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การวิจยัน้ีมีวัตถุประสงค 1) เพือ่ศึกษากระบวนการหยบิสนิคาภายในคลงัสนิคาเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพการ

หยิบสินคา และ 2) เพื่อวิเคราะหกระบวนการหยิบสินคาภายในคลังสินคาดวยวิธีการวิเคราะหแบบเอบีซี กรณี

ศึกษา บริษัท เอบีซี จํากัด เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ เลือกกลุมตัวอยางแบบเจาะจง มีวิธีการดําเนินงานและ

การเก็บรวบรวมขอมูลดวยการสัมภาษณเชิงลึกผูจัดการแผนกคลังสินคา และวาดผังการไหลของกระบวนการ 

(Flow Process Chart: FPC) เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหขอมูลคือ แผนผังอิชิกาวา (Ishikawa diagram) 

หลังจากนั้นนําแนวคิดวิเคราะหแบบเอบีซี (ABC Analysis) มาใชในการวิเคราะหเพื่อปรับปรุงการจัดวางสินคา

คงคลัง รวมกับการประยุกตใชสัญลักษณในการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) ภายในคลังสินคา 

จากน้ันจงึทาํการวัดประสทิธภิาพดานโลจสิติกสในการหยบิสนิคาในคลงัสนิคา  ผลการวจิยัพบวา จากการศกึษา

กระบวนการหยิบสินคาภายในคลังสินคาใชเวลาในการหาสินคา และหยิบสินคาเพื่อการจัดสงโดยรวม 40 นาที 

สงผลใหคาํสัง่ซือ้สินคาของลกูคาบางรายตองรอจดัสงในวนัถดัไป และจากการวเิคราะหกระบวนการหยบิสนิคา

ภายในคลงัสนิคาดวยวธิกีารวเิคราะหแบบเอบซี ีดานระยะเวลาการปฏบิตังิานใชระยะเวลาในการหยบิสนิคา 30 

นาที มีระยะเวลาลดลงจากเดิม 10 นาที ดานตนทุนคาแรงพนักงานหยิบสินคาหลังการเพิ่มประสิทธิภาพการ

หยิบสินคาคิดเปนเงิน 19 บาทตอคนตอนาที ซึ่งมีตนทุนคาแรงพนักงานลดลงจากเดิม 6 บาท และดานความ

นาเชือ่ถอืในการจดัสงสนิคาใหแกลกูคา หลงัการเพิม่ประสทิธภิาพการหยบิสนิคาคดิเปนรอยละ 76.85 โดยรวมมี

ความนาเชือ่ถอืเพ่ิมขึน้เปนรอยละ16.51 นอกจากนีบ้รษิทัควรมกีารขยายพืน้ทีส่าํหรบัการจดัเกบ็สนิคา และการ

บริหารจดัการกบัปจจยัภายในทีอ่าจจะเกดิขึน้ไดโดยมกีารควบคมุดแูลคลงัสนิคาใหเปนระบบมาตรฐานมากขึน้ 
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The objectives of this research are 1) to study the order picking process in the warehouse 
for optimization order picking, and 2) to analyze the order picking process in the warehouse 
by ABC analysis method a case study of ABC Co., Ltd. This study was action research by using 
purposive sampling to select key informants. The data was collected by in-depth interviews 
with warehouse managers to draw a Flow Process Chart (FPC). The instrument used to 
analyze the data was the Ishikawa Diagram. After that, ABC Analysis was applied in the 
analysis to improve inventory arrangement, together with the application of visual control within 
the warehouse. The logistics efficiency was then measured in warehouse order picking. The 
results showed that warehouse order picking took 40 minutes, resulting in some customers’ 
orders waiting for next day delivery. In addition, by analyzing the order picking process within 
the warehouse using the ABC analysis method in terms of operating time, it took 30 minutes 
of order picking time, which was reduced from 10 minutes. The cost of labor for order pickers 
after optimizing the picking efficiency was 19 baht per person per minute, which has reduced 
the labor cost of employees from the original 6 baht. Besides, in terms of reliability in delivery 
after increasing the efficiency of order picking by 76.85%, the overall reliability increased to 
16.51%. Furthermore, the company should expand the space for storage of goods and 
management of internal factors that may occur with more standardized warehouse 
supervision.

The Optimization of Warehouse Order Picking Using the ABC Analysis: 
A Case Study of ABC Co., Ltd.
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1. บทนํา
การบริหารจัดการสินคาคงคลัง เข ามามี

บทบาทดานตนทุนของโซอุปทานเปนอยางมากใน

การกระจายสินคาไปยังผูบริโภค เมื่อพิจารณาถึงการ

จัดการในคลังสินคาจะเห็นไดวาในอุตสาหกรรมราน

คาปลีกตางๆ ยงัพบกบัปญหาในการบรหิารคลงัสนิคา 

ไมวาจะเปนพ้ืนทีจ่ดัเกบ็สนิคา การรวบรวมสนิคา การ

หยบิสนิคา เปนตน และการบรหิารสนิคาคงคลงัเปนส่ิง

ที่องคกรธุรกิจตางหลีกเลี่ยงไมได หากมีสินคาไมเพียง

พอตอความตองการของลูกคาจะสงผลตอโอกาสดาน

การขาย และหากมีสินคามากเกินไปเกิดเปนตนทุน

การเกบ็รกัษา อยางไรกต็ามสนิคาคงคลงัมคีวามสาํคัญ

ตอกิจกรรมหลักของธุรกิจเปนอยางมาก การบริหาร

สินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพจึงสงผลตอผลกําไร

จากการประกอบกิจการโดยตรง การบริหารจัดการ

สินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพในปจจุบันมีการนําเอา

ระบบคอมพิวเตอรมาจัดการขอมูลสินคาคงคลังเพื่อ

ใหเกิดความถูกตอง แมนยํา และทันเวลามากยิ่งขึ้น 

การบริหารสินคาคงคลังใหมีการไหลลื่นหรือมีการ

หมุนเวียนจําเปนตอการดําเนินงานขององคการสวน

ใหญ เพราะดวยเหตหุลายประการคอื เงนิทนุสวนหนึง่

จะจมอยูในรูปของสินคาคงคลัง และประกอบกับตอง

มีสินคาคงคลังอยูในระดับที่เหมาะสมกับการดําเนิน

งานประจําวันอยางเพียงพอกับความตองการที่ได

คาดคะเนไวเปนอยางดี และนอกจากนั้นแลวสําหรับ

ธุรกิจคาปลีกสินคาคงคลังสามารถสรางยอดขายเพื่อ

รักษาระดับของสวนแบงตลาดไว และยังเปนจุดเร่ิม

ตนของความนาเชื่อถืออีกดวย (สุภา จิรวัฒนานนท, 

2562)

บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทชั้นนําในกลุ ม

ธุรกจิคาปลีกวัสดกุอสรางจาํหนาย กระเบือ้ง สขุภณัฑ 

อุปกรณหองนํ้าและหองครัว สินคา D.I.Y. รวมทั้ง

อุปกรณตกแตงบานจากทุกมุมโลก มีโชวรูมจําหนาย

สนิคาทัง้หมด 6 สาขา ไดแก รตันาธเิบศร งามวงศวาน 

รามอนิทรา ศรนีครนิทร บางนา กม.10 และมีศูนยหลกั

ในการกระจายสนิคาไปยงัสาขาศนูยกระจายสนิคาใน

แตละภมูภิาคตลอดจนสงสนิคาใหกบัลกูคาโดยตรง ซึง่

ลกูคาหลกัของบรษิทักรณศีกึษานัน้เปนลกูคาโครงการ 

และลูกคาปลีก-สง โดยมีสินคาหลากหลายใหลูกคา

ไดเลอืกใชงานมสีนิคาประมาณ 30,000 SKU (สทุธาสนิี 

จิตรกรรมไทย เจียจันทรพงษ, 2560) และเมื่อมีสินคา

เปนจํานวนมากยอมสงผลตอพื้นท่ีการจัดเก็บสินคา 

และประสิทธิภาพการหยิบสินคาในคลังสินคาของ

บริษัท จึงจําเปนตองไดรับการจัดการดานพื้นที่ให

เพียงพอตอความตองการในการจัดเก็บสินคาคงคลัง

ในชวงเวลาที่ลูกคาเขามาส่ังซื้อเปนจํานวนมาก ซึ่ง

กอนหนานี้บริษัทเองจําเปนตองประยุกตการใชพื้นที่

บางสวนภายในคลังสินคาเปนพื้นที่จัดเก็บสินคา เพื่อ

รองรับความตองการที่กําลังจะเกิดขึ้นในอนาคต จึง

เปนผลใหมีสินคาเต็มพื้นท่ีในบริเวณตางๆ และโดย

เฉล่ียมีระยะเวลาในการหยิบสินคาโดยรวม 40 นาที 

ภายในคลังสินคา ซึ่งถือไดวาใชระยะเวลานานในการ

หยิบสินคาที่อยูภายในคลังสินคาเพื่อจําหนาย ลูกคา

หลายรายที่เขามาสั่งซื้อในเวลาเดียวกันหรือไลเลี่ย

กันจึงตองรอคิวการคนหาสินคาเปนเวลานานในการ

จัดสินคาตามรายการสั่งซื้อสงผลใหเกิดขอรองเรียน

เกิดข้ึน ดวยเหตุผลนี้ลูกคาจึงเปนปจจัยอยางหนึ่งท่ีมี

อทิธพิลตอการปรบัปรงุกระบวนการภายในคลงัสนิคา

ใหสามารถดาํเนนิธรุกิจบรกิารรานคาปลกีวัสดุกอสราง

ใหสามารถดําเนินธุรกิจบริการประสบความสําเร็จได

อยางตอเนื่อง (ทมนี สุขใส, 2562) 

จากความสําคัญของการบริหารจัดการสินคา

คงคลัง คณะผูวิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษาการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการหยิบสินคาคงคลังโดยใชแนวคิดการ

วเิคราะหจดักลุมดวยระบบเอบซี ี(ABC Classification 

Analysis) เขามาชวยเปนกระบวนการวางแผนที่มุง

พฒันาความสามารถขององคกรเพ่ือใหบรรลรุะดบัการ

ปฏิบัติงานที่พึงพอใจที่สุด (ณัฎภัทรศญา เศรษฐโชติ

สมบัติ และประสทิธิ ์การนอก, 2562) วดัประสทิธภิาพ

ไดจากการจัดการดานพื้นที่ และกระบวนการจัดเก็บ

92

วารสารวิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน ปที่ 8 ฉบับที่ 1 มกราคม - มิถุนายน 2565

วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

สินคาใหเปนหมวดหมูตามความถี่การเบิกจายสินคา

และพฤติกรรมการจัดจําหนาย ซึ่งการบริการลูกคา

ที่ดีถือเปนสวนหนึ่งของการสรางคุณภาพที่ดีทําให

ลกูคาเกดิความพึงพอใจสงูสดุดวย จึงนับวาการมสีนิคา

คงคลงัในระดบัทีเ่หมาะสมจะเปนประโยชนกบักจิการ

ในระยะยาว

2. วัตถุประสงคของการวิจัย
1. เพื่อศึกษากระบวนการหยิบสินคาภายใน

คลังสินคาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการหยิบสินคา

2. เพือ่วิเคราะหกระบวนการหยบิสนิคาภายใน

คลังสินคาดวยวิธีการวิเคราะหแบบเอบีซี

3. กรอบแนวคิดการวิจัย
คณะผูวิจัยไดดําเนินการการวิจัยดําเนินงาน 

การเพิม่ประสทิธภิาพตามแนวคดิทฤษฏีการวเิคราะห

แบบ ABC และทําการทบทวนการเพิ่มประสิทธิภาพ

การหยิบสินคาในคลังสินคานํามาสูการสรางกรอบ

แนวคิดการวิจัย ดังภาพที่ 1

 

ภาพที่ 1 กรอบแนวคิดการวิจัย

4. วรรณกรรมที่เกี่ยวของ
4.1 การจัดการคลังสินคา

คลังสินคา เปนพื้นที่ที่วางแผนเพื่อใชสอยใน

การเคลื่อนยายสินคาและวัตถุดิบ (กฤษณชาคริตส ณ 

วัฒนประเสริฐ, 2557) รวมถึงการเก็บรวบรวมสินคา

ระหวางกระบวนการเคลื่อนยายเพื่อลดความสูญเสีย

จากการดาํเนินงานและสามารถใชประโยชนพืน้ทีค่ลงั

ไดอยางเตม็ประสทิธภิาพภายใตตนทนุการดาํเนนิงาน

ที่ตํ่าที่สุด และใชระยะเวลาสั่นที่สุด (สุกฤษฎิ์ สารสุข 

และปริณภา จิตราภัณฑ, ม.ป.ป.)

การจัดการคลังสินคา เปนการบูรณาการ

ทรัพยากรตางๆ เพื่อใหการดําเนินกิจการคลังสินคา

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และบรรลุผลสําเร็จตาม

วตัถปุระสงคของคลงัสนิคาแตละประเภททีก่าํหนดไว 

(จันทรเพ็ญ อนุรัตนานนท และคณะ, 2562)

โดยสรุป การจัดการคลังสินคา เปนการบูรณา

การทรัพยากรในการใชพื้นที่เพื่อใชสอยในการเคลื่อน

ยายสินคาและวัตถุดิบ การเก็บรวบรวมสินคา และ

กระบวนการเคลื่อนยายสินคา เพื่อใหสามารถใชพื้นที่

ไดอยางเต็มประสิทธิภาพ ภายใตตนทุนการดําเนิน
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งานที่ตํ่าที่สุด

4.2 กิจกรรมในคลังสินคา

การปฏิบัติงานในคลังสินคาจะประกอบดวย

หนาที่ คือ การรับสินคา (Receiving) การเก็บหรือ

สงตอ (Put Away) การจัดเก็บ (Storage) การ

จัดเตรียมสินคาตามคําสั่งซ้ือ (Order Picking) และ 

การจัดสง (Shipping)  (ชัยยนต ชิโนกุล, 2551)

กิจกรรมของคลังสินคาจึงเปนองคประกอบ

ที่สําคัญของการจัดการโลจิสติกสและซัพพลายเชน 

เพราะคลังสินคาเปนสถานท่ีเก็บสินคาคงคลัง หากมี

การจดัการสนิคาคงคลงัทีดี่จะสามารถชวยในเรือ่งของ

การประหยัดคาใชจายในการลดตนทุนโลจิสติกสได 

กอใหเกิดสภาพคลองและผลตอบแทนจากการลงทุน 

(วิภาวดี วงศพุฒิเลิศ และวิชาญ เลิศลพ, 2559)

โดยสรุป กิจกรรมในคลังสินคา เปนองค

ประกอบทีสํ่าคญัทีจ่ะสามารถชวยใหการจดัการสนิคา

คงคลงัทีผ่านกระบวนการรบัสนิคา การเกบ็หรอืสงตอ 

การจัดเก็บ การจัดเตรียมสินคาตามคําสั่งซื้อ และการ

จัดสง เกิดสภาพคลอง ประหยัดคาใชจาย และหากมี

การบริหารที่ดีจะสงผลตอบแทนจากการลงทุน

4.3 การจัดการสินคาคงคลัง

ถือไดวาเปนสินทรัพยซึ่งมีมูลคาสูงของธุรกิจ

เปนสิ่งที่จําเปนสําหรับธุรกิจ เพราะจัดเปนสินทรัพย

หมุนเวียนรายการหนึ่งซึ่งธุรกิจพึงมีไวเพื่อใหการผลิต

หรือการขายสามารถดาํเนนิไปไดอยางราบรืน่ ปองกนั

การปญหาสินคาขาดแคลนไมเพียงพอ (Stock out) 

ทําใหเกิดความสูญเสียโอกาสในการขายสินคาใหแก

ลูกคา (จุฑาทิพย ลีลาธนาพิพัฒน และธีระวัฒน 

จันทึก, 2561)

การจดัการสนิคาคงคลงัใหประสบความสาํเรจ็

และมีประสิทธิภาพจําเปนตองมีการวางแผนงาน

เรื่องคนและงานอยางเหมาะสม ต้ังแตการกําหนด

เปาหมายขององคกร การวางแผนงาน การรับคน

ที่ มีความสามารถเหมาะสมกับงาน (ป ยะฉัตร 

จารุธีรศานต, 2558)

โดยสรุป การจัดการสินคาคงคลัง เปนการ

จัดการสินทรัพยหมุนเวียนเพื่อใหการผลิต หรือการ

ขายเปนไปอยางราบรื่นดวยการวางแผนการทํางาน

ของคน และงานไวอยางสอดคลองและเหมาะสม

4.4 แผนภูมิกระบวนการไหล

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process 

Chart) เปนเครื่องมือที่ใชในการบันทึกแยกแยะขั้น

ตอนของกระบวนการผลิตอยางเปนขั้นตอน โดยเริ่ม

บันทึกตั้งแตวัตถุดิบเคลื่อนเขาสูกระบวนการ และ

บันทึกขั้นตอนหรือกิจกรรมตางๆ ที่เกิดข้ึน โดยใช

สัญลักษณแทนข้ันตอนการทํางานแบบตางๆ จํานวน 

5 กลุม ไดแก ข้ันตอนการปฏิบัติงาน ข้ันตอนการ

เคลื่อนที่หรือเคลื่อนยาย ขั้นตอนการรองาน ขั้นตอน

การตรวจสอบ และข้ันตอนการเก็บสินคาหรือวัสดุ 

(ชํานิ กิ่งแกว, 2548) เพื่อนํามาวิเคราะหขั้นตอน

การไหลของวัตถุดิบ ชิ้นสวน พนักงานและอุปกรณที่

เคลื่อนที่ไปในกระบวนการพรอมๆ กับกิจกรรมตางๆ 

(กนกวรรณ สุภักดี และคณะ, 2561)

โดยสรุป แผนภูมิกระบวนการไหล เปนเปน

แผนภูมิท่ีใชบันทึกข้ันตอนการทํางานตามลําดับกอน

หลัง โดยแผนภาพการไหลจะเปนแผนภาพที่พยายาม

วาดใหตรงตามมาตราสวนและตําแหนงตางๆ ใน

สถานท่ีปฏิบัติงาน เพื่อท่ีจะไดใสระยะทาง ทิศทาง 

และเสนทางของการเคลื่อนท่ีของวัสดุหรือผลิตภัณฑ

ในกระบวนการนั้น โดยควรจะมีสัญลักษณของผัง

กระบวนการไหลของวัสดุกํากับไวดวย การเขียน

แผนภาพการไหลกเ็พือ่ทีจ่ะทาํใหเราสามารถเหน็ภาพ

การไหลในกระบวนการไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น

4.5 การวิเคราะหแผนผังอิชิกาวา

แผนผังอิชิกาวา (Ishikawa diagram) หรือ

แผนผังเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) 

หรือแผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) เปนหนึ่ง

ในเครือ่งมอืทีช่วยวเิคราะหสาเหตุทีแ่ทจรงิของปญหา 

เปนกระบวนการท่ีมีโครงสรางชวยในการชวยระบุ

ปจจยัพืน้ฐานหรอืสาเหตขุองเหตกุารณไมพงึประสงค 
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การทําความเขาใจถึงปจจัยตางๆ ที่เอื้อตอการทํางาน

ทีเ่ปนสาเหตขุองความลมเหลวของระบบสามารถชวย

พัฒนาการดําเนินการที่สนับสนุนการแกไขได (บริษัท 

ออยลเเพียว แมนเนจเมนท ซิสเต็มส จํากัด, 2564)

โดยสรุป แผนภาพอิชิกาวา เปนแผนผังที่

ใชวิเคราะห เพื่อแสดงความสัมพันธอยาง   เปนระบบ

ระหวางสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่เปนไปไดที่สงผล

กระทบใหเกิดปญหาหนึ่งปญหา

4.6 แนวคิดวิเคราะหแบบเอบีซี

ทฤษฏีการวิเคราะหแบบเอบีซี เปนการแบง

ประเภทสนิคาคงคลงัออกเปน 3 กลุม ประยกุตมาจาก

หลักการของพาเรโต (Pareto) ที่เนนใหความสําคัญ

กับกลุมสินคาจํานวนนอยที่มีมูลคามาก มากกวากลุม

สินคาจํานวนมากโดยรวมที่มีมูลคานอย (รชฏ ขําบุญ 

และคณะ, 2556) 

นโยบายการจัดการสินคาคงคลัง ไดแกสินคา

คงคลังประเภท A ประกอบดวยสินคาปริมาณรอยละ 

5-10 ของคลังสินคา แตเปนรายการสินคาคงคลังที่มี

มลูคาสงูเกินอตัรารอยละ 70-80 สนิคาคงคลงัประเภท 

B ประกอบดวยสินคาปริมาณรอยละ 15-30 ของคลัง

สินคา แตเปนรายการสินคาคงคลังที่มีมูลคาตํ่ากวา

อตัรารอยละ 30 และสนิคาคงคลังประเภท C ประกอบ

ดวยสินคาปริมาณรอยละ 50-60 ของคลังสินคา แต

เปนรายการสินคาคงคลังที่มีมูลคาต่ําเพียงอัตรา

รอยละ 5-10 (เกียรติพงษ อุดมธนะธีระ, 2561)

โดยสรุป การวิเคราะหแบบเอบีซี เปนการแบง

ประเภทสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม ซึ่งการดูแล

สินคาในแตละกลุมยอมแตกตางกันออกไปตามความ

สําคัญของสินคา

4.7 การเพิ่มประสิทธิภาพ

แนวคิดการเพิ่มประสิทธิภาพ (Efficiency 

increment) การปฏิบัติงานในองคกรเปนการเพิ่ม

ความสามารถในการปฏิบัติงานของบุคลากรตาม

บทบาท ภาระงาน และหนาที่ที่ไดรับมอบหมายให

สาํเรจ็ลลุวงอยางมคุีณภาพ มคีวามถกูตองไดมาตรฐาน 

รวดเร็ว ทันเวลา ประหยัด คุมคา และเกิดประโยชน

สูงสุด ในสวนของบุคลากรสายงานปฏิบัติการวิชาชีพ

และบริหารท่ัวไปนั้น ตองมีการปฏิบัติหนาท่ีทางดาน

การสนับสนุนการศึกษาในตําแหนงตางๆ และมีการ

พัฒนาท้ังศักยภาพของคนและงานไปพรอมกัน 

(วิ ไลวรรณ อิศรเดช และพระมหาประกาศิต 

ฐิติปสิทธิกร, 2563) 

การเพิ่มประสิทธิภาพ เป นกระบวนการ

วางแผนทีมุ่งเนนพฒันาความสามารถขององคกร เพ่ือ

ใหบรรลุผลการปฏิบัติงานที่พึงพอใจ ซึ่งสามารถวัด

ไดจากการเติบโตขององคกร (Oberhofer & Fu¨rst, 

2012) และการเพิ่มประสิทธิภาพมีความหมาย

รวบถึงการจัดระบบในการเก็บ การวางและรักษา

สินคาอยางเปนระบบ ระเบียบ ซึ่งจะตองปองกันและ

รักษาคุณภาพของสินคาใหมีความพรอมสําหรับการ

จายออกไดอยางถูกตอง และรวดเร็ว ทันตอความ

ตองการของลูกคา โดยที่บริษัทรับภาระคาดําเนินงาน

ที่ตํ่าที่สุด (สุนันทา ศิริเจริญวัฒน, 2555)

โดยสรุป การเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินคา 

เปนกระบวนการปฏิบัติงานภายในคลังสินคาที่เปน

มาตรฐานของบุคลากรในองคกร ใหมีความถูกตอง 

รวดเร็ว ทันเวลา โดยท่ีมีการวางแผนรักษาคุณภาพ 

และนาํสนิคาออกอยางเปนระบบ สามารถควบคมุและ

วัดผลการดําเนินงานได

5. วิธีดําเนินการวิจัย
5.1 รูปแบบการวิจัย

การดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ เป นการวิจัย

เชิงปฏิบัติการ (Action research)

5.2 ประชากรและกลุมตัวอยาง

คลังสินคาของบริษัท ABC จํากัด มีพนักงาน

ท้ังหมด 15 คน เลอืกแบบเจาะจงเพือ่ทําการสมัภาษณ

จํานวน 5 คน ซ่ึงไดรับอนุญาติจากผูจัดการฝายคลัง

สินคา 
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5.3 เครื่องมือวิจัย

ผูวิจัยไดดําเนินการวเิคราะหทฤษฏทีีเ่กีย่วของ

และนําแนวคิดการวิเคราะหแบบเอบีซี การจัดการ

สินคาคงคลัง การควบคุมสินคาคงคลัง การวิเคราะห

แผนผงัอชิกิาวา แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ และ

การหยิบสินคา มาใชเปนเคร่ืองมือในการดําเนินการ

เพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการทาํงานภายในคลงัสนิคา

5.4 การเก็บรวบรวมขอมูล

ดํา เนินการเก็บรวบรวมข อมูลจากการ

สัมภาษณ รวมกับการสังเกตการณปฏิบัติงานของ

เจาหนาที่ภายในคลังสินคา จากนั้นผูวิจัยจึงออกแบบ

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยออกเปน 3 ระยะ เพื่อให

ครอบคลุมวัตถุประสงคการวิจัย

ระยะที่ 1 การศึกษากระบวนการหยิบสินคา

ภายในคลังสินคา ใชเครื่องมือการเก็บรวมรวมขอมูล

ดวยการเขาสัมภาษณเชิงลึกผูจัดการแผนกคลังสินคา

เปนผูใหขอมลูเกีย่วกบัการปฏบิติังานภายในคลงัสนิคา 

ซักถามผูใหสัมภาษณแบบปลายเปดทําใหไดความ

กระจางในประเด็นตางๆ ของขอมูลเพิ่มขึ้น ควบคู

กับการพูดคุยเพื่อใหผู ถูกสัมภาษณรู สึกเปนกันเอง

กับผูสัมภาษณ (อัญชลี หิรัญแพทย, 2559) และการ

เขาสังเกตแบบมีสวนรวมและแบบสังเกต เปนการ

สังเกต โดยศึกษาเกี่ยวกับสภาพแวดลอมปจจัยตางๆ 

ในการหยิบและจายสินคาของคลังสินคา จากนั้นนํา

มาวาดแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) ของ

กระบวนการทาํงานภายในคลงัสนิคา (จริวฒัน วรวชิยั 

และคณะ, 2563) 

ระยะที่ 2 การวิเคราะหขอมูล โดยการนํา

ขอมูลจากระยะท่ี 1 มาทําการวิเคราะหแผนผัง

อิชิกาวา (Ishikawa Diagram) เพื่อหาปจจัยที่สงผล

ใหเกิดการหยิบสินคาลาชา (พนพ เกษามา, 2545)

ระยะท่ี 3 การวิเคราะหแนวคิดแบบเอบีซี 

(ABC Analysis) ดวยโปรแกรม Microsoft Office - 

Excel เพือ่จดักลุมสินคาในแตละประเภทใหเปนระบบ

และระเบียบในการหยิบสินคา จากนั้นจึงทําการวัด

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส (กองโลจิสติกส, 2560) 

ดวยตวัช้ีวดัทัง้ทัง้ 3 ดาน ดงันี ้1) ดานตนทนุ หาตนทนุ

คาแรงพนักงานตอการหยิบสินคาคงคลัง 2) ดานเวลา 

หาระยะเวลาในการหยบิสนิคาคงคลงัเพือ่เปรยีบเทยีบ

ระยะเวลากอนและหลังการหยิบสินคา 3) ดานความ

นาเช่ือถือ หาความนาเช่ือถือจากการจัดสงสินคาให

ลูกคาโดยที่สินคานั้นครบถวนตามจํานวน เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการหยิบสินคาคงคลังภายในคลังสินคา

ใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

6. ผลการวิจัย
การศึกษากระบวนการหยิบสินคาคงคลัง

ภายในคลังสินคา จากนั้นนํามาวาดแผนภูมิการไหล 

ของกระบวนการท้ังกอนและหลังการหยิบสินคา 

พบวา กระบวนการทาํงานกอนการปรบัปรงุ จะสงัเกต

เห็นกระบวนการหาสินคาและจัดสินคาโดยทีมหยิบ

สินคาเพื่อจัดสงใชเวลาในการทํางาน 30 นาที สงผล

ใหมรีายการสนิคาทีต่องรอจดัสงในแตละวนัมปีรมิาณ

มาก และในบางรายการจาํเปนตองรอจดัสงในวนัถดัไป 

ดังแสดงรายละเอียดในภาพที่ 2
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ภาพที่ 2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางาน

การวิเคราะหแผนผังอิชิกาวา เพ่ือหาสาเหตุ

หลัก สาเหตุรอง และปจจัยที่กอใหเกิดปญหา พบวา 

พื้นที่จัดเก็บสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการจัดเก็บ

สินคาในบางชวงเวลา ท่ีมีการสั่งซ้ือสินคาคงคลังเขา

มาเปนจํานวนมาก และไมมีการจัดระเบียบการวาง

สินคา แสดงในภาพที่ 3

ภาพที่ 3 การวิเคราะหปจจัยการหยิบสินคาลาชา
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การเพ่ิมประสิทธิภาพการหยิบสินคาคงคลัง

ดวยการนาํแนวคดิการวเิคราะหแบบเอบีซ ีมาประยกุต

ใช และจากการเก็บรวบรวมขอมูลสินคาคงคลัง

สามารถแบงกลุมของสินคาไดเปน 3 กลุม ไดแกกลุม 

A กระเบื้องพื้น ดังตารางที่ 2, กลุม B กระเบื้อผนัง ดัง

ตารางที่ 3, และกลุม C กระเบื้องแตงขอบ ดังภาพที่ 4

 

ภาพที่ 4 ขอมูลการจัดกลุมสินคาคงคลังกลุม A กระเบื้องพื้น

จากภาพที่ 4 สินคาคงคลังกลุม A มีสินคารวม

ทั้งหมด 12 รายการ ไดแก กระเบื้องพื้นแกรนิตโตหิน

ออน-ขนาด 60*60, 40*40, 80*80 คิดเปนรอยละ 

27.96 ของสินคาคงคลังทั้งหมด และมีมูลคาสินคา

คงคลังรอยละ 37.26 ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด 

กระเบื้องพื้นแกรนิตโตเคลือบแกว-ขนาด 60*60, 

40*40, 80*80 คิดเปนรอยละ 26.88 ของรายการ

สินคาคงคลังทั้งหมด และมีมูลคาสินคาคงคลังรอยละ 

28.38 ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด และกระเบื้อง

พื้นแกรนิตโตดินเผา-ขนาด 60*60, 40*40, 80*80 

คดิเปนรอยละ 25.81 ของรายการสนิคาคงคลงัทัง้หมด 

และมีมูลคาสินคาคงคลังรอยละ 20.11 ของมูลคา

สินคาคงคลังทั้งหมด
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ภาพที่ 5 ขอมูลการจัดกลุมสินคาคงคลังกลุม B กระเบื้องผนัง

 

จากภาพที่ 5 สินคาคงคลังกลุม B มีสินคา

คงคลังอยู 12 รายการ ไดแก กระเบื้องผนัง-คอตโต

หินออน-ขนาด 60*60, 40*40, 80*80 คิดเปนรอย

ละ 5.38 ของรายการสนิคาคงคลงัทัง้หมด และมมีลูคา

สินคาคงคลังรอยละ 6.93 ของมูลคาสินคาคงคลัง

ทั้งหมด, กระเบื้องผนัง-คอตโตแกว-ขนาด 60*60, 

40*40, 80*80 คิดเปนรอยละ 3.23 ของรายการ

สินคาคงคลังทั้งหมด และมีมูลคาสินคาคงคลังรอยละ 

2.22 ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด และกระเบื้อง

ผนัง-คอตโตโมเสก-ขนาด 60*60, 40*40, 80*80 คิด

เปนรอยละ 3.06 ของรายการสินคาคงคลังท้ังหมด 

และมมูีลคาสนิคาคงคลงัรอยละ 2.04 ของมลูคาสินคา

คงคลังทั้งหมด
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ภาพที่ 6 ขอมูลการจัดกลุมสินคาคงคลังกลุม C กระเบื้องแตงขอบ

จากภาพที่ 6 สินคาคงคลังกลุม C มีสินคา

คงคลังอยู 12 รายการ ไดแก กระเบื้องแตงขอบ-ขอบ

เบอรเดอร-ขนาด10*10, 10*20, 10*60 คิดเปน

รอยละ 2.85 ของรายการสินคาคงคลังทั้งหมด และ

มีมูลคาสินคาคงคลังรอยละ 1.14 ของมูลคาสินคา

คงคลังทั้งหมด, กระเบื้องแตงขอบ-ขอบแกรนิตโต 

ขนาด10*10, 10*20, 10*60 คิดเปนรอยละ 2.15 

ของรายการสินคาคงคลังทั้งหมด และมีมูลคาสินคา

คงคลังรอยละ 0.74 ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด 

และกระเบือ้งแตงขอบ-ขอบกระจกแกว-ขนาด10*10, 

10*20, 10*60 คดิเปนรอยละ 2.15 ของรายการสนิคา

คงคลังทั้งหมด และมีมูลคาสินคาคงคลังรอยละ 0.74 

ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด

หลังจากดําเนินการจัดกลุมสินคาคงคลังแลว 

คณะผูวิจัยจึงออกแบบการจัดพื้นที่การจัดเก็บตาม

ประเภทของสินคาใหเหมาะสมตอการทํางานท่ีเปน

ระบบโดยมีการนําแนวคิดทฤษฎีการควบคุมการมอง

เห็น (Visual Control) มาประยุกตเพื่อใหพนักงาน

มีการดําเนินงานดวยสัญลักษณ เชน เสนทางการ

เดินรถโฟลคลิฟต หรือทางคนเดิน ปายบอกแผนก 

ปายประเภทสินคา เปนตน ซึ่งชวยเพิ่มประสิทธิภาพ

การเขาถึงสินคาคงคลังไดงาย สะดวก และเกิดความ

รวดเร็วในการหยิบสินคามากยิ่งขึ้น แสดงในภาพที่ 7

100

วารสารวิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน ปที่ 8 ฉบับที่ 1 มกราคม - มิถุนายน 2565

วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 



ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

 

ภาพที่ 7 การควบคุมการมองเห็นภายในคลังสินคา

การวดัประสทิธภิาพดานโลจสิติกส ดําเนนิการ

คํานวณจากคาใชจายคาจางพนักงานหยิบสินคา ดังนี้

มิติดานเวลา พบวา การปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง

กระบวนการดวยการจัดกลุมสนิคาและทาํเครือ่งหมาย

ควบคุมการมองเห็นมีระยะเวลาในการจัดสินคาตาม

คําส่ังซ้ือ 40 นาที และหลังการปรับปรุงพื้นที่การ

หยิบสินคาคงคลังดวยการนําแนวคิดวิเคราะหแบบ

เอบีซี และการควบคุมการมองเห็นภายในคลังสินคา 

ดวยการหยิบสินคากระเบื้องแกรนิตโตหินออนขนาด 

60*60 เปนสินคาชนิดเดียวกัน และจํานวนสินคาเทา

กันกับสินคาที่ทดลองหยิบกอนกระบวนการปรับปรุง

ประสิทธิภาพ ซ่ึงใชระยะเวลาในการหยิบสินคา 30 

นาที ซึ่งมีระยะเวลาลดลงรวม 10 นาที มิติดานตนทุน

ในกระบวนการหยิบสินคาของพนักงานโดยคํานวณ

จากตนทนุคาแรงของพนกังานซึง่มคีาแรงรายวนั 384 

บาท จํานวน 2 คน ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน 8 

ชั่วโมงตอวัน คิดเปนคาปฏิบัติงานนาทีละ 1.60 บาท 

กอนดําเนินการปรับปรุงการจัดกลุ มสินคาและทํา

เครื่องหมายควบคุมการมองเห็นมีตนทุนในการหยิบ

สินคาของพนักงานคิดเปนเงิน 25 บาท และหลังจาก

ปรบัปรงุสงผลใหตนทนุในกระบวนการหยบิสนิคาของ

พนักงานคิดเปนเงิน 19 บาท ตนทุนลดลงรวม 6 บาท 

และมติดิานความนาเชือ่ถอืในการหยบิสนิคาตามคาํสัง่

ซื้อเพื่อจัดสงใหลูกคาใชสูตรคํานวณ ดังนี้

จํานวนรายการสินคาที่สงมอบตอวัน  
X 100

จํานวนรายการสินคาทั้งหมดตอวัน

เดิมความสามารถในการจัดสงสินคาไดภายใน

ระยะเวลาท่ีกาํหนดคดิเปนรอยละ 66.34 หลงัจากการ

ปรับปรุงกระบวนการดวยจัดกลุมสินคาและควบคุม

การมองเห็นมคีวามนาเชือ่ถอืคดิเปนรอยละ 76.85 ซึง่

มีความนาเชื่อถือเพิ่มขึ้นคิดเปนรอยละ 16.51 แสดง

ในภาพที่ 8
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ภาพที่ 8 ตัวชี้วัดดานโลจิสติกส

สอดคลองกบัการศกึษาของ ลาํไผ ตระกลูสนัต ิ(2558) 

ทีท่าํการศกึษากระบวนการการจดัเกบ็สนิคาสาํเรจ็รปู

โดยใชรปูแบบ ABC Classification Location Policy 

กรณีศึกษา บริษัท ฝาจีบ จํากัด (มหาชน) และเมื่อ

ทําการควบคุมการมองเห็นทําใหพนักงานหยิบสินคา

ไดถูกตองมากยิ่งขึ้น

มิติดานความนาเชื่อถือในการหยิบสินคาตาม

คําสั่งซื้อหลังจากการจัดกลุมสินคา พนักงานสามารถ

จดัสนิคาไดตามคาํสัง่ซือ้ทนัตามแผนการจดัสงสนิคาที่

ไดกาํหนดไว และเมือ่ทาํการควบคมุการมองเหน็ทาํให

ลดความผิดพลาดในการหยิบสินคาสงผลใหลูกคาเกิด

ความพึงพอใจ

8. ขอเสนอแนะ
8.1 ขอเสนอแนะการนําผลการวิจัยไปใช

บริษัทกรณีศึกษาควรมีการขยายพื้นท่ีสําหรับ

การจัดเก็บสินคาใหมากขึ้น และเพื่อใหเพียงพอตอ

การจัดเก็บสินคาในอนาคตที่อาจเพิ่มมากขึ้นกวา

เดิม ควรบริหารจัดการกับปจจัยภายในที่อาจจะเกิด

ขึ้น โดยการนําเทคโนโลยีการจัดการสินคาคงคลังมา

ประยุกตใช นอกจากนั้นแลวบริษัทกรณีศึกษาควรมี

มาตรการและขอบังคับในการดูแลพนักงานที่เขมงวด

และชัดเจนมากยิ่งข้ึน เพ่ือใหตัวพนักงานนั้นปฏิบัติ

ตามอยางเครงครัด อันสงผลใหเกิดประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลตอการปฏิบัติงาน

7. สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผล
จากการศึกษาคณะผูวิจัยสามารถอภิปราย

ผลการวิจัยตามแนวทางการวัดประสิทธิภาพดาน

โลจิสติกส ซึ่งประกอบดวย 3 มิติ ดังนี้

มิติดานเวลาในการหยิบสินคาตามคําส่ังซื้อมี

ระยะเวลาในการดําเนินการหลังการปรับปรุงนอยลง 

อันเนื่องมาจากการจัดกลุมสินคาทําใหสินคาคงคลัง

ถูกบริหารใหเปนหมวดหมู และจัดไดตามลําดับความ

สําคัญของสินคาที่คณะผูวิจัยไดจัดตามความถี่ของ

สินคาขายดี-ไมดี มีความเคลื่อนไหวภายในคลังสินคา

สงู-ตํา่ จะถกูจดัใหอยูภายในคลงัสนิคาตามลาํดับความ

สําคัญ เพื่อใหงายตอการจัดสินคาตามคําสั่งซ้ือของ

ลกูคาทีม่บีอยคร้ัง และมปีรมิาณมาก ทาํใหสามารถลด

ระยะทางในการเขาหยิบสินคาภายในคลังสินคา และ

เมื่อทําการควบคุมการมองเห็นจึงทําใหพนักงานหยิบ

สินคาสามารถวางแผนตําแหนงในการหยิบสินคา

กอน-หลังไดงายข้ึน มีเสนทางในการเดินรถที่ถูก

กําหนดไวอยางชดัเจน ไมมสีิง่กดีขวางทีต่องดําเนินการ

หยิบออกจากเสนทางกอน สอดคลองกับงานวิจัยของ 

ปรัชภรณ เศรษฐเสถียร และกฤติยา เกิดผล (2562) 

ที่ไดทําการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการ

คลังสินคา

มิติดานตนทุนในกระบวนการหยิบสินคาของ

พนักงานหลังการจัดกลุมสินคาสงผลใหพนักงานใช

ระยะทางที่หยิบสินคาที่ตองหยิบบอยหรือมีความ

เคลื่อนไหวสูงนั้นลดลง ทําใหหยิบสินคาไดในปริมาณ

ที่มากขึ้น และจัดการกับคําสั่งซื้อของลูกคาไดมากขึ้น 
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8.2 ขอเสนอแนะการวิจัยครั้งตอไป

ผู วิจัยที่สนใจในการศึกษาวิจัยครั้งต อไป 

ควรเพ่ิมการนําโปรแกรมระบบบริหารคลังสินคา 

(Warehouse Management System) เขามาชวยใน

การเพิม่ประสิทธภิาพ ควบคูกบัการใชโปรแกรมระบบ

บริหารจัดการการขนสง (Transportation Manage-

ment System) เขามาชวยใหระบบการจัดการคําสั่ง

ซือ้และการจัดสงสนิคาไดอยางมปีระสทิธภิาพมากขึน้
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