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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังฝั่งโลจิสติกส์ขาออก 
ในส่วนคลังสินค้าของโรงงานผลิตเม็ดพลาสติกท่ีเป็นกรณีศึกษา โดยเริ่มทำการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการ
เบิก-จ่ายใบเบิก A มีการประยุกต์ใช้การศึกษาเวลา แผนภูมิกระบวนการไหล  และแผนภาพการไหล รวมถึง 
การวิเคราะห์ปัญหาจากการระดมสมอง ได้สรุปประเด็นปัญหาออกเป็น 2 ประเด็นคือ 1) ไม่มีตำแหน่ง 
การจัดเก็บสินค้าคงคลังที่ชัดเจนทำให้เกิดความสูญเปล่าในการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลัง แนวทางในการแก้ไข 
คือ จัดลำดับความสำคัญของสินค้าคงคลังด้วย ABC Analysis เพื่อลดเวลาในการเบิก-จ่าย โดยการจัดพื้นที่
จัดเก็บสินค้าคงคลังในคลังสินค้าใหม่ 2) ไม่มีป้ายระบุรายชื่อสินค้า ทำให้เกิดความสูญเปล่าในการค้นหาสินค้า
คงคลังในคลังสินค้า แนวทางในการแก้ไขคือใช้เครื่องมือควบคุมด้วยสายตา โดยทำป้ายระบุรายชื่อสินค้า 
คงคลัง ผลการวิจัยการลดความสูญเปล่าของกระบวนการเบิก -จ่ายใบเบิก A ก่อนและหลังการปรับปรุง  
พบว่าก่อนการปรับปรุงใช้เวลาในการเบิก-จ่ายใบเบิก A เท่ากับ 2,270.43 วินาที ใช้ระยะทาง 425 เมตร  
หลังการปรับปรุงใช้เวลาในการเบิก-จ่ายเท่ากับ 1,484.77 วินาที ใช้ระยะทาง 165 เมตร จึงสรุปได้ว่าเวลาที่ใช้
ในการเบิก-จ่ายใบเบิก A ใช้เวลาลดลง 785.66 วินาที ซึ ่งคิดเป็น 34.60% ในส่วนของระยะเวลาลดลง  
260 เมตร คิดเป็น 61.18% 

คำสำคัญ : การศึกษาเวลา  ABC Analysis  การควบคุมด้วยสายตา 
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Abstract 
The objective of this research is to improve the efficiency of the outbound logistics 

process for inventory management at the warehouse of a plastic pellet manufacturing factory, 
which serves as a case study. The study began by analyzing the process of issuing document 
A using time study, flow process chart, flow chart, and brainstorming to identify two problems. 
1) The lack of clear storage locations for inventory, resulting in waste in the outbound logistics 
process. The proposed solution was to prioritize inventory using ABC Analysis to reduce the 
time required for outbound logistics and to redesign the warehouse storage space. 2) The lack 
of product labeling, resulting in waste in the search process for inventory in the warehouse. 
The proposed solution was to use visual control tools to label products. The solution was to 
use visual control tools to label products. The research found that before the improvement, 
the time required for issuing document A was 2,270.43 seconds and the distance traveled was 
425 meters. After the improvement, the time required was reduced to 1,484.77 seconds and 
the distance traveled was reduced to 165 meters, a decrease of 785. 66 seconds or 34. 60%, 
and the distance traveled was reduced to 260 meters, a decrease of 61.18%. 

Keywords: Time Study, ABC Analysis, Visual Control 
 
1. ที่มาและความสำคัญ 

ปัจจุบันเป็นยุคอุตสาหกรรม 4.0 หรือยุคซีพีเอส (Cyber Physical System: CPS) โดยมีการเชื่อมต่อ
ทางเครือข่ายของสรรพสิ่ง (Internet of Things: IoT) มีหุ่นยนต์อัตโนมัติ (Autonomous Robots) มีการใช้
ข้อมูลในการวิเคราะห์ข้อมูลขนาดใหญ่ (Big Data Analytics) การใช้โปรแกรมการจำลองสถานการณ์ 
(Simulation Program) เทคโนโลยีที ่ผสมผสานความเป็นจริงและโลกเสมือนที ่สร้างขึ ้น (Augmented 
Reality: AR) รวมไปถึงเทคโนโลยีการพิมพ์แบบ 3 มิติ (3D Printing) และระบบประมวลผลแบบคลาวด์ 
(Cloud Computing) ได ้เก ิดแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing 4.0) และโลจิสต ิกส ์ 4.0  
ที ่จะสามารถตอบสนองความต้องการของล ูกค้าเฉพาะบุ คคล ในปริมาณและเวลาที ่ล ูกค้าต้องการ  
(Mass Customization) [1] สถานประกอบการจึงจำเป็นต้องพัฒนา ยกระดับองค์กรให้มีรูปแบบองค์กรแบบ
ลีน ก่อนที่จะพัฒนาสู่องค์กรแบบลีน 4.0 หัวใจของลีนคือการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการทำงาน
ให้เหลือน้อยที่สุด เกิดการไหลของวัตถุดิบ ชิ้นงานระหว่างกระบวนการ และผลิตภัณฑ์ รวมถึงข้อมูลอย่าง
ต่อเนื่องภายในและภายนอกองค์กร [1-3]  
 โรงงานที่เป็นกรณีศึกษาในการทำวิจัยครั้งนี้เป็นโรงงานผลิตเม็ดพลาสติกแห่งหนึ่ง โดยทางคณะผู้วิจัยได้
ทำการลงสำรวจพื้นที่ในส่วนของสายการผลิตเม็ดพลาสติก รวมถึงในส่วนของคลังสินค้าของโรงงาน พบปัญหา
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การเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังที่ล่าช้า ในฝั่งของโลจิสติกส์ขาออกของโรงงาน (Outbound Logistics) เนื่องจาก 
ไม่ทราบตำแหน่งของสินค้าคลัง ไม่มีการการกำหนดพื้นที่ในการจัดวางในคลังสินค้าในฝั่งโลจิสติกส์ขาออก  
จึงเกิดความสูญเปล่าขึ้นในกิจกรรมส่งผลต่อการส่งมอบผลิตภัณฑ์ (Deliver Products) คุณภาพ (Quality) 
และต้นทุน (Cost)  
 จากปัญหาข้างต้นคณะผู้วิจัยจึงสนใจศึกษาเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าแบบลีน 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเม็ดพลาสติก โดยนำหลักการแบบลีนมาผสมผสานกับหลักการบริหารจัดการคลังสินค้า
และสินค้าคงคลังเพื่อลดความความสูญเปล่าในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังฝั่งโลจิสติกส์ขาออก โดยทำ
การเลือกใบเบิกสินค้าคงคลังที่มีการเบิก-จ่ายมากสุดมาทำการศึกษา [4] 
 
2. วัตถุประสงค์ 
 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังฝั่งโลจิสติกส์ขาออกในส่วนคลังสินค้าของ
โรงงานผลิตเม็ดพลาสติกที่เป็นกรณีศึกษา  
 
3. วิธีการดําเนินการวิจัย 

คณะผู้วิจัยได้ออกแบบขั้นตอนการดำเนินงานวิจัยตามลำดับ ดังนี้ 
3.1 ศึกษากระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายในคลังสินค้าฝั่งโลจิสติกส์ขาออก 

ของโรงงานเม็ดพลาสติกที่เป็นกรณีศึกษา 
คณะผู้วิจัยได้ศึกษากระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลัง ในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก 

A (ใบเบิก A เป็นใบเบิกที่มียอดในการสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้าสูงที่สุดจากการเก็บข้อมูลในปี พ.ศ.2565 จึงหยิบ
ยกขึ ้นมาเป็นกรณีศึกษา) โดยนำแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และแผนภาพการไหล 
(Flow Diagram) มาทำการวิเคราะห์ขั้นตอนในการทำงานของกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A 
ฝั่งโลจิสติกส์ขาออก [5-8] 

3.2 การศึกษาเวลา (Time Study) เพ่ือหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของกระบวนการเบิก-จ่าย
สินค้าคงคลังของใบเบิก A ฝั่งโลจิสติกส์ขาออก ซึ่งมีข้ันตอนดังนี้ 

3.2.1 เทคนิคของการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตราการทำงาน ซึ่งการคำนวณหาจำนวนรอบใน
การจับเวลาในแต่ละครั้งมีงานย่อยอื่นซ้อนอยู่ ดั้งนั้นการจับเวลาเพียงครั้งเดียวย่อมไม่เพียงพอจะใช้เป็นข้อมูล
ในการคำนวณหาเวลามาตรฐานที่มีความน่าเชื่อถือ โดยวิธีการหาจำนวนรอบที่เหมาะสมสามารถทำได้ด้วย
วิธีการเปิดตารางเมย์แท็ก (Maytag) [5-7] 

3.2.2 ประเมินอัตราความเร็ว (Rating Factor: RF) 
การประเมินประสิทธิภาพของคนงาน ด้วยการประเมินอัตราความเร็ว (Rating Factor; RF)  

ของ Westinghouse โดยประเมินการปฏิบัติงานของพนักงานจำนวน 1 คน จากการประเมินปัจจัยทั้ง 4 ด้าน ดังนี้ [5-7] 
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1) ทักษะ (Skill) พนักงานที่ทำงานในกระบวนการที่จะศึกษาควรเป็นพนักงานที่มีประสบการณ์
ในการทำงานมาไม่ต่ำกว่าสองปี 

2) ความพยายาม (Effort) ในกระบวนการทำงานพนักงานใช้ความพยายามและตั้งใจในการ
ทำงานได้ด ี

3) สภาพการทำงาน (Condition) การทำงานอยู่ในสภาพที่มีลักษณะเดียวกันตลอดเวลา  
4) ความสม่ำเสมอ (Consistency) ในระหว่างกระบวนการทำงานพนักงานมีการทำงานอยู่เสมอ

ไม่มีการหยุดพัก 
3.2.3 การคำนวณหาเวลาปกติ (Normal Time; NT) [5-7] 

   (NT) = (ST) × (RF) (1) 
   โดยที่ NT คือ เวลาปกติ (วินาที)  
    ST คือ เวลาตัวแทน (วินาที) 
    RF คือ ประเมินอัตราความเร็ว 

3.2.4 กำหนดเวลาเผื่อ (Allowance Time: A) 
เป็นปริมาณของเวลาที่ชดเชยส่วนของเวลาที่สูญเสียไปอันเนื่องมาจากปัจจัยที่ไม่ก่อให้เกิดงาน เช่น 

เวลาหยุดพักเมื่อเกิดความเมื่อยล้า เวลาที่ไปทำธุระส่วนตัว หรือเวลาที่เนื่องมาจากสภาพแวดล้อม เวลาเผื่อ
สำหรับส่วนบุคคลกำหนดไว้ประมาณ 5 -7% แต่ในอุตสาหกรรมทั่วไปจะกำหนดไว้ที่ 5% ของเวลาทำงาน
ทั้งหมด ส่วนเวลาเผื่อสำหรับความเมื่อยล้าขึ้นอยู่กับชนิดของงานเป็นค่าคงที่ สำหรับงานทั่วไปองค์กรแรงงาน
ระหว่างประเทศได้กำหนดไว้ที่ 4% [5-7] 

3.2.5 การคำนวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) [5-7] 
    เวลามาตรฐาน = เวลาทำงานปกติ + เวลาเผื่อ  (2) 
 3.3 วิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการทำงานในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A จากการ
ระดมสมอง (Brainstorming) [9] 
 3.4 หาแนวทางในการแก้ไขปัญหาเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A 
 3.5 เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง 
 3.6 สรุปผลการดำเนินงานวิจัย 
 
4. ผลและวิจารณ์  
 4.1 ศึกษากระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายในคลังสินค้าฝั่งโลจิสติกส์ขาออกของ
โรงงานเม็ดพลาสติกท่ีเป็นกรณีศึกษา  
 คณะผู้วิจัยทำการศึกษาขั้นตอนในการดำเนินการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังภายในคลังสินค้าของโรงงาน 
ผลิตเม็ดพลาสติก โดยเลือกใบเบิกสินค้า A เป็นกรณีที่ศึกษาเนื่องจากมีจำนวนคำสั่งซื้อจากลูกค้ามากที่สุด   
ซึ่งมีขั้นตอนในการดำเนินกิจกรรมเบิก-จ่ายสินค้า 25 ขั้นตอน จากนั้นเริ่มต้นจับเวลาโดยใช้หลักการจับเวลา
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โดยตรงแบบวิธีการจับซ้ำ ถ้าวัฏจักรงานสั้นกว่า 2 นาทีให้จับเวลามา 10 รอบ และถ้าวัฏจักรงานยาวกว่า  
2 นาที ให้จับเวลามา 5 รอบ ในการจับเวลาของกระบวนการเบิก -จ่ายภายในคลังสินค้ามีงานย่อยที่ใช้เวลา 
ไม่เกิน 2 นาที จึงต้องจับเวลาจำนวน 10 รอบ  
 หลังจากการคำนวณหาค่าเฉลี่ยของแต่ละงานย่อยแล้ว นำค่าที่ได้ไปเปิดตารางเมย์แท็ก (Maytag) 
ดังตารางที่ 1 เพื่อหาจำนวนรอบการจับเวลาที่เหมาะสม (n) ที่ระดับความเชื่อมั่นของข้อมูล 95% และความ
ผิดพลาดไม่เกิน ±5% สามารถคำนวนค่าต่าง ๆ [5-7]  

ตารางท่ี 1 ตารางเมย์แท็ก (Maytag) [5-7] 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 จากการคำนวณหาจำนวนรอบที่เหมาะสมในการจับเวลาจากตารางเมย์แท็ก (Maytag) จะได้จำนวน
รอบการจับเวลาที่เหมาะสม (n) ดังตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่างานย่อยบางงานมีจำนวนรอบการจับเวลามากที่สุด
คือ 10 รอบ ดังนั้นคณะผู้วิจัยจึงไม่ต้องไปเก็บข้อมูลเพิ่มอีก ข้อมูลนี้มีความน่าเชื่ อถือของข้อมูลที่ระดับ 95% 
และความผิดพลาดไม่เกิน ±5%  
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ตารางที่ 2 จำนวนรอบการจับเวลาที่เหมาะสมของกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายใน
คลังสินค้า ก่อนการปรับปรุง (หน่วยในการจับเวลาเป็นวินาที) 

 
 จากนั้นคณะผู้วิจัยทำการประเมินอัตราความเร็ว (Rating Factor: RF) โดยประเมินการปฏิบัติงานใน
ระหว่างกระบวนการทำงานของพนักงานคนนี้ถือเป็นผู้ปฏิบัติงานที่มีประสบการณ์ทำงานและมีการทำงานอยู่
เสมอไม่มีการหยุดพัก ผู้วิจัยประเมินคะแนนในกรณีศึกษาทั้ง 4 ด้าน ได้แก่ 1) ทักษะ (Skill) 2) ความพยายาม 
(Effort) 3) สภาพการทำงาน (Condition) และ 4) ความสม่ำเสมอ (Consistency) โดยหลังจากที่ได้ค่าการ
ประเมินมีค่าเป็นบวก แสดงว่าพนักงานทำงานเร็วกว่าปกติ โดยค่าที่ประเมินได้จะถูกนำไปบวกกับค่า 1 จึงจะ
ได้ประสิทธิภาพในการทำงาน  
 และคณะผู้วิจัยให้ค่าความเผื่อของสภาพการทำงาน จุดประสงค์ก็เพื่อรวมเข้ากับเวลาในการปฏิบัติงาน
ปกติเพ่ือเพียงพอและยุติธรรมในการปฏิบัติงานในแต่ละวัน โดยทางผู้จัดทำได้ปรึกษากับทางโรงงานกรณีศึกษา
ในส่วนของเรื่องนี้ โดยค่าเผื่อในการพิจารณาจะเท่ากับค่าเวลาส่วนเผื่อทำธุระส่วนตัวบวกค่าเวลาส่วนเผื่อความ
เมื่อยล้า รวมคิดเป็นดังนี้ 
 

ล ำดับ งานย่อยของกระบวนการเบิกจ่ายภายในคลังสินค้าของใบเบิก A ค่ำเฉล่ีย ค่ำสูงท่ีสุด ค่ำต่ ำสุด ค่ำ R     R/ n

1 พนักงานคลังสินค้าได้รับบิลรายการส่ังซ้ือจากพนักงานฝ่ายขาย 4.15 4.61 3.79 0.82 0.20 7

2 หัวหน้าคลังสินค้าท าสรุปใบจ านวนการเบิกสินค้าในรอบบิลจากใบค าส่ังซ้ือ 254.08 256.87 249.63 7.24 0.03 2

3 หัวหน้าคลังท าการเขียนใบเบิกสินค้า 222.61 224.64 219.84 4.80 0.02 2

4 พนักงานท าการเดินไปท่ีจุดมอบสินค้าขาเข้าคลังสินค้า 4.89 5.31 4.54 0.77 0.16 4

5 พนักงานท าการหยิบรถลากพาเลท 5.05 5.34 4.77 0.57 0.11 2

6 พนักงานท าการลากรถลากพาเลทไปยังช้ันจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.54 96.84 94.23 2.61 0.03 2

7 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 19.95 20.79 18.98 1.81 0.09 2

8 พนักงานท าการลากรถลากพาเลทออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 114.78 117.23 113.50 3.73 0.03 2

9 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.32 5.90 4.84 1.06 0.20 7

10 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.34 96.37 93.98 2.39 0.03 2

11 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 20.25 21.01 18.98 2.03 0.10 2

12 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 115.85 117.46 114.23 3.23 0.03 2

13 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.26 6.08 4.89 1.19 0.23 10

14 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.32 96.84 94.23 2.61 0.03 2

15 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 20.48 21.46 19.46 2.00 0.10 2

16 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 116.85 118.26 114.29 3.97 0.03 2

17 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.19 5.84 4.76 1.08 0.21 8

18 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.49 96.55 93.97 2.58 0.03 2

19 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 19.92 21.22 18.45 2.77 0.14 3

20 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 116.69 118.02 115.62 2.40 0.02 2

21 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.12 5.62 4.56 1.06 0.21 8

22 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.44 96.34 94.75 1.59 0.02 2

23 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 20.35 21.49 19.14 2.35 0.12 2

24 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 115.48 117.23 113.25 3.98 0.03 2

25 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.44 5.89 4.77 1.12 0.21 8
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 ค่าเวลาส่วนเผื่อทำธุระส่วนตัว  5% 
 ค่าเวลาส่วนเผื่อความเมื่อยล้า  4% 
 รวมเวลาส่วนเผื่อจะได้เท่ากับ   5+4 = 9% 

 จากนั้นผู้วิจัยคำนวณหาเวลาปกติ ตามสมการที่ 1 และหาคำนวณหาค่าเวลามาตรฐานในการทำงาน 
ตามสมการที่ 2 เพื่อหาเวลาที่ใช้ในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายในคลังสินค้าของ
โรงงานเม็ดพลาสติก ก่อนการปรับปรุง [5-7] แสดงในตารางที่ 3 

ตารางท่ี 3 แสดงเวลามาตรฐานในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายในคลังสินค้า ก่อนการ
ปรับปรุง (หน่วยในการจับเวลาเป็นวินาที) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 จากตารางที่ 3 แสดงการวิเคราะห์หาค่าเวลามาตรฐานของกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A 
ภายในคลังสินค้าของโรงงานเม็ดพลาสติก ก่อนการปรับปรุง จะเห็นได้ว่ามีการคำนวณหาเวลามาตรฐานทั้ง 25  
งานย่อย โดยผลจากการคำนวณเวลามาตรฐานรวมที่ได้คือ 2,085.21 วินาที หรือคิดเป็นนาทีคือ 34.75 นาที  

ล ำดับ งานย่อยของกระบวนการเบิกจ่ายภายในคลังสินค้าของใบเบิก A
เวลำเฉล่ีย 

(วินำที)

Rating 

Factor

เวลำปกติ 

(วินำที)

ค่ำเวลำเผ่ือ

รวม %

เวลำมำตรำฐำน 

(วินำที)

1 พนักงานคลังสินค้าได้รับบิลรายการส่ังซ้ือจากพนักงานฝ่ายขาย 4.15 1.03 4.27 9% 4.66

2 หัวหน้าคลังสินค้าท าสรุปใบจ านวนการเบิกสินค้าในรอบบิลจากใบค าส่ังซ้ือ 254.08 1.23 312.52 9% 340.64

3 หัวหน้าคลังท าการเขียนใบเบิกสินค้า 222.61 1.23 273.81 9% 298.46

4 พนักงานท าการเดินไปท่ีจุดมอบสินค้าขาเข้าคลังสินค้า 4.89 1.21 5.91 9% 6.45

5 พนักงานท าการหยิบรถลากพาเลท 5.05 1.08 5.45 9% 5.94

6 พนักงานท าการลากรถลากพาเลทไปยังช้ันจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.54 1.24 118.47 9% 129.13

7 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 19.95 1.27 25.34 9% 27.62

8 พนักงานท าการลากรถลากพาเลทออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 114.78 1.26 144.62 9% 157.63

9 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.32 1.17 6.22 9% 6.78

10 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.34 1.24 118.22 9% 128.86

11 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 20.25 1.27 25.71 9% 28.03

12 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 115.85 1.26 145.97 9% 159.11

13 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.26 1.17 6.15 9% 6.70

14 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.32 1.24 118.19 9% 128.83

15 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 20.48 1.27 26.01 9% 28.35

16 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 116.85 1.26 147.23 9% 160.49

17 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.19 1.17 6.08 9% 6.62

18 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.49 1.24 118.41 9% 129.06

19 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 19.92 1.27 25.30 9% 27.57

20 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 116.69 1.26 147.03 9% 160.26

21 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.12 1.17 5.99 9% 6.53

22 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 95.44 1.24 118.35 9% 129.00

23 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 20.35 1.27 25.85 9% 28.18

24 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 115.48 1.26 145.50 9% 158.60

25 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 5.44 1.17 6.36 9% 6.94

รวมท้ังหมด 1674.82 2082.96 2270.43
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ซึ่งเป็นเวลามาตรฐานของกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายในคลังสินค้าของโรงงานเม็ดพลาสติก 
จากการวิเคราะห์ค่าเวลามาตรฐานสามารถนำไปวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลได้ดังตารางที่ 4 

ตารางท่ี 4 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ก่อนการปรับปรุง 

ลำดับ คำอธิบายกระบวนการ 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ ์
 

1 พนักงานคลังสินค้าได้รับบิลรายการสั่งซื้อจากพนักงาน
ฝ่ายขาย 

 
4.66 

 

2 หัวหน้าคลังสินค้าทำสรุปใบจำนวนการเบิกสินค้า 
ในรอบบิลจากใบคำสั่งซื้อ 

 340.64 
 

3 หัวหน้าคลังทำการเขียนใบเบิกสินค้า  298.46 
 

4 พนักงานทำการเดินไปท่ีจุดมอบสินค้าขาเข้าคลังสินค้า 5 6.45 
 

5 พนักงานทำการหยิบรถลากพาเลท  5.94 
 

6 พนักงานทำการลากรถลากพาเลทไปยังช้ันจัดเก็บ 
สินค้าคงคลังของใบเบิก A 

42 129.13  

7 พนักงานทำการใช้รถลากพาเลท เพื่อขนย้ายสินค้า  27.62 
 

8 พนักงานทำการลากรถลากพาเลทออกมาที่จุดรอขึ้น
สินค้า 

42 157.63 
 

9 พนักงานทำการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท   6.78 
 

10 พนักงานทำการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บ 
สินค้าคงคลังของใบเบิก A 

42 128.86 
 

11 พนักงานทำการใช้รถลากพาเลท เพื่อขนย้ายสินค้า  28.03 
 

12 พนักงานทำการลากรถลากพาเลท ออกมาที่จุดรอขึ้น
สินค้า 

42 159.11 
 

13 พนักงานทำการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท  6.70 
 

14 พนักงานทำการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บ 
สินค้าคงคลังของใบเบิก A 

42 128.83 
 

15 พนักงานทำการใช้รถลากพาเลท เพื่อขนย้ายสินค้า  28.35 
 

16 พนักงานทำการลากรถลากพาเลท ออกมาที่จุดรอขึ้น
สินค้า 

42 160.49  

17 พนักงานทำการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท  6.62  
18 พนักงานทำการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บ 

สินค้าคงคลังของใบเบิก A 
42 129.06  

19 พนักงานทำการใช้รถลากพาเลท เพื่อขนย้ายสินค้า  27.57  
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ลำดับ คำอธิบายกระบวนการ 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(วินาที) 

สัญลักษณ์ 

 
20 พนักงานทำการลากรถลากพาเลท ออกมาที ่จุดรอขึ้น

สินค้า 
42 160.26  

21 พนักงานทำการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท  6.53  
22 พนักงานทำการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บ 

สินค้าคงคลังของใบเบิก A 
42 129.00  

23 พนักงานทำการใช้รถลากพาเลท เพื่อขนย้ายสินค้า  28.18  
24 พนักงานทำการลากรถลากพาเลท ออกมาที ่จุดรอขึ้น

สินค้า 
42 158.60  

25 พนักงานทำการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท  6.94  
 รวมทั้งหมด 425 2270.43  

 สร ุปได ้ว ่าในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ก่อนการปร ับปร ุง ม ีก ิจกรรม 
การปฏิบัติงาน 12 กิจกรรม กิจกรรมการเคลื่อนย้าย 11 กิจกรรม และกิจกรรมการรอคอย 2 กิจกรรม ใช้เวลา
ในการเบิกจ่ายสินค้าทั ้งหมด 2,270.43 วินาที และมีระยะทางทั ้งหมด 425 เมตร สามารถนำไปแสดงดัง
แผนภาพการเคลื่อนที่ข้องกิจกรรมได้ดังรูปที่ 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1 กระบวนการไหลของกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ก่อนทำการปรับปรุง 

 

 

จุด
ขึ้น

สิน
ค้า
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หลังจากการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายในคลังสินค้าจาก
แผนภูมิการไหลและแผนภาพการไหล รวมถึงการระดมสมองโดยตั ้งสาเหตุจาก 4 ปัจจัย คือ พนักงาน 
เครื่องจักรอุปกรณ์ วัสดุ และวิธีการ พบความสูญเปล่าในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A  
ใช้เวลาค่อนข้างนานโดยทางคณะผู้วิจัยได้สรุปปัญหาที่เกิดข้ึนและแนวทางการแก้ไขปัญหา แสดงในตารางที่ 5 

ตารางท่ี 5 วิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหา 

ลำดับ ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวทางการแก้ไขปัญหา 
1 ไม่มีตำแหน่งการจัดเก็บสินค้าคงคลังที่ชัดเจน 

ทำให้ใช้เวลาในการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังใช้
เวลานาน  

จัดลำดับความสำคัญของสินค้าแบบ ABC 
Analysis เพ่ือลดเวลาในการเบิก-จ่าย โดยการ
จัดพื้นที่จัดเก็บสินค้าคงคลังในคลังสินค้าใหม่   

2 ไม่มีป้ายระบุรายชื่อสินค้า ทำให้เกิดความสูญ
เปล่าในการค้นหาสินค้าคงคลังในคลังสินค้า   

ใช้เครื่องมือควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
โดยทำป้ายระบุรายชื่อสินค้าคงคลัง 

4.2 ผลศึกษากระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายในคลังสินค้าของโรงงานเม็ดพลาสติก 
หลังการปรับปรุง 

4.2.1 การจัดลำดับความสำคัญของสินค้าแบบ ABC Analysis 
เป็นการปรับปรุงระบบการควบคุมสินค้าคงคลังตามระดับความสำคัญ โดยแบ่งกลุ่มสินค้า คงคลัง

ออกเป็น 3 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C ตามมูลค่าสินค้าคงคลัง ความถี่ในการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลัง 
เพ่ือนำไปวางแผนและดำเนินการปรับพื้นที่ในการวางสินค้าคงคลังตามกลุ่มท่ีได้จัดไว้   

จากข้อมูลสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา โดยเรียงลำดับรายการสินค้ามูลค่ามากไปหาน้อยรวมถึงคิด
เปอร์เซ็นต์มูลค่าสะสม สินค้าประเภท A ที่มีระดับความสำคัญมากในการควบคุมระดับสินค้า จำนวน 23 
รายการ มีมูลค่ารวม 29,267,315 บาท คิดเป็นร้อยละ 79.99 ของมูลค่ารวมทั้งหมด สินค้าประเภท B ที่มี
ระดับความสำคัญปานกลาง จำนวน 33 รายการ มีมูลค่ารวม 5,847,435 บาท คิดเป็นร้อยละ 15.98 ของ
มูลค่ารวมทั้งหมด และสินค้าประเภท C เป็นประเภทสินค้าที่มีมูลค่าต่ำ จำนวน 92 รายการ มีมูลค่ารวม 
1,475,540 บาท คิดเป็นร้อยละ 4.03 ของมูลค่ารวมทั้งหมด 

ผลการจัดกลุ ่มส ินค้าคงคลังตามหลัก ABC Analysis พบว่าสินค้าที ่ขายดีควรจะจัดอยู ่ในพื ้นที่ 
ทีส่ะดวกต่อการเบิก-จ่าย เนื่องจากมีการเบิกจ่ายอยู่สม่ำเสมอเพ่ือความสูญเปล่าเรื่องการขนย้าย (Transportation) 
โดยวางสินค้าขายดีไว้ใกล้จุดทางเข้า-ออก ของคลังสินค้าจะช่วยลดระยะเวลาในการขนย้าย ส่วนสินค้าที่ขายไม่ดีจะ
ถูกจัดเก็บไว้ด้านใน หรือภายในคลังสินค้าชั้นที่ 2 เนื่องจากเป็นกลุ่มสินค้าที่นาน ๆ ครั้งจะถูกเบิก-จ่ายแสดงดังรูปที่ 
2 และรูปที่ 3 
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รูปที่ 2 แผนผังภายในคลังสินค้า ชั้นที่ 1 หลังจัดวางกลุ่มสินค้าคงคลังตามหลัก ABC Analysis 

 

 
รูปที่ 3 แผนผังภายในคลังสินค้า ชั้นที่ 2 หลังจัดวางกลุ่มสินค้าคงคลังตามหลัก ABC Analysis 

4.2.2 การจัดทำป้ายชื่อสินค้าด้วยเครื่องมือการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
จัดทำป้ายบอกชื่อสินค้าโดยใช้เครื่องมือการควบคุมด้วยสายตา เป็นเครื่องมือที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ

ของการสื่อสารในสถานที่ทำงานลดความสูญเปล่าในการค้นหาสินค้า [9] ดังรูปที่ 4 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 แสดงป้ายบอกชื่อสินค้าด้วยเครื่องมือการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 

 

 

ชั้นที่ 1 

ชั้นที่ 2 
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4.2.3 ผลการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ภายในคลังสินค้า หลังปรับปรุง  
หลังทำการปรับปรุง โดยการจัดกลุ่มสินค้าคงคลังตามหลัก ABC Analysis และใช้เครื่องมือควบคุม 

ด้วยสายตา (Visual Control) สรุปผลได้ว่าในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A หลังการปรับปรุงใช้
เวลาในการเบิก-จ่ายใบเบิก A ทั้งหมด 1,484.77 วินาที (การหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงมีการจับเวลาใหม่
ทั้งหมดและใช้วิธีการหาเวลามาตรฐานเช่นเดียวกับการหาเวลามาตรฐานก่อนการปรับปรุง) และมีระยะทางทั้งหมด 
165 เมตร (ระยะทางลดลงจากการจัดลำดับความสำคัญของสินค้าแบบ ABC Analysis และการปรับพื ้นที่ 
จัดวางใหม)่ ดังแสดงในตารางที่ 6 และรูปที่ 5 

ตารางท่ี 6 เวลาและระยะทางในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ก่อนและหลังการปรับปรุง  

 
 

เวลำมำตรำฐำน 

(วินำที)

ระยะทำง 

(เมตร)

เวลำมำตรำฐำน 

(วินำที)

ระยะทำง 

(เมตร)

1 พนักงานคลังสินค้าได้รับบิลรายการส่ังซ้ือจากพนักงานฝ่ายขาย 4.66 5.32

2 หัวหน้าคลังสินค้าท าสรุปใบจ านวนการเบิกสินค้าในรอบบิลจากใบค าส่ังซ้ือ 340.64 350.68

3 หัวหน้าคลังท าการเขียนใบเบิกสินค้า 298.46 307.53

4 พนักงานท าการเดินไปท่ีจุดมอบสินค้าขาเข้าคลังสินค้า 6.45 5.00 7.04 5.00

5 พนักงานท าการหยิบรถลากพาเลท 5.94 6.46

6 พนักงานท าการลากรถลากพาเลทไปยังช้ันจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 129.13 42.00 52.04 16.00

7 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 27.62 28.83

8 พนักงานท าการลากรถลากพาเลทออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 157.63 42.00 72.60 16.00

9 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 6.78 7.12

10 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 128.86 42.00 51.97 16.00

11 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 28.03 29.28

12 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 159.11 42.00 72.90 16.00

13 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 6.70 7.28

14 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 128.83 42.00 52.43 16.00

15 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 28.35 29.13

16 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 160.49 42.00 73.42 16.00

17 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 6.62 7.15

18 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 129.06 42.00 52.55 16.00

19 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 27.57 28.75

20 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 160.26 42.00 73.19 16.00

21 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 6.53 6.82

22 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ไปยังจัดเก็บสินค้าคงคลังของใบเบิก A 129.00 42.00 52.28 16.00

23 พนักงานท าการใช้รถลากพาเลท เพ่ือขนย้ายสินค้า 28.18 29.36

24 พนักงานท าการลากรถลากพาเลท ออกมาท่ีจุดรอข้ึนสินค้า 158.60 42.00 73.25 16.00

25 พนักงานท าการวางสินค้าลงจากรถลากพาเลท 6.94 7.39

รวมท้ังหมด 2270.43 425.00 1484.77 165.00

ก่อนกำรปรับปรุง หลังกำรปรับปรุง

งำนย่อยของกระบวนกำรเบิกจ่ำยภำยในคลังสินค้ำของใบเบิก Aล ำดับ
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รูปที่ 5 กระบวนการไหลของกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A หลังทำการปรับปรุง 

 
5. สรุปผล 
 สรุปผลการวิจัยการลดความสูญเปล่าของกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ก่อนและหลัง
การปรับปรุง ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาในการเบิก-จ่าย 2,270.43 วินาที ระยะทาง 425 เมตร หลังการปรับปรุง
ใช้เวลาในการเบิก-จ่าย 1,484.77 วินาที ระยะทาง 165 เมตร สรุปได้ว่าเวลาที่ใช้ในการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลัง
ของใบเบิก A ใช้เวลาลดลง 785.66 วินาที คิดเป็น 34.60% ในส่วนของระยะเวลาลดลง 260 เมตร คิดเป็น 
61.18% แสดงในตารางที่ 7 

ตารางท่ี 7 เปรียบเทียบเวลาในกระบวนการเบิก-จ่ายสินค้าคงคลังของใบเบิก A ก่อนและหลังการปรับปรุง 

  เวลามาตราฐาน (วินาที) ระยะทาง (เมตร) 

ก่อนการปรับปรุง 2270.43 425.00 

หลังการปรบัปรุง 1484.77 165.00 

ผลตา่ง (วินาที) 785.66 260.00 

คิดเป็น %  34.60% 61.18% 
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