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บทคัดย่อ 
  

งานวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาและลดเวลาการเบิกจ่ายของแผนกคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา ด้วยการศึกษา
การท างานก่อนปรับปรุงการท างานด้วยวิธีการจัดล าดับการผลิตแบบต่างๆ และเทียบกับการท างานแบบปัจจุบัน ผลการจ าลอง
พบว่าการท างานแบบเดิมของคลังสินค้าที่เป็นการเลือกท างานที่เข้ามาล าดับแรกก่อนตามล าดับ (First Come First Served : 
FCFS) เวลาการท างานเฉลี่ยเป็น 118.58 นาที และมีค่าอรรถประโยชน์ของพนักงานอยู่ที่ 0.82 การจัดล าดับการผลิตเลือกท างานที่
ใช้เวลาในการท างานน้อยที่สุดตามล าดับ (Shortest Processing Time : SPT) พบว่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้แต่ละงานลดลง 16.60% และมี
ค่าอรรถประโยชน์ของพนักงานเพิ่มขึ้น 7.51% การจัดล าดับงานแบบเลือกท างานที่ใช้เวลาในการท างานมากที่สุดตามล าดับ 
(Longest Processing Time : LPT) พบว่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้แต่ละงานลดลง 0.20% และมีค่าอรรถประโยชน์ของพนักงานลดลง 
1.62% การจัดล าดับงานแบบเลือกท างานที่มีอัตราส่วนวิกฤตมากที่สุดตามล าดับ (Critical Ratio : CR) พบว่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้แต่ละ
งานเพิ่มขึ้น 5.26% และมีค่าอรรถประโยชน์ของพนักงานลดลง 4.27% การจัดล าดับงานแบบเลือกงานที่มีเวลาเหลือน้อยที่สุดก่อน
ตามล าดับ (Least Slack : LS) พบว่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้แต่ละงานลดลง 5.57% แต่มีค่าอรรถประโยชน์ของพนักงานลดลง 1.20% 
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Abstract 
 

 The objective of this research is to 1) assess the practical process in warehouse department 2) 
reduce the waste time of working process and 3) compare new methods with the existing method based 
on priority rules. The experimental results show the working time of first come first serve method was 
118.58 minutes and utilization were 0.82%. The shortest processing time method provided an average 
job working time decreased by 16.60% when comparing to the existing method and worker utilization 
increased by 7.51%. The longest processing time technique showed average job working time slightly 
decreased by 0.20% and worker utilization decreased to 1.62%. Critical ratio method increased the 
average job working time by 5.26 %, while worker utilization decreased to 4.27%.  Least slack job rule 
reduced both the average job working time and worker utilization by 5.57% and 1.20%, respectively. The 
conclusion indicated that the shortest processing time technique was the most effective method due to 
better solutions. 
 
 Keywords: Production Planning, Work Study 
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1. บทน ำ 
 ปัญหาคลังสินค้าในปัจจุบัน เกิดจากส่วนงานหลายส่วน 
เร่ิมตั้งแต่การให้บริการจัดเก็บสินค้า ศูนย์กระจายสินค้า 
การด าเนินพิธีการศุลกากร การควบคุมสินค้าคงคลัง การ
บรรจุหีบห่อ แม้กระทั่งการรวบรวมสินค้าเป็นหน่วยใหญ่
ก่อนท าการส่งออกตามความต้องการของลูกค้า บริษัท
กรณีศึกษาในปัจจุบันมีการน าเข้าวัตถุดิบเข้ามาผลิตใน
ประเทศและท าการส่งออกจากข้อมูลพบว่าการขยายตัว
ของตลาดมีผลท าให้ความต้องการเพิ่มขึ้น ส่งผลให้
คลังสินค้ามีปริมาณสินค้าที่จัดเก็บและสินค้าที่รอส่งออก
เพิ่มขึ้นตามไปด้วย ดังน้ันผู้ให้บริการด้านคลังสินค้าควร
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้ทันตาม
ก าหนดเวลา มีคุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ และสร้าง
ความพึงพอใจให้กับลูกค้ามากที่สุด จากการศึกษาการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ให้บริการด้านคลังสินค้าพบว่ามีปัญหาเบื้องต้นประกอบ
ด้วย การใช้พื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้าไม่
เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า ท าให้มีการจัดเก็บ
สินค้าบนพื้น อีกทั้ งความต้องการของลูกค้าที่จะน า
สินค้าออกจากคลังเพื่อท าการส่งออกมีความผันผวนตาม
สภาวะเศรษฐกิจโลกซ่ึงส่งผลให้บางวันมีประมาณ
สินค้าออกจากคลังปริมาณมากกว่าที่ทางบริษัทจะสามารถ
รองรับได้ ดังแสดงในรูปที่ 1 ประกอบกับขั้นตอนในการ
เพิ่มมูลค่าสินค้าก่อนท าการส่งออกใช้เวลานานท าให้
พนักงานจ าเป็นต้องท างานล่วงเวลาเพื่อเตรียมสินค้าให้ทัน
ต่อความต้องการของลูกค้าดงัแสดงรูปที ่2 ท าให้เกิดต้นทุน
ที่มากขึ้น ระยะเวลาการส่งของมากกว่าปกติ และยังส่งผล
ต่อปัญหาสุขภาพของพนักงานในระยะยาว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1 กราฟแสดงปริมาณสินค้าท่ีส่งออกของบริษัทกรณีศึกษา ช่วงระหว่างเดือนมีนาคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2562 
 

 
 

รูปท่ี 2 กราฟแสดงจ านวนวันท่ีท างานนอกเวลาของบริษัทกรณีศึกษา ช่วงระหว่างเดือนมีนาคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2562 
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2. งำนวจิัยที่เกี่ยวข้อง  
 จากปัญหาที่กล่าวมา คณะผู้จัดท าจึงมีแนวคิดในการ
หาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการบรรจุหีบห่อสินค้า
ก่อนท าการส่งออก โดยมีการใช้วิธีการศึกษาวิเคราะห์
ปัญหาด้วยหลักการท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 
ควบคู่กับการศึกษาเวลาการท างาน (Time Study) เพื่อท า
การวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาที่เกิดขึ้น และใช้
เทคนิคการจัดตารางการผลิต (Scheduling) มาช่วยหา
ล าดับงานที่เหมาะสมเพื่อลดการท างานล่วงเวลาของ
พนักงาน ซ่ึงจะสามารถท าให้ลดค่าใช้จ่ายในการท างาน
ล่วงเวลาลงได้ ซ่ึงมีนักวิจัยหลากหลายท่านได้น าวิธีการ
ดังกล่าวมาใช้ในการแก้ปัญหา ดังต่อไปน้ี 
 จักรกฤษณ์ ประจงมูล , ศุภวุฒิ  มาลัยกฤษณะชลี  
(2556) ได้เสนอวิธีการจัดล าดับแบบฮิวริสติก 25 วิธี  
ส าหรับจัดสรรทรัพยากรแบบทักษะเดียวในการวางแผน
โครงการจ าลอง 10 โครงการเพื่อเป็นกรณีศึกษา โดยมี
วัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเปรียบเทียบระยะเวลาโครงการ
จากการวางแผนโดยใช้วิธีการแบบฮิวริสติกแต่ละวิธีในการ
จัดสรรทรัพยากรที่มีจ านวนจ ากัดและมีจ านวนคงที่ทุกวัน 
จากผลการศึกษาพบว่าวิธีการจัดทรัพยากรแบบ Worst 
Case Slack Time Rule (WCS), Latest Finishing Time 
(LFT) และ Improves Resource Scheduling Method 
(IRSM) ให้ผลลัพธ์ท่ีดีเม่ือเปรียบเทียบกับวิธีการอ่ืน โดยผล
การศึกษาที่ได้จะเป็นประโยชน์ในการคัดเลือกวิธีการ
วางแผนโครงการภายใต้เงื่อนไขของทรัพยากรเดียวที่มี
จ ากัด  
 พิษณุ ทองขาว (2547)  วิทยา นิพนธ์ฉบับ น้ี เป็น
การศึกษาสภาพปัญหาและพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต
ของโรงงานผลิตคอยล์ โดยท าการศึกษาจากโรงงาน
ตัวอย่างซ่ึงเป็นโรงงานที่ผลิตสินค้าตามสั่ง (Make to 
Order) โดยมีรูปแบบการผลิตแบบเป็นงานๆ (Job Shop) 
และสินค้าที่ลูกค้าสั่งผลิตน้ันมีหลายรูปแบบ แต่ละรูปแบบ
มีจ านวนแตกต่างกัน ดังน้ันขั้นตอนและระยะเวลาในการ
ผลิตคอยล์ตามใบสั่งซ้ือของลูกค้าแต่ละรายจึงแตกต่างกัน 

 อรจิ ต ร  แจ่ มแสง  (2559)  วิ ทย า นิพนธ์ฉบับ น้ี มี
วัตถุประสงค์ในการสร้างแบบจ าลองกระบวนการผลิต
สับปะรดกระป๋องเพื่อศึกษาวิธีการท างานพร้อมจับเวลา
กระบวนการผลิต โดยน ากระบวนการผลิตบางส่วนเท่าน้ัน
มาด าเนินการศึกษาทั้งหมด 6 กระบวนการผลิต ซ่ึง
ประกอบด้วย กระบวนการใส่เน้ือสัปปะรด กระบวนการ
เติมน้ าเชื่อม กระบวนการชั่งน้ าหนัก กระบวนการปิดฝา 
และกระบวนการติดฉลาก โดยน ากระบวนการเหล่าน้ีมา
ออกแบบจ าลองกระบวนการผลิตและศึกษาวิธีการท างาน
ด้วยแผนภูมิสองมือพร้อมทั้งจับเวลา พบว่าเวลาในการ
ท างานทั้งหมดเท่ากับ 44.99 วินาทีต่อกระป๋อง จากน้ันน า
โปรแกรมจ าลองกระบวนการผลิตมาจ าลองสถานการณ์
และวิเคราะห์ผล ผลที่ได้คือเวลาเฉลี่ยที่อยู่ในระบบเท่ากับ 
0.0076 วินาที, ค่าที่น้อยที่สุดที่อยู่ในระบบเท่ากับ 0.0061 
วินาที  Sadia Azem ในปี  2012 และ B.  Naderi ในปี  
2014 ได้ประยุกต์วิธีการจัดตารางการผลิต มาใช้ในการ
แก้ปัญหาการจัดล าดับงานในปัญหา ซ่ึงวิธี ฮิว ริสติก 
สามารถหาค่าได้ และ มีประสิทธิภาพในการจัดตารางการ
ผลิตเม่ือเทียบกับวิธีเดิมที่ใช้อยู่ 
 ดังน้ันจากปัญหาที่พบ คณะผู้วิจัย ได้ท าการวิเคราะห์
ปัญหา และวิธีการต่างๆ ในการแก้ไขสามารถสรุปได้ว่า  
ขั้นตอนการแก้ปัญหาประกอบด้วย การศึกษาหาเวลาการ
ท างาน การวิเคราะห์ปริมาณงาน และท าการจ าลอง
สถานการณ์ในการท างาน เพื่อลดเวลาการท างานซ่ึงส่งผล
โดยตรงต่อการท างานล่วงเวลาและค่าใช้จ่ายเน่ืองจากการ
ท างานล่วงเวลา ซ่ึงจะแสดงขั้นตอนการแก้ปัญหาในส่วน
ต่อไป 
 

3.  วิธีกำรศึกษำและเก็บข้อมูล 
 3.1 ศึกษำสภำพทั่วไปของคลังสินค้ำกรณีศึกษำ 
  คลังสินค้ากรณีศึกษาเป็นคลังสินค้าที่เก้บสินค้า
แบร่ิงแบบลูกบอล (Ball Bearing) ซ่ึงถูกบรรจุอยู่ในกล่อง
ตั้งแต่ต้นทางก่อนท าการส่งมายังคลังสินค้า โดยคลังสินค้า
น้ีท าหน้าที่เก็บสินค้าในอุณหภูมิที่เหมาะสม และคัดแยก
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สินค้าก่อนท าการส่งออกอันประกอบด้วย การแบ่งกล่อง
ตามจ านวนที่ต้องการ การรวมสินค้าเป็นหน่วยใหญ่ การ
โหลดสินค้าขึ้นตู้คอนเทนเนอร์ 
 3.2  ผลิตภัณฑ์ทีจ่ัดเก็บในคลังสินค้ำ 
  ผลิตภัณฑ์ที่จัดเก็บในคลังสินค้าได้แก่ แบร่ิงแบบ
กลม ที่ถูกบรรจุในกล่อง ที่ต้องควบคุมอุณหภูมิในการ
จัดเก็บ และผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดจะผ่านกระบวนการ
รวบรวมสินค้าเป็นหน่วยใหญ่ ก่อนท าการส่งออก ตัวอย่าง
ผลิตภัณฑ์ภายในคลังสินค้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  จากรูปที่3 แผนภูมิก้างปลา พบว่า คลังสินค้า
กรณีศึกษายังไม่ทราบก าลังการผลิตที่แท้จริง เน่ืองจากทาง
คลังสินค้ากรณีศึกษาไม่มีการเก็บรวบรวมข้อมูลแล้วน ามา
วิเคราะห์หาก าลังการผลิตและปริมาณสินค้าในแต่ละงานมี
ไม่เท่ากัน จึงเป็นสาเหตุให้ไม่สามารถท าการแพ็คสินค้าทัน 
และต้องมีการเร่งการท างานเพื่อให้ทันก าหนดส่งสินค้าจน 
 

 3.3  ศึกษำปัญหำด้ำนต่ำงๆ  
  จากการศึกษาพบว่า คลังสินค้ากรณีศึกษามีการ
ท างานล่วงเวลา เน่ืองจากไม่สามารถแพ็คสินค้าได้ตาม
เวลางานปกติ ข้อมูลการท างานล่วงเวลาแสดงได้ดงัตาราง
ที่ 1 จะเห็นได้ว่าในช่วงเดือนมีนาคม ถึงเดือนพฤษภาคม 
พ.ศ. 2562 มีการท างานล่วงเวลาเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละ 80 
จากจ านวนวันท างานปกติ และการวิเคราะห์สภาพปัญหา
ของคลังสินค้าด้วยแผนภูมิก้างปลาดังแสดงในรูปที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เป็นเหตุให้มีการท างานล่วงเวลาสูง คลังสินค้ากรณีศึกษา
ยังไม่มีการน าเคร่ืองคอมพิวเตอร์หรือเคร่ืองมืออ่ืนมาช่วย
ในการจัดตารางการผลิต การจัดตารางการผลิตในปัจจุบัน
ยังคงใช้ประสบการณ์และการพิจารณาตามวันก าหนดส่ง
สินค้า ซ่ึงยังไม่มีการจัดตารางการผลิตอย่างเป็นระบบและ
มีประสิทธิภาพ 

ตำรำงที่ 1  ตารางแสดงการที่พนักงานต้องท างานล่วงเวลาช่วงระหว่างเดือนมีนาคม ถึงเดือน พฤษภาคม พ.ศ. 2562 
 

เดือน ปริมาณการผลิต (พาเลท) จ านวนวันที่ท างานล่วงเวลา จ านวนวันที่ท างานปกต ิ
มีนาคม 469 12 21 
เมษายน 703 19 17 

พฤษภาคม 640 14 20 
รวม 1812 45 58 

 

 
 

รูปท่ี 3 ภาพการวิเคราะห์สภาพปัญหาของคลังสินค้าด้วยแผนภูมิก้างปลา 
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 3.4  ขั้นตอนกำรกระบวนกำรน ำสินค้ำออก 
  เร่ิมจากเม่ือลูกค้าส่งรายละเอียดเก่ียวกับสินค้าที่
จ ะน า ออกจากคลั งสิ นค้ า ให้ กับฝ่ ายบริการลูกค้ า 
(Customer Service) หลังจากได้รับเอกสารเก่ียวกับสินคา้
ฝ่ายบริการลูกค้าจะท าการออกใบส่งของ (Invoice) ใบแจ้ง
บรรจุของ (Packing list) ใบขนขาออก ส่งให้กับพนักงาน
คลังสินค้า (Warehouse Operation) เพื่อจัดเตรียมสินค้า
และส่งให้กับฝ่ายบริการลูกค้าเพื่อท าการยืนยันใบแจ้ง
บรรจุของหลังจากน้ันจะท าการส่งใบแจ้งบรรจุของกลับไป
ให้พนักงานกรอกข้อมูลคลังสินค้า (Warehouse Data 
Entry) เพื่อยืนยันการตัดสินค้าออกจากระบบเก็บของ 
(Stock) หลังจากน้ัน พนักงานกรอกข้อมูลคลังสินค้าท า
การตรวจสอบความถูกต้องของเอกสารและประสานงาน
กับพนักงานกรอกข้อมูลคลังสินค้า เพื่อยืนยันความถูกต้อง
พร้อมทั้งออกใบเบิกจ่ายสินค้า โดยทางพนักงานกรอก
ข้อมูลคลังสินค้า แจ้งให้พนักงานคลังสินค้า ท าการขึ้น
สินค้ากับรถขนส่งและท าการส่งเอกสารใบเบิกจ่ายให้
แผนกบัญชีเพื่อยืนยันการส่งมอบและเก็บค่าใช้จ่ายในการ
บริการ 
 3.5 ศึกษำกระบวนกำรเบิกจ่ำยของคลังสินค้ำและ
เวลำมำตรฐำน 
ในกระบวนการเบิกจ่ายภายในคลังสินค้าของบริษัทที่คณะ
ผู้จัดท าได้น าข้อมูลการเบิกจ่ายมาศึกษาปัญหาและหาแนว
ทางแก้ไขน้ัน มีลักษณะการเบิกจ่ายแบบเลือกท างานที่เข้า
มาล าดับแรกก่อนตามล าดับ (First Come First Served : 
FCFS) เพื่อให้พนักงานง่ายต่อการท างาน ทางคณะผู้จัดท า
ได้น าทฤษฎีฮิวริสติสก์ มาจัดล าดับการท างานว่าในวันน้ัน
ควรเร่ิมท างานอะไรก่อน เพื่อลดเวลาการท างานในวันน้ัน
ลงเพื่อลดโอกาสในการท างานล่วงเวลาของพนักงานซ่ึงจะ
ส่งผลต่อค่าใช้จ่ายของบริษัท โดยการด าเนินงานน้ันเร่ิม
จากการหาเวลาที่ใช้ท างานในเดือนน้ันด้วยลักษณะการ
ท างานแบบเลือกท างานที่เข้ามาล าดับแรกก่อนตามล าดับ 
(First Come First Served)  และเปรียบเทียบกับเวลา
ท างานปกติที่ควรจะเป็นในเดือนน้ัน 

  โดยการท างานในแต่ละวันคือ 8 ชั่วโมง (08:30 – 
18.00 โดยมีเวลาพัก 2 ช่วง คือ 12:00-13:00 และ 15:30-
16:00) ซ่ึงในแต่ละเดือนที่ท าการเก็บข้อมูลมามีจ านวน
วันที่ท างานไม่เท่ากันคือ เดือนมีนาคมมีวันท างาน 18 วัน 
เดือนเมษายนมีวันท างาน 18 วัน และเดือนพฤษภาคมมี
วันท างาน 20 วัน 
 

4. กำรจัดล ำดบังำน   
 4.1 กฎการจัดตารางการผลิต  
  การจัดตารางการผลิตเพื่อน ามาใช้วางแผนและ
จัดตารางการผลิต จากการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้อง ใน
การจัดตารางการผลิตพบมีงานวิจัยหลายท่านได้น าเอา
หลักการฮิวริสติกส์ (Heuristics) มาใช้ในการวางแผนการ
ผลิตและได้ผลเป็นที่น่าพอใจ มีการค านวณที่ไม่ซับซ้อน ซ่ึง
แต่ละกฎจะให้ผลการจัดล าดับงานที่แตกต่างกัน และใน
งานวิจัยฉบับน้ีได้น าเอากฎเกณฑ์พื้นฐานมาใช้เป็นกฎใน
การจดัล าดับงานได้ดังน้ี 
  1. การเลือกท างานที่ เข้ามาล าดับแรกก่อน
ตามล าดับ (First Come First Served : FCFS) โดยการ
เลือกงานที่เข้ามาก่อนท าก่อน  
  2. การเลือกท างานที่ใช้เวลาในการท างานน้อย
ที่ สุ ด ต ามล าดับ  ( Shortage Processing Time :  SPT) 
เลือกการท างานที่มีเวลาในการปฏิบัติงานน้อยที่สุด  
  3. การเลือกท างานที่ใช้เวลาในการท างานมาก
ที่สุดตามล าดับ (Longest Processing Time : LPT) เลือก
การท างานที่มีเวลาในการปฏิบัติงานมากที่สุด  
  4. การเลือกท างานที่มีเวลาเหลือน้อยที่สุดก่อน
ตามล าดับ (Least Slack : LS) เม่ือเวลายืดหยุ่น (Slack) 
เท่ากับ (จ านวนวันที่เหลือก่อนถึงวันก าหนดส่ง – จ านวน
วันที่ใช้ในการผลิต) ถ้างานใดมีเวลายืดหยุ่นน้อยที่สุดจะ
น ามาท าการผลิตก่อน 
  5. เลือกท างานที่ มีอัตราส่วนวิกฤตมากที่ สุด
ตามล าดับ (Critical Ratio :CR) เลือกการจัดงานที่มีอัตรา
วิกฤตน้อยที่สุดเข้ากระบวนการผลิตเป็นอันดับแรก 
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Critical Ratio = 
𝐷𝐷 − 𝐶𝐷

𝑊𝐷𝑅
 

   
  DD = Due Date คือวันที่ก าหนดส่งงาน, CD = 
Current Date คื อ วั นปั จ จุ บั น , WDR =  Works day 
remaining คือ จ านวนวันท างานที่เหลืออยู่ 
 4.2  ศึกษำเกณฑ์กำรวัดประสิทธิภำพของกำรจัด
ตำรำงกำรผลิต  
  เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการผลิตก่อน
และหลังการจัดตารางการผลิต เม่ือจัดตารางการผลิตและ
ท าการจ าลองการท างานในโปรแกรม Arena Simulation 
แล้วเสร็จ เราสามารถพิจารณาถึงประสิทธิภาพของการจัด
ตารางได้จากเกณฑ์การวัดประสิทธิภาพของการจัดตาราง
การผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี 
  เวลารวม (Total time) = เวลาที่มีการเพิ่มมูลค่า 
(Value Added Time) + เวลาที่ไม่เกิดการเพิ่ม มูลค่า 
(Non-Value Added Time) + เวลารอคอย (Wait time) 
  Value Add Time (VA Time) คือมูลค่าเพิ่มเวลา
เฉลี่ยต่อวัตถุ ซ่ึงเกิดจากเวลาที่วัตถุท ากิจกรรมอันท าให้
เกิดมูลค่าเพิ่ม เช่น การก าหนดวิธีการจัดสรรต้นทุน 
(Allocation) ที่เก่ียวกับเวลาในการท ากิจกรรมในโมดูล 
Process ให้ เป็นเวลาอันท าให้ เ กิดมูลค่าเพิ่ม (Value 
Added)  
  Non-Value Add Time (NVA Time) คือมูลค่า
ไม่เพิ่มเวลาโดยเฉลี่ยต่อวัตถุ ซ่ึงเกิดจากเวลาที่วัตถุท า
กิจกรรมอันท าให้ไม่เกิดมูลค่าเพิ่มเพิ่ม เช่น การก าหนดวิธี
จัดสรรต้นทุน (Allocation) ที่ เ ก่ียวกับเวลาในการท า
กิจกรรมในโมดูล Process ให้เป็นเวลาอันท าให้ไม่เกิด
มูลค่าเพิ่ม (Non-Value Added)  
  Wait Time คือเวลาคอยรวมโดยเฉลี่ยต่อวัตถุ ซ่ึง
เกิดจากการที่วัตถุรอคอยก่อนเข้ารับบริการ ณ หน่วยต่างๆ 
 
 
 

และเกิดจากเวลาที่วัตถุท ากิจกรรมอันท าให้เกิดการรอคอย 
(Wait) 
 4.3  จ ำนวนงำนเฉลี่ยในแต่ละวัน 
  Number In คือ จ านวนวัตถุที่เข้ามาในระบบ 
  Number Out คือ จ านวนวัตถุทั้งหมดที่ออกจาก
ระบบ 
  Work in Process (WIP) คือ จ านวนวัตถุเฉลี่ยที่
อยู่ในระบบ 
 4.4  กำรใช้ประโยชน์ทำงด้ำนเวลำของพนักงำน  
  Instantaneous Utilization คือค่าอรรถประโยชน์
ของทรัพยากร แสดงสัดส่วนเฉลี่ยในการท างานของ
ทรัพยากรต่อเวลาที่ระบบมีท้ังหมด 
  Number Busy คื อ จ า น วนห น่ ว ย เ ฉลี่ ย ของ
ทรัพยากรก าลังท างานอยู่ 
   เหตุผลที่ ใช้ตัววัดผลดังข้างต้น เ น่ืองจากใน
ปัจจุบันคลังสินค้ากรณีศึกษาประสบปัญหาพนักงาน
ท างานล่วงเวลาบ่อยคร้ังเน่ืองจากความสามารถในการ
ท างานไม่สัมพันธ์กับปริมาณงานในการเพิ่มมูลค่าสินค้า
ก่อนท าการส่งออก ซ่ึงโดยปกติที่คลังสินค้ากรณีศึกษาไม่มี
งานที่ล่าช้าเน่ืองจากเป็นนโยบายของทางบริษัทที่จะ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าให้ได้มากที่สุดและ
การท างานล่าช้าจะส่งผลหลายต่อเน่ือง ไม่ว่าจะเป็นการ
จองระวางเ รือ หรือกระทั่ งระยะเวลาที่สินค้าจะถึง
ปลายทาง 
 

5.  ผลกำรทดลอง  
 กำรศึกษำกระบวนกำรเบิกจ่ำยของคลังสินค้ำ   
 จากการสอบถามบริษัทคลังสินค้า ทางบริษัทมีการเก็บ
ข้อมูลเวลาการท างานแต่ละกระบวนการท างานดังตาราง 
ที ่2 
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 โดยคลังสินค้ากรณีศึกษามีกระบวนการท างานหลักๆ 
อยู่ 3 กระบวนการ คือ 1. หยิบสินค้าจากที่จัดเก็บ 2. การ
สแกนสินค้าเพื่อตัดออกจากระบบ และการขึ้นพาเลท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
สินค้าก่อนท าการส่งออก ขั้นตอนการขึ้นพาเลทสินค้าก่อน
ท าการส่งออก พบว่าในแต่ละกระบวนการหลักมีจ านวน
ขั้นตอนการท างานย่อยดังตารางที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตำรำงที่ 2 ตารางเวลาการท างานมาตรฐานในแตล่ะกระบวนการของบริษทัคลงัสินค้า 
 กระบวนการท างาน เวลาที่ท างานน้อยที่สดุ เวลาที่ท างานเฉลี่ย เวลาที่ท างานมากสดุ 

ตรวจสอบใบค าสั่ง (Check Order Detail) 1 2.58 4 
หยิบสินค้า (Pick up) 2.43 11.89 43 

ตรวจสอบจ านวนสินค้า (Item nr. Check) 1 9.81 20 
ท าการสแกนสินค้า (Scanning) 4.23 8.95 24 
การบรรจุสินค้า (Palletizing) 2.33 16.5 35.5 
การรัดสินค้าใหแ้น่น (Rushing) 8 24.73 50 

ตรวจสอบสินค้าหลงัแพค็ (Final Check) 0.8 5.07 15 
 
 
 

ตำรำงที่ 3 ตารางจ านวนขั้นตอนการท างานย่อย 
กระบวนการท างาน การท างาน การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย การจัดเก็บ 

การหยิบสินค้า(Picking) 18 18 11 0 5 
การสแกนสินค้า(Scanning) 11 10 3 4 0 
การบรรจุสินค้า (Packing) 49 52 12 0 14 

 
 จากขั้นตอนการท างานสามารถสรุปกระบวนการท างานมาเป็นภาพรวมได้เป็นตารางที่ 4 
 

ตำรำงที่ 4  ตารางแสดงกระบวนการท างานแบบภาพรวม 
 Operation Transport Inspection Delay Storage  

รายละเอียดของกิจกรรม   
    Remarks 

รับใบค าขอน าสินค้าออก x      

ตรวจสอบใบค าขอน าสินค้าออก   x    

เดินไปยังที่เก็บสินค้า  x     

หยิบสินค้า x      

ขนสินค้าไปยังห้องแพ็ค  x     

ท าการสแกนสินค้า x     เบิกจ่ายสินค้าจากระบบ 
ตรวจสอบความถูกต้องของจ านวนของสินค้า   X    

ท าการสแกนสินค้า x     ยืนยันการเบิกจ่ายสินค้า 
ท าการแพ็คสินค้าบนพาเลท X      

ตรวจสอบความเรียบร้อยของสินค้า   x    

ขนสินค้าไปยังพื้นที่ส่งสินค้าออก  x     
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 จากขั้นตอนการท างานดังกล่าวพบว่ามีกระบวนการ
ท างานซ้ าซ้อนอยู่คือ การ Scan ที่มีอยู่ถึง 2 ขั้นตอน โดย
การ Scan คร้ังแรกมีหน้าที่ตัดยอดสินค้าออกจากระบบ 
ส่วนการ Scan คร้ังที่ 2 เป็นการยืนยันการน าสินค้าออก
จากระบบ ทางคณะผู้จัดท าคิดว่าการตัดยอดสินค้าน้ันควร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 การเปรียบเทียบการจัดล าดับงานแบบเก่ากับการ
จัดล าดับงานแบบต่างๆ  
 หลังจากท าการจ าลองผลการจัดล าดับงานแบบใหม่ท่ี
ใช้ในแต่ละวันของการจัดล าดับงานทั้ง 5 วิธีแล้ว จึงน า
ข้อมูลดังกล่าวไปให้คะแนนเพื่อหาวิธีที่ดีที่สุดในการ
จัดล าดับงาน โดยก าหนดให้หัวข้อในการเปรียบเทียบเป็น
ดังน้ี  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จะกระท าได้โดยตรงผ่านฝ่ายบริการลูกค้า น่ันคือเม่ือได้รับ 
Order จากลูกค้ามา ทางฝ่ายบริการลูกค้าน้ันควรตัดยอด
สินค้าออกจากระบบได้เลยโดยตรง ไม่ควรให้พนักงาน
ท างานซ้ าซ้อนและใช้เวลามากโดยไม่จ าเป็น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 1.  Job Finished per month โดยเป็นงานที่ท าเสร็จ
ในระบบต่อเดือน ซ่ึงค่ายิง่มากยิง่ด ี
 2.  Worker Utilization ค่าอรรถประโยชน์ของ
พนักงาน ซ่ึงค่ายิ่งมากยิง่ด ี
 3.  Average Total Time เวลาเฉลี่ยทัง้หมดที่ใช้ในแต่
ละงาน ซ่ึงค่ายิง่น้อยยิง่ด ี
 4.  Work in Process จ านวนงานที่คงเหลืออยู่ใน
ระบบ ซ่ึงค่ายิง่น้อยยิ่งด ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตำรำงที่ 5  ผลการจ าลองอรรถประโยชน์ด้านเวลาของพนักงานในการจัดล าดบังานแบบต่างๆ 
 

Instantaneous 

Utilization 

First Come First Serve 

(แบบเดิม) 

Shortest 

Processing Time 
 

Longest 

Processing Time 
 

Critical Ratio 
 

Least Slack 
 

Checker 0.41 0.45 0.41 0.40 0.41 

Worker 0.41 0.44 0.40 0.39 0.41 

Total 0.82 0.89 0.81 0.79 0.85 

 

ตำรำงที่ 6 ตารางแสดงค่าของการจัดล าดับในแต่ละวิธี 
 

วิธีการ 
Job Finished 

per month 

Worker 

Utilization 

Average 

Total Time 

Work in 

Process 

First Come First Served 104.56 0.82 118.58 6.14 

Shortest Processing Time 74.04 0.88 98.90 5.89 

Longest Processing Time 102.11 0.81 118.34 9.34 

Critical Ratio 105.26 0.79 125.17 6.03 

Least Slack 101.75 0.81 118.20 6.16 
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 จากผลการด า เ นินงานคณะผู้ จัดท าได้ปรับปรุง
กระบวนการท างานโดยลดขั้นตอนการท างานซ้ าซากตาม
หลักการสูญเสีย 7 ประการ และลดเวลาเบิกจ่ายเน่ืองจาก
ขั้นตอนการท างานลดลงจากการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานทั้งน้ีคณะผู้จัดท าได้จ าลองสถานการณ์การท างานใน
แบบต่างๆ ประกอบด้วยการท างานแบบดั้ งเดิม (First 
Come First Serve)  แบบ  Shortest Processing Time 
(SPT)  แบบ  Longest Processing Time (LPT)  แบบ 
Critical Ratio (CR) แบบ Least Slack (LS) จากตารางที่ 
8 พบว่าการท างานแบบที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน คือแบบ First 
Come First Serveมีคะแนนเป็นอันดับที่สอง โดยที่การ
จัดล าดับงานแบบเลือกท างานที่ใช้เวลาในการท างานน้อย
ที่สุดตามล าดับ (Shortest Processing Time) ได้คะแนน
ดีที่สุด ซ่ึงสามารถลดเวลาในการท างานเฉลี่ยต่องานลงได้ 
และยังเพิ่มการใช้เวลาท างานในแต่ละวันของพนักงาน 
(Utilization) ดังน้ันจึงสรุปได้ว่าการจัดล าดับงานแบบใหม่
สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในแต่ละวันและ
ยังลดเวลาการเบิกจ่ายของแผนกคลังสินค้าของบริษัท
กรณีศึกษาได้ 
 

6. สรุปผลกำรทดลอง 
 จากที่คณะผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลของ
ปัญหาการเบิกจ่ายในคลังสินค้าและศึกษาวิธีการท างาน
กระบวนการเบิกจ่ายในคลังสินค้ากรณีศึกษาที่ใช้ในอยู่ใน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ปัจจุบัน คณะผู้จัดท าได้ท าการเก็บรวมรวมข้อมูลของ
ปัญหาและศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงาน และน ามาปัญหา
มาวิ เคราะห์  จากข้อมูลที่ ได้ท าการวิ เคราะห์  สนใจ
แก้ปัญหาเฉพาะการจัดล าดับการเบิกจ่ายของคลังสินค้า 
ในปัญหาการที่พนักงานต้องท างานล่วงเวลา และวิธีการ
แก้ปัญหาจัดล าดับการเบิกจ่ายใหม่ด้วยเค ร่ืองมือที่
เหมาะสมซ่ึงคณะผู้จัดท าได้ศึกษาหาแนวทางการแก้ไข
ปัญหาดังกล่าวจึงสนใจน าทฤษฎีฮิวริสติกส์ ซ่ึงคณะผู้จัดท า
ได้ศึกษาหาแนวทางการแก้ไขปัญหาดังกล่ าวมาใช้
แก้ปัญหา เพื่อให้ได้การจัดล าดับงานที่เหมาะสมและมี
ประสิทธิภาพภายใต้ข้อก าหนดต่าง ๆ อย่างชัดเจน จากผล
การด าเนินงานพบว่าในปัจจุบันทางคลังสินค้ากรณีศึกษามี
การใช้การจัดล าดับงานแบบเลือกท างานที่เขา้มาล าดบัแรก
ก่อนตามล าดับ (First Come First Serve)  ซ่ึงผลการ
ทดลองพบว่า เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในแต่ละงาน 118.58 นาที 
และมีค่าอรรถประโยชน์ของพนักงานรวมกัน 0.82 เม่ือได้
เทียบกับการจัดล าดับงานแบบต่างๆ พบว่าการจัดล าดับ
งานแบบเลือกท างานที่ใช้เวลาในการท างานน้อยที่สุด
ตามล าดับ (Shortest Processing Time) ให้ผลการจ าลอง
ที่ดีที่สุดคือเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในแต่ละงาน 98.90 นาที และมี
ค่าอรรถประโยชน์ของพนักงาน (Utilization) รวมกัน 
0.89 เม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์เทียบกับการจัดล าดับงานใน
ปัจจุบันน้ัน เวลาเฉลี่ยที่ใช้แต่ละงานลดลง 16.60% และมี
ค่าอรรถประโยชน์ของพนักงานเพิ่มขึ้น 7.51% 

ตำรำงที่ 7 ตารางแสดงอันดับคะแนนของการจัดล าดับในแต่ละวิธี (ดีทีสุ่ด = 5 คะแนนและลดเหลือ 1 คะแนนตามล าดับ) 
 

วิธีการ 
Job Finished 
per month 

Worker 
Utilization 

Average 
Total Time 

Work in 
Process 

รวม 

First Come First Served 4 4 2 3 13 
Shortest Processing Time 1 5 5 5 16 
Longest Processing Time 3 1 3 1 8 
Critical Ratio 5 2 1 4 12 

Least Slack 2 3 4 2 11 
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