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บทคัดยอ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษากระบวนการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง และเพื่อเสนอแนวทาง

ปรับปรุงกระบวนการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง กรณีศึกษา บริษัท ซีพีแอกซตรา จํากัด มหาชน สาขา แม็คโคร 

ศาลายา โดยการนําแนวคิดทฤษฏีกางปลาแสดงถึงปญหาการเตรียมสินคาสําหรับการจัดสงที่พบเจอ จากนั้นนํา

แนวคิดทฤษฏี 5ส. มาประยุกตใชสําหรับการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงาน และแนวคิดทฤษฏี

การควบคุมดวยการมองเห็นในการออกแบบปายบอกจํานวนรถเข็นที่สามารถใชงานพรอมกับการติดตามสินคาได 

ผลการวิจัย พบวา กระบวนการปฏิบัติงานการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง ประกอบไปดวย 6 ขั้นตอน และ

ผลการทดสอบกอน และหลังปรับปรุงการปฏิบัติงานตามแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงานในการเตรียม

สินคาสําหรับการจัดสงในภาพรวมจํานวนครั้งเฉลี่ยการผิดพลาดของการจัดรายการสินคาลดลงจากเดิม 1.49% เหลือเพียง 

0.84% ผลตางกอนและหลัง คือ ลดลง 0.65% โดยขอคนพบจากงานวิจัยนี้ สถานประกอบการ หางราน และผูที่สนใจ

สามารนําผลการวิจัยไปใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานใหมากขึ้น โดยการลดความผิดพลาด

การปฏิบัติงานในการเตรียมสินคาสําหรับการจัดสงไดอยางเหมาะสมตอไป 

 

คําสําคัญ:  ประสิทธิภาพ การทํางาน การควบคุมดวยการมองเห็น เตรียมสินคาเพื่อการขนสง 
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ABSTRACT 
 This research has objectives to Study the process of preparing goods for transportation. and 

to propose ways to improve the process of preparing goods for transportation.  By adopting the 

fishbone theory concept indicates the problem of preparing the product for the shipment 

encountered.  Next steps applying the 5S Theory increase employee productivity and apply the 

concept of Visual Control Theory design tell smear number of carts available and cargo tracking 

available.  The research findings revealed that the operational process for preparing goods for 

transportation consists of six steps.  The results of pre-  and post- implementation testing, based on 

the approach for improving operational efficiency in order preparation for delivery, showed that the 

average error rate in item picking decreased from 1.49% to 0.84%, representing a reduction of 0.65%. 

This research suggests that businesses, retail stores, and interested parties can apply these findings 

to enhance employee operational efficiency by effectively reducing errors in order preparation for 

delivery. 
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ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 จากภาวการณการแขงขันในโลกของการทําธุรกิจการบริการนั้นการทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจในดาน

บริการและความมั่นใจในการบริการที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาเปนเรื่องที่สําคัญยิ่ง เพราะหาก

เมื่อใดลูกคาไมพอใจในบริการหรือไมเชื่อมั่นในการบริการแลว บริษัทขนสงสินคา นั้นๆก็ไมสามารถที่จะดําเนินธุรกิจ

ตอไปได การที่จะทาใหบริษัทสามารถแขงขันและดําเนินธุรกิจตอไปไดนั้น ผูประกอบการแตละบริษัทตองมีการพัฒนา

กลยุทธตาง ๆ ไมวาจะเปนการสรางความไดเปรียบทางดานราคา การพัฒนาสินคาและการบริการใหดีและทันสมัยอยู

ตลอดเวลาเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดมากที่สุด (TFT Transport Co., Ltd., 2024) 

 การขนสงสินคานั้นทํางานควบคูกับการจัดเตรียมสินคาเพื่อสรางความพอใจใหกับลูกคา หากประสิทธิภาพใน

การจัดเตรียมสินคานั้น เกิดความผิดพลาด ลาชา ไมวาจะดวยสาเหตุใดก็ตาม เชน การหยิบสินคาผิดใหกับลูกคา

เนื่องจากพนักงานไมมีการตรวจสอบสินคาใหครบทุกชิ้น การวางสินคาผิดคันรถเข็นเนื่องจากพื้นที่การจัดเตรียมสินคา

นั้นมีรถเข็นหลายคันที่ตองเตรียมนําสงออก ซึ่งควรมีการสรางความเขาใจ หรือหาสัญลักษณที่ทําใหพนักงานเขาใจงาย 

และเปนไปในแนวทางเดียวกัน การใชเวลามากในการหารถเข็นสําหรับใสสินคาสงผลใหการเตรียมสินคาเพื่อการสงออกก็

เกิดความลาชาตาม หรือเกิดการสลับรถเข็นสินคาใหกับลูกคา เนื่องจากขาดสัญลักษณในการระบุรถเข็นสินคาในแต

ละคําสั่งซื้อ เปนตน  ซึ่งปญหาเหลานี้อาจจะสงผลกระทบทางลบเปนอยางมาก ทําใหประสิทธิภาพในการขนสงนั้น

นอยลงตามไปดวย ความพึงพอใจของลูกคานั้นก็นอยลง เนื่องจากสินคาที่ลูกคาไดรับไมเปนไปตามความตองการ และ

ผลกระทบก็อาจจะนําไปสูยอดจําหนายสินคาของบริษัทตามมา 

 แผนก O2O เปนสวนนึงของของแม็คโครศาลายาที่ทําหนาที่ในสวนของหลังบานในการตอบลูกคาและคอย

ดูแลลูกคา รวบรวมคําสั่งซื้อ เตรียมสินคา และสงใหลูกคา โดยแบงออกเปน 2 ทางหลักๆ นั้นคือสั่งซื้อผานเซลล 

พนักงานขายตรงของแมคโคร มีหนาที่ออกไปหาลูกคานอกสถานที่ เพื่อเชิญชวนใหมีการสั่งซื้อของจากแม็คโครและ

สมัครเปนสมาชิกรานคาและลูกคาที ่กดสั ่งสินคาผานแอพพลิเคชั ่น แมคโคร หรือเรียกวา Mackro pro เปน

แอพพลิเคชั่นสั่งซื้อของโดยลูกคาสามารถเลือกสินคาตามที่ลูกคาตองการ โดยตัวอยางปญหาที่พบในกระบวนการ

ดําเนินงาน เชน การเข็นรถเข็นผิดใหกับขนสง ไมมีการทําปายบอกจํานวนของรถเข็นอยางชัดแจง หรือพนักงานใหม

ขาดความชํานาญ ความเขาใจ จึงยิงสินคาผิดรายการ เปนตน ซึ่งกอใหเกิดความเสียหายแกบริษัท 

 ดังนั้น ขั้นตอนในการจัดเตรียมสินคานั้นถือเปนขั้นตอนที่มีสําคัญเปนอยางมากที่สามารถทําใหภาพลักษณ

ของบริษัทเปนไปในทางที่ดี จึงควรมีการหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงานในการเตรียมสินคาเพื่อการขนสง 

เพื่อใหขั้นตอนการจัดเตรียมสินคามีประสิทธิภาพมากที่สุด 

 

วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1. เพื่อศึกษากระบวนการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง กรณีศึกษา บริษัท ซีพีแอกซตรา จํากัด มหาชน 

สาขา แม็คโคร ศาลายา 

 2.เพื่อเสนอแนวทางปรับปรุงกระบวนการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง กรณีศึกษา บริษัท ซีพีแอกซตรา 

จํากัด มหาชน สาขา แม็คโคร ศาลายา 
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เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 แนวคิดทฤษฎีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของคนโดยใชทฤษฎีการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 

control) 

การควบคุมดวยการมองเห็น หรือ Visual Control คือ การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธภิาพใหกบักระบวนการ

เครื่องจักรอุปกรณรวมถึงการจัดการอื่น ๆ โดยใชหลักการที่วา “การมองเห็นเปนชองทางในการรับรูขอมูลที่รวดเร็ว

ที่สุดของมนุษย” ดังนั้น การใชสายตาจึงสามารถสังเกตเห็นความผิดปกติหรือการเปลี่ยนแปลงใด ๆ และสามารถ

ตอบสนองการควบคุมกระบวนการของเครื่องจักรอุปกรณ และการจัดการอื่น ๆ ใหกลับคืนสูสภาวะปกติไดเร็วที่สุด 

และยังนําไปสูการปรับปรุงในระดับที่สูงขึ้น (Suthasatichai, 2009)  

การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) จะประกอบดวยองคประกอบอยางนอย 3 ประการ คือ 

(Akrativa, 2006) 

1. การปรับปรุงใหอยูในสภาพที่ปกติและไมมีความกํากวม 

2. ระบบที่ทําใหสามารถมองเห็น เขาใจ และแจงเตือนใหทราบ และรับเขาแกไขส่ิงผิดปกติ ประกอบดวย 

(1) มองเห็นและเขาใจความผิดปกตินั้น มีทั้งที่เกิดขึ้นที่ตนเหต ุ(สาเหตุ)และปลายเหตุ (ผลลัพธ) (2) แจงเตือนใหทราบ

และรีบเขาแกไขส่ิงผิดปกติ และ (3) ความสามารถในการดําเนินการแกไขไดอยางถูกตองเหมาะสม 

3. ตองมีความสามารถในการดําเนินการแกไขความผิดปกติไดอยางสมบูรณ 

การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) มีวัตถุประสงค คือ การพยายามกําจัดความสูญเปลาอยาง

จริงจังและเพิ่มหนาที่การงานใหกวางขึ้นดวยงานที่ใชคนนอย (หรืออาจเรียกไดวาเปนการเพิ่มหนา◌ที่งานใหกวางขึ้น

ดวยการใชคนอยางมรมีประสิทธิภาพ) การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) ที่ทําใหมองเห็นความผิดปกติที่

ตนเหตุไดดวยสายตา เพื่อปองกันความผิดพลาดของคนนั้นจะใหผลอยางเต็มที่ตามที่คาดหวัวไดโดยตองมีเงื่อนไขที่

ครบถวนทั้ง 5 ขอ ดังตอไปนี้ (Akrativa, 2006) 

ขอที่ 1 เขาใจในส่ิงที่ตองการควบคุมดูแล (เปนส่ิงที่ทําหนาที่หรือทํางานอยาไร) 

ขอที่ 2 ตําแหนงของส่ิงที่ตองการควบคุมดูแล (แมจะอยูสูงไป ตํ่าไป หรือลึกเขาไป ถามองไมเห็นแลว ก็จะยัง

ไมเริ่มทําอะไร) 

ขอที่ 3 ทิศทางของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแล (การสงสัญญาณของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแลดวยการมองจะ

ขึ้นอยูกับตําแหนงของผูสังเกตุ) 

ขอที่ 4 ขอมูลสําหรับการตัดสินใจของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแล (เปนตัวบอกใหคนรูโดยการทําใหเห็น 

ถาเปนไปไดอยากใหแสดงในเชิงปริมาณ) และ 

ขอที่ 5 การใชสีเปนขอมูลในการตัดสินใจของสิ่งที่ตองการควบคุมดูแล  (การปรับปรุงเพื่อแจงเตือนใหคนรู

หรือเขาใจดวยการใชวิธีการมองดวยตา โดยไมตองอานหรือตัดสินความผิดปกติ และปกติดวยจินตนาการเปน

ส่ิงสําคัญ) 

การเลือกใชการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) ไปใชงานมีหลักงาย ๆ ดังนี้ 

1. ควรเลือกใชทั้งขนาด รูปราง และสีใหหมาะสมกับวัตถุประสงค 

2. ติดอยูในระดับ หรือตําแหนงที่ผูปฏิยัติเห็นไดชัดเจน 

3. สอดคลองกับสภาพการปฏิบัติงานจริง 

4. ไมควรมีเยอะจนเกิดความสับสน 
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การควบคุมดวยสายตา หรือการควบคุมดวยการมองเห็นมีประโยชนมากหากนําไปใชงานจริง ทุกคนใน

องคกร/สถานประกอบการตองทําดวยความรู ความเขาใจ ตระหนัก ใหความรวมมือ เล็งเห็นความสําคัญ และ

ประโยชนที่ได เพราะถาหากทําไปโดยที่ขาดสิ่งเหลานั้นแลว การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) ก็จะ

กลายเปนส่ิงที่ทําไวเ◌พื่อโชวผูบริหาร ลูกคา หรือผูตรวจประเมิน (Auditor) เทานั้นเอง 

 

 แนวคิดทฤษฎีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของคนโดยใชทฤษฎี 5 ส 

 Thailand Productivity Institute (1999) ไดใหความหมายของ 5 ส คือ 

 1. สะสาง (Seiri) การกําจัดสิ่งของไมจําเปนที่อาจกอใหเกิดปญหารวมทั้งงานระหวางกระบวนการการผลิต 

(Work in Process) และชิ้นสวน รวมทั้งตองมีการกําหนดปริมาณที่เหมาะสมของสิ่งของที่ใชงานดวย ชวยลดตนทุน

โดยขจัดใหเหลือแตของที่จําเปนในการทํางาน การสะสางจะทําใหสามารถควบคุมปริมาณของพัสดุไดงาย ไมมี

อุบัติเหตุที่เกิดขึ้นจากการวางของเกะกะ รวมถึงลดคาเชาพื้นที่ในการจัดเก็บสิ่งของ เวลาและจํานวนคนในการตรวจ

นับพัสดุระหวางป 

 2. สะดวก (Seiton) จัดเก็บสิ่งของใหเหมาะสมเพื่อปองกัน หรือหลีกเลี่ยงการปะปน โดยคํานึงถึงคุณภาพ 

ประสิทธิภาพ และความปลอดภัย ชวยลดตนทุนดวยการลดเวลาที่ไรประสิทธิภาพในการทํางาน คือ การลดเวลาใน

การคนหาเครื่องมือวัสดุ สินคา ขอมูล และชวยลดอุบัติเหตุของพนักงานจากการเก็บและวางส่ิงของที่ไมถูกตอง 

 3. สะอาด (Seiso) การทําความสะอาดโดยมุงเนนที่เครื่องจักร เครื่องมืออุปกรณตาง ๆ และสถานที่ทํางาน 

ชวยลดตนทุนการซอมและซื้อเครื่องจักรอุปกรณที่หมดอายุกอนกําหนด เพราะการทําความสะอาดถือเปนพื้นฐานของ

การบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 4. สุขลักษณะ (Seiketsu) การรักษามาตรฐานการปฏิบัติ 3 ส แรกที่ดีไวและที่สําคัญในขั้นนี้คือการปองกัน

ไมใหเกิดความสกปรก รวมทั้งรักษามาตรฐานสุขอนามัยที่ดีชวยลดตนทุนในเรื่องความผิดพลาดตาง ๆ ไดและที่สําคัญ 

คือสุขลักษณะจะเปนการปูพื้นฐานใหพนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางานทําใหไมมีการทํางานที่ผิดขั้นตอน  

 5. สรางนิสัย (Shitsuke) การสรางนิสัยและมีวินัย ชวยในการสรางทัศนคติที่ดีของพนักงานในการทํางาน 

การสรางนิสัยจะทําใหบุคลากรชวยกันปรับปรุงวิธีการทํางาน ปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณปรับปรุงสภาพแวดลอมใน

การทํางาน ส่ิงเหลานี้จะชวยลดตนทุนโดยรวม 

 จะเห็นวาแนวคิดทฤษฎี 5 ส. เปนแนวคิดในการจัดระเบียบสิ่งของภายในสถานประกอบการทําใหตนทุนใน

การจัดการและจัดเก็บส่ิงของที่ไมไดตองการใชหมดไป เปนการลดตนทุนไดประการหนึ่ง 
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กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 1 กรอบแนวคิดในการวจิัย 

 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 แบบแผนการวิจัย 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงคุณภาพ  

 ผูใหขอมูลสําคัญ 

 ผูใหขอมูลสําคัญสําหรับการวิจัยในครั้งนี้ จํานวน 5 ทาน โดยใชการเลือกตัวอยางแบบเจาะจง กําหนดเกณฑ

การเลือก คือ เปนผูจัดการฝาย หัวหนา หรือผูปฏิบติงานในฝาย และมีประสบการณทํางานไมตํ่ากวา 3 ปขึ้นไป 

ประกอบดวย ผูจัดการฝาย 1 ทาน พนักงานรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 1 ทาน (แผนก Admin) พนักงานจัดรายการสินคา 

2 ทาน (Picker Order) พนักงานสงมอบสินคา 1 ทาน (Lording)   

 เคร่ืองมือวิจัย 

 เครื ่องมือที ่ใชในการวิจัย คือ แบบสัมภาษณแบบกึ ่งโครงสราง และแบบตรวจสอบรายการขั้นตอน

กระบวนการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง  ตรวจสอบคุณภาพดวยความตรง (Validity) ดวยการวิเคราะหคา IOC 

จากผูทรงคุณวุฒิจํานวน 3 ทาน ไดคา IOC = 1.00 ทุกขอคําถาม 

 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 การเก็บรวบรวมขอมูลดวยการสัมภาษณเชิงลึกเกี่ยวกับกระบวนการปฏิบัติงานของพนักงานในการจัดเตรียม

สินคาเพื่อการขนสง และใชวิธีการสังเกตแบบมีสวนรวม ณ บริษัท ซีพีแอกซตรา จํากัด มหาชน สาขา แม็คโคร 

ศาลายา  

 การวิเคราะหขอมูล 

 การวิเคราะหขอมูลการวิจัยใชการวิเคราะหเนื้อหาโดยประยุกตใชแผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) 

สําหรับการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการเตรียมสินคาสําหรับการจัดสงที่พบเจอ แนวคิดทฤษฏี 5ส. มาประยุกตใช

Input 
ขอมูลขั้นตอนการปฏิบัติงาน

ในการเตรียมสินคาสำหรับ

การจัดสง 

Process 
1. ศึกษากระบวนการปฏิบัติงานเดิม 

2. ตรวจสอบ/วิเคราะหปญหา และ

ศึกษากระบวนการปฏิบัติงานดวยการ

สัมภาษณผูใหขอมูลหลัก  

3. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย

แนวคิดทฤษฏีกางปลา 

4. ประยุกตใชหลักการ 5ส. และ

แนวคิดทฤษฏีการควบคุมดวยการ

มองเห็น เพ่ือแกปญหาที่พบใน

กระบวนการปฏิบัติงาน 

5. เปรียบเทียบจำนวนความผิดพลาด

Output 
การปฏิบัติงานในการเตรียม

สินคาสำหรับการจัดสงที่มี

ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น 
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สําหรับการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงาน และแนวคิดทฤษฏีการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 

Control) ในการออกแบบปายบอกจํานวนรถเข็นที่สามารถใชงานพรอมกับการติดตามสินคาไดเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการจัดเตรียมสินคาสําหรับการจัดสง 

 

ผลการวจิัย 
1. ผลการศึกษากระบวนการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง กรณีศึกษา บริษัท ซีพีแอกซตรา จํากัด มหาชน 

สาขา แม็คโคร ศาลายา 

 1.1 ผลการศึกษากระบวนการกระบวนการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง 

 แม็คโครศาลายา จะมีแผนก O2O ทําหนาที่ในสวนของการตอบลูกคาและดูแลลูกคา รวบรวมคําสั่งซื้อ 

เตรียมสินคา และสงใหลูกคา จาก 2 ชองทาง คือ พนักงานขายตรง และลูกคาที ่สั ่งสินคาผานแอพพลิเคชั่น 

Mackropro โดยวิธีการสงสินคามี 2 รูปแบบ ดังนี้ 

    1.1.1 ลูกคาเลือกใชบริการจัดสง โดยมีชวงเวลาใหลูกคาเลือกเวลาจัดสงเองได มีดังนี้ 

        1) ชวงเวลาเชา สินคาจะทยอยจัดสงตั้งแต 08.00-12.00น. พนักงาน (Picker) จะจัดสินคา

ชวงเวลากลางคืน 

        2) ชวงเวลาบาย สินคาจะทยอยจัดสงตั้งแต 13.00-16.00น. พนักงาน (Picker) จะจัดสินคา

ชวงกลางคืนและชวงสาย 

        3) ชวงเวลาเย็น สินคาจะทยอยจัดสงตัง้แต 17.00-20.00น. พนกังาน(Picker) จะจัดชวงเวลาบาย 

   1.1.2 ลูกคาสั ่งสินคาผานแอพพลิเคชั ่น Mackropro และเลือกรับสินคาเองตามเวลาที่ลูกคา

ตองการ นอกจากนี้ทางแมคโครศาลายา มีโปรโมชั่นหากลูกคาที่ทําการสั่งซื้อทางแอพพลิเคชั่นแมคโครโปรเขามา

ตั้งแต 22.00 น. ถึง 10.00 น. ของอีกวัน จะสามารถจัดสงสินไดภายในวันไดชวงเวลารอบจัดสงเย็น เรียกวา Order 

Seam day  

   1.1.3 กระบวนการปฏิบัติงานการจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง ประกอบไปดวย 6 ขั้นตอน ดังนี้ 

   1) Admin รับคําสั่งซื้อผานออนไลนจากลูกคา และปริ้นใบรายการคําสั่งซื้อใหกับพนักงานจัด

ออเดอร 

   2) พนักงานทําการแยกคําส่ังซื้อจําแนกตามพื้นที่จัดสงใหกับพนักงานขนสง 

   3) Picker ทําหนาที่จัดรายการสินคาตามใบส่ังซื้อ 

   4) Picker แปะปายตัวรายการสินคาของลูกคาที่รถเข็น  

   5) Picker จัดรถเข็นในอยูในพื้นที่เตรียมนําสินคาออก  

   6) Loader ทําหนาที่คอยเข็นสินคาใหกับพนักงานสง หรือเรียกวา ลากงาน 

 1.2 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการเตรียมสินคาสําหรับการจัดสงดวยการประยุกตใชแผนผัง

กางปลา (Fish Born Diagram) แสดงไดดังภาพที่ 2 
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ภาพที่ 2 แผนผังกางปลาสาเหตุของปญหาการเตรียมสินคาสําหรับการจัดสง 

ที่มา : จากการสัมภาษณผูใหขอมูลสําคัญ 

 

จากภาพที่ 2 จะพบสาเหตุของปญหาการเตรียมสินคาสําหรับการจัดสง ไดแกเข็นรถเข็นผิดใหกับขนสง ไมมี

การทําปายบอกจํานวนของรถเข็นอยางชัดแจง พนักงานใหมขาดความชํานาญและความเขาใจจึงยิงสินคาผิดรายการ 

ความลาชาในการออกใบออเดอร ลูกคาสั่งรายการผิดหรือยิงรายการสินคาใหลูกคาผิดรายการ พนักงานขนสงสินคา 

ลงสินคาผิดใหกับลูกคาเนื่องจากพนักงานจัดสินคาผิด ขาดอุปกรณที่ชวยบอกสัญลักษณอยางเขาใจงาย รถเข็นมีการวาง

คนละตําแหนงในกรณีที่มีมากกวา 1 คันรถเข็น และไมมีการตรวจสอบสินคากอนสงออก 

2. ผลการศึกษาแนวทางปรับปรุงกระบวนการจัดเตรยีมสินคาเพื่อการขนสง กรณีศึกษา บริษัท ซีพีแอกซตรา 

จํากัด มหาชน สาขา แม็คโคร ศาลายา 

จากปญหาที่พบ ผูวิจัยวางแผนและออกแบบแนวทางการลดความผิดพลาดในการปฏิบัติงานโดยใชทฤษฎี

ควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) และนําแนวคิดทฤษฏี 5ส. มาประยุกตใชสําหรับการเพิ่มประสิทธิภาพใน

การปฏิบัติงานของพนักงาน และรายละเอียดดังนี้ 

   2.1  แนวทางการลดความผิดพลาดในการปฏิบัติงานโดยใชทฤษฎีควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 

Control)  

   1) ออกแบบปายกํากับตําแหนงรถเข็นสินคาใหมีการเห็นไดอยางชัดเจน และเขาใจงาย 

   2) กรณีที่มีการจัดออเดอรนั้นยังไมครบสินคาตามใบรายการสินคา เรียกวา การจัดสินคายังไมจบ

จะมีการตามสินคาในกรณีหนาบานหรือเรียกอีกอยางวาจุดจําหนายสินคาของแมคโครมีไมเพียงพอหรือยังไมเติมสินคา

ในสตอกจึงไมสามารถนํามาใสไวในรถเข็นไดไดตองมีการรอตักสินคาหรือการเติมสตอก 

   3) จะมีกระดานและแผนเขียนใหพนักงานเขียนกํากับไววา มีการตามสินคา เปนออเดอรที่ยังไมจบ 

ไมสามารถนําสงใหลูกคาได 

   4) เสนอใหมีการลองใชปายบอกจํานวนของรถเข็นแบบใหม เพื ่อใหงายตอการลากสินคาให

พนักงานขนสงและยังจะสามารถทําใหพนักงาน Loader ที่คอยลากสินคาใหกับพนักงานขับรถขนสง เห็นไดงายและ

ทราบจํานวนที่ตองลากรถขึ้นอีกดวย เปนการลดการผิดพลาดในการตกหลนสินคา 
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  5) เสนอใชอุปกรณเขาชวยโดยใชสายคลองเพื่อเพิ่มความเขาใจใหแกพนักงานยิ่งขึ้น โดยการใชสาย

คลอง คลองกับรถเข็นตามจํานวนรถเข็นที่พนักงานจัดสินคาจัดมา 

 

 

 
 

 

ภาพที่ 3 ปายกาํกับตําแหนงรถเข็นสินคา 

 

   2.2 การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานดวยแนวคิดทฤษฏี 5ส. 

 1) สะสาง – ใหพนักงานจัดวางรถเข็นใหเปนระเบียบ โดยการเนนยําใหมีความเปนแนวและเปนแถว 

 2) สะดวก - สะดวก ติดปายกํากับเมื่อการจัดสินคายังไมมีการจบ  

 3) สะอาด – เนนยํ้าความสะอาด หากออเดอรหมายเลขใดมีของสด ของแชแข็งใหทําการใสลังดําที่

ทางแมคโครเตรียมไวใหทุกครั้ง เนื่องจากมีนํ้าจากของสดไหลลงมาบนพื้น 

 4) สุขลักษณะ – ใหพนักงานมีการตรวจสอบรายการสินคาในการจัดสินคาอยางแมนยําโดยการยิง

สินคา ใหครบทุกตัว โดยที่ไมมีการใส Done ที่หมายถึงไมตองยิงหลายการสินคาหากสินคามีจํานวนมาก เพื่อตองการ

ลดการผิดพลาดในการตกหลนของสินคา หรือสินคาไมครบจํานวนจะใหมีการอบรมและกําชับในเรื่องดานนี้และหาก

พนักงานทุกตําแหนงและทุกทานใหความรวมมือในการปฏิบัตรตามทุกครั้งจะสงผลใหพนักงานมีประสิทธิภาพและ

เปนระบบมากขึ้น 

 5) สรางนิสัย – การปฎิบัติตามดังกลาวขางตน จะสงผลระยะยาวในการทํางานอยางเปนระบบและ

ลดการเกิดการการทํางานที่ผิดพลาดในระบบงาน 

 2.3 ผลการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัตงานจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง 

  ผูวิจัยไดทําการเปรียบเทียบขอมูลของสินคาที่มีการผิดพลาดหรือสินคาที่มีการตีกลับมาทั้งกอนและหลัง

ปรับปรุง ซึ่งผูวิจัยไดนําทฤษฎีการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) และทฤษฏี 5ส. มาทําการปรับปรุง

กระบวนการปฏิบัตงานจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง โดยรวบรวมขอมูลรายการคําสั่งซื้อที่เกิดการผิดพลาดของ

ชวง 5 – 10 กุมภาพันธ 2567 ไดผลดังนี้ 

 คําสั่งซื้อที่เกิดการผิดพลาดจํานวน 23 คําสั่งซื้อ จากทั้งหมด 1,537 คําสั่งซื้อ โดยนํามาหาคาเฉลี่ย

ความผิดพลาดดังนี้ (23x100)/1537 = 1.49  ดังนั้น คิดเปนความผิดพลาด 1.49% ของคําส่ังซื้อทั้งหมด 

 

จำนวนรถเข็น

ท้ังหมด 

บอกวาเปนคันที่

เทาไหรจากจำนวน

ทั้งหมด 

ตัวอักษรไวใชตอนที่ตามหา

รถเข็นในกรณีที่มีการตาม

สินคา 
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 เมื่อไดทําการปรับปรุงการเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานแลวดวยทฤษฏี 5ส และทฤษฎีการควบคุมดวย

การมองเห็น (Visual Control) ผูวิจัยทําการเก็บบันทึกขอมูลรายการสินคาและสินคาที่ตีกลับ ระหวางวันที่ 19 - 24 

กุมภาพันธ 2567 ไดผลดังนี้ 

 คําสั่งซื้อที่เกิดการผิดพลาดจํานวน 11 คําสั่งซื้อ จากทั้งหมด 1,302 คําสั่งซื้อ โดยนํามาหาคาเฉลี่ย

ความผิดพลาดดังนี้ (11x100)/1302 = 0.84  ดังนั้น คิดเปนความผิดพลาด 0.84% ของคําส่ังซื้อทั้งหมด 

 

อภิปรายผล 
 จากการดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการเตรียมสินคาสําหรับการจัดสงดวยการประยุกตใช

แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) ซึ่งพบปญหาที่จริงคือ กระบวนการทํางาน และพนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด 

ทําใหสามารถหาแนวทางในการแกปญหาไดถูกตอง เชนเดียวกับงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการ

คลังสินคา” ของ Setsathien and Kerdphon (2019) ที่ใชแนวคิดแผนผังกางปลา และหลัก 4M1E เพื่อแยกแยะ

สาเหตุตาง ๆ ของปญหา ไดแก พนักงาน อุปกรณอํานวยความสะดวก ผลิตภัณฑ/บริการ/วัตถุดิบหรืออะไหล 

กระบวนการทํางาน สถานที่และบรรยากาศการทํางาน ซึ่งสาเหตุหลักที่ตองแกไขในงานวิจัยของปรัชภรณ เศรษฐเสถียร 

และกฤติยา เกิดผล คือ กระบวนการจัดเก็บสินคาทําใหตองใชเวลานานในการคนหาสินคาสงผลใหสินคาบางชนิดถูก

จัดเก็บไวเปนเวลานานทําใหเกิดการชํารุดและเสียหาย  

 การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานดวยแนวคิดทฤษฏี 5ส. ตรงกับ Thailand Productivity 

Institute (1999) ที่ระบุไววา กิจกรรมคุณภาพ 5ส. เปนแนวคิดในการจัดระเบียบเรียบรอยในที่ทํางานและ

สถานประกอบการ เพื ่อกอใหเกิดสภาพการทํางานที ่ดี ปลอดภัย มีระเบียบเรียบรอย นําไปสูการเพิ ่มผลผลิต 

นอกจากนี้กิจกรรมคุณภาพ 5ส ยังชวยลดตนทุนในสถานที่ทํางานได และจากผลงานวิจัยของ Poonnarong et al, 

(2020) เรื่อง “การปรับปรุงผลิตภาพและการเพิ่มผลผลิตดวยหลักแผนภูมิแสดงเหตุและผล การฝกอบพนักงานและ 5ส. 

กรณีศึกษา: บริษัท กรีนสปอต จํากัด” ระบุวาหลังจากใชหลักการ 5ส. และใหความรูแกพนักงานทําใหการปฏิบัตงิาน

ของพนักงานในเรื่องการจัดวัสดุ อุปกรณ และวัตถุดิบในโรงงานมีความเปนระเบียบเรียบรอยมากขึ้น การเกิดอุบัติเหตุ

ลดลง จึงทําใหการผลิตสินคามีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

 ผลการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัตงานจัดเตรียมสินคาเพื่อการขนสง โดยการทดสอบกอนและหลังปรับปรุง 

พบวา คาเฉล่ียรวมในการผิดพลาดของการจัดรายการสินคานั้น ลดลง จาก 1.49% เหลือ 0.84% ผลตาง คือ ลดลงถึง 

0.65% ผลการวิจัยนี ้สอดคลองกับงานวิจ ัยของ Hongsamreng and Sawangrat (2020) เรื ่อง “การลดเวลา

กระบวนการเบิกจายสินคาคงคลังและทําความสะอาดหองพักของโรงแรมวัวลายบูติก” ที่ไดนําทฤษฎีการควบคุมดวย

การมองเห็น (Visual Control) มาเพิ่มความสะดวกในการสังเกตจํานวนสินคาในคลังสินคาจากปายกํากับที่ติดใน

บริเวณตาง ๆ ภายในโรงแรม แลวทําการเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการเบิกสินคาคงคลังกอนและหลังการปรับปรุง

ดวยทฤษฎีการควบคุมดวยการมองเห็น พบวามีเวลารวมลดลงเฉล่ีย 87.22% และสอดคลองกับงานวิจัยของ Chaisak 

and Naksee (2020) เรื ่อง “การศึกษาการปรับปรุงกระบวนการทํางานเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการดําเนินงาน

กรณีศึกษา บริษัท ABC จํากัด” ที่นํานําทฤษฎีการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) มาใชในกระบวนการ

จัดเก็บสินคาในคลังสินคาทีเ่นนเรื่องการจัดการระบบการทํางานใหมีความสะดวก รวดเรว็ และปองกันขอผิดพลาดใน

การดําเนินงานได 
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ขอเสนอแนะ 
 1. ผลจากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานสามารถนําไปปรับใชในสถานประกอบการหรือองคกรอื่นที่มี

ลักษณะงานดานการเตรียมสินคาเพื่อการขนสงคลายคลึงกัน เพื่อประเมินผลการลดความผิดพลาดและวัดผลการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในบริบทที่แตกตางกัน 

 2.ควรจัดใหมีการอบรมพนักงานในทุกขั้นตอนของกระบวนการที่ไดรับการปรับปรุง โดยเนนความสําคัญของ

การลดขอผิดพลาดในการเตรียมสินคาเพื่อสงเสริมความเขาใจในกระบวนการทํางานและสรางความตระหนักใน

บทบาทหนาที่ 

 3. ควรทําการวิจัยเพิ ่มเติมในมิติตาง ๆ เชน การลดตนทุนในกระบวนการเตรียมสินคา การวิเคราะห

ผลกระทบดานเวลาการสงมอบ หรือความพึงพอใจของลูกคา เพื่อใหเห็นมิติที่หลากหลายของการเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการทํางาน 
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