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บทคดัย่อ 
การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์ 1) เพื่อศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ

คลงัสินคา้ทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ และ 2) เพื่อหาแนวทางแกปั้ญหาการเส่ือมสภาพและ
ตอบสนองต่อความตอ้งการเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ไดท้นัท่วงที กลุ่มตวัอยา่งที่ใช้
ในการวจิยั ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการ หวัหนา้งานหรือเจา้หนา้ที่มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ของบริษทัที่เป็น
กรณีศึกษา จ านวน 7 คน ใช้รูปแบบการวิจยัเชิงส ารวจ แบบเฉพาะเจาะจงจากกลุ่มตวัอย่างดว้ย
รูปแบบการระดมสมอง (Brain Storm) และการสนทนากลุ่ม (Focus Group) และการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลเพือ่ศึกษาเชิงเปรียบเทียบ 

ผลการศึกษาพบวา่ ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา ไม่เป็น
ระเบียบ ไม่เป็นหมวดหมู่ ใช้ระยะเวลาและระยะทางในการท างานมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงเป็น
ปัจจยัที่มีผลต่อประสิทธิภาพการจดัการคลังสินคา้ทางการแพทยข์องบริษทัที่เป็นกรณีศึกษา คือ  
1) ผลิตภณัฑมี์ความคลา้ยกนั เน่ืองจากรุ่นของการผลิตแตกต่างกนัเล็กนอ้ย 2) ไม่มีป้ายช่ือผลิตภณัฑ์
และอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งบนชั้นวางที่ชดัเจน 3) ไม่มีการแบ่งโซนในคลงัสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ 
ท  าให้ผลิตภณัฑ์วางปะปนกนัตอ้งใช้เวลาในการคน้หา 4) ระบบการจดัเก็บเคร่ืองมือแพทยแ์ละ
อุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้ง มีการจดั Layout ไม่แน่นอน ไร้รูปแบบ เปล่ียนแปลงบ่อย ไม่มีการบนัทึก
ต าแหน่งการจดัเก็บเขา้ไวใ้นระบบคลังสินคา้ และ 4) ผลการแก้ไขและปรับปรุงประสิทธิภาพ
คลงัสินคา้ในดา้นเวลา พบว่า ลดความสูญเสียเร่ืองเวลารวมลงได ้ 257 นาที คิดเป็นร้อยละ 75.59   
ลดความสูญเสียเร่ืองระยะทางรวมลงได ้98 เมตรต่อคร้ัง คิดเป็นร้อยละ 74.25 และลดความสูญเสีย
ในดา้นอ่ืนๆ รวมมูลค่า 30.33 ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 87.91 

         (การศึกษาคน้ควา้อิสระมีจ านวนทั้งส้ิน 47 หนา้) 
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Abstract 
This study aimed to achieve two primary objectives: 1) to examine guidelines for 

improving the efficiency of medical and other equipment warehouses, and 2) to identify solutions 
to the issues of equipment deterioration and meet the demand for medical equipment in a timely 
manner. The research sample included seven managers, supervisors, and officers involved in the 
warehouse operations of the case study company. The research design employed a specific survey 
method, using brainstorming sessions and focus group discussions to collect data for comparative 
analysis. 

The findings indicated several problems associated with the management of the 
warehouse within the case study company, including disorganization, lack of categorization, and 
unnecessary delays in operations. These factors negatively impacted on the efficiency of medical 
warehouse management in the following ways: 1) The products were similar in appearance due to 
slight variations in production models, 2) There were no clear labels for products and related 
equipment on the shelves, 3) The warehouse lacked designated zones for different product 
categories, leading to a mix-up of items and increased search times, 4) The storage system for 
medical and related equipment had an irregular layout, was disorganized, and frequently changed. 
Additionally, there was no recorded system for tracking storage locations in the warehouse, and  
5) As a result of implementing improvements, the study found significant reductions in 
inefficiencies: total time loss decreased by 257 minutes (a reduction of 75.59%), total distance 
loss decreased by 98 meters per task (a reduction of 74.25%), and financial losses in other areas 
decreased by 30.33 million baht (an 87.91% reduction). 

(Total 47 pages) 
 
Keywords: Medical Warehouse, Efficiency, Brainstorming, Focus Group, 8 Wastes 
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บทที ่1 

 

บทน า 
 

1.1 ความส าคญัและทีม่าของปัญหา 

  
อุตสาหกรรมที่เก่ียวเน่ืองกับสุขภาพและการแพทยมี์แนวโน้มการเติบโตอยา่งต่อเน่ือง ดงัจะ

เห็นได ้จากตลาดเคร่ืองมือแพทยจ์ากทัว่โลกที่มีอตัราการเติบโตอยา่งรวดเร็วกวา่ร้อยละ 6.4 ต่อปี จึงท า
ให้ อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองมือแพทยเ์ป็นอุตสาหกรรมที่มีศกัยภาพต่อเศรษฐกิจ ไทยจึงไดก้ าหนด
เร่ือง การแพทยแ์ละสาธารณสุขไวใ้นยทุธศาสตร์ชาติ 20 ปี โดยใหเ้ป็นหน่ึงในเป้าหมายอนาคตของไทย 
ในปี 2579 เพือ่ส่งเสริมให้คนไทยมีร่างกายที่แข็งแรงสมบูรณ์ และส่งเสริมให้ไทยเป็นศูนยก์ลางสุขภาพ
นานาชาติหรือที่ รู้จกักันในนาม Medical Hub โดยส่งเสริมให้ไทยเป็นศูนยก์ลางสุขภาพนานาชาติ 
นอกจากน้ียงัได้จัดท า Roadmap ในการขับเคล่ือนไทยแลนด์ 4.0 กลุ่มสาธารณสุข สุขภาพ และ 
เทคโนโลยีทางการแพทย ์ (Health, Wellness and Bio-Med) ตลอดจนพฒันาโครงสร้างพื้นฐานทาง
การแพทยเ์พื่อผลกัดนัให้ประเทศไทยเป็น Medical Hub ของอาเซียนภายในปี 2568 (ส านักงานพฒันา
วทิยาศาสตร์และเทคโนโลยแีห่งชาติ, 2560) 

 
 ศูนยพ์ฒันาวิชาการดา้นตลาดการท่องเที่ยว (2565) ไดก้ล่าวถึงส านวน “การไม่มีโรคเป็นลาภ
อนัประเสริฐ” นั้นเป็นสจัธรรมของมนุษย ์ที่บ่งบอกวา่เร่ืองสุขภาพ ไม่เคยตกยคุ หลุดเทรนดห์รือหายไป
จากไลฟ์สไตล์ของผูค้น กระทัง่การแพร่ระบาดของเช้ือไวรัสโควิด-19 ยิ่งเป็นตวัเร่งปฏิกิริยาอย่างดี 
ที่กระตุน้ให้มนุษยต์ระหนักถึง Good health and Well-being หรือสุขภาพและความเป็นอยู่ที่ดีมากขึ้น 
แม้ว่าภาคการท่องเที่ยวจะได้รับผลกระทบอย่างรุนแรงจากการระบาดของโรคดังกล่าว หลายธุรกิจ 
หลายกิจการตอ้งเผชิญกับวิกฤต แต่ในขณะเดียวกนัโอกาสใหม่ ๆ ก็ก าลงัเกิดขึ้น เทรนด์สุขภาพเป็น
รูปแบบการท่องเที่ยวที่ไดรั้บความนิยม ตลาดนกัเดินทางเติบโตทัว่โลก “Wellness Tourism” หรือ “การ
ท่องเที่ยวเชิงสุขภาพ" จึงได้รับความสนใจจากนักท่องเที่ยวอีกคร้ัง จากขอ้มูลของ Global Wellness 
Institute (GWI) ช้ีให้เห็นว่า อุตสาหกรรมที่เก่ียวขอ้งกบัสุขภาพทัว่โลกมีอตัราการเติบโตและมูลค่าทาง
เศรษฐกิจสูงขึ้นอยา่งต่อเน่ือง ในปี 2562 มีมูลค่าตลาดรวมกว่า 4.8 ลา้นลา้นดอลลาร์สหรัฐ ซ่ึงกระจาย
เป็นแขนงธุรกิจต่าง ๆ เช่น กลุ่มธุรกิจดูแลความงามส่วนบุคคลและศาสตร์ชะลอวยั (Personal Care 
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Beauty and Anti-aging) มีมูลค่า 1 ล้านล้านดอลลาร์สหรัฐ กลุ่มธุรกิจการออกก าลังกาย (Physical 
Activity) มีมูลค่า 8.28 แสนลา้นดอลลาร์สหรัฐ กลุ่มธุรกิจอาหารและการดูแลน ้ าหนัก (Healthy Eating 
Nutrition & Weight Loss) มีมูลค่า 7.02 แสนล้านดอลลาร์สหรัฐ และกลุ่มธุรกิจด้านการท่องเที่ยวเชิง
สุขภาพ (Wellness Tourism) มีมูลค่าสูงถึง 6.39 แสนล้านดอลลาร์สหรัฐ นอกจากที่กล่าวมาแล้วนั้ น 
การศึกษาจากหลายหน่วยงานวิเคราะห์ว่า มูลค่าการใชจ่้ายของกลุ่มสูงวยัและคนที่ใส่ใจสุขภาพสูงกวา่
ค่าเฉล่ียของนักท่องเที่ยวทัว่ไป นักท่องเที่ยวเชิงสุขภาพยนิยอมที่จะควกักระเป๋าเพื่อประสบการณ์ดา้น
สุขภาพที่ล  ้ าค่า ซ่ึงแนวโน้มการเติบโตดา้นมูลค่าตลาดของ Wellness Tourism ณ ปัจจุบนัน้ีก าลงัพุ่งขึ้น
อนัเน่ืองมาจาก 3 ปัจจยั ไดแ้ก่  1) การแพร่ระบาดของไวรัสโควิด-19 กระตุน้ให้คนตระหนักเร่ืองชีวิต
และสุขภาพ โรคภยัไข้เจ็บไม่ได้เป็นส่ิงไกลตัว 2) แนวโน้มของการเสียชีวิตที่เพิ่มมากขึ้ นจากโรค 
ไม่ติดต่อเร้ือรัง (Non-Communicable Diseases, NCDs) เช่น ความดนัโลหิต เบาหวาน โรคหัวใจ รวมถึง
ความเครียดจากการท างาน และ 3) ช่วงเวลาเปล่ียนผา่นเขา้สู่สังคมสูงอายขุองสังคมโลก ค่าเฉล่ียของคน
ที่อายเุกิน 60 ปีทัว่โลก ปัจจุบนัมีราว 13.5% ในไทย ปี 2564 อยูท่ี่ 20% หรือประมาณ 13 ลา้นคน สูงกว่า
ค่าเฉล่ียทัว่โลก และในอีก 10 ปีขา้งหนา้ หรือปี 2575 ไทยจะมีผูสู้งวยัถึง 28%  
 

บริษทั XXX จ ากดั เป็นบริษทัในประเทศไทย ซ่ึงประกอบธุรกิจเก่ียวกบัการจดัจ าหน่าย ติดตั้ง
และซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ มีความได้เปรียบเชิงภูมิศาสตร์ด้วย
สถานที่ตั้งอยูบ่นศูนยก์ลางของภูมิภาคอาเซียนและความไดเ้ปรียบเชิงเศรษฐกิจที่ช่วยสนับสนุนพฒันา
โครงสร้างพื้นฐานทางการแพทยข์องประเทศไทยมาอย่างยาวนาน เน่ืองจากกิจกรรมการจดัจ าหน่าย 
ติดตั้งและซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ เพื่อผลกัดนัให้ประเทศไทยเป็น 
Medical Hub ของอาเซียนภายในปี 2568 จากที่ศึกษาเก่ียวกบั บริษทั XXX จ ากดั เคร่ืองมือแพทยป์ระเภท
กลอ้งส่องตรวจอวยัวะภายใน (Endoscope) เป็นอุปกรณ์ทางการแพทยป์ระเภทหน่ึงที่แพทยใ์ชส้ าหรับ
ส่องตรวจอวยัวะต่างๆภายในร่างกายของผูป่้วย เพือ่การตรวจวนิิจฉัยและรักษาโรคที่สามารถช่วยแพทย์
ในการคน้หาความผิดปกติในเบื้องตน้ได้และอาจท าการรักษาได้ทนัท่วงทีก่อนที่อาการของโรคจะ
ลุกลาม ซ่ึงในปัจจุบนัประชาชนมีความสนใจในการดูแลสุขภาพกนมากขึ้น อีกทั้งมีการสนับสนุนและ
ประชาสัมพนัธ์ในเร่ืองของการตรวจคดักรองโรค (Screening) อยา่งต่อเน่ือง ส่งผลให้มีความตอ้งการ
เคร่ืองมือทางการแพทยป์ระเภทกลอ้งส่องตรวจอวยัวะภายในเพิ่มมากขึ้น ประกอบกบัแนวโน้มของ
ตลาดในอุตสาหกรรมเคร่ืองมือทางการแพทยมี์การขยายตวัเพิ่มมากขึ้น ท าให้มีผูป้ระกอบการของ
สถานพยาบาลทางการแพทยใ์หม่ๆหลายรายเขา้มา ส่งผลใหก้ารแข่งขนัทางดา้นราคาและการบริการทาง
การแพทยใ์นปัจจุบนัมีความรุนแรงมากยิง่ขึ้น ดงันั้นผูป้ระกอบการดา้นกลอ้งส่องตรวจอวยัวะภายใน
จ าเป็นตอ้งมีการพฒันาเคร่ืองมือทางการแพทยข์องตนเองอยู่เสมอ เพื่อรักษามาตรฐานการรักษาและ
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รักษาฐานลูกคา้เดิมและสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัเพื่อให้สามารถคงอยูไ่ดใ้นตลาดในระยะยาว
ต่อไป  

 
ผูศ้ึกษาเป็นบุคลากรที่ปฏิบตัิงานในหน่วยงานของบริษทั XXX จ ากดั ไดพ้บปัญหาประเด็น

ปัญหา อาทิเช่น ไม่มีการแบ่งโซนจดัของตามหมวดหมู่สินคา้ที่ชดัเจนท าไห้ใชเ้วลาในการหาสินคา้นาน
และไม่มีช่องทางเดินในพื้นที่คลงัสินคา้ ไม่มีการแบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบในงานที่ชดัเจน คลุมเครือ 
ท าให้ไม่มีผูท้ี่มีความเช่ียวชาญในการจดัสินคา้ท าให้เกิดความผิดพลาดในการท างานค่อนขา้งเยอะ 
รวมถึงพื้นที่จดัเก็บสินคา้ไม่เพียงพอต่อจ านวนของเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ และไม่มี
การก าหนดพื้นที่การจดัเก็บสินคา้แยกประเภทของเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ติด
เช้ือจุลินทรียท์ี่ก่อให้เกิดโรคและไม่ติดเช้ือจุลินทรียท์ี่ก่อให้เกิดโรค ส่งผลให้เคร่ืองมือทางการแพทย์
และอุปกรณ์อ่ืนๆ เกิดการเส่ือมสภาพหรือตอบสนองต่อความต้องการได้อย่างทันท่วงที หากผล
การศึกษาน้ี สามารถด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุงประเด็นปัญหาต่างๆที่กล่าวมาแลว้ขา้งตน้จะส่งผล
โดยตรงต่อตน้ทุนของสินคา้และบริการของบริษทัที่เป็นกรณีศึกษา รวมถึงยกระดบัขีดความสามารถใน
การแข่งขนัและความเช่ือมัน่ในการผลกัดนัการท่องเที่ยวเชิงสุขภาพให้ประเทศไทยอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได้
เช่นกนั 

 

1.2 วตัถุประสงค์ 
 

1.2.1 เพือ่ศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืน  ๆ 
 1.2.2 เพื่อหาแนวทางแกปั้ญหาการเส่ือมสภาพและตอบสนองต่อความตอ้งการเคร่ืองมือทาง
การแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืน  ๆไดท้นัท่วงที 
 

1.3 ขอบเขตการศึกษา 
 
 งานวิจัยน้ีมีขอบเขตในการศึกษาปัญหาและการด าเนินการแก้ไขปัญหาการปรับปรุง
ประสิทธิภาพคลงัสินคา้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ในดา้นการขนส่ง และการบริการ 
บริษทั XXX จ ากดั ใชร้ะเบียบวธีิวจิยัเชิงคุณภาพ โดยแบ่งระยะของการวจิยัเป็น 3 ระยะไดแ้ก่  
   1.3.1 ศึกษารายละเอียดและขั้นตอนการด าเนินงานในจุดที่เกิดปัญหา 
   1.3.2 ระบุปัญหาหลกัที่เกิดกบับริษทัที่เป็นกรณีศึกษา  
   1.3.3 ศึกษาและน าเสนอแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 
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1.4 สถานทีท่ าการศึกษา 
  

1.4.1 ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 
  
 บริษทั xxx จ  ากดั ตั้งอยูเ่ลขที่ ซอยสุขาภิบาล 2 ซอย31 ถนนสุขาภิบาล2 แขวงดอกไม ้เขต
ประเวศ กรุงเทพมหานคร 10250  
                                                                                                                                 

1.4.2 ลักษณะของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลักขององค์กร 
  
 บริษทั XXX จ ากดั เป็นบริษทัในเครือของกลุ่มบริษทัของประเทศญี่ปุ่ นที่มีการด าเนินธุรกิจ
ในประเทศไทยมากว่า 25 ปี ซ่ึงประกอบธุรกิจเก่ียวกบัการผลิตและจ าหน่าย ติดตั้งและบริการหลงั
การขายเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทางการแพทยท์ี่มีความแม่นย  าสูง บริษทัไดใ้หค้วามส าคญั
ในการเอาใจใส่ในการให้บริการเพื่อพฒันาคุณภาพชีวิตและรวมถึงอุตสาหกรรมในประเทศไทย 
โดยผ่านทางความร่วมมือต่างๆ ทั้งทางด้านการศึกษา การดูแลสุขภาพแบบเชิงรุก เราจะเพิ่มพูน
คุณภาพชีวติของผูค้นในประเทศไทยผา่นเทคโนโลยแีละนวตักรรมต่างๆ ขององคก์รและตอ้งการที่
จะไดรั้บการยอมรับและเป็นที่เคารพในฐานะบริษทัที่ใหบ้ริการดา้นเคร่ืองมือแพทยท์ี่น่าเช่ือถือมาก
ที่สุดในประเทศไทย โดยเฉพาะการจดัจ าหน่ายเคร่ืองมือทางการแพทย ์รวมถึงมีการบริการหลงัการ
ขายและซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือ หรือรูปแบบที่เรียกวา่ One-stop service 
  

1.4.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร (ฝ่ายโลจิสติกส์) 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1 แสดงแผนผงัการจดัองคก์ร (ฝ่ายโลจิสติกส์) ที่เป็นกรณีศึกษา 
ที่มา: ผูว้จิยั 

หวัหนา้งานฝ่ายขาย
และการตลาด 

ผูจ้ดัการฝ่ายโลจิสติกส์ 

หวัหนา้งานฝ่าย
คลงัสินคา้ 

พนกังานฝ่ายคลงัสินคา้ 

หวัหนา้งานฝ่าย
ธุรการ/ส านกังาน 

พนกังานฝ่ายบุคคล/จดัส่ง 
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1.5 ระยะเวลาในการศึกษา 
 
3 พฤศจิกายน 2565 ถึง วนัที่ 15 กุมภาพนัธ ์2568 
 

1.6 กรอบแนวคดิในการศึกษา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1.2 แสดงกรอบแนวคิดการศึกษา  

 

1.7 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 
1.7.1 ทราบแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้เคร่ืองมือ

ทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ที่เกิดความล่าชา้ 
  
 1.7.2 ทราบแนวทางในการแกไ้ขปัญหาการเส่ือมสภาพของเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละ
อุปกรณ์อ่ืนๆ และตอบสนองต่อความตอ้งการในการส่งสินคา้ไม่ถึงมือลูกคา้ไดท้นัท่วงที 
 

ส ารวจปัญหาในองคก์ร 

ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุของ
ปัญหา 

จดัล าดบัความส าคญัของ
ปัญหาในองคก์ร 

ด าเนินแกไ้ขปัญหา 

จดัล าดบัความส าคญัของ
ปัญหาในองคก์ร 

ติดตามผลการแกไ้ขปัญหา 
เปรียบเทียบผลการแกไ้ข

ปัญหาในองคก์ร 

 
แนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัที่

เก่ียวขอ้ง 
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1.8 นิยามศัพท์เฉพาะ 
 

การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า  หมายถึง การปรับปรุงกระบวนการในการ
จัดเก็บและจัดการสินคา้ภายในคลังให้มีประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อให้สามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของตลาดและลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วและแม่นย  า การจดัการคลงัสินคา้ที่ยอดเยีย่มจะช่วยลด
ตน้ทุน เพิม่ความสามารถในการท างาน และลดขอ้ผดิพลาดที่อาจเกิดขึ้นจากการจดัการสินคา้ดว้ยวธีิ
ที่ไม่เหมาะสม 

 
หลักการ ABC Analysis หมายถึง เป็นเทคนิคในการจดัการสินคา้คงคลงัที่ใชห้ลกัการของ

การจดักลุ่มสินคา้ตามความส าคญั หรือมูลค่าของสินคา้ เพื่อช่วยในการบริหารจดัการและการ
ตดัสินใจเก่ียวกบัสินคา้คงคลังไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เทคนิคน้ีสามารถน าไปใชใ้นการจดัล าดับ
ความส าคญัของสินคา้ต่าง ๆ ตามมูลค่าการใชง้านหรือมูลค่าเงินที่สร้างขึ้นจากสินคา้นั้นๆ 

 
เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Management) หมายถึง การใชส้ัญลักษณ์ 

ภาพ หรือขอ้มูลที่สามารถมองเห็นได้ง่ายในที่ท  างานหรือในกระบวนการท างาน เพื่อให้ทุกคน
สามารถเขา้ใจสถานะของงานหรือระบบไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งใชค้  าอธิบายเพิม่เติม เทคนิคน้ีถูกใชใ้น
หลากหลายอุตสาหกรรม เช่น การผลิต, คลงัสินคา้, การขนส่ง, หรือแมก้ระทัง่ในส านกังาน เพือ่ลด
ขอ้ผดิพลาด, การส่ือสารที่ไม่ชดัเจน, และเพิม่ประสิทธิภาพในการท างาน 

 
การเคล่ือนย้ายสินค้า (Material Handling) หมายถึง กระบวนการหรือกิจกรรมที่เก่ียวขอ้ง

กับการยา้ย, ล าเลียง, จดัเก็บ, หรือเคล่ือนยา้ยสินคา้ภายในหรือระหว่างสถานที่ต่างๆ ในห่วงโซ่
อุปทาน โดยกระบวนการน้ีสามารถเกิดขึ้นในหลายขั้นตอน เช่น จากคลังสินคา้ไปยงัศูนย์จัด
จ าหน่าย จากโรงงานไปยงัคลงัสินคา้ หรือจากร้านคา้ไปยงัลูกคา้ 

 
การหยิบสินค้า (Order Picking) หมายถึง กระบวนการที่เก่ียวขอ้งกบัการเลือกและดึง

สินคา้จากสต็อกในคลังสินคา้หรือพื้นที่เก็บ เพื่อให้ตรงกบัค  าสั่งซ้ือหรือค าร้องขอของลูกคา้ หรือ
ค าสัง่การผลิต กระบวนการน้ีถือเป็นหน่ึงในขั้นตอนส าคญัของระบบการจดัการคลงัสินคา้และการ
ขนส่ง เน่ืองจากมีผลโดยตรงต่อการส่งมอบสินคา้ตามค าสัง่ซ้ือ การหยบิสินคา้ตอ้งท าอยา่งรวดเร็ว
และแม่นย  า เพื่อให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพสูงสุด และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้
ตรงเวลา



 

 

บทที ่2 

 

แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวิจยัทีเ่กีย่วข้อง 

 
 การศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทยน้ี์ มีวตัถุประสงคเ์พือ่ศึกษาใน
หัวขอ้การปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ที่เกิดความ
ล่าช้า มาประยุกต์ใช้ภายในบริษทั และหาแนวทางแก้ปัญหาการเส่ือมสภาพของเคร่ืองมือทาง
การแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ เพือ่ตอบสนองต่อความตอ้งการสินคา้ใหถึ้งมือลูกคา้ไดท้นัท่วงที 

 
ดงันั้น ผูศึ้กษาจึงท าการรวบรวมและทบทวนต ารา เอกสาร แนวคิดทฤษฎี และงานวิจยัที่

เก่ียวขอ้ง เพือ่น าไปใชป้ระโยชน์ในการศึกษาซ่ึงน าเสนอเป็นล าดบั ดงัน้ี 
2.1 กลยทุธก์ารจดัการโลจิสติกส์ 
2.2 แนวคิดแผนผงัสาเหตุและผล หรือแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 

 2.3 กลยทุธก์ารจดัเก็บสินคา้ 
2.4 การลดความสูญเปล่า 
2.5 งานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง 

 

2.1 กลยุทธ์การจดัการโลจสิติกส์ 
 

2.1.1 แนวคดิเกี่ยวกับโลจิสติกส์ 
 
ประเด็นหน่ึงที่ไดรั้บการกล่าวถึงมากในโลกธุรกิจปัจจุบนัคือ โลจิสติกส์ (Logistics) ซ่ึง

เป็นส่วนหน่ึง ของห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain) โลจิสติกส์มีหน้าที่ส าคญัในกิจกรรมที่เก่ียวขอ้ง
กับการขนส่งสินคา้ (Transportation) คลังสินคา้ (Warehousing) การจดัส่งสินคา้ที่ หลากหลาย
รูปแบบ (Freight consolidation) การกระจายสินค้า (Distribution) การจัดการสินค้าคงคลัง 
(Inventory management) และระบบขอ้มูลที่เก่ียวกบัโลจิสติกส์ (Logistics information systems) 
(Kim, Yang, & Kim, 2008, pp. 522-523) 
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จากแนวคิดเก่ียวกับโลจิสติกส์ในทุกๆ กระบวนการหรือกิจกรรมย่อยที่เกิดขึ้นมากมาย
หลายขั้นตอน ซ่ึงผูป้ฏิบตัิงานตอ้งวางแผน ควบคุมให้เป็นไปด้วยความเรียบร้อย เช่น การตรวจรับ
สินคา้ การเก็บรักษา การ เคล่ือนยา้ยสินคา้ บรรจุภณัฑ์ ตลอดจนการจดัการทางการตลาดตาม
แนวคิด 4P เป็นตน้ กิจกรรมเหล่าน้ีตั้งแต่ จุดเร่ิมตน้จนถึงจุดสุดทา้ยด าเนินการไปเพือ่ประสิทธิภาพ
ดา้นตน้ทุนและการตอบสนองความตอ้งการของ ลูกคา้ที่ตอ้งด าเนินการภายใตปั้จจยัแวดลอ้มอ่ืนๆ 
ดว้ย จากความส าคญัเหล่าน้ีทุกองคก์รจึงควรน าแนวคิด ดา้นโลจิสติกส์มาประยกุตใ์ชด้ว้ยความเอา
ใจใส่และระมดัระวงัต่อผลดา้นลบที่อาจเกิดขึ้นไดง่้าย เช่น วตัถุดิบไม่ พอต่อการผลิต การส่งสินคา้
ล่าชา้ สินคา้มีต  าหนิเม่ือถึงมือลูกคา้ ความไม่พงึพอใจต่อการบริการหลงัการขาย เป็นตน้ สรุปโลจิสติกส์
มีกิจกรรมหลกั  ๆที่เก่ียวเน่ืองสมัพนัธก์นั ดงัภาพต่อไปน้ี (Ismail, 2008, pp. 8, 10) 

 

 
รูปที่ 2.1 ผงังานโลจิสติกส์  
ที่มา: Ismail, 2008, pp. 8, 10 

 
2.1.2 กลยุทธ์การจัดการโลจิสติกส์ 
 
จากแนวคิดด้านโลจิสติกส์จะเห็นได้ว่า โลจิสติกส์เป็นงานที่มีหลากหลายกิจกรรมที่ตอ้ง

ด าเนินการ ต่อเน่ืองกัน ดังนั้นความส าเร็จของกลยุทธ์การจดัการโลจิสติกส์ จ  าเป็นที่ผูบ้ริหารตอ้ง
เขา้ใจงานโลจิสติกส์และ สร้างสมดุลของความตอ้งการในการแข่งขนัว่า กลยทุธ์ที่สูงสุดจะรวมถึง
วสิยัทศัน์ ความร่วมมือและกลยทุธท์าง ธุรกิจที่มีบริบทสนบัสนุนโลจิสติกส์ อนัไดแ้ก่ สภาพแวดลอ้ม
ทางธุรกิจที่รวมถึง 
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 1) ปัจจยัภายนอกองคก์รที่มีผลต่อโลจิสติกส์ซ่ึงผูบ้ริหารไม่สามารถควบคุมไดค้ือ 
ลูกคา้ ภาวการณ์ตลาด ความสามารถดา้นเทคโนโลย ีสภาพเศรษฐกิจและสังคม กฎหมาย คู่แข่งขนั 
ผูมี้ส่วนไดส่้วน เสีย กลุ่มผูส้นใจธุรกิจและนโยบายภาครัฐ เป็นตน้  

 2) ปัจจยัภายในองคก์รที่ผูบ้ริหารสามารถควบคุมได ้คือ ความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ 
ทกัษะของ บุคลากร การเงิน การผลิต ส่ิงอ านวยความสะดวก การใชเ้ทคโนโลย ีหน่วยงานที่จดัหา
วตัถุดิบ เป็นตน้ เม่ือวิเคราะห์ตามปัจจยัที่กล่าวมาน้ี จะช่วยให้สามารถก าหนดกลยทุธ์การจดัการ 
โลจิสติกส์ใน แต่ละ ดา้นไดเ้ช่น การเลือกท าเลที่เหมาะสม การก าหนดวธีิการด าเนินงานและขนาด
ของการปฏิบตัิงานที่มี ประสิทธิภาพ ตลอดจนช่วยให้การทบทวนนโยบายขององค์กรมีความ
รอบคอบชดัเจนยิง่ขึ้น (Waters, 2007, p. 7) ทั้งน้ีควรน าหลกัการ 7-Right ของการจดัการโลจิสติกส์
มาวเิคราะห์ร่วมดว้ย โดย 7-Right กล่าววา่ หาก การจดัการโลจิสติกส์เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพจะ
ช่วยใหลู้กคา้ไดรั้บความพงึพอใจดงัน้ี (Farahani, Rezapour, & Kardar, 2011, p. 3; Folinas, 2013, p. 
189)  

 1) ไดรั้บสินคา้ถูกตอ้งตามที่ตอ้งการ (Right Item)  
 2) ไดรั้บสินคา้ตามปริมาณตามที่สัง่ซ้ือ (Right Quantity)  
 3) ไดรั้บสินคา้ภายในเวลาที่ก  าหนด (Right Time)  
 4) สินคา้ถูกจดัส่งถึงสถานที่ที่ถูกตอ้ง (Right Place)  
 5) ตน้ทุนและราคาที่เหมาะสม เป็นที่พอใจหรือยอมรับได ้(Right Cost/Price)  
 6) ไดรั้บสินคา้อยูใ่นสภาพที่ดี ไม่เสียหาย (Right Condition)  
 7) ส่งสินคา้ไปถึงลูกคา้อยา่งถูกราย (Right Customer) 

 

2.2 แนวคดิแผนผังสาเหตุและผล หรือแผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
 
แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการว่า แผนผงัสาเหตุและผล           

(Cause and Effect Diagram) ซ่ึงแผนผงั สาเหตุและผลน้ีเป็นแผนผงัที่แสดงถึงความสมัพนัธร์ะหวา่ง
ปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่ เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) 
เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะคล้ายปลา ที่เหลือแต่กาง หรือหลายๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของ
แผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์
คาโอรุ อิชิกาวา แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว ได ้วเิคราะห์ไวว้า่ เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงักางปลา ดงัน้ี  

 1) เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา  
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 2) เม่ือตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบกระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่ พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเท่านั้น แต่เม่ือมี การท าผงักางปลา
แลว้ จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายขึ้น  

 3) เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางใน การระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความ 
สนใจในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท้ี่หวัปลา 

วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักางปลา ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท า
เป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี  

 1) ก าหนดประโยคปัญหาที่หวัปลา  
 2) ก าหนดกลุ่มปัจจยัที่จะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ  
 3) ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุในแต่ละปัจจยั  
 4) หาสาเหตุหลกัของปัญหา  
 5) จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ  
 6) ใชแ้นวทางการปรับปรุงที่จ  าเป็น  
การก าหนดปัจจยับนกางปลา เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมนัใจ วา่

กลุ่มที่เราก าหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้น สามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะ และก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ได้ 
อยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) 
เพือ่จะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ี มาจาก 

 M - Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร  
 M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
 M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ใชใ้นกระบวนการ  
 M - Method กระบวนการท างาน E - Environment อากาศ สถานที่ ความสวา่ง และ

บรรยากาศการท างาน 
แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การก าหนดกางปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ได้

อยู่ในกระบวนการผลิตแล้ว ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการ 
น าเขา้เป็น 4P ไดแ้ก่ Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding , Supplier, 
System และ Skill ก็ได ้หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge 
ก็ได ้นอกจากนั้น หากกลุ่มที่ใชก้างปลา  มีประสบการณ์ในปัญหาที่เกิดขึ้นอยูแ่ลว้ ก็ สามารถที่จะ
ก าหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได ้เช่นกนั  

การก าหนดหัวขอ้ปัญหา ควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได ้ ซ่ึงหากเราก าหนด 
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการคน้หาสาเหตุ และจะใช้ 
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เวลานานในการท าผงักางปลา การก าหนดปัญหาที่หัวปลา เช่น อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการ
ท างานของคนที่ไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ 
ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ  

เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้างปลาที่ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม 
ท าไม ในการเขียนแต่ละกางยอ่ย ๆ  แสดงดงัรูปที่ 2.2 

 
รูปที่ 2.2 ภาพแสดงโครงสร้างแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 

ที่มา: จุฑา เทียนไทย, 2548 
 
แผนผงัสาเหตุและผล หรือแผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) สามารถสรุปได้ว่า 

สามารถบอกถึงปัญหาที่เกิดขึ้นได้อย่างชัดเจน ว่าเกิดจากตรงไหน สาเหตุอะไร ท าให้สามารถรู้
แนวทางในการแกไ้ขปัญหานั้นไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

2.3 กลยุทธ์การจดัเกบ็สินค้า (Storage Strategy)  
 
James and Jerry (1998) ไดก้ล่าวไวใ้นหนังสือเร่ือง The Warehouse Management Handbook; 

the second edition ในเร่ือง Stock Location Methodology โดยมีการจดัแบ่งรูปแบบในการจดัเก็บสินคา้
นั้น ออกเป็น 6 แนวคิด คือ 

 1) ระบบการจดัเก็บโดยไร้รูปแบบ (Informal System)  
 เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ที่ไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการจดัเก็บเขา้ไวใ้น ระบบ 

และสินคา้ทุกชนิดสามารถ จดัเก็บไวต้  าแหน่งใดก็ได้ในคลงัสินคา้ ซ่ึงพนักงานที่ปฏิบติังานใน
คลงัสินคา้นั้นจะเป็นผูท้ี่รู้ต  าแหน่งในการจดั เก็บรวมทั้ง จ  านวนที่จดัเก็บ ซ่ึงจะเห็นไดว้่ารูปแบบ
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การจดัเก็บน้ีเหมาะส าหรับคลังสินคา้ที่มีขนาดเล็ก มีจ  านวนสินคา้หรือ SKU น้อย และ มีจ านวน
ต าแหน่งที่จดัเก็บน้อยดว้ย ส าหรับในการท างานในนั้นจะมีการแบ่งพนักงานที่รับผิดชอบเฉพาะ
เป็นโซนๆ โดยที่แต่ละ โซนนั้นไม่ไดมี้แนวทางการปฏิบติัในเร่ืองการจดัเก็บแล้วแต่ พนักงานที่
ปฏิบติังานในโซนนั้นๆ ดงันั้นจึงไม่ไดมี้แนวทางที่ เหมือนกนั จึงท าให้อาจเกิดปัญหาการจดัเก็บ
หรือการที่หาสินคา้นั้นไม่เจอในวนัที่ พนักงานที่ประจ าในโซนนั้นไม่มาท างาน ตารางดา้นล่างจะ
แสดงการเปรียบเทียบขอ้ดี และขอ้เสียของรูปแบบการจดัเก็บสินคา้โดยไร้รูปแบบ 

 2) ระบบจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System)  
 แนวความคิดในการจดัเก็บสินคา้รูปแบบน้ีเป็นแนวคิดที่มาจากทฤษฎีกล่าวคือ 

สินคา้ทุกชนิดหรือทุก SKU นั้น จะมีต าแหน่งจดัเก็บที่ก  าหนดไวต้ายตวัอยู่แล้ว ซ่ึงการจดัเก็บ
รูปแบบน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ที่มีขนาดเล็ก มีจ  านวนพนกังาน ที่ปฏิบติังานไม่มากและมีจ านวน
สินคา้หรือจ านวน SKU ที่จดัเก็บน้อยดว้ย โดยจากการศึกษาพบว่าแนวคิดการจดัเก็บสินคา้น้ี จะมี
ขอ้จ ากดัหากเกิดกรณีที่ สินคา้นั้นมีการสัง่ซ้ือเขา้มาทีละมากๆจนเกินจ านวน Location ที่ก  าหนดไว้
ของสินคา้ชนิดนั้นหรือ ในกรณีที่สินคา้ชนิดนั้นมีการสัง่ซ้ือเขา้ มานอ้ยในช่วงเวลานั้น จะท าใหเ้กิด
พื้นที่ที่เตรียมไวส้ าหรับสินคา้ชนิดนั้นวา่ง ซ่ึงไม่เป็นการใชป้ระโยชน์ของพื้นที่ในการจดัเก็บที่ดี  

 3) ระบบการจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหสัสินคา้ (Part Number System)  
 รูปแบบการจดัเก็บโดยใช้รหัสสินคา้ (Part Number) มีแนวคิดใกล้เคียงกบัการ

จดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่ง ตายตวั (Fixed Location) โดยขอ้แตกต่างนั้นจะอยูท่ี่การเก็บแบบใช้
รหัสสินคา้ นั้นจะมีล าดบัการจดัเก็บเรียงกนัเช่น รหัสสินคา้ หมายเลข A123 นั้นจะถูกจดัเก็บก่อน
รหสัสินคา้หมายเลข B123 เป็นตน้ ซ่ึงการจดัเก็บแบบน้ีจะเหมาะกบับริษทัที่มี ความตอ้งการส่งเขา้ 
และน าออกของรหสัสินคา้ที่มีจ  านวนคงที่เน่ืองจากมีการก าหนดต าแหน่งการจดัเก็บ ไวแ้ลว้ ในการ
จดัเก็บ แบบใชร้หัสสินคา้น้ี จะท าให้พนักงานรู้ต  าแหน่งของสินคา้ไดง่้าย แต่จะไม่มีความยดืหยุน่
ในกรณีที่องคก์รหรือบริษทันั้นก าลงั เติบโตและมีความ ตอ้งการขยายจ านวน SKU ซ่ึงจะท าให้เกิด
ปัญหาเร่ืองพื้นที่ในการจดัเก็บ  

 4) ระบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity System)  
 เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้หรือประเภทสินคา้ (Product 

Type) โดยมีการจดัต าแหน่ง การวางคลา้ยกบัร้านคา้ปลีกหรือตามหา้งสรรพสินคา้ทัว่ไปที่มีการจดั
วางสินคา้ในกลุ่มเดียวกันหรือประเภทเดียวกันไว ้ต  าแหน่ง ที่ใกล้กัน ซ่ึงรูปแบบในการจดัเก็บ
สินคา้แบบน้ีจดัอยูใ่นแบบ Combination System ซ่ึงจะช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพใน การจดัเก็บ
สินคา้คือมีการเน้นเร่ือง การใชง้านพื้นที่จดัเก็บ มากขึ้น และยงัง่ายต่อพนักงาน pick สินคา้ในการ
ทราบถึงต าแหน่ง ของสินคา้ที่จะตอ้งไปหยิบ แต่มีขอ้เสียเช่นกนัเน่ืองจากพนักงานที่หยบิสินคา้
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จ าเป็นต้องมีความรู้ใน เร่ืองของสินค้าแต่ละชุดหรือ แต่ละยี่ห้อที่จัดอยู่ในประเภทเดียวกัน 
ไม่เช่นนั้นอาจเกิดการ Pick สินคา้ผิดชนิดได ้จากตารางแสดงขอ้ดีและขอ้เสียของ การจดัเก็บใน
รูปแบบน้ี  

 5) ระบบการจดัเก็บที่ไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั (Random Location System)  
 เป็นการจดัเก็บที่ไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั ท าให้สินคา้แต่ละชนิดสามารถถูก

จัดเก็บไวใ้นต าแหน่งใดก็ได้ ในคลังสินค้า แต่รูปแบบการจัดเก็บแบบน้ีจ าเป็นต้องมีระบบ
สารสนเทศในการจดัเก็บและติดตาม ขอ้มูลของสินคา้ว่าจดัเก็บอยู ่ ในต าแหน่งใดโดยตอ้งมีการ
ปรับปรุงขอ้มูลอยู ่ตลอดเวลาดว้ย ซ่ึงในการจดัเก็บแบบน้ีจะเป็นรูปแบบที่ใชพ้ื้นที่จดัเก็บอยา่งคุม้ค่า 
เพิม่การใชง้านพื้นที่จดัเก็บและเป็นระบบที่ถือวา่มีความยดืหยุน่สูง เหมาะกบัคลงัสินคา้ทุกขนาด  

6) ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System)  
 เป็นรูปแบบการจดัเก็บที่ผสมผสานหลกัการของรูปแบบการจดัเก็บในขา้งตน้ โดย

ต าแหน่งในการจดัเก็บนั้นจะ มีการพจิารณาจากเง่ือนไขหรือขอ้จ ากดัของสินคา้ ชนิดนั้นๆ เช่น หาก
คลงัสินคา้นั้นมีสินคา้ที่เป็นวตัถุอนัตรายหรือสารเคมีต่างๆ รวมอยูก่บัสินคา้อาหาร จึงควรแยกการ
จดัเก็บสินคา้อนัตราย และสินคา้เคมีดงักล่าวใหอ้ยูห่่างจากสินคา้ประเภทอาหาร และ เคร่ืองด่ืม เป็น
ตน้ ซ่ึงถือเป็นรูปแบบการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั ส าหรับพื้นที่ที่เหลือในคลงัสินคา้นั้น 
เน่ืองจากมีการค านึงถึงเร่ืองการใชง้านพื้นที่จดัเก็บ  

 นอกจากน้ี Charles (2002) ไดเ้สนอแนวคิดในการจดัเก็บสินคา้ไว ้2 แนวคิด ดงัน้ี  
 (1) การจดัเก็บแบบซุ่ม (Random Storage) ซ่ึงเป็นเทคนิคในการจดัเก็บสินคา้

วธีิ หน่ึงที่ท  าการเก็บสินคา้ ณ จุดหรือต าแหน่งที่วา่งไดท้ัว่คลงัสินคา้ เน่ืองจากไม่มีการก าหนดพื้นที่
ไว ้เฉพาะส าหรับสินคา้ประเภทใดประเภทหน่ึง  

 (2) การจดัเก็บตามปริมาณความตอ้งการหยบิสินคา้ (Volume-based Storage) 
ซ่ึง เป็นเทคนิคการจดัเก็บสินคา้ ที่มีความตอ้งการสูงไวอ้ยู่ใกลก้บัประตูเขา้ออกเม่ือเปรียบเทียบ
ลกัษณะ การจดัเก็บสินคา้แบบซุ่ม (Random Storage) และแบบตามปริมาณความตอ้งการหยบิสินคา้ 
(Volume-based Storage) มีขอ้ดีและขอ้เสียแตกต่างกนัคือ การจดัเก็บแบบ Volume-based Storage 
นั้ นจะช่วยลดเวลาและระยะทางในการหยิบสินค้า แต่ข้อเสียคือท าให้เกิดความแออัดในช่อง 
ทางเดินที่เก็บสินคา้และท าใหเ้กิดความไม่สมดุลในการใชพ้ื้นที่ในการจดัเก็บสินคา้ ดงันั้นจึงจดัใกล้
ที่เหลือมีการจดัเก็บแบบไม่ไดก้ าหนดต าแหน่งตายตวั (Random) ก็ได ้โดยรูปแบบการจดัเก็บแบบน้ี
เหมาะส าหรับคลงัสินคา้ทุกๆแบบ โดยเฉพาะอยา่งยิง่คลงัสินคา้ที่มีขนาดใหญ่และสินคา้ที่จดัเก็บ 
นั้นมีความหลากหลาย 
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2.4 การลดความสูญเปล่า  
 

2.4.1 หลักการการลดความสูญเปล่า 8 ประการ 
 
ในการลดความสูญเปล่านั้นท าได้โดยวิเคราะห์หาว่าเรามีความสูญเปล่าอะไรบา้ง แลว้ก็

ก าจดัมนัออกไปเสีย ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้ความสูญเปล่าแบ่งออกได ้เป็น 8 ประการ คือ  
  1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) หมายถึงการผลิต 

สินคา้ที่เกินความตอ้งการ ซ่ึงอาจเกิดจากการปฏิบติังานที่ผิดพลาด ขาดประสิทธิภาพหรือเกิดจาก
การผลิตที่เผือ่เอาไวม้ากเกินไป ส าหรับแนวทางแกไ้ข คือ วเิคราะห์หาจุดบกพร่องในการปฏิบติังาน 
และปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพสูงขั้นในดา้น คน เคร่ืองจกัร วสัดุอุปกรณ์ วิธีการปฏิบติังาน และ 
สภาพแวดลอ้ม รวมไปถึง ควรปรับปรุงขั้นตอนการส่ือสารใหมี้ประสิทธิภาพสูงขึ้น 

  2) ความสูญเปล่าจากการขนยา้ย (Transportation)มกัเกิดจากการก าหนดทิศทาง ใน
การไหลของงาน (Process Flow) ที่ไม่เหมาะสม อาจจะไกลเกินไป ซ่ึงตอ้งมีการขนยา้ยสินคา้จากที่
หน่ึงไปยงัอีกที่หน่ึง ซ่ึงในที่น้ีมีการขนยา้ย ทั้งในแนวราบและแนวด่ิง ท าให้เสียเวลามากและอาจ
ส่งผลกระทบท าใหเ้กิดความเสียหายระหวา่งที่มีการขนยา้ยหรือเคล่ือนยา้ยอีกดว้ย 

  3) ความสูญเปล่าจากการเกิดของเสีย ตอ้งแกไ้ขงาน (Defective) สาเหตุของปัญหา
น้ีมีมากมาย ซ่ึงต้นตอส าคญัคือการขาดการเตรียมความพร้อมของ 4M&1E (Men, Machine, 
Material, Method Environment) และอาจรวมไปถึงการส่ือสาร การการควบคุมกระบวนการที่ขาด
ประสิทธิภาพ ส าหรับวธีิในการแกไ้ข ควรเตรียมความพร้อมก่อนเร่ิมลงมือปฏิบติัของ 4M&1E และ
ตอ้งเขา้ไปหมัน่ติดตาม ตรวจสอบการปฏิบติังานอยู่เสมอเพื่อหาจุดผิดปกติ จะได้รีบด าเนินการ
แกไ้ขไดท้นัเวลา 

  4) ความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป (Over Stock)การเก็บสินคา้คง
คลงันั้นรวมวตัถุดิบ (Raw Material) สินคา้ระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP: Work In Process) และ 
สินคา้ที่ผลิตส าเร็จแลว้ (Finish Good) สาเหตุของปัญหาน้ีโดยทัว่ไปแล้วมีอยูด่้วยกนัสองสาเหตุ 
สาเหตุแรกก็เป็นผลมาจากการผลิตสินคา้ที่มากจนเกินไป แลว้ขายไม่ได ้ขายไม่ออก ถา้เป็นสินคา้ที่
มีอายจุ  ากดั แลว้ขายไม่ออก เม่ือถึงก าหนด หมดอาย ุตอ้งทิ้งไปก็น่าเสียดาย และน่า เสียใจ รวมทั้ง
น่าโมโหน่าดู ส่วนสาเหตุที่สองคือ การเผือ่เอาไวอุ่้นใจดี มีทั้ง การเตรียมวตัถุดิบเผือ่เอาไว ้เผือ่พลาด
จะไดไ้ม่มีปัญหา โดยเฉพาะวตัถุดิบที่น าเขา้มาจากต่างประเทศ การกระท าเช่นน้ี เงินจม ตน้ทุนจม 
แถมตอ้งมาเสียพื้นที่ เสียค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บ และเส่ียงต่อการช ารุด เสียหายและสูญหายอีก



15 

ต่างหาก วิธีการแก้ก็คือ ควรน าระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี หรือ JIT (Just In Time) มา
ประยกุตใ์ช ้

  5) ความสูญเปล่าจากขั้นตอนการปฏิบติังานที่ขาดประสิทธิภาพ (Process) สาเหตุ
มกัเกิดจากการออกแบบการท างานที่ไม่ดี ท  าให้ขั้นตอนการปฏิบติังานไม่เหมาะสม เช่นเกิดความ
ซ ้ าซ้อน ติดๆขดัๆ แล้วยงัไม่ดีตอ้งน ามาปรับแต่งอีก ท าให้เสียเวลาและค่าใช้จ่าย รวมทั้งท  าให้ 
ผูป้ฏิบติังานเกิดความยุง่ยากหรืออาจเกิดจากการขาดมาตรฐานการปฏิบติังานที่ไม่ดีพอหรือตรงขา้ม
อาจมีมาตรฐานการปฏิบติังานที่เขม้งวดเกินความจ าเป็นก็ได ้ส าหรับแนวทางในการแกไ้ขคือ ควร
ออกแบบระบบการผลิตให้ดีตั้งแต่ตอนแรกและควรประยุกต์ใช้เคร่ืองมืออ่ืนๆมาช่วยในการ 
ควบคุมกระบวรการและคุณภาพสินคา้ เช่น การใชห้ลกัสถิติ (Statistic) การใชห้ลกัของการของ 
วิศวกรรมอุตสาหการ IE (Industrial Engineering) หรือ หลกัการวิจยัดุลยง์านหรือ OR (Operation 
Research) เป็นตน้ 

  6) ความสูญเปล่าจากการรอคอยงาน (Waiting)ปัญหาน้ีเกิดขึ้นไดก้บัผูท้ี่ ปฏิบตัิงาน
ในสายการผลิตโดยตรง และแผนกที่สนบัสนุน ซ่ึงสาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากการรองานไม่ มา ก็ไม่รู้
จะท าอะไร เพราะเคร่ืองจกัรเสีย แผนกก่อนหนา้ไม่เอางานมาส่ง วตัถุดิบขาด Part ไม่มี รอ เอกสาร 
รอโทรศพัท ์รอการตอบกลบั หรือไม่ก็ รอกนัไป ก็รอกนัมาก ไม่ลงมือท ากนัเสียที ส าหรับ วิธีการ
แก้ไขปัญหาน้ีก็อาจท าได้โดย ควรมีการวางแผนงานให้เหมาะสม เพื่อลดเวลาการรอระหว่าง 
กระบวนการ ควรจดักระบวนการท างานให้สมดุล (Balance) จดัเคร่ืองมืออุปกรณ์ และวตัถุดิบให้ 
พร้อมก่อนเร่ิมงาน เพื่อลดการว่างงาน แต่ถา้ตอ้งรองานจริง ๆ  ก็ควรจดัพนักงานไปอบรม หรือไป 
ท างานในแผนกอ่ืนที่เขาพอท าได้ สุดทา้ยก็อบรมให้เขามีทกัษะในการท างานได้หลายประเภท 
(Multi Skill) เพือ่จะไดไ้ม่วา่ง  

  7) ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวที่ไม่เกิดประโยชน์ (Motion) ปัญหาน้ีเกิด จาก
การออกแบบขั้นตอนวิธีในการปฏิบติังานที่ไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมไปหยบิของ ตอ้งกม้ตวั ตอ้ง
หมุนมือ ขยบัแขน ตอ้งยกของ เป็นตน้ ท าแบบน้ีนาน ๆ ผูป้ฏิบติัก็จะเกิดความเม่ือยลา้ ท  าให ้เกิดความ
ล่าชา้ และปัญหาความผิดพลาด ก็มกัจะเกิดขึ้นตามมา ส าหรับวิธีการแกไ้ข ควรน าแนวคิด การศึกษา
การเคล่ือนไหว และการศึกษาเวลา (Motion and Time Study) เพือ่มาประยกุตใ์ช ้ดูวา่จุด ไหนที่เราควร
ปรับ ควรใชเ้คร่ืองมือจบัยดึ (Jig หรือ Fixture) หรือควรปรับปรุง อุปกรณ์ ประกอบการท างาน เช่น 
โตะ๊ เกา้อ้ี ชั้นวางของ กล่องเก็บ Part หรือ ใชอุ้ปกรณ์แขวนเพือ่ลดกนัยก ใหอ้ยูใ่นระดบัที่เหมาะสมกบั
ผูป้ฏิบตัิงานมากที่สุด เป็นตน้ 

  8) ความสูญเปล่าจากการไม่น าเอาความคิดสร้างสรรค์ของพนักงานมาใช้ให้เกิด 
ประโยชน์ (Idea) อันน้ีส าคญัมาก เพราะโลกปัจจุบนัเราอยู่บนเศรษฐกิจฐานความรู้ หรือ (Creative 
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Economy) จะสังเกตไดว้่าบริษทัใหญ่ๆที่มีช่ือเสียงโด่งดงั จะให้ความส าคญักบัเร่ืองน้ีมาก โดยมกัจะ
ใชกิ้จกรรมไคเซ็น (Kaizen) กิจกรรมขอ้เสนอแนะ (Suggestion) กิจกรรมกลุ่ม คิวซีซี (Quality Control 
Circle) เพื่อเปิดโอกาสให้พนักงานได้น าความคิดสร้างสรรค์ที่ตนเองมีเพื่อใช้ในการแก้ไขปัญหา 
ปรับปรุง พฒันาและเสนอแนวคิดใหม่ๆเพื่อพฒันาตนเองและบริษทัใหดี้ขั้น (ทองพนัชัง่ พงษว์ารินทร์, 
2553) 

 
2.4.2 หลักการ (ECRS)  
 
หลกัการ ECRS เป็นหลกัการที่ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 

การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ที่สามารถใชใ้นการ
เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี ในองค์กรธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่ง
รูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของ
งานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี  

ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนที่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทั 
การลดความสูญเปล่าใน การผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรให้ความส าคญัเป็นอยา่งมาก เพราะความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ที่เพิม่สูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะ
ส่งผลให้ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถใน การแข่งขนักบัคู่แข่ง
สูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี  

 1) การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพจิารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดั
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบใน การผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนที่/
เคล่ือนยา้ยที่ไม่จ  าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บ สินคา้ที่มากเกินไป การเคล่ือนยา้ยที่
ไม่จ  าเป็น และ ของเสีย  

 2) การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ  าเป็นลงได้ โดยการ
พจิารณาวา่สามารถรวมขั้นตอน การท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวม
บางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ั้นตอนที่ตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วขึ้นและ
ลดการเคล่ือนที่ระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนที่ ระหว่าง
ขั้นตอนก็ลดลง  

 3) การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพือ่ใหล้ดการเคล่ือนที่
ที่ไม่จ  าเป็น หรือ การรอคอย เช่นใน กระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนที่ 2 กบั 3 โดยท า
ขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนที่ลดลง เป็นตน้  
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 4) การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวก
ขึ้น โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ Fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและ
แม่นย  ามากขึ้น ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลด การเคล่ือนที่ที่ไม่จ  าเป็นและลดการ
ท างานที่ไม่จ  าเป็น  

 
2.4.3 ทฤษฎี FIFO  
 
FIFO (First in First Out) หมายถึง สินคา้ใดที่เขา้คลงัสินคา้ก่อนก็หมุนเวียนออกไปก่อน 

เพือ่ลดความเส่ือมจากการจดัเก็บเป็นเวลานาน การเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO: First in First out) เป็น 
วธีิที่ใชใ้น การวดัตน้ทุนของสินคา้โดยตั้งอยูใ่นสมมติฐานวา่สินคา้หรือ วตัถุดิบที่ซ้ือเขา้มาใชก่้อน 
จะตอ้งถูกน าออกขายหรือน ามาใชก่้อนเช่นกนั การเขา้ก่อนออกก่อนมีแนวคิดเป็นไปตามการค่าโดย 
ปกติที่บริษทัมกัจะตอ้งขาย หรือใชข้องเก่าก่อนเสมอ ดงันั้นดว้ยระบบการเขา้ก่อนออกก่อน ตน้ทุน 
ของวตัถุดิบที่ซ้ือเขา้มาก่อนจะใชเ้ป็นตน้ทุนสินคา้ที่ผลิตออกมาก่อนดว้ยเช่นกนั  

FEFO (First Expire date First Out) หมายถึง สินคา้ใดที่จะหมดอายกุ่อนจ่ายออกไป ก่อน 
เพือ่ลดความเสียหายจากสินคา้หมดอายแุละไม่เกิดการสูญเสีย  

LIFO (Last in First Out) หมายถึง สินคา้ที่เขา้คลงัทีหลงั ใหจ้  ายออกไปก่อน สินคา้พวก น้ี 
ไดแ้ก ้วตัถุดิบในการผลิต สินคา้ที่มีอายจุากดั สารเคมี เป็นตน้ การเขา้หลงัออกก่อน (LIFO: Last in 
First out) เป็นวธีิที่ใชใ้นการวดัตน้ทุนของสินคา้ โดยตั้งอยูใ่นสมมติฐานวา่สินคา้หรือวตัถุดิบที่ซ้ือ
เขา้มาใชท้ีหลงัสุด จะตอ้งถูกน าออกขายหรือน ามาใชก่้อนโดยตามหลกัของระบบการเขา้หลงัออก
ก่อนตน้ทุนของวตัถุดิบที่ซ้ือเขา้มาทีหลงัสุดจะใชเ้ป็นตน้ทุนสินคา้ที่ผลิตออกมาก่อนการคิดตน้ทุน 
สินคา้โดยใชห้ลกัวธีิการเขา้หลงัออกก่อนจะแสดงถึงตน้ทุนสินคา้ที่มีราคาใกลก้บัราคาตลาด 

 
2.4.4 การควบคุมด้วยระบบมองเห็น (Visual Control System)  
 
กุลรัตน์ สุธาสถิติชัย (2552, น. 4) Visual Control หรือ การควบคุมด้วยสายตา คือ การ

ปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กบักระบวนการ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ รวมถึงการจดัการอ่ืนๆ โดย
ใชห้ลกัการที่ว่า การมองเห็นเป็นช่องทางในการรับรู้ขอ้มูลที่รวดเร็วที่สุดของมนุษย ์ดงันั้นการใช้
สายตาจึงสามารถสังเกตเห็นความผิดปกติ หรือการเปล่ียนแปลงใดๆ และสามารถตอบสนองการ
ควบคุมกระบวนการของ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์และการจดัการอ่ืนๆให้กลบัคืนสู่สภาวะปกติได้เร็ว
ที่สุดและยงัน าไปสู่การปรับปรุงในระดบัที่สูงขึ้น 
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การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เป็นระบบควบคุมการท างานที่ท  าให้
พนักงานทุกคนสามารถเขา้ใจ ขั้นตอนการท างาน เป้าหมาย ผลลพัธ์การท างานไดง่้าย และชดัเจน 
รวมถึงเห็นความผิดปกติต่าง ๆ และแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็ว โดยใชบ้อร์ด ป้าย สัญลกัษณ์ กราฟ สี 
และอ่ืน ๆ เพื่อส่ือสารให้พนักงานและบุคลากรที่เก่ียวขอ้งทุกคนทราบถึงขอ้มูลข่าวสาร ที่ส าคญั
ของสถานที่ท  างาน ซ่ึงจ าเป็นตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจหลักการของ Visual Control ในทิศทาง
เดียวกันเพื่อให้เกิด ประโยชน์ในการประยุกต์ใช้อย่างมีประสิทธิภาพในองคก์ร การควบคุมเชิง
ประจกัษ ์การควบคุมดว้ยสายตา หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็น โดยทัว่ไปเป็นเทคนิคที่ใช้ใน
ระบบ เคร่ืองจกัรอยูแ่ลว้ ไม่ใช่เร่ืองใหม่ หากแต่ในระบบการบริหารจดัการทัว่ไป เป็นเทคนิคใหม่ที่
ก  าลงัเติบโตอยูใ่นขณะน้ี องคก์ร ต่าง ๆ  ทั้งภาครัฐและเอกชน เร่ิมน ามาใชเ้พือ่ปรับปรุงประสิทธิภาพ
และคุณภาพองคก์ร  

การควบคุมเชิงประจักษ์ การควบคุมด้วยสายตา หรือการควบคุมด้วยการมองเห็น 
โดยทัว่ไปเป็นเทคนิคที่ใชใ้นระบบ เคร่ืองจกัรอยูแ่ลว้ ไม่ใช่เร่ืองใหม่ หากแต่ในระบบการบริหาร
จดัการทัว่ไป เป็นเทคนิคใหม่ที่ก  าลงัเติบโตอยู่ในขณะน้ี องค์กรต่างๆทั้งภาครัฐและเอกชน เร่ิม
น ามาใชเ้พือ่ปรับปรุงประสิทธิภาพและคุณภาพองคก์ร 

 

2.5 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง  
 
สุภาภรณ์ ชินารักษ์ (2560) การประยุกต์ใช้กลยุทธ์ในการจัดการคลังสินค้าเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการบริหารหอ้งเยน็ ไดศึ้กษาการจดัการคลงัสินคา้หอ้งเยน็ใหเ้กิดประสิทธิภาพและ
ลดปัญหาสินคา้ที่เสียหายและสูญหายภายในคลงัสินคา้ห้องเยน็ กรณีศึกษาบริษทัปิติเซ็นเตอร์หอ้ง
เยน็จ ากดั กลุ่มเป้าหมายเป็นพนกังานแผนกคลงัสินคา้บริษทัปิติเซ็นเตอร์หอ้งเยน็จ ากดั จ  านวน 100 
คน ผลการวิจยัพบว่าปัจจยัที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพใน กระบวนการจดัการคลังสินค้ามีผลต่อ
ประสิทธิภาพในการจดัการ คลงัสินคา้ในระดบัมากแสดงให้เห็นว่าดา้นระบบ Cross Docking ให้
ความส าคญัในเร่ืองของระบบการรับจ่ายสินคา้ภายใน 24 ชัว่โมง ดงันั้นทางบริษทัควรจะตอ้งพฒันา
ในเร่ืองของการจดัสรรเวลาในการรับจ่ายสินคา้ภายในเวลาอนัรวดเร็ว โดยใชเ้วลาไม่ ควรเกิน 24 
ชัว่โมงเพือ่ลดปัญหาในการท างานผดิพลาด  

 
ปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร (2560) การเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัการคลังสินคา้ ไดท้  าการ

ปรับปรุงระบบการจดัเก็บ สินคา้ และเพิม่ประสิทธิภาพการเบิก-จ่ายสินคา้ ศึกษาคลงัสินคา้ของร้าน
น ้ าเพชร กลาส แอนด ์อะลูมิเนียม จากการศึกษา ด าเนินงานพบปัญหา คือ สินคา้มีการจดัเก็บไม่เป็น
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ระเบียบ ส่งผลให้ใช้เวลานานในการค้นหาสินค้า โดยงานวิจัยน้ี ใช้การ วิเคราะห์ ABC 
Classification และ Visual Control เพื่อใช้ในการคัดแยก การจัดหมวดหมู่สินคา้ เรียงล าดับ
ความส าคญั และ จดัท าป้ายบ่งช้ีต  าแหน่งการจดัวางสินคา้บนชั้นสินคา้ พบว่าการปรับปรุงระบบ
การจดัเก็บสินคา้แบบใหม่ ท าให้สินคา้มีการจดัเก็บ อย่างเป็นระเบียบ และใช้ระยะเวลาในการ
เบิกจ่ายสินคา้ลดลง จากเดิมระยะเวลารวมในการหยบิสินคา้ 12 ชัว่โมง 21 นาที 18 วนิาที ลดลงเป็น 
6 ชัว่โมง 25 นาที 23 วนิาที ซ่ึงสามารถวดัประสิทธิภาพเวลาในการหยบิสินคา้ลดลง 48.17%  

 
สมคิด บุณยสรณ์สิริ (2559) ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการส่งมอบสินคา้ให้

ทนัเวลากรณีศึกษาบริษทั XXX เป็นบริษทัผูใ้ห้ทางดา้นโลจิสติกส์ที่ดูแลวตัถุดิบในการผลิตสินคา้
ให้กบัลูกคา้โดยทางลูกคา้จะเก็บวตัถุดิบในการผลิตไวท้ี่โรงงานตนเองไม่มากนัก ดงันั้นจึงตอ้งมี
การเรียก วตัถุดิบจากบริษัท XXX โดยมีระยะเวลาในการส่งมอบภายใน 90 นาที (3 ชั่วโมง) 
หลงัจากไดรั้บ ค  าสัง่ ซ่ึงหลงัจากด าเนินการมาไดไ้ม่นาน การท างานระหวา่งบริษทั XXX และลูกคา้
ไดเ้กิดปัญหา เร่ืองการส่งมอบวตัถุดิบหรือสินคา้ล่าชา้กวา่ ที่ก  าหนด ท าใหเ้กิดความเสียหายขึ้นทั้ง 2 
ฝ่าย และ ความรุนแรงมีแนวโน้ม เพิ่มขึ้น ดงันั้นการศึกษาคร้ังน้ีท  าขึ้นเพื่อศึกษาถึงสาเหตุและหา
แนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานของบริษทั XXX เพือ่ใหก้ารส่งมอบวตัถุดิบหรือสินคา้
เป็นไป ตามที่ลูกคา้ก าหนด หรือลดปัญหาลงใหเ้หลือนอ้ยที่สุด 

 
โอฬาร กิตติธีรพรชยั (2557) ระบบการจดัการคลงัสินคา้ ไดศ้ึกษาเป้าหมายเพือ่แนะน าให้

ผูป้ระกอบการ ขนาดกลาง และขนาดย่อมเข้าใจถึงขีดความสามารถในการแก้ปัญหาภายใน
คลงัสินคา้ดว้ยระบบ WMS รวมถึงความแตกต่างระหว่างการ จดัการขอ้มูลสินคา้ในระบบ WMS 
และการบริหารพสัดุคงคลงัในระบบบญัชี พบว่ากระบบจดัการคงคลงัทางบญัชีซ่ึงออกแบบ ตาม
ขั้นตอนทางธุรกรรม และไม่เหมาะกบัการเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานในคลังสินคา้ ระบบ 
WMS สามารถช่วยแกปั้ญหา ที่มกัพบในคลงัสินคา้ทัว่ไปอนัไดแ้ก่ปัญหาการจดัการและการบริหาร
ขอ้มูลในคลงัสินคา้ ปัญหาความหนาแน่นของคลงัสินคา้และ ค่าใชจ่้ายดา้นโลจิสติกส์ ทั้งยงัช่วย
เพิม่ประสิทธิภาพ ความโปร่งใส และความถูกตอ้งในกิจกรรมคลงัสินคา้  

 
อชิระ เมธารัชตกุล (2557) ไดท้  าการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ กรณีศึกษา: 

บริษทั ผลิตช้ินส่วนรถยนต ์และเสนอแนวทาง 3 แนวทาง ไดแ้ก่ แนวทางที่ 1 ใชร้ะบบการควบคุม
สินคา้คง คลงัตามล าดบัความส าคญั 3 กลุ่ม โดยกลุ่ม A พจิารณาจากสินคา้คงคลงัที่มีมูลค่าสูงและมี
อตัราการใชต่้อเดือนสูง จะท าการควบคุมเขม้งวดมากก าหนดความถ่ีในการตรวจนบัทุกวนั กลุ่ม B 
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ควบคุม เขม้งวดปานกลางก าหนดความถ่ี ในการตรวจนับทุกสัปดาห์ กลุ่ม C ควบคุมไม่เขม้งวด 
ก าหนดความถ่ี ในการตรวจนับทุกเดือน แนวทางที่ 2 การปรับปรุงระบบการจดัเก็บสินคา้คงคลงั
ตามหลกั ABC รวมถึงท าการก าหนดรหัสระบบต าแหน่งการจดัเก็บและป้ายช้ีบ่ง แนวทางที่ 3 ท  า
การปรับปรุง ขั้นตอนการท างานเพื่อให้สอดคลอ้งกบัระบบที่ท  าการปรับปรุง ผลการศึกษาพบว่า 
การแบ่งกลุ่มสินคา้งคลงัตามลาดบัความส าคญัและการก าหนดความถ่ีในการตรวจนบัสินคา้คงคลงั
ท าใหข้อ้มูลสินคา้คงคลงัมีความแม่นย  ามากขึ้นจากเดิม 67.75% เพิม่เป็น 90.76% เพิม่ขึ้น 23% และ
เวลาเฉล่ียของขั้นตอนการเบิกจ่ายต่อ 1 ใบเบิก ลดลงจาก 25 นาทีเป็น 19 นาที ลดลง 6 นาทีต่อ 1 ใบ
เบิก และ ตน้ทุนถือครองสินคา้ตกรุ่นจากเดิม 25.20% ลดลง 4.20% ลดลง 21% รวมถึงประสิทธิภาพ
การส่ง มอบลูกคา้เพิ่มขึ้นจาก 90% เป็น 100% สามารถช่วยให้ผูบ้ริหารคลังสินคา้สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพ การจดัการคลงัสินคา้ และเพิม่ความพงึพอใจของลูกคา้  

 
ปฐมพงษ ์หอมศรี และจกัรพรรณ คงธนะ (2557) ซ่ึงไดท้  าการวิจยัเร่ืองการพฒันาระบบ 

การจดัการสินคา้คงคลงั: กรณีศึกษา บริษทัติดตั้งและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรของโรงงาน SME เพื่อ
เพิ่ม ประสิทธิภาพในการบริหารสินคา้คงคลงั และปรับปรุงกระบวนการท างานในระบบสินคา้คง
คลังจดัท า กลุ่มของสินคา้ (Product Category) เพื่อลดปริมาณสินคา้ที่ไม่มีการเคล่ือนไหว ลด
ปริมาณการ จดัเก็บสินคา้และลดค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บน้อยลง ผลการวิเคราะห์พบว่าบริษทัมี
ปัญหาเรียงตาม ความส าคญัดงัน้ี ปัญหาดา้นสินคา้คงคลงั เกิดจากไม่มีการจดัทาระบบสินคา้คงคลงั
ไม่มีการบนัทึก ขอ้มูลสินคา้คงคลงัขาดการวางแผนการจดัซ้ือการจดัสินคา้ไม่เป็นหมวดหมู่สรุป
ผลการวิจยัจากการน า เคร่ืองมือมาใช้ในการแก้ไขปัญหาด้านการบริหารสินคา้คงคลังเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการบริหาร สินคา้สินคา้คงคลงัโดยลดการสัง่ซ้ือที่ซ ้ าซอ้นสามารถคิดเป็นเงินลดลง
ได ้1,533,600 บาท และ ปรับปรุงกระบวนการท างานในระบบสินคา้คงคลงัจดัท ากลุ่มของสินคา้ 
(Product Category) ลด ปริมาณสินคา้ที่ไม่มีการเคล่ือนไหว ลดปริมาณการจดัเก็บสินคา้และลด
ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บลง สามารถคิดเป็นเงินลดลงได ้671,700 บาท  
 
 



 

 

บทที ่3 
 

วธีิการด าเนินการวจิัย 
 

 การศึกษาวจิยัเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา บริษทั 
XXX จ ากดั ทางผูศึ้กษาไดด้ าเนินการตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 3.1 ประชากรและระยะเวลาในการด าเนินการวจิยั 
 3.2 เคร่ืองมือที่ใชใ้นการวจิยั 
 3.3 การรวบรวมขอ้มูล 
 3.4 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.5 การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

3.1 ประชากรและระยะเวลาในการด าเนินการวิจยั 
 
3.1.1 ประชากร 
 

 ประชากรที่ใช้ในการศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีคือ ผูจ้ดัการ หัวหน้างานหรือเจา้หน้าที่มีส่วน
เก่ียวขอ้งกบัคลงัสินคา้ทางการแพทย ์ของบริษทัที่เป็นกรณีศึกษา จ านวน 7 คน  
 
 3.1.2 ระยะเวลาในการด าเนินการวิจัย 
 
 ตั้งแต่วนัที่ 3 พฤศจิกายน 2567 ถึง 10 กุมภาพนัธ์ 2568 ระยะเวลา 4 เดือน 
 

3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
  
 เคร่ืองมือที่ใชใ้นการวจิยัมี ดงัน้ี 
 ผูศึ้กษาไดน้ าเทคนิคที่น ามาใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงคุณภาพ เช่น การสังเกต การ
พดูคุยการสมัภาษณ์ การวเิคราะห์โดยการพรรณนา และสรุปเป็นความคิดเห็น ดงัน้ี 
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 3.2.1 การสนทนากลุ่ม (Focus Group Discussion)  เป็นวธีิการเก็บขอ้มูลเชิงคุณภาพกบักลุ่ม
บุคคล ที่อยูใ่นสถานการณ์อยา่งเดียวหรือใกลเ้คียงกนั เหมาะส าหรับการศึกษาที่มีความมุ่งหมายให้
เกิดความรู้ความ เข้าใจ เช่น การค้นหาประเด็นของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงที่ยงัไม่มีความรู้มาก่อน 
(Exploratory) การหาค าอธิบาย ส าหรับปรากฏการณ์บางอย่าง (Explanatory) การประเมิน
สถานการณ์ (Assessment) เป็นตน้ กลุ่มของผูเ้ขา้ร่วมสนทนาจะถูกเลือกมาจากประชากรเป้าหมายที่
ก  าหนดไว ้ควรมีประมาณ 6-10 คน และมีผูด้  าเนิน การสนทนา (Moderator) เป็นผูค้อยจุดประเด็น
ในการสนทนาเพือ่ชกัจูงใหก้ลุ่มเกิดแนวคิดและแสดงความ คิดเห็นออกมา (สุชาติ ประสิทธ์ิรัฐสินธุ์ 
และกรรณิการ์ สุขเกษม, 2551, น. 56)  
 
 3.2.2 การประชุมระดมสมอง (Brainstorming) เป็นเทคนิคการเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิง
คุณภาพที่จะ ไดม้าจากผูเ้ช่ียวชาญหรือผูท้รงคุณวฒิุที่เป็นที่ยอมรับในวงการนั้น ๆ อยา่งแทจ้ริง เช่น 
ขอ้คิดเห็น ความรู้ ประสบการณ์ การมองอนาคต เป็นตน้ ปัญหาของเทคนิควิธีน้ีอยูท่ี่ความสามารถ
ของผูจ้ดัหรือองคก์รที่จะจดั หากไม่มีสถานภาพเพยีงพอในวงการที่เก่ียวขอ้งกบัหัวขอ้หรือประเด็น
ของการศึกษา ก็ยากจะไดรั้บความ ร่วมมือจากบุคคลระดบัสูงหรือบุคคลที่เป็นที่ยอมรับในวงการ
นั้นๆ (สุชาติ ประสิทธ์ิรัฐสินธุ ์และกรรณิการ์ สุขเกษม, 2551, น. 57) 
 
 3.2.3 น าแผนผงัสาเหตุและผล หรือ แผนผงัก้างปลา  (Fishbone Diagram) มาใช้ในการ
วเิคราะห์ปัญหาแต่ละปัญหาวา่เกิดจากอะไร และแยกออกมาเป็นประเด็นเพือ่การวจิยั 
 
 3.2.4 น ารูปแบบการจดัเรียงสินคา้ จากแนวคิดหลกัการ ECRS ทฤษฎี FIFO และหลกัการ
การควบคุมด้วยการมองเห็นและมาประยุกต์ใช้ เพื่อเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหาให้มี
ประสิทธิภาพและพฒันากระบวนในการท างานใหดี้ยิง่ขึ้น 
 

3.3 การรวบรวมข้อมูล 
  
 การรวบรวมขอ้มูลเพือ่การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ี ผูศึ้กษาท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ยวิธีการ
ประชุมกลุ่ม (Focus Group) โดยมีพนักงานที่มีหน้าที่ที่ เก่ียวข้องกับปัญหาที่ เกิดขึ้ นในการ
ด าเนินงาน ท าการแลกเปล่ียนขอ้มูลของปัญหาที่พบในแต่ละต าแหน่งงาน เม่ือไดปั้ญหาที่เกิดขึ้น
แลว้จึงน ามาท าเป็นแผนผงักา้งปลาเพื่อวิเคราะห์ปัญหาและศึกษาการแกไ้ข โดยศึกษาจากเอกสาร 
บทความ ทฤษฎี และวิจยัที่เก่ียวขอ้ง เพื่อให้ไดม้าซ่ึงแนวทางการแกไ้ขปั้ญหาให้มีประสิทธิภาพ
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ที่สุด โดยผูศ้ึกษาไดน้ าแนวคิดหลกัการ 7-Right ของการจดัการโลจิสติกส์ หลกัการลดความสูญ
เปล่า เช่น ความสูญเสีย 8 ประการ หลักการECRS ทฤษฎี FIFOและหลักการการควบคุมด้วย
หลกัการมองเห็น มาประยกุตใ์ช ้ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัเรียงสินคา้ในคลงัสินคา้ โดย
เรียงล าดบัความส าคญัของสินคา้ โดยวดัขอ้มูลดา้นเวลา ระยะทางและมูลค่าความเสียหายต่อคร้ัง 
เพือ่ลดภาระในการเคล่ือนยา้ยสินคา้และการจดัเก็บอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

3.4 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
ผูศึ้กษาได้น าขอ้มูลจากการรวบรวมข้อมูลเชิงคุณภาพ เช่น การสังเกต การพูดคุยการ

สมัภาษณ์ การวเิคราะห์โดยการพรรณนา และสรุปเป็นความคิดเห็น มาด าเนินการ ดงัน้ี 
 
3.4.1 ท าการวิเคราะห์และจัดล าดับของปัญหา 

  
  1) ใชว้ธีิการประชุมกลุ่ม (Focus Group) กบัผูท้ี่เก่ียวขอ้งในการด าเนินงานดา้นการ
เพิม่ประสิทธิภาพคลงัสินคา้ออนไลน์ 
  2) ศึกษาปัญหา ความเป็นไปได้ในการเก็บขอ้มูล ความรุนแรงของปัญหา และ
ความถ่ีที่เกิดขึ้นของปัญหาในปัจจุบนั เพือ่ใชเ้ป็นขอ้มูลหรือแนวทางในการและจดัล าดบัของปัญหา 

 3) สรุปประเด็นปัญหา เพือ่น ามาวเิคราะห์เป็นแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram)  
 
3.4.2 ท าการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหา 
 
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใชก้ารวเิคราะห์แบบแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 

เพื่อให้รู้ถึงตน้ตอของสาเหตุอยา่งตรงจุด โดยเน้นการวิเคราะห์ไปที่กระบวนการท างาน เน่ืองจาก
เป็นปัญหาที่ทางบริษทัสามารถจดัการกบัปัญหาไดท้นัทีและใชเ้วลาในการแกไ้ขปัญหาไม่นาน 

 
3.4.3 ท าการทดลองแก้ไขปัญหาในการด าเนินงาน 
 
ผูศึ้กษาเลือกท าการแกไ้ขเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการให้บริการ โดยแบ่งการแก้ไข

ปัญหาเป็น 3 ระยะ ไดแ้ก่ ระยะสั้น 1-3 เดือน ระยะกลาง 4-12 เดือน และระยะยาว 1-2 ปี ส าหรับ
การศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาเลือกการแกไ้ขปัญหาระยะสั้น มาท าการทดลองแกไ้ข เน่ืองจากการท าวิจยัมี
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เวลาที่ก  าหนดแน่นอน และสามารถท าการปรับปรุงได ้โดยไม่ตอ้งใชง้บประมาณในการปรับปรุง
แกไ้ขปัญหามากนกั ดงัน้ี  

  1) การเลือกใชว้ธีิการแกไ้ขปัญหา 
 ทางผูศึ้กษาเลือกใชว้ธีิการแกไ้ขปัญหาโดยการเก็บขอ้มูลจากพนกังาน โดยการจบั
เวลา เพื่อศึกษากระบวนการการท างานอย่างละเอียด เช่น ระยะทางในการเดิน ระยะเวลาในการ
ท างานของแต่ละขั้นตอน และค่าใชจ่้ายอ่ืนๆ ซ่ึงจะน าขอ้มูลที่ไดร้วบรวมและท าการเปรียบเทียบใน
การปรับปรุงแกไ้ขขั้นตอนถดัไป 
 2) จดัหมวดหมู่สินคา้และการออกแบบผงัคลงัสินคา้  
 ผูศึ้กษาจัดการแบ่งกลุ่มตามความถ่ีของการหยิบเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละ
อุปกรณ์อ่ืนๆรวมทั้งการจัดวางแผนผงัในคลังสินคา้ให้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่
เก่ียวขอ้งเหมาะสมกับหน้าที่ในแต่ละงาน รวมทั้งส่ิงอ านวยความสะดวกในคลังสินคา้ เพื่อให้
กระบวนการท างานเป็นไปอยา่งราบร่ืน ปลอดภยั และรวดเร็ว โดยให้ระยะทางและระยะเวลาใน
การเคล่ือนยา้ยสั้นที่สุด และเสียค่าใชจ่้ายต ่าที่สุด โดยมีการจดัแบ่งรูปแบบในการจดัเก็บสินคา้แยก
ตามกลุ่มของเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆเหมาะสมกบัหน้าที่ในแต่ละงาน โดยการ
จดัเก็บจะใชร้ะบบจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) สินคา้ทุกชนิดหรือ
ทุก SKU นั้นจะมีต าแหน่งจดัเก็บที่ก  าหนดไวต้ายตวัอยู่แล้ว ซ่ึงจะท าการจดัโซนเคร่ืองมือทาง
การแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆตามลกัษณะการใชง้าน หลงัจากท าการแกไ้ขและปรับปรุงประสิทธิภาพ
ในการให้บริการแลว้ ทางผูศึ้กษาไดท้  าตารางเปรียบเทียบผลการแกไ้ข ทั้งก่อนการแกไ้ขและหลงั
การแกไ้ขปัญหา 
 

3.5 การวเิคราะห์ข้อมูล 
  
 3.5.1 ขอ้มูลที่ไดจ้ากการศึกษาเอกสาร ใชว้ิธีการวิเคราะห์เอกสารเน้ือหา (Content Analysis) 
น าเสนอขอ้มูลดว้ยวธีิการพรรณนา 
 3.5.2 ขอ้มูลที่ไดจ้ากการประชุมกลุ่ม (Focus Group) ใชว้ิธีการวิเคราะห์แบบอุปนยั (Analytic 
Induction) โดยน าขอ้มูลมาเรียบเรียงและจ าแนกอยา่งเป็นระบบ และสรุปขอ้มูลต่างๆ ที่รวบรวมได้
น ามาวเิคราะห์เพือ่ตอบค าถามตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั 
 3.5.3 การตรวจสอบและการวิเคราะห์ขอ้มูล ทางผูศ้ึกษาใชก้ารตรวจสอบสามเส้าดา้นขอ้มูล 
(Data Triangulation) คือ น าขอ้มูลที่ไดม้าพิสูจน์ว่าถูกตอ้งหรือไม่ โดยการตรวจสอบจากแหล่งขอ้มูล 
และแหล่งที่มาที่จะพจิารณาในการตรวจสอบ 



 

 

บทที ่4 
 

ผลการศึกษา 
 
ผูศึ้กษามีแนวคิดที่จะหาแนวทางเพือ่น ามาปรับปรุงแกไ้ขปัญหาดงักล่าวขา้งตน้ โดยผูศึ้กษา

ได้น าแนวคิดหลกัการ 7-Right ของการจดัการโลจิสติกส์ หลักการลดความสูญเปล่า เช่น ความ
สูญเสีย 8 ประการ หลกัการECRS ทฤษฎี FIFOและหลกัการการควบคุมดว้ยหลกัการมองเห็น มา
ประยกุตใ์ช ้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัเรียงสินคา้ในคลงัสินคา้ โดยเรียงล าดบัความส าคญั
ของสินคา้ และวดัปรสิทธิภาพจากขอ้มูลดา้นเวลา ระยะทางและมูลค่าความเสียหายต่อคร้ัง เพือ่ลด
ภาระในการเคล่ือนยา้ยสินคา้และการจดัเก็บอยา่งมีประสิทธิภาพ ดงัน้ี 

 

4.1 ศึกษาสภาพการท างานปัจจุบันของคลงัสินค้าบริษัทกรณศึีกษา 
  
 4.1.1 สภาพแวดล้อมของพื้นที่คลังสินค้า (แผนกโลจิสติกส์) 
 
 มีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้ ภายในคลงัสินคา้จดัเก็บสินคา้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละ
อุปกรณ์อ่ืนๆ มีรายละเอียดดงัรูปที่ 4.1 ดงัน้ี  
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รูปที่ 4.1 สภาพแวดลอ้มโดยรวมของคลงัจดัเก็บสินคา้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ 

ของบริษทัฯ ที่เป็นกรณีศึกษา (ก่อนปรับปรุง)  

 

4.1.2 รูปแบบการจัดเก็บสินค้าและการวางสินค้า  
 
รูปแบบการจดัเก็บสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาแบบเดิมมีการจดัเก็บแบบระบบการจดัเก็บ

โดยไร้รูปแบบ (Informal System) เพราะการจดัเก็บสินคา้ของบริษทัไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการ
จัดเก็บเข้าไวใ้นระบบและสินคา้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ สามารถจดัเก็บไว ้
ต  าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ รวมถึงอะไหล่และอุปกรณ์ต่างๆที่เก่ียวขอ้งกบัตวัสินคา้ก็ถูกน ามาไว้
บนชั้นวางสินคา้ ซ่ึงพนักงานที่ปฏิบติังานในคลงัสินคา้นั้นจะเป็นผูท้ี่รู้ต  าแหน่ง จึงท าให้เกิดปัญหา
การจดัเก็บหรือการที่หาอะไหล่และอุปกรณ์ต่างๆที่เก่ียวขอ้งกบัตวัสินคา้นั้นไม่เจอ ท าให้การส่ง
มอบเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งเกิดความล่าชา้ในการส่งมอบ ท าให้บริษทัขาด
ความน่าเช่ือถือและความเช่ือมั่นในการด าเนินงานตามกรอบระยะเวลาที่ก  าหนดไว ้รวมถึงการ
ส่งผลกระทบต่อการใชเ้คร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งในการวินิจฉัยผูป่้วยไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิภาพและทนัท่วงที 

  

 
 จุดวางอุปกรณ์อ่ืนๆ 

 

 

 จุดวางเคร่ืองมือทางการ

แพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆตก

รุ่น 

 

 

 

 

 ฝ่าย 

โลจิสติกส์ 

 

 

 

 จุดวางเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ  

 

ทางเดิน  
    

 จุดวางถงั

ออกซิเจน 
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4.2 ส ารวจปัญหาและจดัล าดบัของปัญหา 
 
ผูศ้ึกษาได้น าเทคนิคการระดมสมอง เพื่อสอบถามประเด็นปัญหาและการจดัล าดบัของ

ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการจดัการคลังสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิง
คุณภาพ เช่น การสังเกต การพูดคุยการสัมภาษณ์ และการวิเคราะห์โดยการพรรณนา สามารถสรุป
ประเด็นความคิดเห็น ดงัน้ี 

 
4.2.1 การระดมสมองเพ่ือส ารวจปัญหา  
 
เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาที่พบในพื้นที่การด าเนินกิจกรรมของคลงัสินคา้ ของบริษทั

ที่เป็นกรณีศึกษา ซ่ึงจากการระดมปัญหาเพื่อจะท าการศึกษาการด าเนินงานในปัจจุบนั พบประเด็น
ปัญหา เช่น ไม่มีการแบ่งโซนจดัของตามหมวดหมู่สินคา้ที่ชดัเจนท าไห้ใชเ้วลาในการหาสินคา้นาน
และไม่มีช่องทางเดินในพื้นที่คลงัสินคา้ ไม่มีการแบ่งหนา้ที่ความรับผดิชอบในงานที่ชดัเจน คลุมเครือ 
ท าให้ไม่มีผูท้ี่มีความเช่ียวชาญในการจดัสินคา้ท าให้เกิดความผิดพลาดในการท างานค่อนขา้งเยอะ 
รวมถึงพื้นที่จดัเก็บสินคา้ไม่เพยีงพอต่อจ านวนของเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ และไม่มี
การก าหนดพื้นที่การจดัเก็บสินคา้แยกประเภทของเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ติด
เช้ือจุลินทรียท์ี่ก่อให้เกิดโรคและไม่ติดเช้ือจุลินทรียท์ี่ก่อให้เกิดโรค ส่งผลให้เคร่ืองมือทางการแพทย์
และอุปกรณ์อ่ืนๆ เกิดการเส่ือมสภาพหรือตอบสนองต่อความตอ้งการไดอ้ยา่งทนัท่วงที 

 
4.2.2 การจัดล าดับความส าคญัของปัญหา  
 
เป็นการน าปัญหาที่พบในขอ้ 4.1.2 มาจดัล าดบัของปัญหาโดยใชเ้กณฑท์างเลือก 4 เกณฑ ์

ได้แก่ โอกาสที่จะเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา ผลกระทบที่จะเกิดขึ้นภายหลงัปัญหาและ
ความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว ดงัน้ี 

โดยใหน้ ้ าหนกั  4 คะแนน  หมายถึง  มาก  
3 คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง  
2 คะแนน  หมายถึง  นอ้ย  
1 คะแนน  หมายถึง  ไม่พบหรือไม่มี  

ก่อนที่จะน าคะแนนในแต่ละเกณฑ์ทางเลือกมารวมกัน เพื่อจดัล าดับความส าคญัในการ
แกไ้ขปัญหาจากมากไปนอ้ย ดงัแสดงในตารางที่ 4.1 



28 

ตารางที่ 4.1 แสดงการจดัล าดบัของปัญหาที่พบ 
 

ขอ้ 
 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 

โอกาส 
 

ความรุนแรง 
 

ผลกระทบ 
 

ความเป็นไป
ได ้ ผล

รว
ม 

ล า
ดบั

 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1 ไม่มีการแบ่งโซนจดั

ของตามหมวดหมู่
สินคา้ที่ชดัเจน 

                 
15 

 
1 

2 ไม่มีการแบ่งหน้าที่
ความรับผิดชอบใน
งาน 

                 
11 

 
3 

3 ไ ม่ มี ก า ร ก า ห น ด
พื้ น ที่ ก า ร จั ด เ ก็ บ
สินคา้แยกตามความ
เส่ียงฯ 

                 
15 

 
1 

4 ไม่มีช่องทางเดินใน
พื้นที่คลงัสินคา้ 

                13 2 

 
จากตารางที่ 4.1 พบวา่ ปัญหาที่มีคะแนนรวมจากเกณฑท์างเลือกทั้ง 4 เกณฑม์ากที่สุด

คือ ปัญหาไม่มีการแบ่งโซนจดัของตามหมวดหมู่สินคา้กบัไม่มีการก าหนดพื้นที่การจดัเก็บสินคา้
แยกประเภทของความเส่ียงจากการที่ติดเช้ือจุลินทรียท์ี่ก่อให้เกิดโรคและไม่ติดเช้ือจุลินทรียท์ี่
ก่อให้เกิดโรค (15 คะแนน) รองลงมาคือ ปัญหาไม่มีช่องทางเดินในพื้นที่คลงัสินคา้ (13 คะแนน) 
และไม่มีการแบ่งหนา้ที่ความรับผดิชอบในงานที่ชดัเจน (11 คะแนน) ตามล าดบั 

 

4.3 น าเคร่ืองมือมาใช้วเิคราะห์ปัญหา 
 
ผูศ้ึกษาด าเนินการเตรียมขอ้มูลทั้งหมดที่ได้จากการสังเกตและการเก็บขอ้มูลมาสนทนา

กลุ่ม(Focus Group) เพือ่วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เป็นปัญหาหลกัของคลงัจดัเก็บสินคา้เคร่ืองมือ
ทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ โดยใช้ทฤษฎี ก้างปลา Fish Bone Diagram เพื่อหาสาเหตุของ
ปัญหาที่เกิดขึ้นในคลงัสินคา้ วา่มีสาเหตุมาจากปัจจยัใดบา้ง ดงัแสดงในรูปที่ 4.2 
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รูปที่ 4.2  แผนผงัการวเิคราะห์หาสาเหตุและผลของปัญหา 
ที่มา: ผูว้จิยั 

 
จากรูปที่ 4.2 การท าการวิเคราะห์ปัญหาในการหยิบสินคา้ผิดพลาดและปัญหาการหยบิ

สินคา้ล่าชา้ โดยการใชท้ฤษฎี แผนผงักา้งปลา ซ่ึงปัญหาดงักล่าวเกิดจากปัจจยัและสาเหตุ ดงัน้ี  
 1) ผลิตภณัฑมี์ความคลา้ยกนั เน่ืองจากรุ่นของการผลิตแตกต่างกนัเล็กนอ้ย ท าให้

พนกังานแยกออกไดย้ากถา้ไม่ช านาญในการหยบิหรือเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ ์ดงัแสดงในรูปที่ 4.3 
 

 
รูปที่ 4.3 ขั้นตอนการจดัวางผลิตภณัฑเ์คร่ืองมือแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้ง (ก่อนปรับปรุง) 

อปุกรณม์ีจ  ากดั 
มีการจดัวางผลิตภณัฑช์ีระยะเวลาจดัเก็บไม่นาน 

ผลิตภณัฑบ์างรายการไม่มีป้ายชีบ้่ง อปุกรณท์ี่ใชง้าน
ไม่ทนัสมยั 

แบ่งหนา้ที่ความรบัผิดชอบใน
งานไม่ชดัเจน คลมุเครอื 

พืน้ที่ไม่เพียงพอ 

ผูเ้กี่ยวขอ้งวางผลิตภณัฑก์ระจดักระจาย 

ไม่มีป้ายชีบ้่งบนผลิตภณัฑ์
และชัน้วางที่ชดัเจน 

ไม่มีการแบ่งโซนตามหมวดหมู่สินคา้ 

ผลิตภณัฑล์กัษณะ
คลา้ยคลงึกนั 

ไม่มีการแบ่ง
โซนและการ
ก าหนดพืน้ที่
การจัดเก็บ
สินค้าแยกตาม
ความเส่ียงฯ 

Material 

Method 

การจดั Layout 
ไม่แน่นอน 

เปลี่ยนแปลงบ่อย 
Man 

ขาดทกัษะและประสบการณใ์นงาน 

Machine 
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จากรูปที่ 4.3 ก่อนปรับปรุงพบว่า ในขั้นตอนการท างาน พนักงานตอ้งเคล่ือนยา้ย
เคร่ืองมือแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกับทุกคร้ัง เพื่อดูช่ือของอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกับเคร่ืองมือ
แพทยว์า่เป็นอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือแพทยชุ์ดใดบา้ง เน่ืองจากไม่มีป้ายบ่งบอก รวมทั้งการ
จดัเก็บไม่เป๋นหมวดหมู่ ท าให้เกิดกระบวนการที่ซ ้ าซ้อนที่ไม่จ  าเป็นเกิดขึ้น ผูศ้ึกษาเก็บขอ้มูลจาก
พนักงานตอ้งเปิดกล่อง-แพ็คอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือแพทยท์ุกกล่อง โดยการจบัเวลาใน
กระบวนการดงักล่าวทั้งหมด รวมเป็น 20 นาที และใชร้ะยะทางในการเคล่ือนไหวคิดเป็นระยะทาง
ทั้งหมด 8 เมตร                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

2) ไม่มีป้ายช่ือผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งบนชั้นวางที่ชดัเจน พนกังานที่ไม่
ช านาญตอ้งเปิดกล่องบรรจุภณัฑเ์พื่อดูอุปกรณ์ภายใน ท าให้เกิดความผิดพลาดหากพนักงานที่มา
หยบิไม่ใช่พนกังานประจ าในคลงัสินคา้ ดงัแสดงในรูปที่ 4.4 

 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.4 แสดงผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งบนชั้นวางที่ไม่มีป้ายช้ีบ่งชดัเจน 

 
จากรูปที่ 4.4 ก่อนปรับปรุงพบว่า ในขั้นตอนการท างาน พนักงานตอ้งเปิดกล่อง

อุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือแพทยท์ุกกล่อง เพื่อดูช่ือของอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือแพทย์
ภายในบรรจุภณัฑว์่าอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือแพทยชุ์ดใดบา้ง เน่ืองจากไม่มีป้ายบ่งบอกบน
ชั้นวางท าใหเ้กิดกระบวนการที่ซ ้ าซอ้นและไม่จ าเป็นเกิดขึ้น ผูศ้ึกษาเก็บขอ้มูลจากพนกังานตอ้งเปิด
กล่อง-แพค็อุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือแพทยท์ุกกล่อง โดยการจบัเวลาในกระบวนการดงักล่าว
ทั้งหมด รวมเป็น 160 นาที และใชร้ะยะทางในการเคล่ือนไหวคิดเป็นระยะทางทั้งหมด 32 เมตร   

3) ไม่มีการแบ่งโซนในคลงัสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ ท  าให้ผลิตภณัฑว์างปะปน
กันตอ้งใช้เวลาในการคน้หา ไม่สามารถระบุต  าแหน่งการวางของผลิตภณัฑแ์ต่ละรายการไดว้่า
ผลิตภณัฑท์ี่จะเคล่ือนยา้ยเพื่อส่งมอบลูกคา้อยูต่รงจุดไหน ผูศ้ึกษาเก็บขอ้มูลจากพนกังาน โดยการ
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จบัเวลาในกระบวนการดังกล่าวทั้งหมด รวมเป็น 10 นาที และใช้ระยะทางในการเคล่ือนไหว 
คิดเป็นระยะทางทั้งหมด 8 เมตร  ดงัแสดงในรูปที่ 4.5 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5  แสดงการจดัวางผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งในคลงัสินคา้ (ไม่มีการแบ่งโซน) 
 
4) ระบบการจดัเก็บเคร่ืองมือแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือแพทยแ์บบ

ไร้รูปแบบ การจดัLayout ไม่แน่นอน เปล่ียนแปลงบ่อย ไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการจดัเก็บเขา้ไวใ้น
ระบบคลงัสินคา้และสามารถจดัเก็บไวต้  าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ จึงท าให้เกิดปัญหาการจดัเก็บ
หรือการที่หาสินคา้นั้นไม่เจอในช่วงเวลาที่ตอ้งการส่งผลให้เกิดความล่าชา้ตอ้งปรับเล่ือนแผนการ
ส่งมอบเคร่ืองมือแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือแพทย ์ผูศ้ึกษาเก็บขอ้มูลจากพนักงาน 
โดยการจับเวลาในกระบวนการดังกล่าวทั้ งหมด รวมเป็น 15 นาที และใช้ระยะทางในการ
เคล่ือนไหวคิดเป็นระยะทางทั้งหมด 16 เมตร  ดงัแสดงในรูปที่ 4.6 
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รูปที่ 4.6 แสดงระบบการจดัเก็บเคร่ืองมือแพทยแ์ละอุปกรณ์แบบไร้รูปแบบ 
 

4.4 ผลการด าเนินการแก้ไขปรับปรุง 
 

ผูศึ้กษาไดท้  าการติดตามผลการด าเนินการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้
ทางการแพทย ์กรณีศึกษา บริษทั XXX จ ากดัทางผูศึ้กษาไดท้  าตารางเปรียบเทียบผลการแกไ้ขทั้ง
ก่อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี 

 
 4.4.1 การจัดแผนผังคลังสินค้า  
 
ผูศึ้กษาไดส้อบถามและด าเนินการสนทนากลุ่ม ถึงรูปแบบการจดัวางแผนผงัในคลงัสินคา้ 

เพื่อให้สินคา้มีการจดัวางอยา่งเหมาะสม อ านวยความสะดวกในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ในคลงัสินคา้ 
ดงัแสดงในรูปที่ 4.7 
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รูปที่ 4.7 สภาพแวดลอ้มโดยรวมของคลงัจดัเก็บสินคา้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ 

ของบริษทัฯ ที่เป็นกรณีศึกษา (หลงัปรับปรุง) 
 

เพื่อให้กระบวนการท างานเป็นไปไดอ้ยา่งราบร่ืน ปลอดภยัและรวดเร็ว โดยให้ระยะทาง
และระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยสั้นที่สุดและเสียค่าใชจ่้ายต ่าที่สุด ผูศึ้กษาไดก้ าหนดแผนผงัการจดั
วางคลงัสินคา้ใหม่โดยแยกตามกลุ่มของผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งทางการแพทย ์โดยการ
จดัเก็บแบบโดยจะใชร้ะบบจดัเก็บแบบก าหนด ต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) ผลิตภณัฑ์
และอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งทางการแพทยท์ุกชนิดหรือทุก SKU นั้นจะมีต าแหน่งจดัเก็บที่ก  าหนดไว้
ตายตวัอยูแ่ลว้ ซ่ึงจะท าการจดัโซนสินคา้ตามชั้นวางสินคา้ ดงัน้ี 

 
 

 
 จุดวางอุปกรณ์อ่ืนๆ 

 

 

 จุดวางเคร่ืองมือทางการ

แพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆตก

รุ่น 

 

 

 

 

 ฝ่าย 

โลจิสติกส์ 

 

 

 จุดวางเคร่ืองมือทางการแพทย ์

และอุปกรณ์อ่ืนๆเก่ียวกบั 

ดา้นทางเดินอาหาร 

 

 

 จุดวางเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆดา้นศลัยกรรม 

ทางเดินดา้นนอก  
  

 
 

  

 จุดวางถงัออกซิเจน 

 

ทางเดินภายในคลงั 

 

ลฟิ
ทส์
ง่ข
อง
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4.4.2 การออกแบบผังคลังสินค้า  
 
 1) รูปแบบการจดัเก็บสินคา้และการวางสินคา้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์

อ่ืนๆของบริษทัฯที่เป็นกรณีศึกษา (หลงัการปรับปรุง) ดงัแสดงในรูปที่ 4.8 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.8 รูปแบบการจดัเก็บสินคา้และการวางสินคา้ของบริษทัฯที่เป็นกรณีศึกษา 

(หลงัการปรับปรุง) 
  
 2) ผลิตภณัฑมี์ความคลา้ยกนั เน่ืองจากรุ่นของการผลิตแตกต่างกนัเล็กนอ้ย ท าให้
พนกังานแยกออกไดย้ากถา้ไม่ช านาญในการหยบิหรือเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ ์ดงัแสดงในรูปที่ 4.9 
 
 
 
 
 

 
 
 

                       
                       (ก่อนการปรับปรุง)                                                 (หลงัการปรับปรุง) 

รูปที่ 4.9 แสดงการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑเ์คร่ืองมือทางการแพทย ์
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 3) จดัท าป้ายช่ือผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งบนชั้นวางที่ชดัเจน ดงัแสดงใน
รูปที่ 4.10 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

                        (ก่อนการปรับปรุง)                                         (หลงัการปรับปรุง) 
รูปที่ 4.10 แสดงป้ายช่ือผลิตภณัฑเ์คร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ที่เก่ียวขอ้ง 

 
4) จดัแบ่งโซนในคลงัสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ เพือ่ลดปัญหาผลิตภณัฑว์างปะปน

กันตอ้งใช้เวลาในการคน้หา ไม่สามารถระบุต  าแหน่งการวางของผลิตภณัฑแ์ต่ละรายการไดว้่า
ผลิตภณัฑท์ี่จะเคล่ือนยา้ยเพือ่ส่งมอบลูกคา้อยูต่รงจุดไหน ดงัแสดงในรูปที่ 4.11-4.12 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.11 แสดงการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑเ์คร่ืองมือทางการแพทย ์(ก่อนการปรับปรุง) 
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รูปที่ 4.12 แสดงการจดัแบ่งโซนในคลงัสินคา้เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ 
(หลงัการปรับปรุง) 

 

4.5 ติดตามผลและสรุปผลการด าเนินงาน 
 
ผูศึ้กษาไดท้  าการติดตามผลการด าเนินการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้

ทางการแพทย ์กรณีศึกษา บริษทั XXX จ ากดั ทางผูศึ้กษาไดท้  าตารางเปรียบเทียบผลการแกไ้ขทั้ง
ก่อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ขปัญหาดา้นต่างๆ ดงัน้ี 

 
4.5.1 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดา้นเวลา ดงัแสดงในตารางที่ 4.2 

 
ตารางที่ 4.2 แสดงการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา    
                   บริษทั XXX จ ากดั ในดา้นเวลา 

 

 
ล าดบั 

 
รายละเอียด 

ก่อน
ปรับปรุง 
(นาที/คร้ัง) 

หลงั
ปรับปรุง
(นาที/คร้ัง) 

ผลต่าง 
(นาที) 

ลดลง 
% 

1 รูปแบบการจัดเก็บสินค้าและการวาง
สินคา้ 

20 5 15 75 

2 จัดหมวดหมู่ผลิตภัณฑ์เคร่ืองมือทาง
การแพทย ์

10 5 5 50 

3 จดัแบ่งโซนสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ 15 5 10 66.67 
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ตารางที่ 4.2 แสดงการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา    
                   บริษทั XXX จ ากดั ในดา้นเวลา (ต่อ) 

 

จากตารางที่ 4.2 สรุปผลการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์
กรณีศึกษาบริษทั XXX จ ากดั ในดา้นเวลา พบวา่ มีระยะเวลาในมีรูปแบบการจดัเก็บสินคา้และการ
วางสินคา้ลดลงจากเดิม 20 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง ระยะเวลาในการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑ์
เคร่ืองมือทางการแพทย ์ลดลงจากเดิม 10 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง มีการจดัแบ่งโซนสินคา้ตาม
หมวดหมู่สินคา้ลดลงจากเดิม 15 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง ระยะเวลาในการหยบิเคร่ืองมือทางการ
แพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ลดลงจากเดิม 160 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง ระยะเวลาในการตรวจนับ
สินคา้คงคลงั ลดลงจากเดิม 120 นาที/คร้ัง เป็น 60 นาที/คร้ัง และระยะเวลาในการในการคน้หา
สินคา้ ลดลงจากเดิม 15 นาที/คร้ัง เป็น 3 นาที/คร้ัง รวมระยะเวลาในการแกไ้ขและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา บริษทั XXX จ ากดัในดา้นเวลา ทั้งหมดลดลงจาก
เดิม 340 นาที/คร้ัง เป็น 83 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 75.59 

 
4.5.2 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดา้นระยะทาง ดงัแสดงในตารางที่ 4.3 
 
 
 
 
 
 
 

 
ล าดบั 

 
รายละเอียด 

ก่อน
ปรับปรุง 
(นาที/คร้ัง) 

หลงั
ปรับปรุง
(นาที/คร้ัง) 

ผลต่าง 
(นาที) 

ลดลง 
% 

4 ระยะเวลาในการหยบิเคร่ืองมือทางการ
แพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ 

160 5 155 96.88 

5 ระยะเวลาในการตรวจนบัสินคา้คงคลงั 120 60 60 50 
6 ระยะเวลาในการคน้หาสินคา้ 15 3 12 80 

รวมทั้งหมด 340 83 257 75.59 



38 

ตารางที่ 4.3 แสดงการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา  
                   บริษทั XXX จ ากดั ในดา้นระยะทาง 

 
ล าดบั 

 
รายละเอียด 

ก่อน
ปรับปรุง 
(เมตร/คร้ัง) 

หลงั
ปรับปรุง
(เมตร/
คร้ัง) 

ผลต่าง 
(เมตร) 

ลดลง 
% 

1 ระยะทางในการคน้หาสินคา้ 32 6 26 81.25 
2 ระยะทางในการจดัเก็บสินคา้และการ

วางสินคา้ 
8 4 4 50 

3 ระยะทางในการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑ์
เคร่ืองมือทางการแพทย์และอุปกรณ์
อ่ืนๆ 

12 4 8 50 

4 ระยะทางในการหยบิสินคา้ตาม
หมวดหมู่สินคา้ 

32 4 28 75 

5 ระยะเวลาในการตรวจนบัสินคา้คงคลงั 40 8 32 80 
รวมทั้งหมด 132 30 98 74.24 

 
จากตารางที่ 4.3 สรุปผลการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์

กรณีศึกษาบริษทั XXX จ ากดั ในดา้นระยะทาง พบว่า มีระยะทางในการคน้หาสินคา้ลดลงจากเดิม 
32 เมตร/คร้ัง เป็น 6 เมตร/คร้ัง ระยะทางในการจดัเก็บสินคา้และการวางสินคา้ลดลงจากเดิม 8 เมตร/
คร้ัง เป็น 4 เมตร/คร้ัง มีระยะทางในการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑเ์คร่ืองมือทางการแพทยล์ดลงจากเดิม 
8 เมตร/คร้ัง เป็น 4 เมตร/คร้ัง ระยะทางในการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑเ์คร่ืองมือทางการแพทยแ์ละ
อุปกรณ์อ่ืนๆลดลงจากเดิม 12 เมตร/คร้ัง เป็น 4 เมตร/คร้ัง ระยะทางในการหยบิสินคา้ตามหมวดหมู่
สินคา้ ลดลงจากเดิม 32 เมตร/คร้ัง เป็น 4 เมตร/คร้ัง และระยะเวลาในการตรวจนับสินคา้คงคลัง 
ลดลงจากเดิม 40 เมตร/คร้ัง เป็น 8 เมตร/คร้ัง รวมระยะทางในการแก้ไขและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา บริษทั XXX จ ากัดทั้งหมดลดลงจากเดิม 132 
เมตร/คร้ัง เป็น 30 เมตร/คร้ัง รวมลงได ้98 เมตรต่อคร้ัง คิดเป็นร้อยละ 74.24 

 
4.5.3 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดา้นอ่ืนๆ ดงัแสดงในตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 แสดงการแกไ้ขและการปรับปรุงประสิทธิภาพคลังสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา
บริษทั XXX จ ากดั ในดา้นอ่ืนๆ  

 
ล าดบั 

 
รายละเอียด 

ก่อน
ปรับปรุง 
(ลา้นบาท) 

หลงั
ปรับปรุง
(ลา้นบาท) 

ลดลง 
(ลา้น
บาท) 

 
% 

1 ค่าใช้จ่ายในการซ่อมจอมอนิเตอร์
เคร่ืองมือทางการแพทย ์

0.5 0 0.5 100 

2 การควบคุมตน้ทุนถือครองสินคา้ตก
รุ่น 

34 4.17 29.83 87.74 

รวมทั้งหมด 34.5 4.17 30.33 87.91 
 

จากตารางที่ 4.4 พบวา่ ค่าใชจ่้ายในการซ่อมจอมอนิเตอร์เคร่ืองมือทางการแพทย ์ลดลงจาก
เดิม 0.5 ลา้นบาท เป็น 0 บาท คิดเป็นร้อยละ 100 และการควบคุมตน้ทุนถือครองสินคา้ตกรุ่นลดลง
จากเดิม 34 ลา้นบาท เป็น 4.17 ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 87.91 รวมค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขและการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา บริษทั XXX จ ากดัในดา้นอ่ืนๆทั้งหมด 
ลดลงจากเดิม 34.50 ลา้นบาท เป็น 4.17 ลา้นบาท รวมมูลค่า 30.33 ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 87.91 
 



 

 

บทที ่5 

 

สรุปผลการวจิยั 

 
จากการศึกษา “การปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษา บริษทั XXX 

จ ากดั” สามารถสรุปผลการศึกษา ดงัต่อไปน้ี 
 

5.1 สรุปผลการวจิยั 
  
จากการศึกษา “การปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษาบริษทั XXX 

จ ากดั” ผูศึ้กษาสามารถสรุปผลการศึกษา ดงัน้ี 
 
5.1.1 ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา ไม่เป็นระเบียบ ไม่เป็น

หมวดหมู่ ใช้ระยะเวลาและระยะทางในการท างานมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงเป็นปัจจยัที่มีผลต่อ
ประสิทธิภาพการจดัการคลังสินคา้ทางการแพทยข์องบริษทัที่เป็นกรณีศึกษา คือ 1) ผลิตภณัฑ์มี
ความคลา้ยกนั เน่ืองจากรุ่นของการผลิตแตกต่างกนัเล็กนอ้ย 2) ไม่มีป้ายช่ือผลิตภณัฑแ์ละอุปกรณ์ที่
เก่ียวขอ้งบนชั้นวางที่ชดัเจน 3) ไม่มีการแบ่งโซนในคลงัสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ ท  าใหผ้ลิตภณัฑ์
วางปะปนกันตอ้งใช้เวลาในการคน้หา และ 4) ระบบการจดัเก็บเคร่ืองมือแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่
เก่ียวขอ้ง มีการจดัLayout ไม่แน่นอน ไร้รูปแบบ เปล่ียนแปลงบ่อย ไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการ
จดัเก็บเขา้ไวใ้นระบบคลงัสินคา้ 

 
5.1.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพคลังสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษาบริษทั XXX จ ากดั 

สามารถลดความสูญเปล่าในดา้นต่างๆ ดงัน้ี  
5.1.1.1 ดา้นระยะเวลารวมในการจดัรูปแบบการจดัเก็บสินคา้และการวางสินคา้

การจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑ์เคร่ืองมือทางการแพทย ์ การจดัแบ่งโซนสินคา้ตามหมวดหมู่สินค้า 
ระยะเวลาในการหยบิเคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ และระยะเวลาในการตรวจนบัสินคา้
คงคลงั ลดลงจากเดิม ลดลงจากเดิม 340 นาที/คร้ัง เป็น 83 นาที/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 75.59 

5.1.1.2 ดา้นระยะทางรวมในการคน้หาสินคา้ ระยะทางในการจดัเก็บสินคา้ การ
วางสินคา้การจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑเ์คร่ืองมือทางการแพทย ์และอุปกรณ์อ่ืนๆ ระยะทางในการ
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หยบิสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ และระยะทางในการตรวจนบัสินคา้คงคลงั ลดลงจากเดิม 132 เมตร/
คร้ัง เป็น 30 เมตร/คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 74.24 

5.1.1.3 ดา้นอ่ืนๆ พบวา่ สามารถลดความสูญเสียเร่ืองเวลารวม 257 นาที คิดเป็น
ร้อยละ 75.59 ในดา้นระยะทาง พบว่า สามารถลดความสูญเสียเร่ืองระยะทางรวม 98 เมตร คิดเป็น
ร้อยละ 74.24 และในดา้นอ่ืนๆ พบว่า ค่าใชจ่้ายในดา้นอ่ืนๆทั้งหมด ลดลง 30.33 ลา้นบาท คิดเป็น
ร้อยละ 87.91 

 

5.2 อภปิรายผล 
 
 5.2.1 ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา ไม่เป็นระเบียบ ไม่เป็น
หมวดหมู่ ใช้ระยะเวลาและระยะทางในการท างานมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงเป็นปัจจัยที่มีผลต่อ
ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าทางการแพทย์ของบริษัทที่ เป็นกรณีศึกษา มาจากสาเหตุ  
1) ผลิตภณัฑมี์ความคลา้ยกนั เน่ืองจากรุ่นของการผลิตแตกต่างกนัเล็กน้อย 2) ไม่มีป้ายช่ือผลิตภณัฑ์
และอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้งบนชั้นวางที่ชัดเจน ท าให้เกิดความผิดพลาดหากพนักงานที่มาหยิบไม่ใช่
พนักงานประจ าในคลงัสินคา้ 3) ไม่มีการแบ่งโซนในคลงัสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ ท  าให้ผลิตภณัฑ์
วางปะปนกนัตอ้งใชเ้วลาในการคน้หา และ 4) ระบบการจดัเก็บเคร่ืองมือแพทยแ์ละอุปกรณ์ที่เก่ียวขอ้ง 
มีการจดั Layout ไม่แน่นอน ไร้รูปแบบ เปล่ียนแปลงบ่อย ไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการจดัเก็บเขา้ไวใ้น
ระบบคลงัสินคา้ สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ สุนันทา ศิริเจริญวฒัน์ (2555) ที่พบว่า การจดัการสินคา้ 
คงคลงั กรณีศึกษา: บริษทั ภูมิไทย คอมซีส จ ากดั ขาดประสิทธิภาพ เน่ืองจากมีสินคา้คงคลงัปริมาณ
สูง คลังสินค้ามีวิธีการจัดเก็บและจัดวางไม่เหมาะสม และกระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่ให้ช่าง 
ใชเ้วลานานและส่งผลใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดสูง และยงัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Nadkarnil and Ghewari 
(2016) ที่พบว่า การจดัการสินคา้คงคลังในบริษทั มีช้ินส่วนที่เสียหายมากขึ้นส่งผลให้รายรับของ
บริษทัลดลงและบริษทัไม่ไดใ้ชแ้บบจ าลองในการปรับสินคา้คงคลงัให้เหมาะสม เพือ่ประเมินจ านวน
ของสินคา้คงคลงัโดยใชว้ตัถุดิบเป็นพารามิเตอร์ในการวดัเกิดขึ้นอยูแ่ลว้ก็สามารถที่จะก าหนดกลุ่ม
ปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกไดเ้ช่นเดียวกนั 
 
 5.2.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพคลงัสินคา้ทางการแพทย ์กรณีศึกษาบริษทั XXX จ ากดั 
สามารถลดความสูญเปล่าในดา้นต่างๆ ดงัน้ี 
   5.2.2.1 ในดา้นระยะเวลา พบว่า ระยะเวลาในการจดัรูปแบบการจดัเก็บสินคา้และ
การวางสินคา้ลดลงจากเดิม 20 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง ระยะเวลาในการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑ์
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เคร่ืองมือทางการแพทย ์ลดลงจากเดิม 10 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง มีการจดัแบ่งโซนสินคา้ตาม
หมวดหมู่สินคา้ ลดระยะเวลาลงจากเดิม 15 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง ระยะเวลาในการหยิบ
เคร่ืองมือทางการแพทยแ์ละอุปกรณ์อ่ืนๆ ลดลงจากเดิม 160 นาที/คร้ัง เป็น 5 นาที/คร้ัง ระยะเวลาใน
การตรวจนับสินคา้คงคลงั ลดลงจากเดิม 120 นาที/คร้ัง เป็น 60 นาที/คร้ัง และระยะเวลาในการใน
การคน้หาสินคา้ ลดลงจากเดิม 15 นาที/คร้ัง เป็น 3 นาที/คร้ัง สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ James and 
Jerry (1998) ที่กล่าวว่า การควบคุมสินคา้ในโรงงานอุตสาหกรรมที่มี สินคา้มากมาย และราคา
แตกต่างกนั วธีิการควบคุมที่ง่ายวธีิหน่ึงก็คือ วธีิการจดักลุ่ม ABC หรือ ABC Analysis ยงัสอดคลอ้ง
กบังานวิจยัของ กุลรัตน์ สุธาสถิติชยั (2552, น. 4) ที่กล่าวว่า Visual Control หรือ การควบคุมดว้ย
สายตา คือ การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับกระบวนการ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ รวมถึง 
การจดัการอ่ืนๆ โดยใชห้ลกัการที่ว่า การมองเห็นเป็นช่องทางในการรับรู้ขอ้มูลที่รวดเร็วที่สุดของ
มนุษย ์สามารถสังเกตเห็นความผิดปกติหรือการเปล่ียนแปลงใดๆและสามารถตอบสนองการ
ควบคุมกระบวนการของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์และการจดัการอ่ืนๆให้กลับคืนสู่สภาวะปกติไดเ้ร็ว
ที่สุดและยงัน าไปสู่การปรับปรุงในระดบัที่สูงขึ้น และยงัสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ อชิระ เมธารัชตกุล 
(2557) ที่พบว่า การแบ่งกลุ่มสินคา้งคลงัตามล าดบัความส าคญัและการก าหนดความถ่ีในการตรวจ
นับสินคา้คงคลงัท าให้ขอ้มูลสินคา้คงคลงัมีความแม่นย  ามากขึ้นจากเดิม 67.75% เพิ่มเป็น 90.76% 
เพิ่มขึ้น 23% และเวลาเฉล่ียของขั้นตอนการเบิกจ่ายต่อ 1 ใบเบิก ลดลงจาก 25 นาทีเป็น 19 นาที 
ลดลง 6 นาทีต่อ 1 ใบเบิก 
   5.2.2.2 ดา้นระยะทาง พบวา่ ในการคน้หาสินคา้ลดลงจากเดิม 32 เมตร/คร้ัง เป็น 6 
เมตร/คร้ัง ยงัมีระยะทางในการจดัเก็บสินคา้และการวางสินคา้ลดลงจากเดิม 8 เมตร/คร้ัง เป็น 4 
เมตร/คร้ัง ส่วนระยะทางในการจดัหมวดหมู่ผลิตภณัฑ์เคร่ืองมือทางการแพทยล์ดลงจากเดิม 12 
เมตร/คร้ัง เป็น 4 เมตร/คร้ัง และระยะทางในการหยบิสินคา้ตามหมวดหมู่สินคา้ ลดลงจากเดิม 32 
เมตร/คร้ัง เป็น 4 เมตร/คร้ัง และระยะเวลาในการตรวจนับสินคา้คงคลงั ลดลงจากเดิม 40 เมตร/คร้ัง 
เป็น 8 เมตร/คร้ัง สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ เมธินี ศรีกาญจน์ (2555) ที่พบว่า การวดัประสิทธิภาพ
ด้วยการใช้ตัวแบบจ าลองของกระบวนการท างานภายในคลังสินค้าด้วยโปรแกรมการจ าลอง
สถานการณ์ การใช้งานของโซนพื้นที่การจดัวางสินคา้ต่อเวลาลดลง 13.33% ยงัสอดคล้องกับ
งานวิจยัของ ปฐมพงษ ์หอมศรี และจกัรพรรณ คงธนะ (2557) ที่พบว่า การปรับปรุงกระบวนการ
ท างานในระบบสินคา้คงคลงัจดัท ากลุ่มของสินคา้ (Product Category) ลดปริมาณสินคา้ที่ไม่มีการ
เคล่ือนไหว ลดปริมาณการจดัเก็บสินคา้และลดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บลง สามารถคิดเป็นเงินลดลง
ได้ 671,700 บาท และยงัสอดคล้องกับงานวิจยัของ ปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร (2560) พบว่า การ
ปรับปรุงระบบการจัดเก็บสินคา้แบบใหม่ ท าให้สินค้ามีการจัดเก็บอย่างเป็นระเบียบ และใช้
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ระยะเวลาในการเบิกจ่ายสินคา้ลดลง จากเดิมระยะเวลารวมในการหยบิสินคา้ 12 ชัว่โมง 21 นาที 18 
วนิาที ลดลงเป็น 6 ชัว่โมง 25 นาที 23 วนิาที 
   5.2.2.3 ดา้นอ่ืนๆ พบว่า สามารถลดความสูญเสียเร่ืองเวลารวม 257 นาที คิดเป็น
ร้อยละ 75.59 ในดา้นระยะทาง พบว่า สามารถลดความสูญเสียเร่ืองระยะทางรวม 98 เมตร คิดเป็น
ร้อยละ 74.24 และในดา้นอ่ืนๆ พบว่า ค่าใชจ่้ายในดา้นอ่ืนๆทั้งหมด ลดลง 30.33 ลา้นบาท คิดเป็น
ร้อยละ 87.91 ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ เมธินี ศรีกาญจน์ (2555) ที่พบว่า การวดัประสิทธิภาพ
ด้วยการใช้ตัวแบบจ าลองของกระบวนการท างานภายในคลังสินค้าด้วยโปรแกรมการจ าลอง
สถานการณ์ มีระยะเวลารวมเฉล่ียในการด าเนินกิจกรรมลดลง 9.81% ยงัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ 
ปฐมพงษ์ หอมศรี และจกัรพรรณ คงธนะ (2557) ที่พบว่า สามารถลดปริมาณสินคา้ที่ไม่มีการ
เคล่ือนไหว ลดปริมาณการจดัเก็บสินคา้ และลดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บลง สามารถคิดเป็นเงินลดลง
ได้ 671,700 บาท และยงัสอดคล้องกับงานวิจยัของ ปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร (2560) พบว่า การ
ปรับปรุงระบบการจดัเก็บสินคา้แบบใหม่ ท าให้สินคา้มีการจดัเก็บอย่างเป็นระเบียบ สามารถวดั
ประสิทธิภาพเวลาในการหยบิสินคา้ลดลง 48.17% 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
 
5.3.1 ประโยชน์เชิงวิชาการ  
 
จากการศึกษาในคร้ังน้ี ไดเ้ห็นถึงความส าคญัของการวจิยัคร้ังน้ี คือ  

  5.3.1.1 โมเดลที่ส่งผลให้เกิดการเพิ่มประสิทธิภาพคลงัสินคา้ออนไลน์ จากการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิค ABC Analysis และเทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น เทคนิคการลดความสูญ
เปล่า (ECRS) แบบบูรณาการ เพื่อช่วยลดเวลาในการคน้หาการหยบิสินคา้ของพนักงานคลงัสินคา้
และแกไ้ขปัญหาพนกังานหยบิสินคา้ผดิ เพือ่น าแนวคิดไปประยกุตใ์ชใ้นกลุ่มธุรกิจอ่ืนๆได ้
  5.3.1.2 การท ากิจกรรมกลุ่ม (Focus Group) โดยเฉพาะการระดมสมองในการ
วิเคราะห์สาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหา เป็นการท ากิจกรรมที่ทุกคนไดแ้สดงความคิดเห็นได้
อย่างมีอิสระทางความคิด เสรีภาพในการแสดงออก ส่งผลท าให้การวิเคราะห์สาเหตุและแนว
ทางการแก้ไขปัญหาท าได้อย่างรวดเร็วและทุกภาคส่วนน าไปสู่การปฏิบตัิแล้วสะทอ้นผลการ
ด าเนินการไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
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 5.3.2 ประโยชน์เชิงบริหาร  
 
 บริษทัที่ประสบปัญหาใกลเ้คียงการบริษทัที่เป็นกรณีศึกษา สามารถน าขอ้มูลและแนวทาง
ในการจดัเรียงสินคา้ด้วย เทคนิค ABC Analysis และเทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น เพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัเรียงสินคา้ในคลงัสินคา้ เพือ่เป็นการลดภาระในการเคล่ือนยา้ยสินคา้
และการจดัเก็บได้อย่างมีประสิทธิภาพ และการวดัประสิทธิภาพด้วยการใช้ตวัแบบจ าลองของ
กระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ดว้ยโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ น่าจะเป็นแนวทางหน่ึง
ที่น่าสนใจที่ผูป้ระกอบการสามารถสร้างแบบจ าลองเพือ่น าไปสู่การปฏิบติัไดจ้ริง 
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