บริเวณจุดสงมอบ ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 87 นาที 
           ขั้นตอนที่ 2 พนักงานคลังตรวจเช็คสินคาและฉีก Barcode ที่จุดสงมอบสินคา เพ่ือ
นํามา Scan เขาระบบ SAP ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 15 นาที 
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ขั้นตอนที่ 3  พนักงานคลัง ยิง Barcode รับผลผลิต เขาระบบ SAP ใหครบทุกใบแลว
ดึงยอดรับเพ่ือนํามาตรวจเช็คกับพนักงานผลิตอีกครั้ง ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 30 นาที 

ขั้นตอนที่ 4  ตรวจเช็ค Daily กับยอดรับสินคารีมใน IM Transaction ยอดรับผลผลิต
ที่พิมพมาจากระบบ SAP ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 3 นาที  

 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 
สภาพการทํางานตามขั้นตอน และระยะเวลาการปฏิบัติงานใหม ประกอบไปดวย

กระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบใหมมี 3 ขั้นตอน ใชเวลารับผลผลิตรีมตอครั้ง
ตอ 100 กระบะ  รวม 16 นาที  

 

 
รูปที่ 11 ผังแสดงขั้นตอนการรับสินคารีมหลังการแกไข 

 
 แนวคิด วิธีการ การดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  

ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหาโดยใชหลักตาม
ขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน คือ 

1.  การเลือกหัวขอเร่ือง (Theme Selection) 
2.  สํารวจสภาพปจจุบัน (Observation) 
3.  การตั้งเปาหมาย (Target Setting) 
4.  การวิเคราะห (Analysis) 
5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ (Implementation) 
6.  การตรวจสอบ (Checking) 
7.  การกําหนดมาตรฐาน (Standardization)     
1.  การเลือกหัวขอเรื่องตาม Action Plan แผนกคลังสินคา 2 คือ        ปรับปรุง

กระบวนการทํางาน (Process Improvement) รับ เก็บ จายสินคาใหถูกตองและรวดเร็ว โดยใช
ชื่อเร่ืองเพ่ือการแกปญหานี้ คือ ลดเวลาในการรับสินคารีม Domestic 

2.  สํารวจสภาพปจจุบันการเก็บขอมูลจับเวลาการรับผลผลิตรีม เดือน มกราคม 
2553 จํานวน 100 กระบะ ตอ 1 ครั้ง ใชเวลาเฉลี่ยตอครั้ง 134 นาที  
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  แผนดําเนินงานรับ เก็บ จายสินคารีมคลังสินคา 2    ของโครงการใชเวลารับผลผลิต
รีมนานของโครงการ 1 ระยะเวลา 3 เดือน มกราคม - มีนาคม 2553  

 

 
 

รูปที่ 12 ผังแสดงการดําเนินงานขั้นตอนการรับสินคารมี 
 
3.  การตั้งเปาหมาย ลดเวลาการรับผลผลิตรีมจาก 134 นาที ใหเหลือเพียง 32 นาที 

ที่มาของเปาหมาย คือ เพ่ือสนองความตองการของลูกคาจะตองมีการ Commit สินคากอนเวลา 
9.00 น. และตั้งโจทยใหรับสินคาโดยไมรอใบ Daily จากแผนกผลิตเวลา 134 นาที รอ Daily 87 
นาที ฉีก Barcode 15 นาที เหลือกําหนดเปนเปาหมาย 32 นาที 

4.  การวิเคราะห ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ดังภาพ
แสดงผังการวิเคราะหใชเวลาในการรับผลผลิตรีมนาน  

 

 
 

รูปที่ 13 ผังการวิเคราะหสาเหตุของปญหาใชเวลารับผลผลติรีมมาก 
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5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ                                                               
 5.1 สาเหตุของปญหา ตองรอ  Daily   และสินคาเสร็จทุกแถว พนักงานคลัง    จึง

ออกไปรับผลผลิตไดทําใหเกิดปญหาสินคาเขาระบบ SAP ชา 
5.1.1 ดําเนินการแกไข ใช Hand-Held ยิง Barcode แถวที่เสร็จเรียบรอยแลว

พรอมทั้งเซ็นชื่อรับในใบคลังรับแลวแสดงวาไดทําการยิง Barcode แลว 
 5.1.1.1 ไมตองเสียเวลารอใหสินคาเสร็จทุกแถวจึงออกไปรับผลผลิต 
 5.1.1.2 สามารถนําสินคาบางสวนเขาระบบ SAP ไดกอน  
 5.1.1.3 ไมตองรอ Daily Production To Warehouse 

 5.2 จากสาเหตุของปญหา ตองฉีก Barcode ตองนํา Barcode สวนรับสินคาเขา
คลังมายิงเขาระบบ SAP ในหอง ทําใหเกิดปญหา เสียเวลาเพราะตองนํา Barcode มายิงเขา
ระบบ SAP ในหองทํางาน 

5.2.1 ดําเนินการแกไขใช Hand-Held ที่จายสินคามาชวยในการรับผลผลิต 
โดยเพิ่มระบบรับผลผลิตเขาไปใน Hand-Held สงเขาระบบ SAP 

5.2.2 ผลของการแกไขรับผลผลิตไดเร็วขึ้นโดยยิงรับที่พ้ืนที่สงมอบไดเลย 
5.3 จากสาเหตุของปญหา ยิงรายละเอียดใน Barcode 2   แถบ 2 ครั้ง ใน 1 ใบทํา

ใหเกิดปญหาใชเวลาในการยิงนาน สินคาเขาระบบ SAP ชา 
5.3.1 ดําเนินการแกไขใช Hand-Held     ชวยในการยิง Barcode โดยยิงแถบ

รับ 1 แถบ 
5.3.2 ผลของการแกไข รับผลผลิตในระบบ SAP ไดเร็วขึ้น   เพราะลด

ขั้นตอนการยิงเหลือ 1 แถบ 
6.  การตรวจสอบ จากการตรวจสอบการรับผลผลิตรีม  หลังจากทําการแกไขใน  

เดือน ก.พ.  2553 จํานวน 100 กระบะ ตอ 1 ครั้งผลออกมา คือ  จากเดิมใชเวลารับผลผลิตรีม 
134 นาทีตอครั้ง ลดลง 118 นาทีหรือเหลือ 16 นาทีตอครั้ง  

7.  การกําหนดมาตรฐาน จากการแกไขปญหาการทํางานที่สามารถลดเวลาการรับ
ผลผลิตรีมประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย จึงกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานดังนี้ 

7.1  ออกไปรับผลผลิต โดยไมตองรอ Daily Production To Warehouse 
7.2  ไมตองฉีกหาง Barcode ในการรับผลผลิต 
7.3  ใช Hand-Held ในการยิงรับผลผลิตทุกครั้ง 
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โครงการที่ 2  ปญหาจากการใชเวลาในการรับสินคามวนมาก     การปรับปรุงแกไข 
ลดเวลาในการรับสินคามวน 

ลักษณะการปฏิบัติงานรับผลผลิตสินคามวน  เวลาที่ใชในการับสินคามวนใชเวลามาก 
ซึ่งตอครั้งตอ 300 มวนใชเวลารวมทุกขั้นตอนทั้งหมด 106 นาที   เพ่ือความเขาใจในขั้นตอน
และเวลาในการรับสินคามวน โดยจัดทําผังการรับสินคามวนแสดงเปนรูปภาพใหชัดเจน  

 

 
 

รูปที่ 14 แสดงเวลาและขั้นตอนในการรับผลผลติมวน 
 
จากการแสดงขั้นตอนและเวลาในการรับสินคามวนเปนระยะเวลา 1 เดือน พบวามี

การใชเวลาในขั้นตอนการรับหางบารโคดจากผลิต 15 นาที ขั้นตอนการยิงบารโคดเขาระบบ 
SAP 54 นาที ขั้นตอนการตรวจเช็คเอกสาร 7 นาที รวมเวลาทุกขั้นตอน 106 นาที    

 
ลักษณะการปฏิบัติงานรับผลผลิตสินคามวน 
การรับผลผลิตสินคามวนประกอบ 10 ขั้นตอน การทํางานซึ่งปริมาณการรับผลผลิต

เฉลี่ยตอวันอยูที่ 300 มวนหรือเฉลี่ยตอวัน 150 ตัน ซึ่งปริมาณการผลิตมีแนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ 
การรับผลผลิตมวนตองมีความแมนยํา ในเรื่องการคํานวณน้ําหนักและจํานวนมวนใหถูกตองตรง
ทั้ง 100% หามมีขอผิดพลาดทําใหการรับผลผลิตมวนตองทําอยางระมัดระวัง รอบคอบเพราะ
ตองใชการคํานวณดวยมือ ทําใหเกิดความลาชา รับสินคามวนไมทันตอความตองการของลูกคา 
อีกทั้งแผนกขายตางประเทศทําใหผลกระทบกับหลายๆ แผนกทําใหรวมถึงลูกคาหลายๆ ราย 
ดังน้ันทางแผนกคลังสินคา2 ตองมีการปรับปรุงวิธีการรับผลผลิตมวนใหทันกับผลผลิตที่เพ่ิมขึ้น
และทันกับความตองการของลูกคา เพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาสูงสุด      
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สภาพการปฏิบัติงานเดิม 
กระบวนการทํางานรับผลผลิตมวนแบบเดิมมี 8 ขั้นตอนใชเวลารับผลผลิตมวนตอครั้ง

ตอ 300 มวน  เวลา 106 นาที  
 

 
 

รูปที่ 15 ผังแสดงขั้นตอนการใชเวลารับผลผลติมวนกอนการแกไข 
 
ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคลังเดินไปรับหาง Barcode จากแผนกผลิตที่จุดสงมอบผลผลิต

มวนแลวจึงนํากลับมาในหองทํางานใชเวลา 6 นาทีทําการคัดแยกหาง Barcode เพ่ือยิงเขา Sap 
ใชเวลา 9 นาที รวมเวลาที่ใชในขั้นตอนนี้ 15 นาที 

ขั้นตอนที่ 2 พนักงานคลัง Scan หาง Barcode เขาระบบ Sap ใชเวลา 54 นาที เรียก
ขอมูล IM Sap เพ่ือมาตรวจเช็คกับรายงานสงยอดของผลิตใชเวลา 5 นาที จากนั้นคัดแยก 
Order มวนตามที่ลูกคาสั่ง ใชเวลา 5 นาที คํานวณน้ําหนักมวนและนับจํานวนมวนใหตรงตาม 
Order ใชเวลา 17 นาที รวมขั้นตอนนี้ใชเวลา 84 นาที 

ขั้นตอนที่ 3 ตรวจเช็ค Daily กับยอดรับสินคามวนใน      IM Transaction ยอดรับ
ผลผลิตที่พิมพมาจากระบบ Sap ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 7 นาที  

 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 
สภาพการทํางานและระยะเวลาการปฏิบัติงานใหมประกอบดวยขั้นตอนในการทํางาน

รับผลผลิตรีมแบบใหมมี 6 ขั้นตอน ใชเวลารับผลผลิตมวนตอครั้งตอ 300 มวน  35 นาที  
 

 
 

รูปที่ 16 ผังแสดงขั้นตอนการใชเวลารับผลผลติมวนหลังการแกไข 
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แนวคิด วิธีการ การดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหาโดยใชหลักตาม

ขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน 
1.  การเลือกหัวขอเรื่องตาม Action Plan แผนกคลังสินคา 2     คือ  ปรับปรุง

กระบวนการทํางาน (Process Improvement) รับ เก็บ จายใหถูกตองและรวดเร็ว โดยใชชื่อเร่ือง 
ลดเวลาในการรับผลผลิตมวน 

2.  สํารวจสภาพปจจุบัน  การเก็บขอมูลจับเวลาการรับผลผลิตรีมทั้งเดือน มกราคม 
2553 ตอครั้งตอ 300 มวน  ใชเวลาเฉลี่ยตอครั้ง 106 นาที  

แผนดําเนินงานรับเก็บจายสินคามวนคลังสินคา 2 ของโครงการใชเวลารับผลผลิต
มวนมากของโครงการ 2 แผนดําเนินงานของโครงการระยะเวลา มกราคม - มีนาคม 2553 
ระยะเวลา 3 เดือน  

 

 
 

รูปที่ 17  ผังแสดงเวลาแผนการดําเนินงานใชเวลาการรับผลผลิตมวน 
 
3.  การตั้งเปาหมาย ลดเวลาการรับผลผลิตรีมจาก 106 นาที เหลือเวลา 35 นาที 

ที่มาของเปาหมายคือ เพ่ือตองการลดเวลาจากการทํางานซ้ําซอนในขั้นตอนงาน ที่เกิดความ
สูญเสียตามหลัก TPM ในสํานักงานจากขั้นตอน Scan Barcode ขอมูลเขาเวลา Sap 54 นาที
และจากขั้นตอนคํานวณ/ตรวจเช็คน้ําหนักมวนซ้ํากัน 17 นาที 
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4.  การวิเคราะห  ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis  
 

 
 

รูปที่ 18 ผังการวิเคราะหสาเหตุของปญหาใชเวลารับผลผลติมวนมาก 
 

            5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ  
5.1 สาเหตุของปญหา สียเวลาเสียเวลา Scan Barcode เขา SAP Scan ชา/ผิด/

ขาด/เกิน 40 นาที 
5.2 สาเหตุของปญหา  เสียเวลาคัดแยก E/O รายงาน SAP เน่ืองจาก E/O ใน

รายงาน SAP ปนกัน ใชเวลา 7 นาที 
5.3 สาเหตุของปญหา สียเวลาคํานวณน้ําหนักมวนในรายงาน SAP เน่ืองจาก

น้ําหนักมวนในรายงาน SAP ไมไดแยก E/O และนํ้าหนักมวนในรายงาน SAP ตองคํานวณ
น้ําหนักใหม ใชเวลา 17 นาที 

5.3.1 ดําเนินการแกไข   ติดตั้งระบบ Send2Sap เรียก Barcode ที่รับมาจาก
ผลิตแลวสงเขา SAP ทั้งหหมดไดเลย และติตตั้งระบบการคํานวณ Order มวนโดยการแยกตาม 
E/O Order เปนรายลูกคา 

5.3.2 ผลของการแกไข  
                5.3.2.1 ไมตองเสียเวลาเสียเวลา Scan Barcode เขา SAP 
                5.3.2.2 สามารถนําสินคาบางสวนเขาระบบ SAP ไดกอน  
                5.3.2.3 ไมตองรอ Daily Production To Warehouse 

            6.  การตรวจสอบจากการตรวจสอบ  การรับผลผลิตรีมหลังจากทําการแกไข ในเดือน 
ก.พ. 2553 จํานวน 300 มวนตอ 1 ครั้งผลออกมา คือ เดิมใชเวลารับผลผลิตมวน 106 นาที   
ตอครั้ง ลดลง 71 นาทีหรือเหลือเวลา 35 นาทีตอครั้ง  

7.  การกําหนดมาตรฐาน  จากผลการแกไขการทํางานสามารถลดเวลาการรับผลผลิต
มวนประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย จึงกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานดังนี้ 
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7.1 ใช  Program Send2Sap รับผลผลิตมวน  
7.2 เม่ือรับผลผลิตมวนที่มี E/O ตั้งแต 2 E/O ขึ้นไปใหใชโปรแกรมการรับมวน

แยก E/O ทุกครั้ง 
 
โครงการที่ 3 ปญหาจากการใชพ้ืนที่เก็บสินคามวน D-32         การปรับปรุงแกไข 

เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32 ในแถว 
ลักษณะการปฏิบัติงาน เก็บผลผลิตสินคามวนจํานวนมวน SCR D-32 ที่เก็บใน ZONE 

M1/06 - M1/11 เก็บไดนอยเฉลี่ยแถวละ 100 มวนเพื่อความเขาใจขั้นตอนและวิธีการเก็บสินคา
มวน SCR D-32 ใหเขาใจงาย โดยจัดทําผังจัดเก็บมวน SCR D-32             

 

 
 

รูปที่ 19  แสดงขั้นตอนและจํานวนมวนที่จัดเก็บเขาคลัง 
 
จากการแสดงขั้นตอนและจํานวนมวนที่จัดเก็บ ZONE M1/06 – M1/11  คาเฉลี่ยการ

เก็บมวนตอ 1 แถวเก็บได 100 มวน จากการจัดเก็บมวนทั้งหมด 6 แถว รวมเก็บได 600 มวน   
การเก็บผลผลิตสินคามวน D-32 พ้ืนที่เก็บ 6 แถว ZONE M1/06 – M1/11 เก็บมวนไดเฉลี่ย 
100 มวน  ตอแถวแตการทํางานซึ่งปริมาณการเก็บผลผลิตมวน D-32 ปริมาณการผลิตมี
แนวโนมสูงขึ้นเรื่อยๆ การเก็บผลผลิตมวนมีการปรับปรุงการเก็บ เพ่ือจะใชพ้ืนที่ในการกองเก็บ                 
ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดลดลดคาใชจายในการเชาพื้นที่เก็บ และไมเกิดผลกระทบกับการเก็บ
มวน 
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สภาพการปฏิบัติงานเดิม 
           กระบวนการทํางานเก็บผลผลิตมวน D-32 แบบเดิม พ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06    ถึง 
M1/11 เก็บมวนไดเฉลี่ย 100 มวนตอแถว 

 

 
 
รูปที่ 20 ผังแสดงจํานวนเก็บผลผลิตมวน M1/06 - M1/11 กอนการแกไข 

 
แถวเก็บที่ 1  ZONE เก็บ M1/06 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได   90 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 2  ZONE เก็บ M1/07 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได 108 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 3  ZONE เก็บ M1/08 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได 108 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 4  ZONE เก็บ M1/09 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได 108 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 5  ZONE เก็บ M1/10 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได 102 มวนตอแถว 
แถวเก็บที่ 6  ZONE เก็บ M1/11 เก็บผลผลิตมวน D-32 ได   84 มวนตอแถว 

            รวม 6 แถวเก็บไดเฉลี่ยตอแถว 100 มวน  
 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 
สภาพการทํางานตามขั้นตอน และการปฏิบัติงานใหมกระบวนการทํางานเก็บผลผลิต

มวน D-32 แบบใหมพ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06 - M1/11 เก็บมวนได เฉลี่ย 144 มวน ตอแถว  
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รูปที่ 21 ผังแสดงจํานวนเก็บผลผลิตมวนแถว M1/06 - M1/11 หลังการแกไข 
 

               แนวคิด วิธีการ การดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหาโดยใชหลักตาม

ขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน  
1.  การเลือกหัวขอเร่ืองตาม Action Plan แผนกคลังสินคา 2 คือ     ปรับปรุง

กระบวนการทํางาน (Process Improvement) รับเก็บจาย ใหถูกตองและรวดเร็ว โดยใชชื่อเร่ือง 
เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32 ในแถว 

2.  สํารวจสภาพปจจุบัน การเก็บมวน D-32 พ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06 - M1/11 
เก็บมวนไดเฉลี่ย 100 มวนตอแถวเก็บ ในเดือน มกราคม 2553  
            แผนดําเนินงานรับเก็บจายสินคามวนคลังสินคา 2 ของโครงการใชเวลารับผลผลิตมวน
มากโครงการ 3 แผนดําเนินงานของโครงการระยะเวลา มกราคม - มีนาคม 2553 

 
รูปที่ 22 ผังแสดงตารางแสดงแผนดําเนินการกองเก็บสินคามวน 
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3.  การตั้งเปาหมาย  เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32 ในแถว จากเก็บ 100 
มวนตอแถวเปน 132 มวนตอแถวที่มาของเปาหมาย คือ เน่ืองมาจากมวน SCR D-32 มีขนาด
เทากับ 26 นิ้ว ซึ่งมวนขนาดเดียวกันเก็บซอน 8 มวน แตมวน SCR ซอน 6 มวน ดังน้ันหาก
มวนขนาดเดียวกันซอน 8 มวน 16 ตั้ง 4 มวนเทากับ 132 มวน มวน SCR ซอน 6 มวน 16 ตั้ง 
4 มวนเทากับ 100 มวน มวนขนาดเดียวกันจะมากกวา 32 มวน จึงเปนสาเหตุของการ
ตั้งเปาหมาย  

4.  การวิเคราะห ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis  
 

 
 

รูปที่ 23 ผังการวิเคราะหการเก็บมวน SCR D-32 
 
5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ  
    5.1 สาเหตุของปญหา มวนมีขนาดเล็กและหอกระดาษซอนไดแค 6 ชั้น ซอนสูง

ยาก 
                5.2 สาเหตุของปญหา มวนมีขนาดเล็กแถวเก็บ M1/06 - M1/11 บริเวณดานขางมี
พ้ืนที่เหลือทําใหใชพ้ืนที่ในการเก็บไมเต็มประสิทธิภาพ 

         5.2.1 ดําเนินการแกไข  
                             5.2.1.1 ดวยการทดลองเก็บมวน   ตามจํานวนมวน  คือ  ซอน 8 มวน
ตอ 1 ตั้ง ซอน 7 มวนตอ 1 ตั้ง ซอน 6 มวนตอ 1 ตั้ง เลือกซอน 6 มวนตอ  1  ตั้งเน่ืองจากมวน
ไมลื่นแกล็บจับอยู ไมมีความเสี่ยงที่จะหลนเสียหาย แตเก็บไดนอย 
                             5.2.1.2 ดวยการเก็บมวนเรียงหนา 3  ตั้งตอ 2 แถว    ดานหนา   และ
ดานหลังเก็บมวนตามลักษณะความยาวแถวเก็บ 

         5.2.2 ผลของการแกไข     
                 5.2.2.1 เก็บมวนไดเพ่ิมขึ้นใชพ้ืนที่ไดเต็มประสิทธิภาพ 
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                             5.2.2.2 เพ่ิมจํานวนกองเก็บมวน  SCR D-32    จากเดิม 6 แถว 
จํานวน 600 มวน เปน 864 มวน  

6.  การตรวจสอบผล การเก็บผลผลิตมวน หลังจากทําการแกไข ในเดือน  กุมภาพันธ 
2553 หลังแกไขคาเฉลี่ยเก็บได 864 มวนตอ 6 แถว  = 144 มวน ตอ 1 แถว เก็บมวนไดเพ่ิมขึ้น 
264 มวน  
            7.  การกําหนดมาตรฐาน   จากการแกไขการทํางาน ที่สามารถลดเวลาการรับผลผลิต
มวนประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย จึงกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานมวน SCR D-32 
แถวเต็มเก็บตั้งละ 6 มวนเรียง 3 ตั้งตอ 2 แถวโดยใหดานหนาและดานหลังเรียงตามความยาว
ของแถวเก็บในแตละแถว 

 
โครงการที่ 4  ปญหาจากการใชเวลาในการจายสินคารีมมาก        การปรับปรุงแกไข 

ลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
ลักษณะการปฏิบัติงาน จายผลผลิตสินคารีมเวลาที่ใชในการเวลาในการจายสินคารีม 

ใชเวลามากตอครั้งตอคันใชเวลารวมทุกขั้นตอนเฉลี่ย 28 นาที เพ่ือความเขาใจขั้นตอนและเวลา
ในการจายสินคารีมโดยจัดทําผังการจายสินคารีม 

 

 
 

รูปที่ 24 แสดงเวลาและขั้นตอนการจายสินคารีม 
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รูปที่ 25 แสดงเวลาและขั้นตอนการจายสินคารีม 
 
จากภาพแสดงขั้นตอนและเวลาในการจายสินคารีม พบวามีการใชเวลาในขั้นตอนการ

รับและลงแถวเก็บสินคาใบตั้ง 5 นาที พนักงานขับรถงานรับใบตั้ง 1 นาที ขั้นตอน พนักงานขับ
รถงานตักสินคาในคลัง 5 นาที ขั้นตอนการถายเศษรีมสินคา 4 นาที ขั้นตอนการดันแตงสินคา
บนรถและเก็บเศษรีมเขาในคลัง 5 นาทีรวมเวลาทุกขั้นตอนใชเวลาตอ 1 คันรถเฉลี่ย 28 นาทตีอ
คัน การจายผลผลิตสินคารีมในประเทศประกอบดวย 6 ขั้นตอนการทํางานซึ่งปริมาณการจาย
ผลผลิตรีมเฉลี่ยตอวันอยูที่ 600 ตันตอวันหรือ 400 กระบะตอวัน ซึ่งปริมาณการจายมีแนวโนม
สูงขึ้นเรื่อยๆ ทําใหปญหาและเกิดความผิดพลาดในการจายสินคารีมหรือรีม A-4 ซึ่งเปนงานใหม
ตองเร่ิมศึกษาการจายสินคาดวยตนเอง  บางครั้งจายสินคาชาหรือไมทันความตองการของลูกคา 
ของลูกคาทําใหบริษัทเสียโอกาสในการขาย เกิดปญหาและผลกระทบกับหลายแผนก 

 
สภาพการปฏิบัติงานเดิม 
กระบวนการจายสินคารีมในประเทศแบบเดิมมี 6 ขั้นตอน ใชเวลาจายสินคารีมตอคัน

ใชเวลาเฉลี่ยตอคัน 28 นาที  
 

 
 

รูปที่ 26 ผังแสดงขั้นตอนการจายสินคารีมกอนการแกไข 
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ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคลังรับใบตั้งสินคา   จากพนักงานขับรถบรรทุก 6 ลอ ทําการ
คํานวณจํานวนที่ระบุในใบตั้งสินคาใหตรงตามจริง เขียนแถวกองเก็บลงในใบตั้ง พรอมระบุสิ่งที่
ตองการไวในใบตั้งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 3 นาที  

ขั้นตอนที่ 2 พนักงานขับรถงาน มารับใบตั้งสินคา 1 นาที 
ขั้นตอนที่ 3 เขาไปตักสินคาตามแถวที่เก็บไวออกมาขึ้นสินคา 5 นาทีใชเวลา 6 นาที 
ขั้นตอนที่ 4 พนักงานขับรถงาน ขึ้นสินคาตามใบตั้งสินคา ใชเวลาในขั้นตอนนี้ 9 นาที 
ขั้นตอนที่ 5 ถายเศษสินคาที่ไมเต็มตั้งเพ่ือขึ้นสินคาตามใบตั้งสินคาซึ่งใชเวลา 5 นาที 
ขั้นตอนที่ 6 ดันกระดาษ เพ่ือใหตั้งกระดาษที่อยูบนรถบรรทุกเรียบ   ตั้งเปนระเบียบ   

ซึ่งใชเวลาในขั้นตอนนี้ 5 นาที   
 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 

           สภาพการทํางานตามขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงานใหม   กระบวนในการ
ทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบใหม 4 ขั้นตอนใชเวลาจายสินคารีมตอคัน    ใชเวลาเฉลี่ย
ตอคัน 20 นาที  

 

 
 

รูปที่ 27 ผังแสดงขั้นตอนการจายสินคารีมหลังการแกไข 
 
แนวคิด วิธีการ และการดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหา        โดยใชหลัก

ตามขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน 
1.  การเลือกหัวขอเร่ืองตา Action Plan แผนกคลังสินคา 2 คือ ปรับปรุงกระบวนการ

ทํางาน รับ เก็บ จาย ใหถูกตองและรวดเร็วโดยใชชื่อเร่ืองลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
2.  สํารวจสภาพปจจุบัน การเก็บขอมูลจับเวลาการจายรีมระยะเวลา 6 เดือน ใชเวลา

จายสินคาเฉลี่ยตอคัน 28 นาที  
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แผนดําเนินงานการ รับ เก็บ จายสินคารีมคลังสินคา 2     ของโครงการใชเวลาจาย
สินคารีมมาก  ในโครงการ 4 ระยะเวลา ตุลาคม - ธันวาคม 2552 และ มกราคม - กุมพาพันธ  
2553 

 

 
 

รูปที่ 28 ผังแสดงแผนดําเนินงานการจายสินคารีม 
 

            3.  การตั้งเปาหมาย ลดเวลาในการจายสินคารีมจากเวลา 28 นาทีเหลือเวลา 23 นาที
ที่มาของเปาหมายคือ เพ่ือสนองความตองการของลูกคา ขอมูลที่เคยทําไดมากอน 23 นาที 

4.  การวิเคราะห  ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis  
 

 
 

รูปที่ 29 ผังแสดงการวิเคราะหเวลาที่ใชในการจายสินคารีมมาก 
 
5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ  
    5.1 สาเหตุของปญหาสินคาบางตัวเคลื่อนไหวเร็ว แตกองเก็บไกล       เน่ืองจาก

มาตรฐานการกองเก็บกําหนดใหสินคา Standard กองเก็บใกล และ Non Standard กองเก็บไกล
จุดจายทําใหไมสัมพันธกับการจายสินคา 
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  5.1.1 ดําเนินการแกไข   
 5.1.1.1 จัดทํา Report วิเคราะหการเคลื่อนไหวการจายสินคา 
 5.1.1.2 ปรับปรุงมาตรฐานการกองเก็บสินคาแบบ Fast Medium Slow 

  5.1.2 ผลของการแกไข  
 5.2.1.1 สามารถวิเคราะห     ในการจายตามหลักการวางแผนการกอง

เก็บอยางมีประสิทธิภาพ 
 5.2.1.2 ทําใหเกิดการจายที่สัมพันธกับการจัดเก็บสินคาที่ขายรวดเร็ว 

และขายจํานวนมากอยูใกลของที่ไมคอยเคลื่อนไหว   ก็จัดอยูไกลทําใหการจายสินคาเร็วขึ้น 
     5.2 สาเหตุของปญหาระบบและวิธีการจายสินคา          ไมเหมาะสมเนื่องจาก

พนักงานตรวจจายมีจํานวนนอยจายไมทันและพนักงานขับรถงานแยงขึ้นสินคา รถงานเฉี่ยวชน
กันขณะขึ้นสินคาเกิดการเสียหายของสินคาและการขึ้นสินคาไมเปนระเบียบทําใหการขึ้นสินคา
ลาชา 

   5.2.1 ดําเนินการแกไข   เปลี่ยนวิธีการทํางานใหมการจายสินคา   โดยการ
แบงรถงานแยกหนาที่กันรถงานขึ้นสินคา 2 คันตอรถ 6 ลอ 5 ชองขึ้น รถตั้งเตรียมสินคา 4 คัน 
10 ชองตั้งเตรียมจายหนาคลังที่สําหรับขึ้นสินคาเรียงตามคิด  

   5.2.2 ผลของการแกไข ขึ้นสินคาไดเร็วขึ้น โดยยิงรับที่พ้ืนที่สงมอบไดเลย 
6.  การตรวจสอบ จากการตรวจสอบการจายสินคารีม หลังจากทําการแกไข  ในเดือน 

มกราคม - มีนาคม 2553 จํานวน 28 นาทีตอคัน ผลออกมา คือ จากเดิมใชเวลาจายสินคารีม 28 
นาทีตอครั้ง ลดลง 8 นาทีหรือเหลือ 20 นาทีตอครั้ง  

7.  การกําหนดมาตรฐาน จากการแกไขการทํางานที่สามารถลดเวลาการจายสินคารีม
ประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย จึงกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานดังนี้ 

    7.1 จัดเก็บสินคาโดยแบงเปนสินคา  
         7.1.1 สินคา Fast Move = แถวเคลื่อนไหวเร็ว ZONE G, ZONE F4 - F5 

                     7.1.2 สินคาMedium Move = แถวเคลื่อนไหวเร็ว ZONE F2, F3, F6 - F7  
         7.1.3 สินคา Slow Move = แถวเคลื่อนไหวเร็ว ZONE F1, F8, F9, K 

                7.2 การจายสินคารีมใหแบงรถงานออกเปน 2 กลุม  
         7.2.1 กลุมที่ 1 รถงานเบอร 1 - 2 ใชสําหรับขึ้นสินคา 
         7.2.2 กลุมที่ 2 รถงานเบอร 3 - 6 ใชสําหรับตั้งเตรียมสินคา 
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โครงการที่ 5  ปญหาความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW ทําการแกไข
ปรับปรุง ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 

ลักษณะการปฏิบัติงานจายผลผลิตสินคารีม A-4 IDW  เกิดความผิดพลาดในการจาย
สินคารีม A-4 IDW จากการจายใหลูกคาทั้งหมด 11 รายจํานวนใบจาย 334 ใบ 30,955 รีม เกิด
ความผิดพลาดจากการคํานวณ 11 ครั้ง จาก Confirm 5 ครั้ง  จากการขึ้นสินคาเกิน 1 ครั้ง  
รวมความผิดพลาดจากการจายสินคารีม A-4 ทั้งหมด 17 ครั้ง  

 

 
 

รูปที่ 30 แสดงความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 
  เพ่ือความเขาใจขั้นตอนและเวลาในการจายสินคารีม A-4 IDW ใหเขาใจงาย โดย
จัดทําผังการจายสินคารีม A-4  

 

 
 

รูปที่ 31 แสดงขั้นตอนในการจายสินคารีม A-4 IDW 
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ปญหาเกิดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW  
การจายสินคารีม A-4 IDW ประกอบดวย 8 ขั้นตอนการทํางานซึ่งปริมาณการจาย

สินคารีม A-4 IDW เฉลี่ยตอวันอยูที่ 30 ตันตอวันหรือ 30 กระบะตอวัน ซึ่งวิธีการจายยังลาชา
และเกิดความผิดพลาดในการจาย     เน่ืองจากการจายสินคาจะมีรายละเอียดในการจายมาก
และจํานวนใบตั้งสินคาในการจายใหกับหางซุปเปอรฯ จะมีจํานวนมากกวา 40 ใบตอคัน      
และการจายมีหนวยในการจายหลายๆ แบบ และสินคาเดียวกันยังแบงออกเปนหลายๆ แบบ  
ตามที่ลูกคาตองการ ทําใหมีปญหาในการจายกับพนักงานคลังในเร่ืองการรวมสินคา     และการ
คํานวณสินคา 

 
สภาพการปฏิบัติงานเดิม 
กระบวนการจายสินคารีม A-4 IDW แบบเดิมมี 8 ขั้นตอน การจายสินคารีม A-4 IDW 

เกิดความผิดพลาดใน 3 ขั้นตอน  
 

 
 

รูปที่ 32 ผังแสดงขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW กอนการแกไข 
 
ขั้นตอนที่ 1 พนักงานคลังรับใบตั้งสินคาจากพนักงานขับรถบรรทุก 6 ลอ ทําการแยก

จํานวนเปนชุดๆ ตามจํานวนที่ระบุในใบตั้งสินคาหลายๆใบใหเปนกลุมเปนขั้นตอนที่ทําใหชา 
ขั้นตอนที่ 2 พนักงานคลังคํานวณจํานวนทั้งหมดในใบตั้งสินคาใหเปนจํานวนรวม

จํานวนเดียว โดยลงจํานวนหนวยตามที่ใบตั้งสินคา กําหนดมาลงแถวเก็บสินคาสงใหกับ
พนักงานขับรถงานเปนขั้นตอนที่ทําใหการทํางานผิดพลาด 

ขั้นตอนที่ 3 พนักงานคลังลงแถวเก็บสินคาสงใหกับพนักงานขับรถงาน 
ขั้นตอนที่ 4 พนักงานขับรถงานมารับใบตั้งสินคา   พรอมทั้งเขาไปตักสินคาตามแถว

ที่เก็บมาตั้งเตรียมที่หนาคลังสินคา 
ขั้นตอนที่ 5 พนักงานขับรถงานตั้งเตรียมสินคาหนาคลังตามจํานวนในใบตั้งสินคา  

ตามแถวที่กําหนดไวบริเวณหนาคลัง พรอมถายเศษตามจํานวนที่เขียนไวในใบตั้งสินคา 
ขั้นตอนที่ 6 พนักงานคลังตรวจเช็คสินคาที่ตั้งเตรียมพรอมฉีกหาง Barcode 
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ขั้นตอนที่ 7 พนักงานคลังทําการ   Confirm ตามจํานวนที่มีใน Barcode ทั้งหมดทุก
ใบตั้งสินคาเปนขั้นตอนที่ทําใหการทํางานผิดพลาด 

ขั้นตอนที่ 8 พนักงานขับรถงานขึ้นสินคาตามใบตั้งสินคาพรอมดันกระดาษเพื่อใหตั้ง
กระดาษที่อยูบนรถบรรทุกเรียบตั้งเปนระเบียบ 

 
สภาพการปฏิบัติงานใหม 
สภาพการทํางานตามขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงานใหม  กระบวนการจาย

สินคารีม A-4 IDW ที่ปรับปรุงใหมมี 7 ขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW ลดความผิดพลาดใน 
3 ขั้นตอนไมใหเกิดขึ้นอีก  

 

 
 

รูปที่ 33 ผังแสดงขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW หลังการแกไข 
 
แนวคิด วิธีการ และการดําเนินการลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
ใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ในการแกไขปญหาโดยใชหลักตาม

ขั้นตอนการทํางาน QCC 7 ขั้นตอน        
1.  การเลือกหัวขอเร่ืองตาม Action Plan แผนกคลังสินคา 2  คือ      ปรับปรุง

กระบวนการทํางาน (Process Improvement) รับสินคา เก็บสินคาและจายสินคา    ใหถูกตอง
และรวดเร็ว โดยใชชื่อเร่ือง ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 

2.  สํารวจสภาพปจจุบัน   การเก็บขอมูลตรวจเช็คความผิดพลาดในการจายรีม A-4 
IDW ในเดือน กันยายน 2552 รวมระยะเวลา 1 เดือน เกิดความผิดพลาด 3 ปญหาคือ การ
คํานวณผิดพลาด 11 ครั้ง การ Confirm ผิดพลาด 5 ครั้ง การขึ้นสินคาผิด 1 ครั้ง จะแกไข
ทั้งหมด 

แผนดําเนินงานการรับเก็บจายสินคารีมคลังสินคา 2 ของปญหาความผิดพลาดในการ
จายรีม A-4 IDW มาก  ของโครงการ 5 แผนดําเนินงานของโครงการระยะเวลา กันยายน  - 
พฤศจิกายน 2553   
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รูปที่ 34  ผังแสดงแผนดําเนินงานลดความผิดพลาด 
 
3.  การตั้งเปาหมาย ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW จํานวน 17 ครั้ง

ไมใหเกิดความผิดพลาดขึ้นอีกเลย ที่มาของเปาหมาย คือ เพ่ือสนองความตองการของลูกคา
และทําตามแผนการทํางานของแผนกคลัง คือ ความผิดพลาดตองเปนศูนย ลดผลกระทบที่เกิด
จากความผิดพลาดในการจายสินคากับลูกคาและแผนกที่เกี่ยวของ 

4.  การวิเคราะห ใชการระดมสมองในการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis  
 

 
 

รูปที่ 35 ผังการวิเคราะหสาเหตุของปญหาลดความผดิพลาด 
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5.  การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ  
5.1 สาเหตุของปญหา คํานวณจํานวนสินคาที่จายผิดพลาดเกิดจาก 

          5.1.1 ใบตั้งมีจํานวนมาก 
          5.1.2 หนวยขายในใบตั้งสําหรับจาย A-4 มีหนวยหลายแบบ 
          5.1.3 ใบตั้งสําหรับจาย A-4 มีหลายจํานวน 
          5.1.4 ยังไมมีมาตรฐานในการคํานวณใบตั้ง A-4 
ดําเนินการแกไข คิดสูตรวิธีการคํานวณอัตโนมัติโดยใช โปรแกรม Excel เพ่ือให

ทํางานถูกตองและรวดเร็วโดยการดึงขอมูลมาจากรายงานการจายในระบบ SAP      แลวนํามา
รวมเปนยอดเดียวกัน แลวนําโปรแกรมที่เขียนไวใน Excel มาคํานวณยอดรวมเปนหนวยตามที่
ใบตั้งกําหนดไว 

5.2 สาเหตุของปญหาคํานวณจํานวนสินคารีมที่จายผิด   ทําใหการขึ้นสินคา
ผิดพลาด เน่ืองจากเปนสินคาใหมยังไมมีรายงานบอกจํานวนในการคํานวณใชความจํา         
และความเคยชิน       

ดําเนินการแกไข จัดทํารายงานบอกจํานวนกลอง รีมตอกระบะ จํานวนรีมตอกลอง 
จํานวนแพ็คตอกลอง จํานวนแผนตอแพ็ค จํานวนรีมตอกลองไวในรายงาน Inventory Layout 
Report ที่ใชดูแถวเก็บสินคาและลงจํานวนสินคาที่จายไปในแตละครั้ง เพ่ือการคํานวณที่ถูกตอง  

5.3 จากสาเหตุของปญหา Confirm Batch ในใบตั้งผิดเนื่องจาก Confirm หลาย 
Batch กับใบตั้งหลายใบ 

ดําเนินการแกไข ใชโปรแกรม SAP รวม Batch ที่นํามา Confirm เปน Batch 
เดียวกันโดยแยกเปนคันรถ รถคันที่ 1 ใช Batch 1 รถคันที่ 2 ใช Batch 2 รถคันที่ 3 ใช Batch 
3 4 5 ถึง 10 ตามลําดับ 

6.  การตรวจสอบ จากการตรวจสอบการจายสินคารีม A-4 IDW หลังจากทําการ
แกไขในเดือน ตุลาคม 2552 จํานวนที่ขึ้นรถบรรทุก 45 คัน ผลออกมาคือ จากเดิมใชเวลาจาย
สินคารีม A-4 IDW เกิดความผิดพลาดทั้งหมด 17 ครั้งไมเกิดขึ้นอีกเลย หรือเปน 0  

7.  การกําหนดมาตรฐาน   จากการแกไขการทํางานที่สามารถ    ลดความผิดพลาด
ในการจายสินคารีม A-4 IDW ประสบผลสําเร็จตามที่ตั้งเปาหมาย     จึงกําหนดเปนมาตรฐาน
ในการทํางานดังนี้ 

7.1 ในการจาย A-4 (IDW) ที่มีใบตั้งเกิน 5 ใบใหใชสูตรในการคํานวณทุกครั้ง  
7.2 เม่ือมีการจาย A-4 (IDW) ที่มีใบตั้งเกิน 5 ใบใหใชการโอนรวมเปน 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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การเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมคลังสินคา ของโรงงานผลิตกระดาษ กรณีศึกษา 
บริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด ธุรกิจกระดาษและบรรจุภัณฑ (เอสซีจี เปเปอร)   ในครั้งน้ี 
ผูศึกษาไดกําหนดการดําเนินงานดังนี้ 

1.  เครื่องมือที่ใชในการเก็บขอมูล 
2.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
3.  การวิเคราะหขอมูล 
4.  การพัฒนาการใชโปรแกรม  
5.  การพัฒนาความสามารถของผูใชงาน 
6.  การทดลองนําโปรแกรมใชงาน 
7.  สรุปผลการศึกษา  
 
เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลงานสารนิพนธ 
การเก็บขอมูลในการการทํางานสารนิพนธในครั้งนี้ ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูล

ตางๆ ที่เกี่ยวของกับรับจัดเก็บและจายสินคา โดยใชเครื่องมือดังนี้ 
1.  รูปแบบของการรายงานผล (Report Format) 
2.  เครื่องคอมพิวเตอร (Computer) 
3.  ระบบเนต็เวิรค (Network System) 
4.  ความสามารถในการใชComputerและSoftwareของพนักงาน (Computer Skill 

Based) 
5.  โปรแกรม (Software) 
6.  Steps Of QC Story 7 ขั้นตอน 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
การเก็บขอมูลในการทํางานวิจัยในครั้งน้ี ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ เชน 

เวลาในการรับสินคา เก็บสินคาและจายสินคารีม สินคามวนโดยมีเวลารวมทุกขั้นตอนและเวลาที่
ใชในแตละขั้นตอนเพื่อมาใชในการวิเคราะห เพ่ือแกไขปญหา 

 
การวิเคราะหขอมูลลักษณะการทํางานในคลังสินคา 2 
จากการศึกษาโรงงานตัวอยาง ทําใหทราบถึง ขอมูลตางๆที่จะนํามาวิเคราะหเพ่ือการ 

ลดเวลาในขั้นตอนการทํางาน และลดความผิดพลาดในคลังสินคาใหมีประสิทธิภาพสูงสุด โดย
นําขอมูลที่ไดมาคัดเลือกปญหา และทําการแกปญหาลดเวลาการทํางานหรือลดความผิดพลาด
ใหหมดไป 

1.  รูปแบบรายงานผลการทดสอบ จากการเก็บขอมูลจริงหนางาน 



 

 

61

2.  สํารวจความพรอมของเครื่องคอมพิวเตอร  ของตําแหนงเปาหมายที่ใชปรับแตง
เครื่องจักรเพ่ือควบคุมคุณภาพสินคา และตําแหนงที่มีความตองการเพื่อใชในการตรวจสอบ
ขอมูลหรือใชในการบริหารงานประจําวัน (Daily Management) โดยใชใบตรวจสอบ (Check 
Sheet) 

3.  สํารวจความพรอมของระบบเน็ตเวิรค (Local Area Network : LAN) ของ
ตําแหนงเปาหมายที่ใชปรับแตงเคร่ืองจักรเพ่ือควบคุมคุณภาพสินคา และตําแหนงที่มีความ
ตองการ   เ พ่ือใช ในการตรวจสอบขอมูลหรือใช ในการบริหารงานประจําวัน  (Daily 
Management) โดยใชคือ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

4.   ออกแบบสํารวจความสามารถในการใชคอมพิวเตอรและซอฟแวร   ของพนักงาน     
ที่ไดเกี่ยวของกับระบบการรายงานผลการทดสอบและควบคุมคุณคุณภาพ นําผลที่ไดมาจัดทํา
เปนแผนภูมิเปรียบเทียบผลการแกไข เพ่ือพัฒนาพนักงานที่ตองใชคอมพิวเตอรในระบบรายงาน
ผลการทดสอบคุณภาพ โดยจัดสงพนักงานอบรมเรื่องความรูใหเพียงพอตอการใชงานระบบ
รายงานผลการทดสอบคุณภาพ 

 
การพัฒนาโปรแกรมที่ใชกับแผนกคลังสินคา 2 
ศึกษาวิธีการปรับแตงคุณภาพ ประเมินทางเลือกที่จะนํามาใชแกปญหา  (Theme 

Achievement)    
1.  การวางแผน 

1.1 ตั้งเปาหมาย (Bar Chart) การลดเวลาและลดความผิดพลาดในการทํางาน 
1.2 กําหนดแผนการดําเนินงาน (Gantt Chart)  
1.3 ประชุมเพ่ืออธิบายเนื้อหางานแตละขั้นตอน 
1.4 แบงหนาที่รับผิดชอบ 
1.5 กําหนดเสร็จตามความเหมาะสม 

2.  การพัฒนา 
2.1 การพัฒนาขั้นตอนงาน 

          2.1.1 จัดทําขั้นตอนงานเปนรูปแบบ   Flow Chart (เรียงตามลําดับงาน) 
                      2.1.2 วิเคราะหขั้นตอนที่สามารถนําเทคโนโลยีเขามาประยุกตใชได     และ
เกิดประสิทธิภาพการทํางานที่ดีขึ้น 

          2.1.3 จัดทํา Flow Chart หลังการปรับปรุงเพ่ือเปนแนวในการปฏิบัติงาน 
2.2 พัฒนา Software  

          2.2.1 เวลาในการพัฒนาเหมาะสมกับเวลาของภาคการศึกษา 
          2.2.2 โปรแกรมเหมาะสมกับความสามารถของผูใชงาน 
          2.2.3 งายในการตอยอดในอนาคต 
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การสอนงานการใชงานใหกับผูใชงานในแผนกคลังสินคา 2 
1.   การสอนงาน On The Job Training (OJT) การสอนงานกับผูปฎิบัติงานเพื่อใหมี

ทักษะและประสบการณในการทําที่ชํานาญ 
2.   One Point Lessen (OPL) การเขียนเทคนิคการทํางานที่ทําขึ้นหรือปฏิบัติแลว

ประสบผลสําเร็จ โดยเขียนออกมาเปนรายงานตามแบบฟอรมที่บริษัทกําหนด เพ่ือใหผูที่
ปฏิบัติงานอานแลวสามารถทําได 

3.   Work Instruction (WI) การเขียนมาตรฐานการทํางานเพื่อใหผูที่มาทํางานใหม
หรือผูที่ตองการศึกษาสามารถทําความเขาใจไดเอง 

 
ติดตามการนําไปใชงานจริงในแผนกคลังสินคา 2 
1.  จัดทํามาตรฐานการทํางานในแผนกคลังสินคาเปน Work Instruction (WI) 
2.  ติดตามผลการใชงาน 
3.  พัฒนาอยางตอเน่ือง 
 
สรุปผลในการปรับปรุงแกไขปญหาในแผนกคลังสินคา 2 
1.  ลดเวลาในการรับสินคารีม และสินคามวนไดตามเปาหมาย              
2.  ลดเวลาการเก็บสินคารีมและเพ่ิมประสิทธิภาพการเก็บสินคามวนไดตาม

เปาหมาย 
3.  ลดเวลาการจายสินคารีม และลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW ได

ตามเปาหมาย 
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ตารางที่ 1 สรุปผลการแกไขปญหาจากการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 
 
 
 

ปญหาท่ีตองแกไข ระยะเวลา %เปลีย่น ความพึงพอใจ จํานวนยอด

ของเดิม ของใหม ปฏิบัติจริง พนักงานรอยละ การใชงาน

โครงการท่ี 1 การลดเวลาในการ

รับสินคารีม DOMESTIC 4 3 3 ตอเดือน -88% 100% 250 กระบะ/วัน

โครงการท่ี 2 การลดเวลาในการ /ครั้ง

รับสินคามวน 8 6 6 ตอเดือน -67% 100% 300 มวน/วัน

/ครั้ง

โครงการท่ี 3 เพิ่มจํานวนการ

กองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถว 600 มวน 864 มวน 144 มวน ตอเดือน 30% 100% 100 มวน/วัน

/ครั้ง

โครงการท่ี 4 ลดเวลาในการจาย

สินคารีม DOMESTIC 6 4 4 ตอ 4 เดือน -29% 100% 50 คันรถ 6 ลอ

โครงการท่ี 5 ลดความผิดพลาด /วัน/ครั้ง

ในการจายสินคารีม A-4 IDW 8 7 7 ตอเดือน -100% 100% 2 คันรถเทลเลอร

/วัน/ครั้ง

* หมายเหตุ : ขั้นตอนที่ 2 การเก็บสินคาเกิด % เปลี่ยนแปลงเพิ่ม 30% แสดงวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการกองเก็บไดเพิ่มขึ้น 30%

เวลาการปฏิบัติงาน (นาที)
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ตารางที่ 2 สรุปผลการลดคาใชจายและลดเวลาจากการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 
 
 ปญหาท่ีตองแกไข ผลการติดตาม

ของเดิม ของใหม ปฏิบัติจริง %เปลี่ยน ของเดิม ของใหม ปฏิบัติจริง %เปลี่ยน

โครงการท่ี 1. การลดเวลาในการ คาแกส คาแกส ลดได

รับสินคารีม DOMESTIC 134 16 -118 -88% 4,000/วัน 3,500/วัน 180,000/ป -13% 16 นาที/ครั้ง

โครงการท่ี 2. การลดเวลาในการ คาแกส คาแรง คาแรง

รับสินคามวน 106 35 -71 -67% 504/วัน 356/วัน 53,280ป -29% 35 นาที/ครั้ง

โครงการท่ี 3. เพิ่มจํานวนการ คาเตน็ท คาเตน็ท ลดได

กองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถว 600 มวน 864 มวน 144 30% 225/วัน 0/วัน 81,000/ป -100% 144 มวน/แถว

โครงการท่ี 4. ลดเวลาในการจาย คาแกส คาแรง คาแรง

สินคารีม DOMESTIC 28 20 -8 -29% 1,824/วัน 1,596/วัน 182,080ป -13% 20 นาที/คัน

โครงการท่ี 5. ลดความผิดพลาด คาแกส คาแรง คาแรง

ในการจายสินคารีม A-4 IDW 17 ครั้ง 0 ครั้ง -17 -100% 3,984/วัน 3,486/วัน 179,280/ป -13% ไมเกิดขึ้นอีกเลย

* หมายเหตุ : ขั้นตอนที่ 2 การเก็บสินคาเกิด % เปลี่ยนแปลงเพิ่ม 30% แสดงวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการกองเก็บไดเพิ่มขึ้น 30%

เวลาการปฏิบัติงาน (นาที) ลดคาใชจาย (บาท)

 



บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
การรวบรวมขอมูลที่ไดจากหลายสวนที่มีความเกี่ยวของกับการแกปญหา  
            การรวบรวมขอมูลเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงานคลังสินคา สามารถแบงการวิเคราะห
ออกเปนสวนๆ ดังนี้ 
            ขอมูลเบื้องตนแสดงความรุนแรงของปญหา 
            การวิเคราะหขอมูลสาเหตขุองปญหาจากโครงการที่เกิดกับแผนกคลังสินคา 2 
            โครงการที่ 1 ปญหาใชเวลาในการรับผลผลติรีม Domestic มาก 
            โครงการที่ 2 ปญหาใชเวลาใชเวลาในการรบัผลผลติมวนมาก 
            โครงการที่ 3 ปญหาการเก็บผลผลิตมวน SCR D-32 ในแถวเกบ็ไดนอย 
            โครงการที่ 4 ปญหาใชเวลาในการจายสินคารีมในประเทศมาก 
            โครงการที่ 5 ปญหาเกิดความผดิพลาดในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW 
 
ขอมูลเบื้องตนแสดงความรุนแรงของปญหา 
           ขอมูลการตรวจสอบสภาพของปญหา การใชเวลาในการทํางานทางดานงานคลังสินคา 
คือ รับสินคา จายสินคาและเก็บสินคาใชเวลามาก บางขั้นตอนการทํางานเกิดความผิดพลาด 
ดังน้ันจึงทําตามแผนการทํางานของแผนกคลังสินคา 2 โดยการปรับปรุงการทํางานในขั้นตอน
รับสินคา จายสินคาและเก็บสินคาในแผนกคลังสินคา 2 ของบริษัท ผลิตภัณฑกระดาษไทย 
จํากัด ในชวง 1 มกราคม 2552 – 31 มีนาคม 2553 พบวา จากการเก็บขอมูลเปนจริงตามที่
วิเคราะหปญหาไวดังนี้คือ  
            1.  ใชเวลาในการรับผลผลิตรีม Domestic มาก 
            2.  ใชเวลาในการรับผลผลิตมวนมาก 
            3.  การเก็บผลผลติมวน SCR D-32 ในแถวเก็บไดนอย 
            4.  ใชเวลาในการจายสินคารีมในประเทศมาก 
            5.  เกิดความผิดพลาดในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW 
            เพ่ือสนับสนุนการแกไขปญหาดังที่ไดกลาวมา ผูศึกษาจึงไดพัฒนาระบบ และวิธีการ
ทํางานที่สามารถลดปญหาตางๆ ที่กลาวขางตน     เพ่ือใหพนักงานทํางานสะดวกและรวดเร็ว
ลดความผิดพลาดในการทํางาน เพ่ือเปนการปองกันไมใหเกิดปญหากับแผนกทีท่ํางานรวมกัน
และเกิดผลกระทบกบัลูกคา  
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การวิเคราะหขอมูลสาเหตุของปญหาจากโครงการที่เกิดกับแผนกคลังสินคา 2 
 
โครงการที่ 1 ปญหาใชเวลาในการรับผลผลิตรีม Domestic มาก 
            ชื่อเร่ือง  การลดเวลาในการรบัสินคารีม Domestic 
            1.  การปรับปรุงแกไข  การลดเวลาในการรบัสินคารีม Domestic 
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิม       กระบวนการทํางานในการรับผลผลิตรีมในประเทศ
แบบเดิมมี 5 ขั้นตอน ใชเวลารับผลผลิตรีมตอครั้งตอ 100 กระบะ  134 นาที  
            3.  สภาพการปฏิบัติงานใหม        สภาพการทํางานตามขั้นตอน   และระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานใหมกระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบใหมมี 3 ขั้นตอน   ใชเวลารับ
ผลผลิตรีมตอครั้งตอ 100 กระบะ  16 นาที  
 

 
 

   รูปที่ 36 เปรียบเทียบขั้นตอนการรับผลผลติรีมกอน - หลังการแกไข   
 

            4.  เปาหมาย  การตั้งเปาหมายลดเวลาการรับผลผลิตรีม 32 นาที จากเดิม 134 นาที 
            5.  การตรวจสอบ      ผลจากเดิมการลดเวลาในการรับสินคารีม     ใชเวลารับผลผลิต
รีม 134 นาทีตอครั้ง ทําไดจริง 16 นาทีตอครั้ง ลดลง 118 นาทีกราฟ แสดงการลดเวลาในการ
รับสินคารีม Domestic ผลเฉลี่ย 30 วัน  
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รูปที่ 37 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการรับผลผลติรีม 
 

            6.  ผลที่ไดรับจากการแกไขปญหา  
                 6.1 ลดปญหาลูกคารอขึ้นสนิคา (ประเมินคาไมได) 
                 6.2 ลดเวลาในการเก็บสินคาลดคาแกสตอ 6 คันตอวนั 2 ถัง ถังละ 250 บาท  
                             ลดคาแกสตอวันใช 2 ถัง X 250 บาท จํานวน         500 บาท ตอวัน  
                             จํานวน 30 วัน X 500 บาท              จํานวน    15,000 บาท ตอเดือน  
                             จํานวน 12 เดือน X 15,000 บาท       จํานวน  180,000 บาท ตอป 
                 6.3 พนักงานรับผลผลิตเสรจ็เร็วขึ้นทําใหมีเวลามาชวยงานจายสินคา 
 
โครงการที่ 2 ปญหาใชเวลาในการรับผลผลิตมวนมาก 
              ชื่อเร่ือง การลดเวลาในการรับสนิคามวน    
            1.  การปรับปรุงแกไข  การลดเวลาในการรบัสินคามวน       
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิม กระบวนการทํางานรับผลผลิตมวนแบบเดิมมี 8 ขั้นตอน   
ใชเวลารับผลผลิตมวนตอครั้งตอ 300 มวน  106 นาที  
            3.  สภาพการปฏิบัติงานใหม สภาพการทํางานตามขั้นตอน และระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานใหมกระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศแบบใหมมี 6 ขั้นตอน ใชเวลารับ
ผลผลิตมวนตอครั้งตอ 300 มวน  35 นาที  
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รูปที่ 38 เปรียบเทียบแสดงขั้นตอนการการรับผลผลิตมวน  
 

            4.  เปาหมาย ตั้งเปาหมายลดเวลาการรับผลผลิตมวน 35 นาที จาก 106 นาที  
            5.  การตรวจสอบ การรับผลผลิตมวนหลังจากทําการแกไขจากเดิม 106 นาที  ตอครั้ง
ตอ 300 มวน ทําไดจริง 35 นาทีตอครั้งตอ 300 มวน ลดลง 71 นาที ดังกราฟแสดงการลดเวลา
ในการรับสินคามวน เฉลี่ย 30 วัน 
 

 
 

รูปที่ 39 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการรับผลผลติมวน  
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6. ผลที่ไดรับจากการแกไขปญหา 
                 ลดคาใชจายคาแรงตอคน                    จํานวน        63 บาท ตอชัว่โมง                             
                 ลดได 71 นาที คิดเปนคาแรง               จํานวน        74 บาท ตอครั้ง                             
                 รับผลผลิตมวนวันละ 2 ครัง้ X 74   บาท จํานวน       148 บาท ตอวัน   
                     ลดคาใชจายตอเดือน 30 วัน X 148 บาท จํานวน    4,440 บาท ตอเดือน  
                 ลดคาใชจายตอป    360 วัน X 148 บาท จํานวน   53,280 บาท ตอป 
 
โครงการที่ 3 ปญหาการเก็บผลผลิตมวน SCR D-32 ในแถวเก็บไดนอย 
               ชื่อเร่ือง เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถว        
            1.  การปรับปรุงแกไข  เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถว        
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิม      กระบวนการทํางานเก็บผลผลติมวน  D-32 แบบเดิม
พ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06 - M1/11 เก็บมวนไดเฉลี่ย 100 มวนตอแถว  
           3.  สภาพการปฏิบัติงานใหม           กระบวนการทํางานเก็บผลผลิตมวน D-32 แบบ
ใหมพ้ืนที่เก็บ 6 แถว โซน M1/06 - M1/11 เก็บมวนไดเฉลี่ย 144 มวน เฉลี่ย 144 มวนตอแถว  

 

 
 

รูปที่ 40 เปรียบเทียบแสดงขั้นตอนการเก็บสินคามวนกอน - หลังการแกไข 
 
            4.  เปาหมาย ตัง้เปาหมายเพิ่มจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32     ในแถวเกบ็
จํานวน 132 มวน ตอแถวจากเดิม 100 มวนตอแถว  
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            5.  การตรวจสอบผล จากการตรวจสอบการเก็บผลผลิตมวนหลังจากทําการแกไข  
คาเฉลี่ยจากเดิมเก็บได 100 มวนตอแถว ทําไดจริง 144 มวนตอแถว เพ่ิมขึ้น 44 มวนตอแถว
จากกราฟแสดงการเพิ่มจํานวนการกองเก็บสินคามวน  D-32 ในแถวเฉลี่ย 30 วัน 
 

 
 

รูปที่ 41 แสดงผลการเปรียบเทียบการเกบ็สินคามวนกอน - หลังการแกไข  
 

            6.  ผลที่ไดรับจากการแกไข       ปญหาลดคาใชจายในเชาเต็นทเก็บมวน 6,750 บาท   
ตอเดือน หรือคิดเปนเงิน 81,000 บาทตอป 
 
โครงการที่ 4 ปญหาใชเวลาในการจายสินคารีมในประเทศมาก     
             ชื่อเร่ือง  ลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
            1.  การปรับปรุงแกไข ลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิมกระบวนการจายสินคารีมในประเทศแบบเดิมมี 6 ขั้นตอน 
ใชเวลาจายสนิคารีมตอคันใชเวลาเฉลี่ยตอคัน 28  นาที 
            3.  สภาพการปฏิบัติงานใหม กระบวนการทํางานรับผลผลิตรีมในประเทศ มีขั้นตอน
ทํางาน 4 ขั้นตอน ใชเวลาจายสินคารีมตอคันใชเวลาเฉลี่ยตอคัน 20 นาที  
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รูปที่ 42 เปรียบเทียบแสดงขั้นตอนการทาํงานการจายรีม 
 

            4.  เปาหมาย ตั้งเปาหมายลดเวลาการจายสนิคารีม 23 นาที จากเดิม 28 นาที 
            5.  การตรวจสอบผล จากการตรวจสอบการจายสินคารีม         หลังจากทําการแกไข     
จากเดิมใชเวลาจายสินคารมี 28 นาทีตอครั้ง ทําไดจริง 20 นาทีตอครั้ง ลดลง 8 นาทีตอครัง้ 
กราฟแสดงการลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic เฉลี่ย 30 วัน 
 

 

เดือนมกราคม 2553 – มีนาคม 2553 

 
รูปที่ 43 แสดงผลการเปรียบเทียบเวลาในการจายสินคารีม 
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            6.  ผลที่ไดรับจากการแกไขปญหา 
                6.1 ลดการทํางานลวงเวลาของพนักงานขับรถงาน จากเวลา 16.00 – 22.00 น.  
เปน 16.00 – 20.00 น.  ลดลง 2 ชั่วโมง ตอวันคนงานทั้งหมด 6 คน คาลวงเวลาคาเฉลี่ยตอ
ชั่วโมงคนละ 38 บาท    
                            ลดคาลวงเวลาจาก 6 คน X 38 บาท จํานวน        228 บาท ตอวัน  
                            จํานวน 30 วัน X 288 บาท             จํานวน     6,840 บาท ตอเดือน 
                            จํานวน 12 เดือน X 6,840 บาท       จํานวน    82,080 บาท ตอป           
                6.2 ลดคาแกสตอ 6 คัน ตอวัน วันละ 2 ถัง ราคาคาแกสถังละ 250 บาท   
                            ลดคาแกสตอวันใช 2 ถัง X 250 บาท จํานวน       500 บาท ตอวัน  
                            จํานวน 30 วัน X 500 บาท             จํานวน   15,000 บาท ตอเดือน  
                            จํานวน 12 เดือน X 15,000 บาท      จํานวน 180,000 บาท ตอป 
 
โครงการที่ 5  ปญหาเกิดความผิดพลาดในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW 
            ชื่อเร่ือง  ลดความผิดพลาดในขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 IDW 
            1.  การปรับปรุงแกไข  ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 
            2.  สภาพการปฏิบัติงานเดิม กระบวนการจายสินคารีม A-4 IDW แบบเดิม มีขั้นตอน 
8 ขั้นตอน การจายสินคารีม A-4 IDW เกิดความผิดพลาดใน 3 ขั้นตอน  
            3.  สภาพการปฏิบัติงานใหมการจายสินคารีม  A-4 IDW ที่ปรับปรุงใหมมี 7 ขั้นตอน 
การจายสินคารีม A-4 IDW ลดความผิดพลาดใน 3 ขั้นตอนไมใหเกิดขึ้นอีก 
 

 
 

รูปที่ 44 เปรียบเทียบขั้นตอนการทํางานกอนการแกไข - หลังการแกไข 
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            4.  เปาหมายตั้ง      เปาหมายลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW เปน       
0 ครั้ง จากเดิมเกิดความผิดพลาดจํานวน 17 ครั้ง   
            5.  การตรวจสอบจากการตรวจสอบการจายสินคารีม A-4 IDW หลังจากทําการแกไข
จากเดิมเกิดความผิดพลาดทั้งหมด 17 ครั้งหลังจากทําการแกไขแลวไมเกิดความผิดพลาดขึ้น
อีก เปน 0 จากกราฟแสดงการลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW ผลเฉลี่ย 30 วัน 
 

 

ลดลง 17 คร้ัง ลดลง 17 คร้ัง 
ลดความ 
ผิดพลาด ลดความ 

ผิดพลาด 
ลดความ 
ผิดพลาด 

 
รูปที่ 45 แสดงผลการเปรียบเทียบความผิดพลาด 

 
            6.  ผลที่ไดรับจากการแกไข  ปญหาลดเวลาในขั้นตอนการจาย A-4 (IDW) จากเวลา 
70 นาทีตอคนัเหลือ 10 นาทีตอคันรถ 6 ลอ คิดเปนคาแรงตอคน ชั่วโมงละ 83 บาท 
                     คาแรงตอคนตอวันเฉลีย่ 2 คัน X 83 บาท จํานวน      166 บาท ตอวัน  
                     จํานวน 30 วัน X 166 บาท                   จํานวน   4,980 บาท ตอเดือน 
                     จํานวน 12 เดือน X 4,980 บาท              จํานวน 59,760 บาท ตอป   

 



บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
ความมุงหมายของการศึกษา 

            ในการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยมีจุดมุงหมาย เพ่ือการศึกษาถึงการเพิ่มประสิทธิภาพวิธีการ
ทํางานและระบบการใชงาน เพ่ือใชเปนเครื่องมือในการพิจารณาการปรับปรุงขั้นตอนและวิธีการ
ทํางานอยางมีประสิทธิภาพ เพ่ือปองกันความผิดพลาดจากการทํางานอาจมีผลกระทบกับลูกคา
และแผนกอื่นๆ  

 
เครื่องมือที่ใชในการศึกษา 

            การเก็บขอมูลในการทําสารนิพนธในครั้งนี ้ ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ เชน 
ผลการตอบแบบสอบถามของกลุมผูเกี่ยวของกับระบบ และวธิีการทํางานของงานคลังสินคา 2 
เพ่ือนํามาเปนขอมูลในการวเิคาะห โดยใชเครื่องมือ QCC (Quality Control Circles) ปรับปรุง
แกไขตามขั้นตอนที่ใชทั้งหมด 7 ขั้นตอน ในการวิเคราะหเพ่ือพัฒนาระบบการควบคุมงาน
คลังสินคาใหมีประสิทธิภาพและประสทิธิผลสูงสุดตอไป 

 
ผลการวิเคราะหขอมูล 
            นโยบายฝายการตลาด บริษัทผลิตภัณฑกระดาษไทย จํากัด ประจําป 2553    พบวา
มีปญหาเกี่ยวกับ ระบบงานคลังสินคา แผนกคลังสินคา 2 ในเรื่องการใชเวลาในการทํางานมาก 
และเกิดความผิดพลาดในการทํางาน  
 
            การวิเคราะหขอมูล 
            ระบบงานคลังสินคา ในเรื่องการใชเวลาในการทํางาน และเกิดความผิดพลาดในการ
งานพบวา สาเหตุที่ทําใหเกิดการใชเวลาในการทํางานมาก และเกิดความผิดพลาดในการทํางาน
คือ รูปแบบการรายงาน และการทํางานเปลี่ยนแปลงไปมากและเปนงานใหมๆ ที่ยังไมมีระบบ
การทํางานรองรับที่เหมาะสม จึงไดมีการนํามาตรการมาปฎิบัติและทดลองใหเหมาะสม       
เม่ือประสบผลสําเร็จแลว จัดทําเปนมาตรฐานการทํางานใหม 4 มาตรฐาน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  
            1.  มาตรฐานการรับผลผลิตรีม      

              1.1 เดินออกไปรับผลผลิต        โดยไมตองรอรับใบสงยอด   (Daily Production 
To Warehouse) 
              1.2 ไมตองฉีกหาง Barcode ในการรับผลผลิต สามารถรับเขาระบบ SAP ไดเลย 
              1.3 ใช Hand-Held ในการยิงรับผลผลิตทุกครั้ง 
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            2.  มาตรฐานการรับผลผลิตมวน 
              2.1 ใช  Program Send2Sap รับผลผลติมวน  
              2.2 เม่ือรับผลผลิตมวนที่มี E/O ตั้งแต 2 E/O ขึ้นไป   ใหใชโปรแกรมการรับมวน
แยก E/Oทุกครั้ง 
              2.3 มาตรฐานการเก็บสินคามวน SCR D-32   มวน SCR D-32 แถวเต็ม เก็บตั้ง
ละ 6 มวนเรียง 3 ตั้งตอ 2 แถวโดยใหดานหนาและดานหลังเรียงตามความยาวของแถวเก็บ
ในแตละแถว 

            3.  มาตรฐานการจายสินคารีม  
              3.1 จัดเก็บสินคาโดยแบงเปนสินคา  

                      3.1.1 สินคา Fast Move = แถวเคลื่อนไหวเร็ว ZONE G, ZONE F4 - F5 
                      3.1.2 สินคา Meduim Move = แถวเคลื่อนไหวเรว็ ZONE F2, F3, F6, F7  
                      3.1.3 สินคา Slow Move = แถวเคลือ่นไหวเร็ว ZONE F1, F8, F9, K 
                3.2 การจายสินคารีมใหแบงรถงานออกเปน 2 กลุม  
                     3.2.1 กลุมที่ 1 รถงานเบอร 1- 2 ใชสําหรับขึ้นสินคา 
                     3.2.2 กลุมที่ 2 รถงานเบอร 3 - 6 ใชสาํหรับตั้งเตรียมสินคา 
            4.  มาตรฐานการจายสินคารีม A-4 IDW 

           4.1 ในการจาย A-4 (IDW)    ที่มีใบตั้งเกิน 5 ใบ   ใหใชสูตรในการคํานวณ A-4 
(IDW) ทุกครั้ง  

                4.2 ในการจาย A-4 (IDW)     ที่มีใบตัง้สินคาเกิน 5 ใบตั้งใหใชการโอนรวมเปน 
Batch เดียวกันเพื่อเปนการยืนยันการขึ้นสินคาในระบบ 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 
 
สรุปผลการวจิัยการแกไขและปรับปรุงงานคลังสินคา 2 
            การพัฒนาระบบการจัดการและควบคุมงานคลังสินคา ของแผนกคลังสินคา 2  ฉะน้ัน
งานวิจัยครั้งนี้จึงทําใหเกิดผลดังน้ี 
            1.  ลดเวลาการรบัผลผลิตรีมเฉลี่ยตอครั้งตอ 100 กระบะจาก 134 นาทีเหลือ 16 นาที 

       2.  ลดเวลาการรับผลผลิตมวนเฉลีย่ตอครั้งตอ 300 มวนจาก 106 นาทีเหลอื 35 นาท ี
            3.  เพ่ิมจํานวนการกองเก็บสินคามวน SCR D-32 เฉลี่ยจากเก็บได 100 มวน ตอแถว
เปน 144 มวนตอแถว 
            4.  ลดเวลาการจายสินคารีมในประเทศ  เฉลี่ยจาก 28 นาทีตอคันเปนเฉลี่ย  20  นาที
ตอคันรถ 6 ลอ 
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            5.  ลดความผิดพลาดจากการจายสินคารีม A-4 IDW เฉลี่ยจากความผิดพลาดทั้งหมด
เฉลี่ยเดือนละ 17 ครั้งเปน 0 ครั้ง 
            จากการปรับปรุง เพ่ือใหอยูรอดแบบยั่งยืนเปนสิ่งที่ตองเดินหนาตอไป และจําเปน 
ตองมองภาพรวมทั้งระบบ ตั้งแตจุดเริ่มตนกระบวนการผลิต ผาน Process Control ที่ดีเย่ียม 
ผานบุคคลากรที่เยี่ยมยุทธ จนมาถึงการตรวจสอบคุณภาพปลายทางที่สุดยอดแนนหนา ทั้งหมด
คือ หัวใจหลักของ TQM ที่มองทุกอยางเปนอยางระบบ และจัดการกับทรัพยากรที่มีอยูใหคุมคา
และครอบคลุมทั้งกระบวนการ ทั้งน้ีเพ่ือเติมเต็มในสวนที่ขาดหาย  
 
แนวทางการพัฒนางานคลังสินคา 2 ในอนาคต 
              ในป 2552 ลูกคาเอเวอรี่แจงมายังบริษัทเกี่ยวกับขอบมวนเปนรอยบวมนูนทําใหลูกคา
ไมสามารถนํามวนมาใชงานไดจึงขอคืนสินคากลับมายังโรงงานหลายมวน เปนเงินที่สูญเสีย
จํานวนหลายลานบาท จึงมีแผนงานที่จะลดจํานวนมวนเสียหายในคลังสินคา 2 เกี่ยวกับปญหา
มวนบวมในอนาคต 
 

             วัตถปุระสงค 
          1.  เพ่ือลดจํานวนมวน BCT ของลูกคาเอเวอรีข่อบบวมเสียหาย 
          2.  เพ่ือใหสินคาอยูในสภาพดีพรอมขายไดทันที 

            3.  เพ่ือปองกันการสูญเสียโอกาสในการขาย 
 
             ขอมูลสนับสนุนแผนงานในอนาคต 
 

 
 

รูปที่ 46 ปญหาที่ตองทําการแกไข ปญหามวนเสียหายในคลังสินคา 2 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
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ภาคผนวก ก. 
แบบสอบถามความคิดเห็นสําหรับผูใชงาน 

ระบบการจัดการและวิธีการควบคุมคลังสินคา 
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แบบสอบถามความคิดเห็นสําหรับผูใชงานระบบการจัดการและวิธีการควบคุมคลังสินคา 

คําชี้แจง  แบบประเมินผลการใชงานระบบการจัดการและวธิีการควบคุมคลังสินคามีวัตถุประสงค
ในการสอบถามความคิดของผูใช เพ่ือนําไปประเมินประสิทธิภาพของระบบและทําการปรับปรุง
แกไขใหเหมาะสมตอไป 
สวนที่ 1 : ขอมูลของผูตอบแบบสอบถาม   1.1   เพศ [ ] ชาย   [ ] หญิง  
                                                     1.2 ปฏิบตัิงานตําแหนง............................................ 
 
สวนที่ 2 : ความคิดเห็นจากการใชระบบการจัดการและวิธีการควบคมุคลังสินคา 
โปรดทําเครื่องหมาย   ในชองวางที่ตรงกบัความคิดเห็น 

ขอคําถาม มาก 
ท่ีสุด 

มาก ปาน 
กลาง 

นอย นอย
ท่ีสุด 

1. ความคิดเห็นเกี่ยวกับการออกแบบระบบ      

1.1 ความเหมาะสมของรูปแบบหนาจอการจัดตําแหนงสวนตางๆ      

1.2  ความเหมาะสมของการปอนขอมูลบนหนาจอมีความชัดเจน      

1.3  ความเหมาะสมของสีพ้ืนหนาจอตัวอักษรและปุมตางๆ      

1.4  ความเหมาะสมของเมนูการใชงาน      

1.5  ความเหมาะสมของการแสดงภาพคลังสินคา      

2. ความคิดเห็นเกี่ยวกับการทํางานของระบบ      

2.1   ความสอดคลองกับระบบงานปจจุบัน      

2.2  ข้ันตอนและวิธีการใชงานของระบบ      

2.3   ความสะดวกรวดเร็วในการคนหาสินคา      

2.4   แสดงสถานที่ต้ังของสินคาไดอยางชัดเจนถูกตอง      

2.5   การนําเสนอขอมูลและเอกสารมีความชัดเจน      

2.6   การทํางานของระบบมคีวามถูกตอง      

2.7  ระบบใชงานงาย      

2.8  ออกรายงานไดอยางรวดเร็วตรงความตองการ      

3. ความคิดเห็นเกี่ยวกับประโยชนที่ไดรับจากระบบ      

3.1  ลดเวลาในการนําสินคาเขา-ออกคลัง      

3.2  ลดเวลาการตรวจสอบคลังสินคา      

3.3  การลดขั้นตอนการทํางานในระบบงานปจจุบนั      

3.4  การลดความผิดพลาดในการจัดเก็บ-หยิบสินคา      
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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

แกไขถูกท่ี วเิคราะหถูกจุด

1โครงการที่โครงการที่  11

 
 

2
สมาชิกกลุม

หัวหนา
กลุม
เลขากลุม
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก

รายช่ือสมาชิก ตําแหนง
1.นายอธวิัฒน   หงิมทิวา
2.นายเอกภณ     ธนนพวุฒิ
3.นายสรุเชษฐ     ใจซือ่
4.นายศกัรินทร   มีสขุ
5.นายอดสิรณ    บัวบาน
6.นายจรัญ         จันทรเยี่ยม

 
 
 

Steps of QC Story

1. การเลอืกหัวขอเร่ือง (Theme Selection)
2. สํารวจสภาพปจจุบัน (Observation)
3. การตัง้เปาหมาย (Target Setting)
4. การวิเคราะห (Analysis)
5. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัต ิ(Implementation)
6. การตรวจสอบ (Checking)
7. การกําหนดมาตรฐาน (Standardization)

33

  

2 Process Improvement

ACTION PLAN แผนกคลังสนิคา 2
1 ลด Handling Reject

STAP 1 การเลือกหัวขอเรื่อง

ปรับปรุงงานรับ – เก็บ – จาย ใหถูกตองและรวดเร็ว

ลดเวลาในการรับสนิคารีม Domestic

44

 

มูลเหตุจูงใจ
1. ใชเวลาในการรับผลผลิตนาน
2. ผ.บริการลูกคา ตองการทราบยอดผลผลิตใหม

เพื่อเปนขอมูลในการขายสินคาใหลูกคา
3. ผูรับเหมาขนยายรอเก็บผลผลิตเขาคลังนาน

55

 

วตัถุประสงค
1. รบัผลผลิตไดเรว็ข้ึน มีเวลาไปจัดคลังและทํางานจาย

สินคาได
2. เพือ่ใหแผนกบรกิารลูกคาทราบขอมูลผลผลิตใหมได

เรว็ข้ึนและทันตอความตองการของลูกคา
3. ผูรบัเหมาขนยายเก็บสินคาเสรจ็เรว็ข้ึน และมาชวยจาย

สินคาได

66
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ก.พ.ม.ค. มี.ค.
สํารวจสภาพปจจุบัน

2553

กําหนดเปาหมาย

ดําเนินการแกไข
สํารวจขอมูลหลังการแกไข
จัดทํามาตรฐาน

ขั้นตอนการดําเนินงาน

ปฏิบัติจริงปฏิบัติจริงแผนแผน

แผนการดําเนินงานระหวางเดือน ม.ค.-มี.ค. 53แผนการดําเนินงานระหวางเดือน ม.ค.-มี.ค. 53

P

D

C

A

วิเคราะหปญหา

77

 

ข้ันตอนข้ันตอนการรับผลผลิตรีมการรับผลผลิตรีม   DomesticDomestic

พ.คลังรอเอกสาร Daily จาก
แผนกผลิต

พ.คลัง ฉกี Barcode พ.คลัง ยิง Barcode รับผลผลิต
ในหอง โดยระบบ SAP

ตรวจเชค็ Daily กับ IM 
Transaction

เชค็ Daily กับ Production 
planวาเกิน Order หรือไม

ตรวจเชค็แถววาง และทําการ
ลงแถว

87 นาที 15 นาที 30 นาที

3 นาที

88STAP 2 สํารวจสภาพปจจุบันสภาพปจจุบัน

 

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 )

ตารางการเก็บขอมูลเวลาในการรับผลผลิตรีม เดือนมกราคม 2553 99
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กราฟแสดงการเก็บขอมูล กอนการแกไข เดือนมกราคม 2553

จํานวนกระบะ นาที
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ที่มาของเปาหมายคือ 
เพ่ือสนองความตองการของลูกคาจะตองมีการ  Commit สินคา กอนเวลา 9.00 น.
และตั้งโจทยใหรับสินคาโดยไมรอใบ daily จากแผนกผลิต
เวลา 134 min. – รอ Daily 87 min. – ฉีก Barcode 15 min. เหลือกําหนดเปนเปาหมาย 32 min.

STAP 3 การการต้ังเปาหมายต้ังเปาหมาย(Target Setting(Target Setting)

0
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กอนแกไข เปาหมาย

เว
ลา
เฉ
ล
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วัน 134 
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32 
นาที

1111

 

STAP 4  การการวิเคราะหวิเคราะห  (Analysis) (Analysis) 

ใชเวลาในการรับ
ผลผลิตนาน

ตองฉีก Barcode ตองนํา Barcode สวนรับสินคาเขา
คลังมายิงเขาระบบ SAP ในหอง

พ. คลัง ออกไปรับผลผลิต
ชา

พ.คลัง ตองรอ Daily 
Productionto warehouse

รอ Sort ทําสินคาเสร็จทุกแถว 
แลวจึงออกไปรับผลผลิต

ยิงรายละเอียดสินคาใน 
Barcode 2 แถบ/กระบะ 

ตองยิง Material พรอมทั้ง 
Batch และจํานวน

1212
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สาเหตุของปญหา ตองฉีก Barcodeตองนํา Barcode สวนรับสินคาเขาคลังมายิงเขาระบบ SAP ในหอง
ทําใหเกิดปญหา เสียเวลาเพราะตองนํา Barcode มายิงเขาระบบ SAP ในหองทํางาน
ดําเนินการแกไข ใช Hand-Held ที่จายสินคามาชวยในการรับผลผลิต โดยเพิ่มระบบรับผลผลิตเขาไปใน Hand-Held
ผลของการแกไข รับผลผลิตไดเร็วขึ้น โดยยิงรับท่ีพื้นท่ีสงมอบไดเลย

STAP 5 มาตรการแกไขไปปฎิบัต ImplementationImplementation

ตองฉีก Barcode ตองนํา Barcode สวนรับสินคาเขาคลังมา
ยิงเขาระบบ SAP ในหอง

กอนการแกไข หลังการแกไข

1313

 

สาเหตุของปญหา ตองรอ Daily และสินคาเสร็จทุกแถว พ.คลัง จึงออกไปรับผลผลิตได
ทําใหเกิดปญหา สินคาเขาระบบ SAP ชา
ดําเนินการแกไข ใช Hand-Held ยิง Barcode แถวที่เสร็จแลว พรอมทั้งเซ็นชื่อ

รับในแถวที่เสร็จ แสดงวาไดทําการยิง Barcode แลว
ผลของการแกไข - ไมตองเสียเวลารอใหสินคาเสร็จทุกแถวแลวจึงออกไปรับผลผลิต

- สามารถนําสินคาบางสวนเขาระบบ  SAP ไดกอน 
- ไมตองรอ Daily Production to Warehouse

พ.คลัง ออกไปรับ
ผลผลิตชา รอ Sort ทําสินคาเสร็จทุกแถว แลวจึงออกไปรับ

ผลผลิต

พ.คลัง ตองรอ Daily Production to warehouse
ImplementationImplementation 1414

 

สาเหตุของปญหา ยิงรายละเอียดใน Barcode 2 แถบ
ทําใหเกิดปญหา ใชเวลาในการยิงนาน / สินคาเขาระบบ SAP ชา
ดําเนินการแกไข ใช Hand-Held ชวยในการยิง Barcode โดยยิงแถบรับ 1 แถบ
ผลของการแกไข  รับผลผลิตในระบบ SAP ไดเร็วข้ึน เพราะลดข้ันตอนการยิงเหลือ 1 แถบ

ImplementationImplementation
ยิงรายละเอียดสินคาใน Barcode 2 แถบ/กระบะ ตองยิง Material พรอมทั้ง Batch และจํานวน

กอนการแกไข หลังการแกไข

1515

 

ตารางการเก็บขอมูล หลังการแกไข 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

 

กราฟแสดงการเก็บขอมูล หลังการแกไข เดือนกุมภาพันธ 2553

จํานวนกระบะ นาที
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1717

 

กราฟเปรียบเทียบขอมูลกอน-หลังการแกไข เปาหมาย
การตรวจสอบการตรวจสอบ(Checking)(Checking)

134

32
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60

80

100

120

140

กอนการแกไข เปาหมาย ผลการแกไข

นาที

นาที

1818

นาที
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Flow เปรยีบเทยีบกอนและหลังการแกไขการรบัผลผลิตรมี

รอ Daily
87 นาที

ฉีก Barcode
15 นาที

ยิง Barcode
30 นาที

เช็ค Daily
3 นาที

รวมเวลา 134 นาที

กอนการแกไข หลังการแกไข

Sen2sap
 เขา SAP2 นาที

Hand held
ยิงBarcode12 นาที

เช็ค Daily
2 นาที

รวมเวลา 16 นาที

ลดเวลาลง 118 นาที

1919

 

1. ออกไปรับผลผลิต โดยไมตองรอ Daily Production to Warehouse
2. ไมตองฉีกหาง Barcode ในการรับผลผลิต
3. ใช Hand-Held ในการยงิรับผลผลิตทกุคร้ัง

STAP 7 กําหนดมาตรฐานในการทํางาน

ผลที่ไดรบัจากการดําเนินงาน
1. ลดปญหาลูกคารอขึ้นสินคา (ประเมินคาไมได)
2. ลดเวลาในการเก็บสินคา (ลดคาแกสตอ 6 คัน ตอช่ัวโมง = 2 ถังๆ

250 บาท/คร้ัง 1 วันรับ 2 คร้ัง = 500 บาท/วัน 
30 วัน X 500 บาท           = 15,000 ตอเดือน หรือ 
12 เดือน X 15,000 บาท = 180,000 ตอป

3. พนักงานรับผลผลิตเสร็จเร็วข้ึนทําใหมีเวลามาชวยงานจายสินคา

2020
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โครงการที่ 2 
เร่ือง ลดเวลาในการรับสินคามวน 
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สังกดัแผนกคลังสินคา 2
สวนคลังและจัดสง ฝายการตลาด

1

คําขวัญกลุม แกไขถูกที่ วิเคราะหถูกจุด

โครงการที่โครงการที่  22

 

2

หัวหนากลุม
เลขากลุม
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก

รายชื่อสมาชิก ตําแหนง
สมาชิกกลุม

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

 

3

คุณสุกานดา วรสินวฒันา
ผูจัดการสวนคลังและจัดสง 

คุณจรัญ  ธรรมโชโต
ท่ีปรึกษากลุม 

คุณรุงรัตนา  ชมภู
หัวหนาแผนกคลังสินคา 2
ผูสนับสนุนและพัฒนากลุม 

 

1. การเลอืกหัวขอเร่ือง Theme selection
2. การสํารวจสภาพปจจุบนั Observation
3. การตั้งเปาหมาย Target Setting
4. การวิเคราะห Analysis

6. การตรวจสอบผล Checking
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization

5. การนํามาตรการแกไขไปปฏบิตัิ Implementation

4

 

5

1. มวนบวมในคลังสินคา 2 มีจํานวนมาก

2. ใชเวลางาน SPLIT E/O EXPORT รีมนาน

3. ใชเวลาการจองมวนมาก

4. มวนลูกคาเอเวอรีเ่ปอนฝุนมาก

 แกไข
END
END

 เสนอ
END

5. ใชเวลารับผลผลิตมวนมาก

1. การเลือกหัวขอเรื่อง Theme selection

 

6
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สงออกมาเพ่ือเก็บเขาคลัง

จัดเก็บเขาตาม
ผังการกองเก็บ

มวนถูกกรอผลิตจาก
ดานบนและไหลมาตามราง

มวนไหลมาตามรางสงเขา
เคร่ืองหอพันพลาสติก 2 รอบ

ขั้นตอนการรับสินคามวน

ติดบารโคด

77

 

กราฟแสดงเวลาการรับมวนเดือน 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. เฉลี่ยตอครั้ง

กราฟแสดงเวลาการรับผลผลิตมวน 

ตอครั้ง ตอ 300 มวน

เวลา(นาที)

เดือน ม.ค. 2553

882. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation

 

ตารางแสดงเวลาการรับผลผลิตมวน เดือน ม.ค. 2553

76EXPORT

30DOMESTIC

TIMEPRODUCT

เฉล่ียตอ1 ครั้ง  ตอ 300 มวน

( MIN. )

99

 

ทางกลุมเสนอกิจกรรมเรื่องทางกลุมเสนอกิจกรรมเรื่อง
1010

 

ขั้นตอนการรับผลผลิตมวน
ผลิตทําบารโคด

ผลิตตดิบารโคด

รับหางบารโคด

SCAN 
บารโคด
เขา SAP

เช็คยอด
IM ใน SAP

เช็ค ยอดรับ
กับผลิต

ใชเวลา 15 นาที

ใชเวลา 54 นาที

ใชเวลา 7 นาที

1111

 

วตัถปุระสงค

1.ตองการลดเวลารับผลผลิต
มวน EXPORT

2.เพ่ือปรับปรุงวิธีการรับมวน 
EXPORT

1212
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แผนการดําเนินงาน แผน
ปฏิบัติจริง

มกราคม

วิเคราะหปญหา

จัดตัง้เปาหมาย

ตรวจสอบผลCheck

มีนาคมกุมภาพันธ 

กําหนดมาตรฐานAction

ดําเนินการแกไขDo

สํารวจสภาพปจจุบัน

Plan

ระยะเวลาดําเนินการป 2553 (3 เดอืน)
หัวขอดําเนินการข้ันตอนงาน

1313

 

ท่ีมาของขอมูล อธวัิฒน, อดิสรณ

ตารางแสดงเวลาในรับผลผลิตมวน

106 นาทีตอ1ครั้ง
ตอ  300 มวน

78415
เรียกขอมูล IM ใน 

Sap

SCAN 
BARCODE เขา 

SAP
การรับ 

BARCODE

เวลาทีใ่ชในแตละขัน้ตอน (นาที)

1414

 

ตารางแสดงเวลาในการรับผลผลิตมวน

54SCAN BARCODE ขอมูลเขา Sap3การรับเขา SAP

17คํานวณ/ตรวจเช็คนํ้าหนักมวน6

106TOTAL
7เทียบสินคากับ ผลิต10เรียกขอมูลใน Sap
3เทียบ ORDER กับ ยอดรับ9

5คัดแยก E/O/ตรวจนับในREPORT5

5เรียก/PRINT REPORT4

9คัดแยกหาง BARCODE/มวน2
6เดินไปรับหาง BARCODE1รับหาง BARCODE

เวลาที่ใชในแตละข้ันตอน (นาที)

106 นาทีตอ1ครั้งตอ  300 มวน

มกราคม 2553 1515

 

เวลา (นาที)

106
นาที

106

0

ลดลง71นาที
หรือ 67 %

25

50

เหลอื 35 นาที
หรือ 33 %

16163. การตั้งเปาหมาย Target Setting

 

54SCAN BARCODE ขอมูลเขา Sap3การรับเขา SAP

17คํานวณ/ตรวจเช็คนํ้าหนักมวน6

106TOTAL
7เทียบสินคากับ ผลิต10เรียกขอมูลใน Sap
3เทียบ ORDER กับ ยอดรับ9

5คัดแยก E/O/ตรวจนับในREPORT5

5เรียก/PRINT REPORT4

9คัดแยกหาง BARCODE/มวน2
6เดินไปรับหาง BARCODE1รับหาง BARCODE

เวลาที่ใชในแตละข้ันตอน (นาที)
ท่ีมาของเปาหมาย

- 71 นาที = 35 นาที

เพ่ือตองการลดเวลา
จากการทํางานซ้ําซอน
ในข้ันตอนงาน ที่เกิด
ความสูญเสียตามหลัก
TPM ในสํานักงาน

1717

 

การวิเคราะหการวิเคราะห
WHY WHY ANALYSIS

ใชเวลาในการรับ
ผลผลิตมวน มาก

เสียเวลาคัดแยก EO ใน
รายงาน SAP

EO ในรายงาน
SAP ปนกัน

ตองตรวจนับจํานวนมวน
ในรายงาน SAP

ตองคํานวณน้ําหนักมวน
ในรายงาน SAP

น้ําหนักมวนในรายงาน
SAP ไมไดแยกตาม EO

 ไว
นํ้าหนักมวนในรายงาน
SAP ตองคํานวณน้ําหนัก
ซ้ํา

8 นาที

7 นาที

17 นาที

จํานวนมวน ในรายงาน
SAP ไมไดแยก

เสียเวลา SCAN
BARCODE เขา SAP 40 นาที

SCAN ชา/ผิด/ขาด,เกิน

18184. การวิเคราะห Analysis

 

ตารางการทดสอบการจัดโปรแกรมรับมวน

วิธีการแกไข โปรแกรมที่ใช

วิธีที่ 1

วิธีท่ี 2

วิธีที่ 3

วธิกีารแกไข

ติดตั้งโปรแกรม SEND2SAP 

ใชโปรแกรม SEND2SAP เรียกสง

จัดทําโปรแกรม รับมวน EXPORT

19195. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ Implementation
กอนการแกไข SCAN 

บารโคด
เขา SAP

2020
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กอนการแกไข

E 1583484 
7 มวน = 2.958 ตัน

E 1584774
7 มวน = 2.986 ตัน 

E 1583449 
3 มวน = 1.255 ตัน

2121

 

การแกไข 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 ใชโปรแกรม SEND2SAP เรียกสงเขา 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 รับมวน EXPORT

2 ก.พ. 2010 3 ก.พ. 2010

2 ก.พ. 2010

2727

 

2828

 

2929

 

ตรวจสอบผล
กอน

เพิม่ขั้นตอนการทํา
โปรแกรม SEN2SAP54SCAN BARCODE ขอมูลเขา Sap3การรับเขา SAP

17คํานวณ/ตรวจเช็คนํ้าหนักมวน6

106TOTAL

7เทียบสินคากับ ผลิต10เรียกขอมูลใน Sap

3เทียบ ORDER กับ ยอดรับ9

5คัดแยก E/O/ตรวจนับในREPORT5

5เรียก/PRINT REPORT4

9คัดแยกหาง BARCODE/มวน2

6เดินไปรับหาง BARCODE1รับหาง BARCODE

เวลาที่ใชในแตละข้ันตอน (นาที)

35
7
3
0

0

5
5
9
6

BEFOR AFTER
3030

 

การสํารวจสภาพหลังการแกไข

ตารางเปรียบเทียบกอน-หลังการแกไขรับผลผลิตมวน EXPORT

35106รวม
77เรียกขอมูล IM ใน Sap

1384SCAN BARCODE เขา SAP

1515การรับ BARCODE

หลังเวลาที่ใชในแตละขัน้ตอน (นาท)ี กอน

3131

 

เวลา (นาที)

กอน หลังเปาหมาย

106

50

0

35
นาท ี

ลดลง71นาที
หรือ67%

106
นาที

ลดลง71นาที
หรือ 67%

กราฟเปรียบเทียบกอน-หลังการแกไขและเปาหมาย
รับผลผลิตมวน EXPORT

35
นาท ี

32326. การตรวจสอบผล Checking

 

ขั้นตอนการรับผลผลิตมวนหลังแกไข
ผลิตทําบารโคด

ผลิตตดิบารโคด

รับหางบารโคด

ดงึขอมูลดวย
SEND2SAP

สงขอมูล
เขา SAP

เช็ค ยอดรับ
กับผลิต

3333

 

เวลาที่ใชในการรับมวน
106 นาที ตอ 300 มวน

เวลาท่ีใชในการรับมวน
35 นาที ตอ 300 มวน

15 นาที

84 นาที

7 นาที

15 นาที

13 นาที

7 นาที

e

3434ข้ันตอนการรับผลผลติมวนเปรียบเทยีบกอน-หลงัแกไข
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ผลท่ีไดรับทางตรง
 ลดเวลารับผลผลิตมวน 
จาก 106 นาที  เหลือ 35 นาที

( ปจจุบันจํานวนมวนที่รับผลผลิตมากกวา 300 ก็ใชเวลาเทาเดิม)

 ลดคาใชจายคาแรงตอคนตอชัว่โมง = 63 บาท
 ลดได 71 นาทีคิดเปนคาแรงตอคร้ัง = 74 บาท
 ตอครั้ง รับผลผลิตมวนวันละ 2 ครั้ง = 74x2   

= 148 บาทตอวัน  
ลดคาใชจายตอเดือน 30 วันX148 บาท = 4,440 บาทตอเดือน 
ลดคาใชจายตอป 360 วันX148 บาท = 53,280 บาทตอป

3535

 

2. เมื่อรับผลผลติมวน EXPORT

ใน 1 PRODUCT ที่มี EO ตั้งแต

2 EO ข้ึนไปใหใชโปรแกรมการรับ

มวน EXPORT ทุกครั้ง

1. ใช Program Send2Sap รับ
ผลผลติมวน 

36367. การกําหนดมาตรฐาน Standardization
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โครงการที่ 3 
เร่ือง เพิ่มจํานวนการกองเก็บสินคามวน D-32 ในแถว 
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11โครงการที่โครงการที่  33

 

คุณสุกานดา วรสินวัฒนา
ผูจัดการสวนคลังและจัดสง 

คุณจรัญ  ธรรมโชโต
ท่ีปรึกษากลุม 

ผูสนับสนุนและพัฒนากลุม 

คุณรุงรัตนา  ชมภู
หัวหนาแผนกคลังสินคา 2

22

 

นก

ตน

นิด

เบลล

ชงค โอ

เกง

33

 

1.1.  การเลือกหัวขอเรื่องการเลือกหัวขอเร่ือง Theme selection Theme selection

2.2.  การสํารวจสภาพปจจุบนัการสํารวจสภาพปจจุบนั Observation Observation
3.3.  การตัง้เปาหมายการตัง้เปาหมาย Target Setting Target Setting
4.4.  การวิเคราะหการวิเคราะห Analysis Analysis

6.6.  การตรวจสอบผลการตรวจสอบผล Checking Checking
7.7.  การกาํหนดมาตรฐานการกาํหนดมาตรฐาน Standardization Standardization

5.5.  การนาํมาตรการแกไขไปปฏิบตัิการนาํมาตรการแกไขไปปฏิบตัิ Implementation Implementation

44

 

มวน DAI 32 กองเก็บในแถวไดนอยมวน DAI 32 กองเก็บในแถวไดนอย

55

 

66

 

ตารางและกราฟแสดงจํานวนการรับมวน D-32 

ปญหามวน
เสียหาย

จํานวน

1. SCR 859

2. TTM 220

จํานวน(มวน)

สินคา

(ตัน)(มวน)

355

158

ในเดือน ม.ค. 2553

859

355
220 158

0

200

400

600

800

1000

SCR TTM

ปริมาณการผลิตมาก
ใชพื้นท่ีในการเก็บมาก

771.1.  การเลือกหัวขอเรื่องการเลือกหัวขอเร่ือง Theme selection Theme selection

 

เสนอเรื่อง

( Process Improvement ) 

88
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แผนการดําเนินงาน

มี.ค.53

วิเคราะหปญหา

จัดต้ังเปาหมาย

ตรวจสอบผลCheck

ก.พ.53ม.ค.53

กําหนดมาตรฐานAction

ดําเนินการแกไขDo

สํารวจสภาพปจจุบัน

Plan

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

(3 เดือน)หัวขอดําเนินการข้ันตอนงาน

แผน
ปฏิบัติจริง

99

 

วัตถุประสงค
1.เพ่ือปรับปรุงวิธีการเก็บมวน SCR

D-32
2.เพ่ือเพ่ิมปริมาณการกองเก็บมวน

SCR D-32 ในแถวใหมากข้ึนโดย
ใชพ้ืนท่ีเทาเดิมที่มีอยู

1010

 

และมวนจะถูกดีดออกมาโดยเครื่องดีด
กองอยูหนาพ้ืนท่ีสงมอบ

รถจะทําการหนีบมวน
ไปวางยังพ้ืนท่ีคลังอีกท่ี
สวนหนึ่งเพื่อทําการหอ

ทางแผนกผลิตกระดาษจะสง
ผูรับเหมามาทําการหอกระดาษ
มวน SCR และติด Bar Code

รถจะทําการหนีบกระดาษ SCR 
ท่ีหอเรียบรอยแลว มาเรียง และ
เก็บเขาแถวเก็บในคลังสินคา

กระดาษมวน SCR หลังจากหอ
เรียบรอย และติดBar Code

 แลว จะทําเก็บเขาคลัง
เพ่ือท่ีพนักงานจะทําการตรวจนับ

จํานวนใหถูกตอง

มวนถูกกรอจากดานบนและไหล
มาตามรางเพือเขาเครื่องหอพลาสติก

มวนไหลมาตามรางสงเขา
เครื่องหอพันพลาสติก 1 รอบ

ขั้นตอนการรับสินคา 1111

 

ตารางแสดงจํานวนการกองเก็บมวน SCR D-32 ม.ค. 2553

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

จํานวนมวนแถวเก็บ

คาเฉลี่ย 6/600 = 100 มวน ตอ 1 แถว

12122.2.  การสํารวจสภาพปจจุบนัการสํารวจสภาพปจจุบนั Observation Observation

 

 เนื่องมาจากมวน SCR D-32 มีขนาดเทากับ 26 นิ้ว
ซึ่งมวนขนาดเดียวกันเก็บซอน 8 มวน แตมวน SCR
ซอน 6 มวน ดังนั้นหากมวนขนาดเดียวกันซอน 8
16 ตั้ง 4 มวนเทากับ 132 มวน มวน SCR ซอน 6
16 ตั้ง 4 มวนเทากับ 100 มวน มวนขนาดเดียวกัน
จะมากกวา 32 มวน จึงเปนสาเหตุของการ
ตั้งเปาหมาย 

เพ่ิมขึ้น 32 มวน

ต้ังเปาหมาย

100

จํานวน
(มวน) 132

จํานวน
(มวน)

13133.3.  การตัง้เปาหมายการตัง้เปาหมาย Target Setting Target Setting

 

การวิเคราะหการวิเคราะห Analysis Analysis
WHY WHY ANALYSIS

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

มวน SCR D-32 เก็บ
ซอนแค 6 ช้ัน    

DAI มวน SCR D-32
 มีขนาดเล็กกวาปกติ

มวน SCR D-32 หอ
กระดาษซอนสูงยาก

แถวเก็บมวน SCR D-32
มีพ้ืนที่ดานขางเหลือ

DAI มวน SCR D-32
 มีขนาดเล็กกวาแถว

14144.4.  การวิเคราะหการวิเคราะห Analysis Analysis

 

การดําเนินการแกไข

อธิวัฒน  ห.

ผูรับผิดชอบสาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

เปลี่ยนวิธีซอนเก็บ
มวนเขาแถวใหม
( โดยการทดลอง)

มวน SCR D-32 เก็บ
ซอนแค 6 ช้ัน    

มวน SCR D-32 หอ
กระดาษซอนสูงยาก

มีขนาดเล็กและหอ
กระดาษซอนไดแค
6 ช้ัน 

DAI มวน SCR D-32
 มีขนาดเล็กกวาปกติ

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

15155.5.  การนาํมาตรการแกไขไปปฏิบตัิการนาํมาตรการแกไขไปปฏิบตัิ  Implementation Implementation

 

ตารางการทดสอบการจัดเก็บมวน 
SCR  D-32

วิธีทดสอบ จํานวนมวนตอ1ตั้ง วิธีการจับมวนตอ 1 ตั้ง

วิธีที่ 1

วิธีที่ 2

8

7

จับมวน 2-2-2-2

จับมวน 3-2-2

ทดสอบวธิีละ 10 ต้ัง

1616
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วิธีทดสอบ ตอ1ตั้ง วิธีการจับมวนตอ 1 ตั้ง

วิธีที่ 1 8 จับมวน 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 ตอ1ตั้ง วิธีการจับมวนตอ 1 ตั้ง

วิธีที่ 2 7 จับมวน 3-2-2

ทดสอบวิธีละ 10 ต้ัง
1818

 

ตารางสรุปการทดสอบการจัดเก็บมวน 
SCR  D-32

วิธีทดสอบ ตอ1ตั้ง วิธีการจับมวนตอ 1 ตั้ง ผลที่ได มติ

วิธีที่ 1

วิธีที่ 2

8

7

จับมวน 2-2-2-2

จับมวน 3-2-2

0

0

มวนลื่นแกล็บจบัไมอยู จบัชั้นที่ 1
3มวนมปีญหาตอนจบัออกมาจาย

มคีวามเสี่ยงทีจ่ะหลนเสียหาย

มวนลื่นแกล็บจบัไมอยู มอง
ไมเห็นมวนขณะซอนชั้น 4 มี
ความเสี่ยงทีจ่ะหลนเสียหาย

วิธีที่เดิม 6 จับมวน 2-2-2 6
มวนไมล่ืนแกล็บจบัอยู ไมมี
ความเสี่ยงทีจ่ะหลนเสียหาย

แตเก็บไดนอย

1919

 

1
2

5
6

3
42

2 2

วธิีทดสอบ ตอ1ตั้ง วธิีการจับมวนตอ 1 ตั้ง

วธิีที่เดิม 6 จับมวน 2-2-2

หลังการแกไข 2020

 

อธิวัฒน  ห.

ผูรับผิดชอบสาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

การดําเนินการแกไข

มวน SCR D-32 มี
ขนาดเล็กทําใหมีพื้น
ที่ดานขางแถวเหลือ

กําหนดวิธีการเก็บมวน
SCR D-32 ใหม

แถวเก็บมวน SCR D-32
มีพ้ืนที่ดานขางเหลือ

DAI มวน SCR D-32
 มีขนาดเล็กกวาแถว

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

มวน SCR D-32
เก็บในแถวไดนอย

2121

 

ภาพแสดงกอนการแกไข

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 ซอน 6 ช้ัน
100X6 = 600 มวน 18

14

17

คาเฉล่ีย 6/600 = 100 มวน 

= 6 มวน

2222

 

หลังการแกไข

ความกวางแถว 63 น้ิว

ดานขางทางขวาเหลือ 15 นิ้ว ดานขางทางซายเหลือ 15 น้ิว

2323

 

32 น้ิว32 น้ิว

ความกวาง 63 น้ิว ความกวาง 63 น้ิว

15
น้ิว 

15
น้ิว 

15
น้ิว 

15
น้ิว 

ความกวาง 126 น้ิว

32 น้ิว32 น้ิว 32 น้ิว
เก็บ 2 แถว
เรียง 3 ตั้ง

เก็บ 1 แถว
เรียง 1 ตั้ง

2424
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ตารางการทดสอบการจัดเก็บมวน 
SCR  D-32

ต้ังละ 6 มวนทดสอบวธีิละ 6 แถว

วิธีทดสอบ การเก็บมวน

วิธีท่ี 1

วิธีท่ี 2

เก็บ 2 แถว
เรียง 3 ตั้ง

เก็บ 2 แถว
เรียง 3 ตั้ง

วิธีการเก็บมวน

เก็บเรียงหนา-
หลังเทากัน

เก็บเรียงหนา-
หลังตามแถว

2525

 

M
1

/
1

M
1

/
2

M
1

/
3

M
1

/
4

M
1

/
5

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

126X6 = 756 มวน 126/แถว14 14 1415 15 15
13

13

13

วิธีที่ 1 เก็บ 2 แถว เรียง 3 ต้ัง แถวดานหนาและดานหลังเรียงมวนเทากัน

= 6 มวน

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 แถวดานหนาและดานหลังเรียงมวนเต็มแถว
144X6 = 864 มวน 144/แถว17 17 17

17

15

13 = 6 มวน

M
1
/
6

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

ภาพแสดงหลงัการแกไข 2727

 

ตารางสรุปการทดสอบการจัดเก็บมวน 
SCR  D-32
วิธี
ทดสอบ

จํานวนมวนตอ
6 แถวที่เก็บ วิธีการเก็บมวน ผลที่ได มติ

วิธีที่ 1 756
ดานหนาและดานหลัง
เทาๆ กัน 0

ตรวจนับงาย เก็บไดนอย
มีพืน้ที่ดานหนา-หลัง 
เหลือ

แถวเก็บที่ทดสอบ M1/06,07,08,09,10,11

หลังแกไขคาเฉลี่ย 6/864 = 144 มวน ตอ 1 แถว

วิธีที่ 2 864 6
ดานหนาและดานหลัง
เก็บมวนตามลักษณะ
แถวเก็บ

ตรวจนับยาก เก็บไดมาก
ไมมีพืน้ที่ดานหนา-หลัง 
เหลือ

2828

 

สภาพปจจุบันหลังการแกไข

ดานหนาดานหลัง

ดานหนาดานหลัง

2929

 
กอนแกไข หลังแกไขเปาหมาย

เพิ่มขึ้น 20 มวน

100

จํานวน
(มวน)

132

จํานวน
(มวน) 144

จํานวน
(มวน)

30306.6.  การตรวจสอบผลการตรวจสอบผล Checking Checking

 

ที่มาของขอมูล อธวิัฒน ห.

ตารางและกราฟสรุปจํานวนการกองเก็บมวน SCR

หลังแกไขคาเฉลี่ย 6/864 = 144 มวน ตอ 1 แถว

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

จํานวนมวนแถวเก็บ
กอนแกไข หลังแกไข

864
135
135
153
153
144
144

จํานวนมวน

การสํารวจสภาพหลงัการแกไข

264
51
33
45
45
36
54

จํานวนมวน

ปริมาณการผลิต 872 มวน

ในเดือน มี.ค. 2553

3131

 

ผลท่ีไดรับทางตรง
1. เพิ่มจํานวนกองเก็บมวน SCR D-32จาก

เดิม  6 แถว = 600 มวน เปน 864 มวน 
เพิ่มขึ้น 264 มวน

• ลดคาใชจายในเชาเต็นทเก็บมวน

6,750 บาท/เดอืน 81,000/ป

3232
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มาตรฐานการปฏิบัติงาน

มวน SCR  D-32 แถวเต็มเก็บ

ตั้งละ 6 มวนเรียง 3 ตั้งตอ 2

แถวโดยใหดานหนาและดานหลัง

เรียงมวนตาม วิธีดังนี้

3333
7.7.  การกาํหนดมาตรฐานการกาํหนดมาตรฐาน Standardization Standardization

 

3434

 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน

ดานหลัง 
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

ดานหนา 
เรียงจากหนาเริ่มจาก 
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 ลดเวลาในการจายสินคารีม Domestic 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



     101

1

Offset Pro Store 4

ใชทรัพยากรอยางคุมคา แกปญหาดวย QC

โครงการที่โครงการที่  44

 

หัวหนากลุม
เลขากลุม
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก
สมาชิก

สมาชิก

รายช่ือสมาชิก ตําแหนง
1.อธิวัฒน   หงิมทิวา
2.วิราภรณ   ตวนเครือ
3.พลภัทร     เอกจีน
4.สอาด         พระพรหม
5.วิชิต           บัวดี
6.เอกภณ    ธนนพวุฒิ
7.สุภาพร      พรหมคช

สมาชิกกลุม 2

 

3

คุณสุกานดา วรสินวัฒนา
ผูจัดการสวนคลังและจัดสง 

คุณจรัญ  ธรรมโชโต
ทีป่รึกษากลุม 

คุณรุงรัตนา  ชมภู
หัวหนาแผนกคลังสินคา 2
ผูสนบัสนนุและพัฒนากลุม 

 

Steps of QC Story
4

1. การเลือกหัวขอเรื่อง Theme selection

2. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation
3. การตั้งเปาหมาย Target Setting
4. การวิเคราะห Analysis

6. การตรวจสอบผล Checking
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization

5. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัต ิImplementation

 

ACTION PLAN แผนกคลังสินคา 2

PROCESS IMPROVEMENT

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน
ปรับปรุงงานรับ-เก็บ-จาย ใหถูกตองและรวดเร็ว

ลดเวลาการจายสินคารีม DOMESTIC

51. การเลือกหัวขอเร่ือง Theme selection

 

สภาพปจจุบนัขั้นตอนการจายสินคารีม 

พนักงานรับใบต้ังและลงจํานวน พขร.รับใบต้ัง ไปตักกระดาษตามแถวที่ระบุ

ตักกระดาษกระบะเต็มข้ึนรถถายกระบะเศษและตักข้ึนรถดันต้ังกระดาษใหเรียบรอย 
ตักเศษเก็บเขาแถว

เดือนมกราคม 2552 - มกราคม 2553

3 นาที 1 นาที 5 นาที

9 นาที5 นาที5 นาที
 รวมเวลาในการจายสินคารีมตอ 1 คนั = 9 นาที

62. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation

 

วัตถุประสงค
• เพ่ือปรับปรุงการกองเก็บใหสอดคลองกับการจาย

• เพ่ือใชพื้นที่การกองเก็บหนาคลังใหมีประสิทธิภาพ

• เพ่ือลดเวลาการจายสินคาใหไดมาตรฐานเดิมหรือดี

กวาเดิม

7

 

แผนการดําเนินงาน

P

A
C
D

สํารวจสภาพปจจุบัน
กําหนดเปาหมาย
วิเคราะหหาสาเหตุ
กําหนดแผนการแกไข
ดําเนินการแกไข

สํารวจขอมูลหลังการแกไข
ประเมินผล

จัดทํามาตรฐานและสรุปผล

ระหวางวันท่ี 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
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กราฟแสดงเวลาการจายสินคารีม

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.-
10ยอดจาย

23 min

28 min

เดือนมกราคม 2552 – มกราคม 2553เวลา(นาที)

9CHECKING

 

28  นาที

0
5

10
15
20
25
30

กอนการแกไข เปาหมาย

นาที/เท่ียว

23 นาที

เปาหมายเวลาจายใหดีเหมือนเดิม

ลดลง18 %

103. การตั้งเปาหมาย Target Setting

 

การวิเคราะหสาเหตุโดยใช Why Why Analysis

ใชเวลาจายสินคารีม
Domestic นาน

เปนสินคา Non Std.
จึงกองเก็บไกลจุดจาย

มาตรฐานการกองเก็บ กําหนดให
สินคา Std. กองเก็บใกลและ

Non Std. กองเก็บไกลจุดจาย

สินคาบางตัวเคลื่อนไหว
เร็วแตกองเก็บไกล

ระบบการจาย
สินคายังไมเหมาะสม

ใชรถงาในการขึน้สนิคา 
1 คันตอรถ 6 ลอ 1 คันชา

พนักงานตรวจ
จายมีจํากัดจายไมทัน

114. การวิเคราะห Analysis

 

การแกไข

ปญหา มาตรฐานการกองเก็บกําหนดใหสินคา Std.เก็บใกล
และ Non Std. เก็บไกลจุดจาย

การแกไข 1.จัดทําReport วิเคราะหการเคล่ือนไหวการจายสินคา
2. ปรับปรุงมาตรฐานการกองเก็บสินคาแบบปรับปรุงมาตรฐานการกองเก็บสินคาแบบ  Fast, Medium Fast, Medium 
,Slow,Slow

ผลท่ีได สามารถวิเคราะหการจายและวางแผนการกองเก็บได
อยางมีประสิทธิภาพ

เปนสินคา Non Std.

จึงกองเก็บไกลจุดจาย

มาตรฐานการกองเก็บ กําหนดให
สินคา Std. กองเก็บใกลและ

Non Std. กองเก็บไกลจุดจาย

สินคาบางตัวเคล่ือนไหว
เร็วแตกองเก็บไกล

ใชเวลาจายสินคารีม
Domestic นาน

125. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ 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)

สภาพการกองเก็บสินคาแบบปจจุบัน กอนการแกไข

แบงแบบ Safety และ NON

13

 

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

 
กราฟแสดงยอดจายสินคารีมกราฟแสดงยอดจายสินคารีม  DomesticDomestic

เฉล่ียเดือนมกราคมเฉล่ียเดือนมกราคม--กุมภาพันธกุมภาพันธ  25532553

0
10
20
30
40
50
60
70
80
Fast

Slow

Medium

15

กราฟวงกลมแสดงการจาย 3 กลุม
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

กราฟแสดงยอดจายสินคารีม Domestic

เฉลี่ยเดือนมกราคมเฉลี่ยเดือนมกราคม--กุมภาพันธกุมภาพันธ  25532553Fast

Slow

Medium

16



     103

  

ขอมูลการจายสินคา 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

ปรับปรุงมาตรฐานการกองเก็บสินคา
แบงแบบ Fast - Medium และ Slow

จุดจายและข้ึนสินคา

18

 

การจายสินคา รถงาน 1 คัน/รถ 6 ลอ 1 คัน
อุปสรรค
1. พนักงานตรวจจายมี 3 คน/กะ สามารถตรวจเช็คสินคาเพียง 4 คันรถ

คือพนักงาน 1 คน/ รถงาน 1 คัน และคันท่ี 4 จายเปนกระบะเต็ม

2. พ้ืนที่จายมีจํากัด  รถงานสามารถเตรียมสินคารอขึ้นได 4 ชองทาง

โอกาส
1.รถงานที่เก็บผลผลิตสามารถมาชวยจายสินคาได  จํานวน 4 คัน

2. แผนกจัดสงไดปรับวิธีการออกใบตั้งใหเร็วขึ้น

3.มีรถงานใชงาน 8 คัน

ใชเวลาจายสินคารีม
Domestic นาน

ระบบการจาย
สินคายังไมเหมาะสม ใชรถงาในการข้ึนสินคา 

1 คันตอรถ 6 ลอ 1 คันชา

พนักงานตรวจ
จายมีจํากัดจายไมทัน

การแกไข 19

 

วิธท่ีี 1 รถงาน 2 คัน ข้ึนซาย-ขวา / รถ 6 ลอ 1 คัน
ทดลองขึ้นสินคาโดยการใชรถงาน 8 คัน แบงเปน 2 วิธี

2

3 4

ประตู 1 ประตู 2

5

16

1 2 3 4

ชองข้ึนสินคา 2ชองข้ึนสินคา 1 ชองข้ึนสินคา 3 ชองข้ึนสินคา 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

ชองข้ึนสินคา 2ชองขึ้นสินคา 1 ชองข้ึนสินคา 3 ชองข้ึนสินคา 4

ท่ีจอดรถ ที่จอดรถ ท่ีจอดรถ ที่จอดรถ

2
1

21

 

การวิเคราะหการจายสินคาดวยรถงานโดยใช วิธีที่ 1 เทียบ วิธีที่ 2

ปานกลางมาก5. ตองใชความชํานาญของ พขร.

นอยมาก4. ความเสี่ยงการเกิดอุบัติเหตุชนกัน

มากนอย(ไมทัน)3. การตรวจสอบความถูกตอง

ปานกลางมาก2. ความเร็วในการขึ้นสินคา

ปานกลางนอย1. การเสียพื้นที่การวางเตรียม
วิธท่ีี 2วิธท่ีี 1หัวขอ

จากการวิเคราะห ตกลงเลือกวิธีที่ 2 เน่ืองจากมีความถูกตองและความปลอดภัยมากที่สุด 

/

/

/

X

X

X

/

/

/ X หม  สภาพที่ไมเหมาะตอการทํางาน 

/

X

หมายถึง สภาพที่เหมาะตอการทํางาน    ายถึง

22
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กราฟแสดงการติดตามเวลาการจายสินคา
เดือนมกราคม 2552 – มีนาคม 2553
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มี.ค.-
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ยอดจาย

23 min

28 min

20 min

23

 

กราฟเปรียบเทียบขอมูลกอน – หลังการแกไข เปาหมาย

20 นาที23 นาที28 นาที

0
5

10
15
20
25
30

กอนการแกไข เปาหมาย หลังการแกไข

นาที/เท่ียว

เดือนมกราคม 2553 – มีนาคม 2553

ลดลง 18 % ลดลง 29 %

246. การตรวจสอบผล Checking

 

มาตรฐานการทาํงาน
1. กําหนดการกองเก็บสินคา Fast move, Medium, Slow 
2. ใชพ้ืนที่บริเวณจุดจายสินคาหนาคลัง กองเก็บสินคา Fast move 
ในลักษณะการเตรียมจาย

3. ใชรถงานตั้งเตรียมสินคา 4 คัน เบอร3,4,5,6
ใชขึน้สินคา                     2 คัน เบอร 1,2

25
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization

 

ผลที่ไดรับ
1. จายสินคาไดเร็วขึ้นจาก 28 นาทีเหลือ 15 นาทีตอคัน
2. สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาในการสงสินคาทัน 100%
3. ลดการทํางานลวงเวลาของพนักงานขับรถงาน
จาก 16.00 – 22.00 น. เปน 16.00 – 20.00 น. ลดลง 2 ช่ัวโมงตอวัน
คนงานทั้งหมด 6 คน ลวงเวลาคาเฉล่ียตอช่ัวโมงคนละ 38 บาท
ดังนั้น 6 คนX 38 บาท = 228 บาทตอวัน  = 6,840 บาทตอเดือน  

6,840 บาท X 12 เดือน    = 82,080  บาทตอป
4. ลดคาแกสตอ 6 คัน ตอช่ัวโมง = 2 ถังๆ      = 250 บาท/ถัง 

= 500 บาท/วัน 
30 วัน X 500 บาท           = 15,000  บาทตอเดือน              

หรือ 12 เดือน X 15,000 บาท = 180,000 บาทตอป 

26
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โครงการที่ 5 
เร่ือง ลดความผิดพลาดในการจายสินคารีม A-4 IDW 
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1โครงการที่โครงการที่  55

 

2

สมา
ชิกก

ลุม

นายอธวัิฒน  หงิมทิวา

หัวหนากลุม เลข ากลุม

นายจรัญ  จนัทรเยีย่ม

นายวิชิต   บัวดี

สมาชิก

นายสุรเชษฐ   ใจซ่ือ

สมาชิก

นายอดิสรณ   บัวบาน

สมาชิก

นายศักรินทร   มีสุข

สมาชิก

 

Steps of QC Story 3

1. การเลือกหัวขอเร่ือง Theme selection
2. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation
3. การต้ังเปาหมาย Target Setting
4. การวิเคราะห Analysis

6. การตรวจสอบผล Checking
7. การกําหนดมาตรฐาน Standardization

5. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ Implementation

 

ACTION PLAN แผนกคลังสินคา 2

PROCESS IMPROVEMENT

เพ่ิมประสิทธภิาพในการทํางาน
ปรับปรุงงานรับ-เกบ็-จาย ใหถูกตองและรวดเร็ว

4

เกิดความผดิพลาดในขัน้ตอนการจายรีม A-4 (IDW)

1. การเลือกหัวขอเรื่อง Theme selection

 

สภาพปจจุบันขั้นตอนการจายสินคารีม A-4 (IDW)

พนักงานรับใบตั้ง พขร.รับใบตั้ง
ไปตักกระดาษตามแถวที่ระบุ

ตรวจสินคา/ฉีกบารโคด
ถายกระบะเศษ

พขร.ข้ึนสินคา

คํานวณจํานวนสินคา

ตั้งเตรียมสินคา

ลงแถวเก็บสินคา

Confirmสินคา

52. การสํารวจสภาพปจจุบัน Observation

 

พนักงาน
รับใบตั้ง

พขร.รับใบตั้งและ
ไปตักตามแถว

ตรวจสินคา
/ฉีกบารโคด

พขร.ขึ้น
สินคา

คํานวณจํา
นวนสินคา

ต้ังเตรียมสินคา
ถายกระบะเศษ

ลงแถวเก็บ
สินคา

Confirm
สินคา

พนักงาน
รับใบตั้ง

พขร.รับใบตั้งและ
ไปตักตามแถว

ตรวจสินคา
/ฉีกบารโคด

พขร.ข้ึน
สินคา

ต้ังเตรียมสินคา
ถายกระบะเศษ

ลงแถวเก็บ
สินคา

Confirm
สินคา

BEFORE

AFTER
7 ขัน้ตอน

8 ขัน้ตอน

สภาพปจจุบันขัน้ตอนการจายสินคารีม A-4 (IDW) 6
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การเลือกหัวขอเรื่อง

NO. CUSTOMER D/P RM คํานวนผิด (คร้ัง) Confirm ผิด (คร้ัง) ข้ึนสินคาผิด (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 ออฟฟซ คลับ 4 250  -  -  -
7 หางหุนสวนจํากัด ณัฐนัย 4 2332  -  -  -
8 บริษัท บิ๊กซีแฟร่ี 3 200  -  -  -
9 บริษัท ทีพีไอ เปเปอร 2 2650  -  -  -

10 บริษัท เพอรเฟค โอ.เอ. สุราษฏร 2 1696  -  -  -
11 บริษัท แอลคอท หาดใหญ 2 2544  -  -  -

TOTAL 334 30955 11 5 1

ตารางแสดงการเกิดความผิดพลาดในขัน้ตอนการจาย A-4 (IDW) เดือน ก.ย.53
รายการจาย A-4 (IDW) เดอืน ก.ย.53

ท้ังหมด 17 คร้ัง

7

 

8

ลูกคา คํานวณผิด(คร้ัง)

เปเปอรสยามซิตี้

เกิดความผดิพลาดในขัน้ตอนการจาย A-4 (IDW) เดือน ก.ย.53

หางซุปเปอรเซ็นเตอร
0
5

1 1
10

จํานวน 334 รายการ

confirmผิด(ครั้ง) ขึ้นสินคาผิด(คร้ัง)

0

10

1

5

0 0
1

0

2

4

6

8

10

คํานวณผิด Confirm ผิด ข้ึนสินคาผิด

กราฟแสดงความผิดพลาดในการจายสินคา A-4 (IDW)

Super Sen. Paper Suam

จํานวนคร้ัง

ปญหา

ความผิดพลาดที่เกิด
จากการจายทั้งหมด
17 คร้ัง ทีมเราจะแก
ไขทั้งหมดทุกปญหา

 

ทางกลุมเสนอกิจกรรมเรื่อง

( Process Improvement ) 

9

 

10

วัตถุประสงค

2.เพื่อปรับปรุงวิธีการจายสนิคา 
A-4 (IDW)

1.เพื่อลดปญหาความผิดพลาดในการ
จายสนิคา A-4 (IDW)

 

แผนการดําเนินงาน

พ.ย.52

วิเคราะหปญหา

จัดต้ังเปาหมาย

ตรวจสอบผลCheck

ต.ค.52ก.ย.52

กําหนดมาตรฐานAction

ดําเนินการแกไขDo

สํารวจสภาพปจจุบัน

Plan

ระยะเวลาดําเนินการป ก.ย.-พ.ย.2552

(3 เดือน)หวัขอดําเนินการข้ันตอนงาน

แผน
ปฏิบัติจริง

11

 

ความผิดพลาดจากการจาย PPC 80D A-4 (IDW)

คํานวนผิด (คร้ัง) 11
Confirm ผิด (คร้ัง) 5
ข้ึนสินคาผิด (คร้ัง) 1

ตารางแสดงความผิดพลาดในการจาย A-4 (IDW)
เดอืน ก.ย. 2552

12
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ต้ังเปาหมาย

ลดลง 17 ครั้ง

17

(ครั้ง)

0
(ครั้ง)

จํานวน(ครั้ง)

ที่มาของเปาหมาย
 ความผิดพลาดที่เกิด
 มีผลกระทบกับ พนักงาน
 แผนกตางๆ หลายแผนก
 รวมถึงลูกคาดวย ดังนั้น
 จึงตองแกปญหาความ
 ผิดพลาดใหหมดไป และ
 ไมเกิดขึน้อีก

133. การต้ังเปาหมาย Target Setting

 

การวิเคราะห Analysis
WHY WHY ANALYSIS

เกิดความผิดพลาดใน
การจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

ใบตัง้สําหรบัจาย 
A-4 มีจํานวนมาก

คํานวณจํานวน
สินคาท่ีจายผดิ

หนวยขายในใบต้ังสําหรบั
จายA-4 มีหนวยหลายแบบ

ใบตัง้สําหรบัจาย 
A-4 มีหลายจํานวน

เปนสินคาใหมยังไมมี
มาตรฐานในการคํานวณ

Confirm Batch
ในใบตั้งผดิ

Confirmหลาย Batch 
กับใบตัง้หลายใบ

คํานวณจํานวน
สินคาที่จายผดิขึ้นสินคาเกินใบตั้ง

PAC,RM,BOX

5,10,15,20,25>

เปนสินคาใหมยังไมมี
รายงานบอกจํานวน
ในการคํานวณ

มากกวา 50ใบ/คนั

144. การวิเคราะห Analysis

 

การดําเนนิการแกไข

สาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

คิดสูตรวิธีการคํานวณเพ่ือ
ใหทํางานถูกตองและรวดเร็ว

1. ใบตั้งมีจํานวนมาก
2. หนวยขายในใบตั้งสําหรับจายA-4 
มีหนวยหลายแบบ

3. ใบตั้งสําหรับจายA-4 มีหลายจํานวน
4. ยังไมมีมาตรฐานในการคํานวณ

ใบตั้งสําหรบัจาย 
A-4 มีจาํนวนมาก

คํานวณจํานวน
สินคาท่ีจายผิด

หนวยขายในใบตั้งสําหรบั
จายA-4 มีหนวยหลายแบบ

ใบต้ังสําหรบัจาย 
A-4 มีหลายจาํนวน

เปนสินคาใหมยังไมมี
มาตรฐานในการคาํนวณ

เกิดความผิดพลาดใน
การจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

เกิดความผิดพลาด
ในการจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

155. การนํามาตรการแกไขไปปฏิบัติ Implementation

 

PRODUCT PPC 80D A-4  IDEA WORK
ใบตัง้สําหรับจายA-4 มีจํานวนมากและหลายจํานวน

กอนการแกไข

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

D/P TOTAL  = 49 ใบ มีจํานวนหลายจํานวน
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17กอนการแกไข
PRODUCT PPC 80D A-4  IDEA WORK

1 PAC 100 แผน
1 BOX = 22 PAC = 4.4 REAM

1 PAC 500 แผน = 1 REAM
5 REAM            =  1 BOX

5 REAM            =  1 BOX

1 PAC 40 แผน
1 BOX = 50 PAC = 4 REAM

1 PAC 20 แผน
1 BOX = 100 PAC = 4 REAM

หนวยขายในใบตั้งสําหรับจายA-4 มีหนวยหลายแบบ

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 ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 15 RM
206400065 27.10.2009 บรษิัท บิ๊กซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) 50 RM
206400066 27.10.2009 บรษิัท บิ๊กซี ซูเปอรเซ็นเตอร OL36 PPC 80D A-4 (IDW) [P] 5 RM
206400067 27.10.2009 บรษิัท บิ๊กซี ซูเปอรเซ็นเตอร 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 รีมตอกระบะ = 5 ขา  = 2000  เศษ 120 หาร 5 รีม = 24 กลอง  คันตองตั้ง 5 ขา 24 กลอง

ยอดจาย A-4 เดือน กันยายน 2552

PRODUCT PPC 80D A-4  IDEA WORK

เปนสินคาใหมยังไมมีมาตรฐานในการคํานวณ

ใชคํานวณดวยเคร่ืองคิดเลขที่ละไบทั้งหมด

ขายเปน RM

2120 รีม 2120 รีม หาร 400 รีมตอกระบะ = 5 ขา  = 2000  เศษ 120 หาร 5 รีม = 24 กลอง  คันตองต้ัง 5 ขา 24 กลอง

กอนการแกไข 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 กลอง 1320 Box หาร 80 กลองตอกระบะ = 16 ขา เศษ 40 กลอง 1320 BOX

ตองแปลงเปนรีมเพื่อลงใน INVEN. LAYOUT 1320 BOX คูณ 5 รีมตอกลอง = 6600 รมี

ยอดจาย A-4 เดือน กันยายน 2552

PRODUCT PPC 80D A-4  IDEA WORK
เปนสินคาใหมยังไมมีมาตรฐานในการคํานวณ

ถาเปน BOX  ตองแปลงคาเปน รีม
เนื่อง การคุม STOCK เปน RM

ขายเปน BOX

1320 กลอง 1320 Box หาร 80 กลองตอกระบะ = 16 ขา เศษ 40 กลอง

กอนการแกไข 19

 

หลังการแกไข

ชื่อไฟล แบบคํานวณ A-4

ชื่อไฟล สูตรคํานวณ A-4

Date Sort Colum Q

มาท่ี Sheet รายงาน Sap

Copy สูตร

วางใหตรง
Colum S

ขายเปน BOX

ขายเปน RM

รายงานจาย จาก SAP

ใชสูตรจาก EXCEL ในการคํานวณหาจํานวนรวมตามใบตัง้
20

 

การดําเนนิการแกไข

สาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

จัดทํารายงานบอกจํานวน
เพื่อการคํานวณที่ถูกตอง   

1.ข้ึนสินคาเกินจากการคํานวณรีมที่ผิด
2. เปนสินคาใหมยังไมมีรายละเอียด
บอกจํานวนในการคํานวณ

เกิดความผิดพลาดใน
การจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

เกิดความผิดพลาด
ในการจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

คํานวณจํานวน
สินคาท่ีจายผิด

เปนสินคาใหมยังไมมี
รายงานบอกจํานวน
ในการคํานวณ

ข้ึนสินคาเกินใบตั้ง
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1 PAC 100 แผน
1 BOX = 22 PAC = 4.4 REAM

1 PAC 40 แผน
1 BOX = 50 PAC = 4 REAM

เปนสินคาใหมยังไมมีรายงานบอกจํานวนในการคํานวณ (ใชจําเอา)

1 PAC 20 แผน
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  หารดวย 22 แพ็คตอกลอง = 30 กลอง  ไมมีเศษ
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  หารดวย 50 แพ็คตอกลอง = 48 กลอง  ไมมีเศษ
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  หารดวย 100 แพ็คตอกลอง = 1 กลอง เศษ 44 PAC

ยอดจาย A-4 เดือน กันยายน 2552

กอนการแกไข 22

 

หลังการแกไข

ขยายผลมาใช

ระบุจํานวนกลองตอกระบะ จํานวนแพ็คตอกลอง/จํานวนรีมตอกลอง 23

 

การดําเนนิการแกไข

สาเหตุ การดําเนินการแกไขปญหา

คิดวิธี Confirm ใหทํางานงาย
และลดความผิดพลาด

Confirm Batch ในใบตั้งผิดเนื่อง
จาก Confirm หลาย Batch กับ
ใบตั้งหลายใบ

เกิดความผิดพลาดใน
การจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

เกิดความผิดพลาด
ในการจาย PPC 80D 
A-4 (IDW) มาก 

Confirm Batch
ในใบตั้งผิด

Confirmหลาย Batch 
กับใบตั้งหลายใบ

24
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กอนการแกไข
Confirm Batch ในใบตั้งหลาย Batch กับใบตั้งหลายใบ

BOON Confirm Batch โดยการใชเครื่องคิดเลขหักลบไปจนหมดในแตละ 
BARCODE

NIT Confirm Batch โดยการแยกใบตั้งใหตรงกับจํานวนรีมใน 
BARCODE ใหครบกอนแลวจึง Confirm Batch เปนชุดๆ

BANK
/NU

Confirm Batch โดยการเขียนจํานวนท่ีระบุใบตั้งเวลา Confirm 
เสร็จจนหมดจํานวนรีมใน BARCODE

OOD/
BELL

Confirm Batch ใน BARCODE ไปเร่ือยจนเครื่องบอกหมดในแตละ 
BATCH ใบตั้งท่ี Confirm แลวทําเครื่องหมายไว/Confirm 
จํานวนหมดเครื่องจะบอกเอง

25

 

หลังการแกไข
โอน 309 รวม Batch ใหเปน Batch เดียวกัน

คันที่ 1 ใช Batch 1

คันที่ 2 ใช Batch 2

คันที่ 3 ใช Batch 3

26

 

การสํารวจสภาพเปรียบเทียบกอน-หลังการแกไข

ปญหา  BEFOR จํานวน (คร้ัง) AFTER จํานวน (คร้ัง)
คํานวนผิด (คร้ัง) 11 0

Confirm ผิด (ครั้ง) 5 0
ข้ึนสนิคาผิด (ครั้ง) 1 0

TOTAL 17 0

เกิดความผดิพลาดในขัน้ตอนการจาย A-4 (IDW) เดอืน ก.ย. – ต.ค. 52

27

 

ติดตามผล

กอนแกไข หลังแกไขเปาหมาย

11

(ครั้ง)

จํานวน(ครั้ง) ลดลง11คร้ัง

0
(ครั้ง)

0
(ครั้ง)

ลดลง11คร้ัง

ตดิตามผล- ปจจุบัน

ลดลง11คร้ัง

0
(ครั้ง)

286. การตรวจสอบผล Checking

 

ผลท่ีไดรับทางตรง
1. ลดความผิดพลาดจากการจาย A-4 (IDW) ไดทัง้หมด
2. สรางระบบการคํานวณ A-4 (IDW) เปนมาตรฐานในการ

ทํางาน    

3. ลดเวลาในขั้นตอนการจาย A-4 (IDW) จาก 70 นาที
ตอคันเหลอื 10 นาที
คิดเปนคาแรงตอคน ช่ัวโมงละ = 83 บาท
ตอวันเฉลีย่ 2 คัน X 83 บาท = 166  บาทตอวัน 

166 บาท X 30 วัน   = 4,980 บาทตอเดือน
4,980 บาท X 12 เดือน  = 59,760 บาทตอป         

29

 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน
1. ในการจาย A-4 (IDW) ทีมี่ใบตั้งเกิน 5 ใบใหใชสูตร

ในการคํานวณ A-4 (IDW) ทกุครัง้ 
2. เม่ือมีการจาย A-4 (IDW) ทีมี่ใบตั้งเกิน 5 ใบใหใช

การโอนรวมเปน 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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