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บทคดัย่อ 
การวิจัยเพ่ือเพ่ิมประสทิธิภาพคลังสนิค้าส าเรจ็รูปของบริษัทกรณีศึกษานี้  ด าเนินการตามแนวทาง DMAIC ในระบบคุณภาพซิกสซิ์ก

มา การวิจัยเร่ิมจากการก าหนดหัวข้อ (define stage) ซ่ึงรับโจทย์ปัญหาจากทางบริษัทและศกึษาเชิงลึก พบว่าการส่งมอบสนิค้าให้กบัลูกค้า
ไม่เป็นไปตามเป้าหมายของบริษัทในด้านเวลา งานวิจัยจึงตั้งเป้าหมายเพ่ือปรับปรุงให้การส่งมอบเป็นไปตามเป้าหมายมากขึ้น จากนั้นจึง
เกบ็ข้อมูลสถานการณ์และตัวแปรต่างๆ (measure stage) เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (analyze stage) ซ่ึงจากการวิเคราะห์ด้วยผัง
ก้างปลาและประเมินสาเหตุจากพนักงานร่วมกับผู้วิจัยพบ 2 สาเหตุหลักที่น ามาแก้ไข ได้แก่ สินค้าที่นิยมอยู่ไกลจากจุดส่งมอบ และ
ตัวช้ีวัดที่ทางบริษัทก าหนดไม่เหมาะสมในการท างานจริง  จากน้ันจึงร่วมกันก าหนดแนวทางแก้ไข (improve stage) ได้เป็น 2 ประเด็น
หลักคือ (1) การปรับผงัพ้ืนที่คลังสนิค้า โดยได้น าเสนอ 3 แนวทางได้แก่ แนวทางตามเทคนิค Pair-Wise พบว่าสามารถลดระยะทางการ
เคล่ือนที่ลง 4,108 เมตรต่อวัน แต่เนื่องจากทางบริษัทต้องการให้มีผลกระทบจากการปรับผังน้อยที่สดุ จึงน าเสนอแนวทางถัดมาคือการ
สลับเพียงคู่เดียวส าหรับพ้ืนที่เกบ็สนิค้าที่มีความต้องการซ้ือสงูกับความต้องการซ้ือไม่มากนัก เพ่ือให้สนิค้าที่มีความต้องการซ้ือสงูอยู่ใกล้
จุดส่งมอบ พบว่าสามารถลดการเคล่ือนที่ต่อวันลงได้ 1,517 เมตร และแนวทางสดุท้ายคือการย้ายจุดส่งมอบไปอยู่ใกล้กบัพ้ืนที่เกบ็สนิค้า
ที่มีความต้องการซ้ือสงู จะสามารถลดระยะทางการเคล่ือนที่ลงได้ 3,970 เมตรต่อวัน (2) การปรับตัวช้ีวัดของคลังสนิค้าเป็นสองกรณีเพ่ือ
สะท้อนการท างานจริงได้ชัดเจนกว่า ส่งผลต่อขวัญและก าลังใจของพนักงาน และความเข้าใจที่ถูกต้องของลูกค้ามากขึ้ น กล่าวคือ กรณี
สนิค้าในใบสั่งซ้ือไม่เกนิ 10 รายการ ก าหนดเวลาส่งมอบไม่เกนิ 15 นาท ีและกรณีสนิค้าในใบสั่งซ้ือมากกว่า 10 รายการ ก าหนดเวลาใน
การส่งมอบไม่เกิน 20 นาที โดยทั้งสองกรณีตั้งเป้าหมายความพึงพอใจที่ร้อยละ 75 ของใบสั่งซ้ือทั้งหมด  ในขั้นตอนการควบคุม  
(control stage) ทางผู้วิจัยได้ศกึษาผลกระทบที่อาจเกดิจากแนวทางการปรับปรงุต่างๆ เพ่ือให้ทางบริษัทเตรียมการก่อนน าแนวทางไปใช้จริง 

 
ค าส าคญั: ประสทิธภิาพ คลังสนิค้า ซิกสซิ์กมา  
 

Abstract 
This study was the improvement in the inventory efficiency. The study was based on DMAIC, which is key methodology in 

Six Sigma quality system. In the define stage, the problem was stated from the case study company. It found that this company 
has faced an inventory management problem making a customer service unable to achieve its goal. Therefore, the objective of 
this research is to improve the delivery process in order to meet the organization’s goal.  Data collected was done in the measure 
stage, in order to understand the situation and relevant data.  In the analyze stage, root causes were analyzed by a fishbone 
diagram. Two main causes were chosen to be solved; the popular products located far away from a product delivery point, and 
the unsuitable key performance indicator.  Subsequently, in the improve stage, two solutions were proposed.  The first solution 
was to modify an inventory space. For this method, 3 ways which could reduce the distance of delivery was criticized. Pair-Wise 
technique was the first one. By this approach, the distance of delivery could be reduced for 4,108 meters per day. However, the 
company needed to modify a system scheme having the slightest effect on the old scheme. Therefore, another two ways were 
employed. Firstly, switching only two areas was stated. It was the aim to move the popular product close to a product delivery 
point. This can reduce 1,517 meters per day. Secondly, if the position of a product delivered was moved to be close to the area 
for storing the popular product, the movement could be reduced for 3,970 meters per day.   The second solution was to adjust 
the key performance indicator. The indicator should be classified into 2 situations. For the purchase order with fewer than 10 
items, the delivery was not over 15 minutes. For the purchase order with more than 10 items, the delivery was not over 20 
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บทน า 
 

กลุ่มธุรกิจการค้าวัสดุ ก่อสร้าง สุขภัณฑ์ ชุดครัว
ส าเรจ็รูป และเฟอร์นิเจอร์ตกแต่งบ้านที่ครบวงจรมีการ
เติบโตทางธุรกิจและการตลาดสูงมาก ส่งผลให้ธุรกิจ
ดังกล่าวมีการขยายตัวอย่างต่อเนื่อง แต่ในขณะเดียวกัน
การแข่งขัน ค่อนข้างสูงตามเช่นกัน ผู้ ประกอบการ
พยายามแข่งขันด้วยการตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าให้ได้มากที่สุด  ส าหรับปัจจัยที่สนับสนุนความพึง
พอใจของลูกค้าประกอบไปด้วย ราคาไม่แพง คุณภาพสงู
และการส่งมอบที่ตรงเวลา  บริษัทกรณีศึกษาในงานวิจัย
นี้ เปิดด าเนินธุรกิจค้าวัสดุก่อสร้างมานานกว่า 30 ปี แต่
ในปัจจุบันทางบริษัทประสบปัญหาการให้บริการไม่
เป็นไปตามเป้าหมายที่บริษัทก าหนดไว้ กล่าวคอื เวลาใน
การส่งมอบสินค้าในกรณีลูกค้ามาซื้ อและรอรับของเอง
จากคลังไม่ควรเกิน 15 นาที และบริษัทตั้งเป้าหมาย
ความส าเรจ็ไว้ที่ร้อยละ 75   ปัจจุบนัการด าเนินงานท าได้
ส าเรจ็ประมาณร้อยละ 70  จึงถือเป็นโจทย์วิจัยเริ่มต้น 
เป้าหมายการวิจัยในครั้งนี้ คือการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ส่งมอบสินค้าให้เป็นไปตามเป้าหมายขององค์กรมาก

ยิ่งขึ้ น น ามาซึ่ งการวิจัยตามระเบียบวิธีด าเนินการใน
ระบบซิกสซ์ิกมา คอื DMAIC ซ่ึงนับเป็นขั้นตอนของการ
แก้ไขปัญหาอย่างเป็นระบบ (Berger, 2003)  โดย 
DMAIC ถือเป็นระเบียบวิธใีนการแก้ไขปัญหาที่น าไปใช้
ในงานที่หลากหลาย เช่นการปรับปรุงกระบวนงานการ
รับประกันของบริษัทรถยนต์ในประเทศโปรตุ เกส 
(Cunha & Dominguez, 2015) ก า ร ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการเตรียมห้องผ่าตัดในโรงพยาบาล (Rohini & 
Mallikarjun, 2011) การเพ่ิมความพึงพอใจให้กบัผู้ป่วย
ในขั้นตอนการดูแลเพ่ือบรรเทาอาการเจบ็ปวด (DuPree 
et al., 2009) 

วิธีการศึกษา 
 

งานวิจัยครั้งนี้ ด าเนินการตามขั้นตอน DMAIC อัน
เป็นระเบียบวิธกีารด าเนินโครงการปรับปรงุในระบบซิกส์
ซิกมา ดังแสดงในรูปที่ 1 ซึ่งในงานวิจัยนี้ด าเนินการตาม 
5 ขั้นตอนดังกล่าวอันเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหา
อย่างเป็นระบบ โดยงานวิจัยไม่ได้เน้นการน าซิกส์ซิกมา
ในเชิงการค านวณทางสถิติ แต่เน้นการด าเนินการตาม
ระเบยีบวิธ ี 

 

 
รูปท่ี 1 ขั้นตอนของ DMAIC โดยภาพรวม (Sinthavalai, 2017) 

 
ขั้นตอนที่  1 การก าหนด (define stage) งานวิจัย

ด าเนินการด้วยการรับโจทย์จากบริษัท ท าความเข้าใจ 
ศึ ก ษ า ข้ อ มู ลห น้ าง าน  แล ะส รุป ปั ญ ห า รวม ทั้ ง
วัตถุประสงค์ของการด าเนินงาน เพ่ือให้ทิศทางของการ
วิจัยในครั้ งนี้ เข้าใจตรงกันระหว่างผู้ วิจัยและบริษัท
กรณศีึกษา 

ขั้นตอนที่ 2 การวัด (measure stage) งานวิจัยท าการ
ออกแบบการเก็บข้อมูล เพ่ือทราบสภาพปัญหาและ 
สถานการณต่์างๆ ก่อนการปรับปรงุ 

ขั้นตอนที่ 3 การวิเคราะห์ (analyze stage) ผู้วิจัยเริ่ม
จากการวิเคราะห์สาเหตุที่ เป็นไปได้ด้วยผังก้างปลา  
จากนั้นจึงให้ทางพนักงานของบริษัทร่วมประเมินสาเหตุ 
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ต่างๆ โดยใช้ปัจจัยจากความถี่และผลกระทบเป็นตัวคัด
กรองสาเหตเุพ่ือน าสู่การแก้ไขต่อไป 

ขั้นตอนที่  4 การปรับปรุง (improve stage) จาก
สาเหตใุนขั้นตอนก่อนหน้า น ามาสู่การหาแนวทางในการ
ปรับปรุง แล้วจึงน าเสนอทางบริษัทเพ่ือประเมินความ
เป็นไปได้ในการปรับปรุงร่วมกนั โดยแนวทางที่น าเสนอ
นั้นทางบริษัทไม่สามารถทดลองใช้ได้จริงในกรอบเวลา
ของงานวิจัย จึงเป็นเพียงการคาดการณผ์ลลัพธท์ี่จะได้ 

ขั้นตอนที่ 5 การควบคุม (control stage) ขอบเขต
ของการวิจัยนี้ ไม่ได้ครอบคลุมการน าสู่การปฏบิัตจิริงด้วย
กรอบเวลาของการวิจัยและการตัดสินใจของทางบริษัท  
ดังนั้นงานวิจัยจึงด าเนินการในส่วนของการประเมินผล
กระทบที่อาจเกิดขึ้ นและก าหนดแนวทางรับมือเพ่ือให้
การน าแนวทางปรับปรงุไปใช้เป็นไปด้วยความเรียบร้อย   

 
ผลการศึกษา 

 
ขั้นตอนท่ี 1 การก าหนด (define stage)  
กระบวนการส่งมอบสนิค้าที่ท  าการศึกษาในงานวิจัยนี้  

เฉพาะกรณีที่ ลูกค้าซื้ อสินค้าและรอรับด้วยตนเอง มี
ขอบเขตในการศึกษาเฉพาะในส่วนที่คลังรับผิดชอบ ไม่
ครอบคลุมถึงฝ่ายขาย กล่าวคือเริ่มต้นหลังจากลูกค้าซื้ อ
สนิค้าและใบสั่งซื้อสนิค้าถูกส่งมายังฝ่ายคลังสนิค้าเพ่ือให้

พนักงานจัดหาเตรียมสนิค้าและน ามาวางไว้บริเวณจุดส่ง
มอบ รอให้พนักงานตรวจสอบสนิค้าท าหน้าที่ตรวจสอบ
คุณภาพและปริมาณ แล้วจึงส่งมอบให้ลูกค้าท าการ
ตรวจสอบอีกครั้ ง โดยพนักงานจะพิมพ์ใบรับสินค้า
เพ่ือให้ลูกค้าลงชื่ อรับรองหลังการตรวจสอบ แล้วจึง
ส่งคืนใบดังกล่าวให้พนักงานส านักงานเพ่ือกรอกข้อมูล 
ดงัแสดงในรปูที่ 2  

ตวัชี้ วัดในการควบคุมฝ่ายคลังสนิค้าในปัจจุบันคอืไม่
เกิน 15 นาทีคิดเริ่มจากเมื่อใบสั่งซ้ือถูกพิมพ์จากระบบ
และสิ้นสดุเมื่อพนักงานส านักงานกรอกข้อมูลใบรับสนิค้า 
กล่าวคอืกระบวนการ A ถงึ F อ้างองิรหัสจากรปูที่ 2 การ
น าสนิค้าขึ้นรถจะไม่ถูกรวมอยู่ในเวลาดังกล่าว  ตัวชี้ วัดนี้
ใช้กบัทุกใบสั่งซื้อที่มกีารรับของด้วยตวัลูกค้าเอง 

จากการเก็บ ข้อมูล 9 สัปดาห์  (พฤศจิกายน – 
ธนัวาคม 2559) แสดงผลการด าเนินงานรายสปัดาห์ดัง
รปูที่ 3 พบว่า 3 ใน 9 สปัดาห์มผีลการด าเนินงานเป็นไป
ตามเป้าหมายของทางบริษัท และ 6 ใน 9 สปัดาห์ที่ไม่ได้
ตามเป้าหมายของบริษัท หากพิจารณาภาพรวมจากใบสั่ง
ซ้ือทั้งหมด 2,215 ใบพบว่าด าเนินการได้ตามเวลาที่
ก  าหนดเป็นร้อยละ 70.43 ซึ่งน้อยกว่าเป้าหมายที่วางไว้
คอืร้อยละ 75  จากประเดน็ดังกล่าวจึงเป็นที่มาของโจทย์
วิจัยเพ่ือปรับปรุงให้การท างานบรรลุตามเป้าหมายของ
องคก์ร 
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รูปท่ี 2 ขั้นตอนการท างานของกระบวนการกรณีศกึษา 
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ธนัวาคม 2559) แสดงผลการด าเนินงานรายสัปดาห์ดัง
รปูที่ 3 พบว่า 3 ใน 9 สปัดาห์มผีลการด าเนินงานเป็นไป
ตามเป้าหมายของทางบริษัท และ 6 ใน 9 สปัดาห์ที่ไม่ได้
ตามเป้าหมายของบริษัท หากพิจารณาภาพรวมจากใบสั่ง
ซ้ือทั้งหมด 2,215 ใบพบว่าด าเนินการได้ตามเวลาที่
ก  าหนดเป็นร้อยละ 70.43 ซึ่งน้อยกว่าเป้าหมายที่วางไว้
คอืร้อยละ 75  จากประเดน็ดังกล่าวจึงเป็นที่มาของโจทย์
วิจัยเพ่ือปรับปรุงให้การท างานบรรลุตามเป้าหมายของ
องคก์ร 
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ขั้นตอนท่ี 2 การวดั (measure stage)  
จากข้อมูลที่เป็นโจทย์วิจัย น าสู่การค านวณค่า Sigma 

ของการด าเนินงานในปัจจุบนั พบว่า บริษัทด าเนินการได้
ตามเป้าหมายของการส่งมอบในเวลา 15 นาทีได้เพียง
ร้อยละ 70.43 ซึ่ งหากพิจารณาระดับซิกมา (sigma 
level) จากตารางที่ 1 นั่นคอืระดบัซิกมา 2.037  

ขั้นตอนท่ี 3 การวิเคราะห ์(analyze stage) 
ผู้วิจัยเข้าไปศึกษาวิธกีารท างานและวิเคราะห์สาเหตุที่

เป็นไปได้ดังแสดงในรูปที่ 4 พบว่าสาเหตุหลักมาจาก 4 
ด้านได้แก่ พนักงาน การจัดพ้ืนที่คลัง ระบบการจัดการ
คลังสินค้า และสินค้า จากสาเหตุดังกล่าว ผู้วิจัยได้ให้

ข้อมูลกับพนักงานผู้ปฏิบัติงานเพ่ือขอความร่วมมือใน
การประเมนิสาเหตดุงักล่าว โดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
สาเหตุที่พิจารณาความถี่เป็นส าคัญในการน าสู่การแก้ไข 
(คะแนน 3 หมายถึงสาเหตุดังกล่าวเกิดขึ้ นบ่อยที่สุด 
ต้องเร่งแก้ไข) และสาเหตุที่ พิจารณาผลกระทบเป็น
ส าคัญในการน าสู่การแก้ไข (คะแนน 3 หมายถึงสาเหตุ
ดังกล่าวมีผลกระทบต่อการท างานชัดเจน) โดยให้
พนักงานจ านวน 9 คนร่วมประเมินสาเหตุเหล่านั้นเพ่ือ
วิเคราะห์หาสาเหตุที่ควรเร่งแก้ไข ผลการประเมินดัง
แสดงในตารางที่ 2 และ 3 ส าหรับสาเหตทุั้งสองประเภท 

 
ตารางที่ 1 เปรียบเทยีบค่า Yield DPMO และ Sigma level (Sinthavalai, 2017) 

Yield DPMO Sigma Level 
6.68 933200 0 
15.87 841300 0.5 
30.85 691500 1 

50 500000 1.5 
69.15 308500 2 
84.13 158700 2.5 
93.32 66800 3 
97.73 22700 3.5 
99.38 6200 4 
99.87 1300 4.5 

99.977 230 5 
99.997 30 5.5 

99.99966 3.4 6 
 

 
รูปท่ี 4 ผงัก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหากรณีศกึษา 
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ตารางที่ 1 เปรียบเทยีบค่า Yield DPMO และ Sigma level (Sinthavalai, 2017) 

Yield DPMO Sigma Level 
6.68 933200 0 
15.87 841300 0.5 
30.85 691500 1 

50 500000 1.5 
69.15 308500 2 
84.13 158700 2.5 
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99.38 6200 4 
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รูปท่ี 4 ผงัก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหากรณีศกึษา 

 
 

จากคะแนนประเมนิในมุมมองของพนักงาน ผู้วิจัยน า
ข้อมูลดงักล่าวร่วมระดมสมองกบัผู้บริหารของบริษัทเพ่ือ
ก าหนดประเดน็สาเหตทุี่จะน าสู่การแก้ไข สรปุได้เป็นสอง
ประเดน็คอื ประเดน็ที่มคีะแนนอนัดบัหนึ่งของแต่ละด้าน 

นั่นคือ สาเหตจุากสนิค้าที่นิยมอยู่ไกลจากจุดส่งมอบและ
ตัวชี้ วัดที่ก  าหนดไม่เหมาะสมกับการท างานจริง จากนั้น
จึงน าสู่การวิเคราะห์ในเชิงลึกถงึสองประเดน็ดงักล่าว  

 
ตารางที่ 2 คะแนนความถี่ของสาเหตุ 

สาเหตุ คะแนนรวม ค่าเฉลีย่ 
สนิค้าที่นิยมอยู่ไกลจากจุดส่งมอบสนิค้า 26 2.89 
สนิค้ามีน า้หนักมากและขนาดใหญ่ ไม่สะดวกต่อการเคล่ือนย้าย 25 2.78 
พนักงานไม่มีความช านาญ ท าให้ใช้เวลานานในการค้นหาสนิค้า 17 1.89 
สนิค้ากลุ่มกระเบื้อง มีลักษณะคล้ายคลึงกนั เกดิการหยิบสนิค้าผิด 16 1.78 
สนิค้าจัดไม่ตรงตามต าแหน่งที่ระบุในโปรแกรม 14 1.56 
หมายเหตุ  คะแนน 3 คือบ่อยมาก/แทบทุกวัน    คะแนน 2 คือปานกลาง/สปัดาห์ละ 2-3 คร้ัง   คะแนน 1 คือน้อย/สปัดาห์ละคร้ังหรือน้อยกว่า 
 
ตารางที่ 3 คะแนนผลกระทบของสาเหตุ 

สาเหตุ คะแนนรวม ค่าเฉลีย่ 
ตัวช้ีวัดที่ก  าหนดไม่เหมาะสมในการท างานจริง  27 3 
พ้ืนที่เกบ็สนิค้าในคลังไม่เพียงพอ 25 2.78 
พนักงานฝ่ายคลังสนิค้าไม่เพียงพอ 18 2 
ไม่มีมาตรการตรวจสอบจ านวนสนิค้าในคลังอย่างสม ่าเสมอ 14 1.55 
มีเศษไม้ เศษกระดาษ บริเวณทางเดิน 9 1 
หมายเหตุ  คะแนน 3 คือเกดิขึ้นชัดเจน/ผลกระทบมาก  คะแนน 2 คือเกดิขึ้นไม่ชัดเจน/ผลกระทบปานกลาง  คะแนน 1 อาจไม่เกดิ/ผลกระทบน้อย 
 

(1) สินค้าที่นิยมอยู่ไกลจากจุดส่งมอบ รูปที่  5 
แสดงภาพคลังสินค้าและสัดส่วนยอดการสั่งซื้ อสินค้า
โดยประมาณ พบว่า พ้ืนที่วางสนิค้าสามารถแบ่งได้เป็น 4 
ส่วน ได้แก่สินค้ากลุ่มกระเบื้ องเล็ก คิดเป็นร้อยละ 40 
ของยอดการสั่งซื้ อ  สินค้ากลุ่มกระเบื้ องขนาดใหญ่ คิด
เป็นร้อยละ 40 ของยอดการสั่งซื้ อ สินค้ากลุ่มสุขภัณฑ ์
คิดเป็นร้อยละ 10 ของยอดการสั่งซื้ อ และสินค้ากลุ่ม
เครื่องครัว เฟอร์นิเจอร์ เครื่องใช้ไฟฟ้าและอื่นๆ คิด

รวมกันเป็นร้อยละ 10 ของยอดการสั่งซื้ อ  จากรูปที่ 5 
จะพบว่าสนิค้ากลุ่มกระเบื้องขนาดใหญ่ที่มยีอดการสั่งซื้ อ
สงูเป็นร้อยละ 40 มีการจัดเกบ็ด้านในของคลัง ส่งผลต่อ
ระยะเวลาในการน าสนิค้าดังกล่าวมายังพ้ืนที่ส่งมอบต้อง
ใช้เวลานาน รวมทั้ งลักษณะของสินค้าที่ ใหญ่และมี
น า้หนักมาก ท าให้ต้องใช้การเดนิรถโฟล์คลิฟทห์ลายรอบ 
ส่งผลให้เมื่อมีการสั่งซื้ อสินค้าประเภทดังกล่าว จะใช้
เวลานานกว่าเป้าหมายที่บริษัทก าหนด  

 

 
รูปท่ี 5 พ้ืนที่คลังสนิค้า 
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(2) ตวัชี้ วัดในเรื่องเวลาการส่งมอบภายใน 15 นาที
ที่น ามาใช้กับทุกกรณีของการส่งมอบสนิค้าหากลูกค้ารับ
ด้วยตนเอง เป็นประเดน็ที่ถูกมองว่าอาจไม่เหมาะสมกับ
ทุกกรณีของการส่งมอบสินค้า ผู้ วิจัยจึงรวบรวมปัจจัยที่
หลายฝ่ายคิดว่าอาจมีผลต่อการท างาน พบว่า 3 ปัจจัย
ได้แก่  

(ก) จ านวนรายการสินค้า กล่าวคือใบสั่งซ้ือที่มี
หลายรายการ ย่อมส่งผลให้พนักงานและรถโฟล์คลิฟท์
ต้องขับวนเพ่ือรวบรวมสินค้าเป็นเวลานานกว่า รวมทั้ง
การตรวจสอบสนิค้าย่อมใช้เวลานานกว่า 

(ข) จ านวนสินค้า กล่าวคือเมื่อสั่งซื้ อสินค้าจ านวน
มาก ย่อมส่งผลให้พนักงานใช้เวลาหลายรอบในการ
เคล่ือนย้ายสนิค้ามายังจุดส่งมอบ และใช้เวลานานกว่าใน
การตรวจสอบ 

(ค) ขนาดสินค้า กล่าวคือสินค้าที่มีขนาดใหญ่หรือ
น า้หนักมาก อาจส่งผลต่อการเคลื่อนย้ายสินค้ามายังจุด
ส่งมอบที่ล าบาก และการตรวจสอบของพนักงานและ
ลูกค้าย่อมนานกว่าสนิค้าขนาดเลก็  

จากปัจจัยทั้งสามประเดน็ ทางผู้ วิจัยจึงเกบ็ข้อมูลแยก
ตามปัจจัยได้ดังตารางที่ 4  และแยกขั้นตอนย่อยตามรูป
ที่ 2  เน้นการพิจารณาขั้นตอนที่พนักงานจัดหาสินค้า 
(ขั้นตอน C) สามารถวิเคราะห์ได้ดงันี้   

(ก) จ านวนรายการสินค้า จากข้อมูลพบว่าขั้นตอน
จัดหาสินค้าจะใช้เวลาต่างกันชัดเจนส าหรับสินค้าที่มี
จ านวนรายการมากขึ้น   

(ข) จ านวนสินค้า เมื่ อเลือกใบสั่งซื้ อสิน ค้าที่ มี
รายการเดียว พิจารณาในกลุ่มสนิค้าขนาดเลก็อย่างเดียว 
หรือใหญ่อย่างเดียว พบว่า กรณีที่จ านวนสนิค้าน้อยกว่า 
5 ชิ้น  สนิค้า 6-10 ชิ้น และสนิค้ามากกว่า 10 ช้ิน จะมี
ความต่างอย่างชัดเจนในขั้นตอนจัดหาสนิค้า  

(ค) ขนาดของสินค้า ส าหรับใบสั่งซื้ อสินค้าที่มี
รายการเดียว เมื่อเทียบกันระหว่างสินค้าขนาดเล็กและ
ใหญ่ในจ านวนสินค้าที่เท่ากัน เช่นน้อยกว่า 5 ชิ้ นพบว่า 
สินค้าขนาดใหญ๋ใช้เวลาในการจัดหาสินค้ามากกว่าเป็น
เท่าตวั   

 
ตารางที่ 4 เกบ็ข้อมูลเวลาในแต่ละขั้นตอน 

ปัจจัย เวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน (อ้างองิจากรูปที่ 2) หน่วยเป็นนาท ี รวมเวลา 
(นาท)ี A B C D E และ F 

รา
ยก
าร

สนิ
ค้า

 1-5  0.47 0.32 3.92 4.55 0.73 9.98 
6-10 0.39 0.52 7.69 5.64 0.52 14.76 
มากกว่า 10 0.39 0.24 10.46 6.71 0.37 18.17 

ขน
าด
แล
ะจ
 าน
วน

 

เลก็: 1-5 ช้ิน 0.23 0.54 1.05 1.60 0.63 4.05 
เลก็: 6-10 ช้ิน 0.35 0.18 2.36 1.83 0.20 4.92 
เลก็: มากกว่า 10 ช้ิน 0.42 0.35 4.57 4.84 0.62 10.80 
ใหญ่: 1-5 ช้ิน 0.57 0.20 3.38 4.10 0.89 9.13 
ใหญ่: 6-10 ช้ิน 0.38 0.45 6.10 5.06 0.69 12.68 
ใหญ่:มากกว่า 10 ช้ิน 0.36 0.39 7.49 5.62 0.40 14.26 

 
ดังนั้นอาจกล่าวได้ว่า การใช้ตัวชี้ วัดเรื่องเวลาไม่เกิน 

15 นาทีส าหรับทุกกรณีของการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้านี้  
อาจไม่เหมาะสมนัก เนื่ องด้วยการไม่สะท้อนกับการ
ท างานจริงที่มีหลายปัจจัยเข้ามาเกี่ยวข้อง และเมื่อได้น า
ข้อมูลเสนอแก่ทางบริษัท บริษัทเห็นชอบให้พิจารณา
ตัวชี้ วัดในรูปแบบใหม่โดยใช้ปัจจัยจ านวนรายการสินค้า
เป็นตวัแบ่งเกณฑเ์พียงปัจจัยเดยีว  
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 4 การปรบัปรุง (improve stage) 
จากสาเหตหุลักของปัญหา 2 ประเดน็คอืสาเหตจุาก

สนิค้าที่นิยมอยู่ไกลจากจุดส่งมอบและตวัชี้ วัดที่ก  าหนด
ไม่เหมาะสมกบัการท างานจรงิ สง่ผลต่อการปรับปรงุใน 
2 ประเดน็ด้วยแนวทางดงัต่อไปนี้  

(1) การปรับผังพ้ืนที่คลังสินค้าเพ่ือแก้ไขประเด็น
สินค้าที่นิยมอยู่ไกลจากจุดส่งมอบ แบ่งการด าเนินงาน
เป็นการรวบรวมข้อมูลและการปรับปรงุ 
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(2) ตวัชี้ วัดในเรื่องเวลาการส่งมอบภายใน 15 นาที
ที่น ามาใช้กับทุกกรณีของการส่งมอบสนิค้าหากลูกค้ารับ
ด้วยตนเอง เป็นประเดน็ที่ถูกมองว่าอาจไม่เหมาะสมกับ
ทุกกรณีของการส่งมอบสินค้า ผู้ วิจัยจึงรวบรวมปัจจัยที่
หลายฝ่ายคิดว่าอาจมีผลต่อการท างาน พบว่า 3 ปัจจัย
ได้แก่  

(ก) จ านวนรายการสินค้า กล่าวคือใบสั่งซ้ือที่มี
หลายรายการ ย่อมส่งผลให้พนักงานและรถโฟล์คลิฟท์
ต้องขับวนเพ่ือรวบรวมสินค้าเป็นเวลานานกว่า รวมทั้ง
การตรวจสอบสนิค้าย่อมใช้เวลานานกว่า 

(ข) จ านวนสินค้า กล่าวคือเมื่อสั่งซื้ อสินค้าจ านวน
มาก ย่อมส่งผลให้พนักงานใช้เวลาหลายรอบในการ
เคล่ือนย้ายสนิค้ามายังจุดส่งมอบ และใช้เวลานานกว่าใน
การตรวจสอบ 

(ค) ขนาดสินค้า กล่าวคือสินค้าที่มีขนาดใหญ่หรือ
น า้หนักมาก อาจส่งผลต่อการเคลื่อนย้ายสินค้ามายังจุด
ส่งมอบที่ล าบาก และการตรวจสอบของพนักงานและ
ลูกค้าย่อมนานกว่าสนิค้าขนาดเลก็  

จากปัจจัยทั้งสามประเดน็ ทางผู้ วิจัยจึงเกบ็ข้อมูลแยก
ตามปัจจัยได้ดังตารางที่ 4  และแยกขั้นตอนย่อยตามรูป
ที่ 2  เน้นการพิจารณาขั้นตอนที่พนักงานจัดหาสินค้า 
(ขั้นตอน C) สามารถวิเคราะห์ได้ดงันี้   

(ก) จ านวนรายการสินค้า จากข้อมูลพบว่าขั้นตอน
จัดหาสินค้าจะใช้เวลาต่างกันชัดเจนส าหรับสินค้าที่มี
จ านวนรายการมากขึ้น   

(ข) จ านวนสินค้า เมื่ อเลือกใบสั่งซื้ อสิน ค้าที่ มี
รายการเดียว พิจารณาในกลุ่มสนิค้าขนาดเลก็อย่างเดียว 
หรือใหญ่อย่างเดียว พบว่า กรณีที่จ านวนสนิค้าน้อยกว่า 
5 ชิ้น  สนิค้า 6-10 ชิ้น และสนิค้ามากกว่า 10 ชิ้น จะมี
ความต่างอย่างชัดเจนในขั้นตอนจัดหาสนิค้า  

(ค) ขนาดของสินค้า ส าหรับใบสั่งซื้ อสินค้าที่มี
รายการเดียว เมื่อเทียบกันระหว่างสินค้าขนาดเล็กและ
ใหญ่ในจ านวนสินค้าที่เท่ากัน เช่นน้อยกว่า 5 ชิ้ นพบว่า 
สินค้าขนาดใหญ๋ใช้เวลาในการจัดหาสินค้ามากกว่าเป็น
เท่าตวั   

 
ตารางที่ 4 เกบ็ข้อมูลเวลาในแต่ละขั้นตอน 

ปัจจัย เวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน (อ้างองิจากรูปที่ 2) หน่วยเป็นนาท ี รวมเวลา 
(นาท)ี A B C D E และ F 

รา
ยก
าร

สนิ
ค้า

 1-5  0.47 0.32 3.92 4.55 0.73 9.98 
6-10 0.39 0.52 7.69 5.64 0.52 14.76 
มากกว่า 10 0.39 0.24 10.46 6.71 0.37 18.17 

ขน
าด
แล
ะจ
 าน
วน

 

เลก็: 1-5 ช้ิน 0.23 0.54 1.05 1.60 0.63 4.05 
เลก็: 6-10 ช้ิน 0.35 0.18 2.36 1.83 0.20 4.92 
เลก็: มากกว่า 10 ช้ิน 0.42 0.35 4.57 4.84 0.62 10.80 
ใหญ่: 1-5 ช้ิน 0.57 0.20 3.38 4.10 0.89 9.13 
ใหญ่: 6-10 ช้ิน 0.38 0.45 6.10 5.06 0.69 12.68 
ใหญ่:มากกว่า 10 ช้ิน 0.36 0.39 7.49 5.62 0.40 14.26 

 
ดังนั้นอาจกล่าวได้ว่า การใช้ตัวชี้ วัดเรื่องเวลาไม่เกิน 

15 นาทีส าหรับทุกกรณีของการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้านี้  
อาจไม่เหมาะสมนัก เนื่ องด้วยการไม่สะท้อนกับการ
ท างานจริงที่มีหลายปัจจัยเข้ามาเกี่ยวข้อง และเมื่อได้น า
ข้อมูลเสนอแก่ทางบริษัท บริษัทเห็นชอบให้พิจารณา
ตัวช้ีวัดในรูปแบบใหม่โดยใช้ปัจจัยจ านวนรายการสินค้า
เป็นตวัแบ่งเกณฑเ์พียงปัจจัยเดยีว  
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 4 การปรบัปรุง (improve stage) 
จากสาเหตหุลักของปัญหา 2 ประเดน็คอืสาเหตจุาก

สนิค้าที่นิยมอยู่ไกลจากจุดส่งมอบและตวัชี้ วัดที่ก  าหนด
ไม่เหมาะสมกบัการท างานจรงิ สง่ผลต่อการปรับปรงุใน 
2 ประเดน็ด้วยแนวทางดงัต่อไปนี้  

(1) การปรับผังพ้ืนที่คลังสินค้าเพ่ือแก้ไขประเด็น
สินค้าที่นิยมอยู่ไกลจากจุดส่งมอบ แบ่งการด าเนินงาน
เป็นการรวบรวมข้อมูลและการปรับปรงุ 
 

(1.1) การรวบรวม ข้อมูลผั งคลั งสิน ค้ า  
ผู้วิจัยแบ่งพ้ืนที่คลังสินค้าออกเป็น 6 สถานี A-F ดัง
แสดงในรูปที่  6 (สถานี A คิดเฉพาะห้องของพ้ืนที่
ส  านักงานที่ดูแลส่วนคลังสินค้า)  จากนั้นจึงสุ่มใบสั่งซ้ือ
จ านวน 35 ใบ ซึ่งเทยีบเท่ากบัยอดสั่งซื้ อโดยเฉล่ียในแต่
ละวันของบริษัท น าใบสั่งซื้ อพิจารณาการเคล่ือนที่ไปยัง

แต่ละสถานีตามการท างานจริง รวมทั้งจ านวนเที่ยวที่
เดินทางเพ่ือขนสินค้ากรณีไม่สามารถขนสินค้าในเที่ยว
เดยีว จากนั้นจึงสรปุเป็นแผนภมูจิากไป (from-to chart) 
ดงัแสดงในตารางที่ 5 และเกบ็ข้อมูลระยะทางระหว่างแต่
ละสถานีเพ่ือค านวณการเคล่ือนที่โดยเฉล่ียต่อวัน ได้
ข้อมูลคอืระยะทางรวม 8,194 เมตรต่อวัน  

 

 
รูปท่ี 6 พ้ืนที่คลังสนิค้าแบ่งเป็นสถานี 

 
จากนั้นจึงน าข้อมูลจากแผนภมูจิากไป มาจัดเรียงตาม

การเคล่ือนที่มากไปน้อย และให้สัญลักษณ์ A, E, I, O, 
U และ X เพ่ือวิเคราะห์เป็นผังความสัมพันธเ์ชิงปริมาณ
ดังแสดงในตารางที่ 6 และระดมสมองร่วมกบัทางบริษัท
เพ่ือก าหนดผังความสัมพันธ์เชิงคุณภาพของแต่ละคู่
แผนกดังแสดงในตารางที่ 7  โดยพิจารณาหลักถึงความ
จ าเป็นที่ต้องใกล้ชิดกันในเชิงการติดต่องานและการใช้
พนักงานร่วมกนั  ทั้งตารางที่ 6 และ 7 ก าหนดให้รหัส A 
คือมีการเคล่ือนที่ระหว่างแผนกบ่อยมาก/มีความส าคัญ

อย่างย่ิงที่จะต้องอยู่ใกล้กัน รหัส E คือมีการเคล่ือนที่
ระหว่างแผนกบ่อย/มีความส าคัญอย่างมากที่จะต้องอยู่
ใกล้กัน รหัส I คือมีการเคล่ือนที่ระหว่างแผนกค่อนข้าง
บ่อย /มคีวามส าคัญที่จะต้องอยู่ใกล้กนั รหัส O คอืมกีาร
เคล่ือนที่ระหว่างแผนกปานกลาง/มีความส าคัญปาน
กลางที่จะต้องอยู่ใกล้กัน รหัส U คือมีการเคล่ือนที่
ระหว่างแผนกน้อย/มคีวามส าคญัน้อยที่จะต้องอยู่ใกล้กนั 
และรหัส X คอืไม่ควรอยู่ใกล้กนั 

 
ตารางที่ 5 แผนภมูิจากไป (from-to chart) 
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ตารางที่ 6 ผงัความสมัพันธเ์ชิงปริมาณ 

 
ตารางที่ 7 ผงัความสมัพันธเ์ชิงคุณภาพ  

 
 

จากนั้นรวมผังทั้งสองเข้าด้วยกนั โดยให้คะแนนใหม่
ก าหนดให้ A เท่ากับ 6, E เท่ากับ 5, I เท่ากับ 4, O 
เท่ากบั 3, U เท่ากบั 2 และ X เท่ากบั 1 ยกตวัอย่างการ
รวมคะแนนเช่น แผนก A และ B ได้ความสมัพันธเ์ป็น E 

และ I เท่ากบัคะแนน 5 +4 =9  เป็นต้น เมื่อได้คะแนน
ทุกคู่แผนก น าไปสู่การจัดเรียงคะแนนตามล าดับมากไป
น้อยและก าหนดรหัส (A, E, I, O, U) ให้อกีครั้ง จนได้
ผลลัพธร์หัสรวมของผงัแสดงความสมัพันธด์งัตารางที่ 8  

 
ตารางที่ 8 รหัสรวมของผงัแสดงความสมัพันธ์ 

 
 

(1.2) การปรับปรุงผังคลังสินค้า ใช้เทคนิค 
Pair-Wise โดยการสลับต าแหน่งคู่แผนก จากการปรับ
ผังดังกล่าวพบว่าผังที่ดีที่สุดดังแสดงในรูปที่ 7 โดยจะ

พบว่าผลการปรับคือพยายามย้ายแผนกที่มียอดการ
สั่งซื้ อสนิค้าที่สูงอยู่ใกล้กับพ้ืนที่ส่งมอบสินค้า  กล่าวคือ 
พ้ืนที่สินค้ากลุ่มกระเบื้ องขนาดเล็กและพ้ืนที่ สินค้า
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กระเบื้ องขนาดใหญ่ซึ่งต่างมียอดการสั่งซื้ อร้อยละ 40 
ควรอยู่ใกลักบัจุดส่งมอบสนิค้า  พ้ืนที่สนิค้ากลุ่มสขุภัณฑ์
แ ล ะ พ้ื น ที่  สิ น ค้ าก ลุ่ ม เค ร่ือ งค รั ว  เฟ อร์ นิ เจ อ ร์ 
เคร่ืองใช้ไฟฟ้าและอื่นๆ ที่มยีอดการสั่งซื้อคอืร้อยละ 10 
ควรอยู่ด้านในคลังสินค้าเข้าไป และพ้ืนที่ส  านักงานควร
อยู่บริเวณตรงกลาง  ผลลัพธ์จากการปรับปรุงดังกล่าว
พบว่าท าให้ระยะทางการเคล่ือนที่ต่อวัน (ซึ่งค านวณจาก
จ านวนเที่ยวของคู่แผนก และระยะทางระหว่างแผนก) 
ลดลงเหลือ 4,086 เมตรต่อวัน  

เมื่อน าเสนอแนวทางดังแสดงในรูปที่ 7 ให้ทางบริษัท
กรณีศึกษาพิจารณา พบว่าทางบริษัทไม่ต้องการให้เกิด
การปรับพ้ืนที่มากนัก ซึ่งจะส่งผลกระทบในหลายด้าน 

ทางผู้ วิจัยจึงได้เสนอ 2 แนวทางที่เป็นเพียงการสลับคู่
แผนก และอาจมีความเป็นไปได้ในการปฏิบัติจริง
มากกว่า คือ (1) การสลับเพียงพ้ืนที่สินค้ากลุ่มสขุภัณฑ์
กับพ้ืนที่กระเบื้ องขนาดใหญ่ จะได้การปรับผังใหม่ดัง
แสดงในรปูที่ 8  และ (2) การย้ายพ้ืนที่จุดส่งมอบไปอยู่
ใกล้กับพ้ืนที่สินค้ากระเบื้ องขนาดใหญ่ที่มีทั้งยอดการ
สั่งซื้ อสูงและมีปัญหาการเคล่ือนย้ายล าบากเนื่ องจาก
สินค้าขนาดใหญ่   นอกจากนี้ การปรับในแบบที่สอง
ดังกล่าวยังสะดวกเนื่องจากใกล้กับบริเวณลานจอดรถ
ของลูกค้า ดังแสดงผังใหม่ในรูปที่  9 โดยจากแนว
ทางการปรับผังทั้งหมด สามารถสรุปผลการศึกษาได้ดัง
ตารางที่ 9 

 

 
รูปท่ี 7 ผงัคลังสนิค้าจากการปรับปรงุด้วยเทคนิค Pair-Wise 

 
รูปท่ี 8 การปรับผงัอย่างง่ายแบบที่หน่ึง 

 
รูปท่ี 9 การปรับผงัอย่างง่ายแบบที่สอง 

 

 
ตารางที่ 6 ผงัความสมัพันธเ์ชิงปริมาณ 

 
ตารางที่ 7 ผงัความสมัพันธเ์ชิงคุณภาพ  

 
 

จากนั้นรวมผังทั้งสองเข้าด้วยกนั โดยให้คะแนนใหม่
ก าหนดให้ A เท่ากับ 6, E เท่ากับ 5, I เท่ากับ 4, O 
เท่ากบั 3, U เท่ากบั 2 และ X เท่ากบั 1 ยกตวัอย่างการ
รวมคะแนนเช่น แผนก A และ B ได้ความสมัพันธเ์ป็น E 

และ I เท่ากบัคะแนน 5 +4 =9  เป็นต้น เมื่อได้คะแนน
ทุกคู่แผนก น าไปสู่การจัดเรียงคะแนนตามล าดับมากไป
น้อยและก าหนดรหัส (A, E, I, O, U) ให้อกีครั้ง จนได้
ผลลัพธร์หัสรวมของผงัแสดงความสมัพันธด์งัตารางที่ 8  

 
ตารางที่ 8 รหัสรวมของผงัแสดงความสมัพันธ ์

 
 

(1.2) การปรับปรุงผังคลังสินค้า ใช้เทคนิค 
Pair-Wise โดยการสลับต าแหน่งคู่แผนก จากการปรับ
ผังดังกล่าวพบว่าผังที่ดีที่สุดดังแสดงในรูปที่ 7 โดยจะ

พบว่าผลการปรับคือพยายามย้ายแผนกที่มียอดการ
สั่งซื้ อสนิค้าที่สูงอยู่ใกล้กับพ้ืนที่ส่งมอบสินค้า  กล่าวคือ 
พ้ืนที่สินค้ากลุ่มกระเบื้ องขนาดเล็กและพ้ืนที่ สินค้า
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ตารางที่ 9 ผลจากการปรับผงัคลังด้วยวิธต่ีางๆ  
แนวทางการปรับผัง ระยะทางการเคล่ือนที่ต่อ

วัน (เมตร) 
ระยะทางการเคล่ือนที่ต่อ

วันที่ลดลง (เมตร) 
เวลาที่ลดลง / ใบสั่ง

ซ้ือ (นาท)ี 
เวลาที่ลดลง / วัน 

(นาท)ี 
แนวทางเดิมของบริษัท (รูปที่ 5) 8194 - - - 
เทคนิคการสลับคู่แผนก (รูปที่ 7) 4086 4108 1.39 48.61 
ปรับผังอย่างง่ายแบบที่หน่ึง (รูปที่ 8) 6677 1517 0.51 17.95 
ปรับผังอย่างง่ายแบบที่สอง (รูปที่ 9) 4224 3970 1.34 46.98 
หมายเหตุ การเคล่ือนที่ของรถโฟล์คลิฟทเ์ฉล่ียคอื 0.71 วินาท/ีเมตร และใบสั่งซ้ือเฉล่ีย 35 ใบ/วัน 

 
(2) การปรับตัวชี้ วัด แบ่งการด าเนินงานเป็นการ

รวบรวมข้อมูลและการปรับปรงุ 
(2.1) การรวบรวมข้อมูลใบสั่งซื้ อในช่วง 9 

สปัดาห์ (พฤศจิกายน – ธนัวาคม 2559) พิจารณาแยก
ตามจ านวนรายการต่อใบสั่งซื้ อแสดงข้อมูลดังรูปที่ 10 
ส าหรับเวลาที่ใช้ในจ านวนรายการต่อใบสั่งซื้อต่างๆ โดย
จะเหน็ได้ว่าเมื่อรายการต่อใบสั่งซื้ อมากขึ้นย่อมส่งผลต่อ
เวลาในการด าเนินมากขึ้น  และใบสั่งซื้ อที่มีรายการน้อย

กว่า 10 รายการจะสามารถท าได้ตามเป้าหมายของบริษัท
คือใช้เวลาโดยเฉล่ียน้อยกว่า 15 นาท ีหากพิจารณาร้อย
ละการท าได้ตามเป้าหมายของบริษัท  พบว่าที่จ านวน
รายการต่อใบสั่งซื้ อมากขึ้นส่งผลให้ร้อยละการท าได้ตาม
เป้าหมายของบริษัทลดลงอย่างต่อเนื่อง ดังแสดงในรูปที่ 
11 และใบสั่งซื้ อที่มีมากกว่า 10 รายการ จะมีค่าร้อยละ
การท าได้ตามเป้าหมายลดลงอย่างเห็นได้ชัด  คือลดลง
ไปที่ประมาณร้อยละ 10  

 

 
 

รูปท่ี 10 เวลาที่ใช้ในใบสั่งซ้ือที่มีจ านวนรายการต่างกนั 
 

 
 

รูปท่ี 11 ร้อยละการส่งมอบภายใน 15 นาทกีรณีใบสั่งซ้ือที่มีจ านวนรายการต่างกนั  
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ตารางที่ 9 ผลจากการปรับผงัคลังด้วยวิธต่ีางๆ  
แนวทางการปรับผัง ระยะทางการเคล่ือนที่ต่อ

วัน (เมตร) 
ระยะทางการเคล่ือนที่ต่อ

วันที่ลดลง (เมตร) 
เวลาที่ลดลง / ใบสั่ง

ซ้ือ (นาท)ี 
เวลาที่ลดลง / วัน 

(นาท)ี 
แนวทางเดิมของบริษัท (รูปที่ 5) 8194 - - - 
เทคนิคการสลับคู่แผนก (รูปที่ 7) 4086 4108 1.39 48.61 
ปรับผังอย่างง่ายแบบที่หน่ึง (รูปที่ 8) 6677 1517 0.51 17.95 
ปรับผังอย่างง่ายแบบที่สอง (รูปที่ 9) 4224 3970 1.34 46.98 
หมายเหตุ การเคล่ือนที่ของรถโฟล์คลิฟทเ์ฉล่ียคอื 0.71 วินาท/ีเมตร และใบสั่งซ้ือเฉล่ีย 35 ใบ/วัน 

 
(2) การปรับตัวช้ีวัด แบ่งการด าเนินงานเป็นการ

รวบรวมข้อมูลและการปรับปรงุ 
(2.1) การรวบรวมข้อมูลใบสั่งซื้ อในช่วง 9 

สปัดาห์ (พฤศจิกายน – ธนัวาคม 2559) พิจารณาแยก
ตามจ านวนรายการต่อใบสั่งซื้ อแสดงข้อมูลดังรูปที่ 10 
ส าหรับเวลาที่ใช้ในจ านวนรายการต่อใบสั่งซื้อต่างๆ โดย
จะเหน็ได้ว่าเมื่อรายการต่อใบสั่งซื้ อมากขึ้นย่อมส่งผลต่อ
เวลาในการด าเนินมากขึ้น  และใบสั่งซื้ อที่มีรายการน้อย

กว่า 10 รายการจะสามารถท าได้ตามเป้าหมายของบริษัท
คือใช้เวลาโดยเฉล่ียน้อยกว่า 15 นาท ีหากพิจารณาร้อย
ละการท าได้ตามเป้าหมายของบริษัท  พบว่าที่จ านวน
รายการต่อใบสั่งซื้ อมากขึ้นส่งผลให้ร้อยละการท าได้ตาม
เป้าหมายของบริษัทลดลงอย่างต่อเนื่อง ดังแสดงในรูปที่ 
11 และใบสั่งซื้ อที่มีมากกว่า 10 รายการ จะมีค่าร้อยละ
การท าได้ตามเป้าหมายลดลงอย่างเห็นได้ชัด  คือลดลง
ไปที่ประมาณร้อยละ 10  

 

 
 

รูปท่ี 10 เวลาที่ใช้ในใบสั่งซ้ือที่มีจ านวนรายการต่างกนั 
 

 
 

รูปท่ี 11 ร้อยละการส่งมอบภายใน 15 นาทกีรณีใบสั่งซ้ือที่มีจ านวนรายการต่างกนั  
 

 
 

(2.2) การปรับตัวชี้ วัดจึงพิจารณาประเด็น
จ านวนรายการต่อใบสั่งซื้ อเป็นส าคัญ ผู้ วิจัยน าข้อมูล
หารือร่วมกับทางบริษัทและทดลองแยกใบสั่งซื้ อจาก
ข้อมูล 9 สัปดาห์เป็นสองกลุ่มคือใบสั่งซื้ อที่มีรายการ
สนิค้าไม่เกนิ 10 รายการและมากกว่า 10 รายการแสดง
ข้อมูลร้อยละการส่งมอบภายใน 15 นาทีทั้งสองกรณีได้
ดงัรปูที่ 12 และ 13   จากรปูที่ 12 พบว่าจาก 9 สปัดาห์
มจี านวน 7 สปัดาห์ที่เป็นไปตามเป้าหมายของบริษัทหรือ

คิดในภาพรวมจาก 1,961 ใบสั่งซื้ อที่มีรายการสนิค้าไม่
เกิน 10 รายการ มีจ านวน 1,552 ใบสั่งซื้ อที่ด าเนินการ
ได้ภายใน 15 นาที คิดเป็น ร้อยละ 79.14  ในทาง
ตรงกนัข้ามจากรูปที่ 13 พบว่าภายในเวลา 9 สปัดาห์ไม่
มสีปัดาห์ใดที่การส่งมอบเป็นไปตามเป้าหมายของบริษัท 
คิดในภาพรวมคือจากใบสั่งซื้ อที่มีรายการมากกว่า 10 
รายการจ านวนทั้งสิ้ น 254 ใบ สามารถด าเนินการได้
ภายใน 15 นาทเีป็นจ านวน 28 ใบคดิเป็นร้อยละ 11.02  

 

 
รปูที่ 12 ร้อยละการสง่มอบภายใน 15 นาทกีรณใีบสั่งซื้อที่มจี านวนรายการไม่เกนิ 10 รายการ 

 
รปูที่ 13 ร้อยละการสง่มอบภายใน 15 นาทกีรณใีบสั่งซื้อที่มจี านวนรายการมากกว่า 10 รายการ 

 
เมื่ อทดลองปรับเวลาเป้าหมายจาก 15 นาทีเป็น  

20 นาทีส าหรับใบสั่งซื้ อที่มีมากกว่า 10 รายการ ได้ผล
ดังแสดงในรูปที่ 14  พบว่ามีจ านวน 3 จาก 9 สปัดาห์ที่
สามารถท าได้ตามเป้าหมายของบริษัทคอืร้อยละ 75 และ
จากภาพรวมคือ 181 ใบสั่ งซื้ อจาก 254 ใบที่ท าได้
ภายใน 20 นาทีคิดเป็นร้อยละ 71.26  ซึ่งแม้ว่าจะยัง
เป็นไปตามเป้าหมายของบริษัทที่ ร้อยละ 75 แต่ทาง

ผู้ วิจั ยและบริษัทมองว่ามีความใกล้เคียง  รวมทั้ ง
เป้าหมายของการก าหนดตัวชี้ วัดคือการกระตุ้ นการ
ท างาน  ดงันั้นควรตั้งเป้าหมายให้มคีวามเป็นจริงที่ท  าได้ 
แต่ไม่ควรบรรลุง่ายจนเกินไป ควรต้องสร้างแรงกระตุ้น
ให้เกิดการปรับปรุงการท างานเช่นกัน  ในกรณีนี้ จึง
ก าหนดการปรับตัวช้ีวัดของแผนกคลังสินค้าออกเป็น  
2 กรณ ีดงัแสดงในตารางที่ 10  
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รูปท่ี 14 ร้อยละการส่งมอบภายใน 20 นาทกีรณีใบสั่งซ้ือที่มีจ านวนรายการมากกว่า 10 รายการ 

 
ตารางที่ 10 ผลการปรับตัวช้ีวัดของแผนกคลังสนิค้า 

เงื่อนไข เป้าหมายเวลาส่งมอบ เป้าหมายความพึงพอใจของบริษัท 
ใบสั่งซ้ือไม่เกนิ 10 รายการ ไม่เกนิ 15 นาท ี ร้อยละ 75 จากใบสั่งซ้ือทั้งหมดที่ไม่เกนิ 10 รายการ 
ใบสั่งซ้ือมากกว่า 10 รายการ ไม่เกนิ 20 นาท ี ร้อยละ 75 จากใบสั่งซ้ือทั้งหมดที่มากกว่า 10 รายการ 

 
ขั้นตอนท่ี 5 การควบคุม (control stage) 
จากแนวทางการปรับปรงุทั้ง 2 ประเดน็ทางผู้บริหาร

ของบริษัทรับไปพิจารณาด าเนินการต่อ และเพ่ือให้การ
ด าเนินการปรับปรุงมีประสิทธิภาพ ทางผู้ วิจัยจึงท าการ
ประเมินผลกระทบที่อาจเกิดจากการด าเนินการใน
ประเด็นดังกล่าว รวมทั้งแนวทางในการรับมือได้ดัง
ตารางที่ 11 
 

สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ 
 

การน าขั้นตอน DMAIC อันเป็นขั้นตอนในการแก้ไข
ปัญหาในระบบซิกส์ซิกมา มาใช้กับกรณีศึกษาเพ่ือการ
ปรับปรุงประสทิธภิาพในคลังสนิค้าคลังนี้  พบว่าเป็นการ
สร้างความเข้าใจที่ ง่ายขึ้ น โดยขั้นตอนที่ชัดเจนของ 
DMAIC นั้น  ผู้ วิจัยและทางบริษัทมองว่าเข้าใจได้ง่าย
กว่า รวมทั้งบ่งบอกขั้นตอนการท างานรวมทั้งเป้าหมายที่
ชัดเจนกว่าการด าเนินตามขั้นตอน PDCA (Plan-Do-
Check-Act) ซึ่งใช้กนัอยู่โดยทั่วไปในปัจจุบนั 

โดยแนวทางที่ได้เป็นข้อสรุปไม่ว่าจะเป็นการปรับผัง
คลังสนิค้าและการก าหนดตัวชี้ วัดใหม่นั้น มีการค านึงถึง
ความเป็นไปได้ในการน าไปใช้จริงเป็นหลัก จากที่เหน็ว่า
การปรับผั งตามหลักการ  Pair-Wise แม้จะลดการ
เคล่ือนที่ลงได้มากกจ็ริง แต่อาจสร้างความยุ่งยากและ
ล าบากใจในการด าเนินการจริงของทางบริษัท น ามาสู่การ
เสนอทางเลือกใหม่อกีสองแนวทางที่มคีวามเป็นไปได้ใน
มุมมองของบริษัท  รวมทั้งการก าหนดตัวชี้ วัดใหม่ที่
สะท้อนการท างานจริงย่อมมีผลดีทั้ งกับมุมมองของ
พนักงานที่รู้สกึตื่นตัวในการท างานให้ได้ตามเป้าหมายที่
มีความเป็นไปได้มากขึ้น ผลดีกบัลูกค้าที่ไม่ต้องคาดหวัง
ในสิ่งที่พนักงานจริงไม่ได้ และผลดต่ีอบริษัทที่ได้ข้อมูลที่
สะท้อนการท างานจริงเพ่ือใช้ในการประเมนิประสทิธภิาพ
การท างานทั้งของกระบวนการและประเมินคนต่อไป    
อย่างไรกต็าม จากผังก้างปลาจะเห็นได้ว่ายังมีอีกหลาย
ประเด็นของสาเหตุที่ ยังด าเนินการได้ เพ่ือให้เกิดการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของคลังสิน ค้าแห่งนี้ ต่อไป
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ตารางที่ 11 ผลกระทบและแนวทางรับมือกบัการเปล่ียนแปลง 
แนวทางปรบัปรุง: การผงัคลงัอย่างง่ายตามรูปท่ี 8 

ผลกระทบ แนวทางรับมือ /เตรียมการ 
 สลับสนิค้าระหว่างพ้ืนที่วางสนิค้ากระเบ้ืองขนาดใหญ่และพ้ืนที่วาง

สนิค้าสขุภัณฑ ์ซ่ึงสนิค้าในสองกลุ่มมีขนาดใหญ่และค่อนข้างยากใน
การเคล่ือนย้าย ประกอบกบัทางบริษัทท างาน 7 วันต่อสปัดาห์ จึงมี
ความยุ่งยากในการด าเนินการ 

 การลงรหัสพ้ืนที่ใหม่ในระบบคอมพิวเตอร์ส าหรับสนิค้าทั้งสองกลุ่ม 
 การจดจ าต าแหน่งใหม่ในการจัดเกบ็สนิค้าของพนักงาน 

ท าความเข้าใจให้กบัพนักงานถึงความยุ่งยากในช่วงแรก แต่ผลลัพธท์ี่
ตามมาในระยะยาวจะช่วยให้การท างานสะดวกขึ้น  

แนวทางปรบัปรุง: การผงัคลงัอย่างง่ายตามรูปท่ี 9 
ผลกระทบ แนวทางรับมือ /เตรียมการ 

 การย้ายพ้ืนที่ส่งมอบสนิค้าใหม่ ส่งผลต่อป้ายที่แจ้งให้ลูกค้าทราบ 
 พ้ืนที่ส่งมอบจะมีความสมัพันธก์บัพนักงานที่ส่งมอบสนิค้าเสรจ็จะต้อง

น าเอกสารมาให้พนักงานส านักงาน  

 จัดป้ายแสดงต าแหน่งใหม่ 
 พิจารณาทางเลือกระหว่างการย้ายพนักงานส านักงานคนที่

เกี่ยวข้องไปกบัพ้ืนที่ส่งมอบ หรือให้อยู่ต าแหน่งเดิมแต่พนักงาน
ส่งมอบสนิค้าต้องเดินกลับมายังส านักงานที่เดิม 

แนวทางปรบัปรุง: การปรบัตวัช้ีวดั 
ผลกระทบ แนวทางรับมือ /เตรียมการ 

 ความเข้าใจของลูกค้าเพ่ือไม่คาดหวังที่ 15 นาทสี าหรับใบสั่งซ้ือที่มี
หลายรายการ 

 การปรับระบบในคอมพิวเตอร์เพ่ือรองรับการเปล่ียนแปลง 
  ความเข้าใจที่ถูกต้องของพนักงาน  

 ช้ีแจงลูกค้า 
 
 ด าเนินการปรับระบบ 
 ช้ีแจงพนักงานถึงเป้าหมายว่ายังคงเรว็ที่สดุ แต่การปรับคือเพ่ือ

สอดคล้องกบัความเป็นจริง 
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รูปท่ี 14 ร้อยละการส่งมอบภายใน 20 นาทกีรณีใบสั่งซ้ือที่มีจ านวนรายการมากกว่า 10 รายการ 

 
ตารางที่ 10 ผลการปรับตัวช้ีวัดของแผนกคลังสนิค้า 

เงื่อนไข เป้าหมายเวลาส่งมอบ เป้าหมายความพึงพอใจของบริษัท 
ใบสั่งซ้ือไม่เกนิ 10 รายการ ไม่เกนิ 15 นาท ี ร้อยละ 75 จากใบสั่งซ้ือทั้งหมดที่ไม่เกนิ 10 รายการ 
ใบสั่งซ้ือมากกว่า 10 รายการ ไม่เกนิ 20 นาท ี ร้อยละ 75 จากใบสั่งซ้ือทั้งหมดที่มากกว่า 10 รายการ 

 
ขั้นตอนท่ี 5 การควบคุม (control stage) 
จากแนวทางการปรับปรงุทั้ง 2 ประเดน็ทางผู้บริหาร

ของบริษัทรับไปพิจารณาด าเนินการต่อ และเพ่ือให้การ
ด าเนินการปรับปรุงมีประสิทธิภาพ ทางผู้ วิจัยจึงท าการ
ประเมินผลกระทบที่อาจเกิดจากการด าเนินการใน
ประเด็นดังกล่าว รวมทั้งแนวทางในการรับมือได้ดัง
ตารางที่ 11 
 

สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ 
 

การน าขั้นตอน DMAIC อันเป็นขั้นตอนในการแก้ไข
ปัญหาในระบบซิกส์ซิกมา มาใช้กับกรณีศึกษาเพ่ือการ
ปรับปรุงประสทิธภิาพในคลังสนิค้าคลังนี้  พบว่าเป็นการ
สร้างความเข้าใจที่ ง่ายขึ้ น โดยขั้นตอนที่ชัดเจนของ 
DMAIC นั้น  ผู้ วิจัยและทางบริษัทมองว่าเข้าใจได้ง่าย
กว่า รวมทั้งบ่งบอกขั้นตอนการท างานรวมทั้งเป้าหมายที่
ชัดเจนกว่าการด าเนินตามขั้นตอน PDCA (Plan-Do-
Check-Act) ซึ่งใช้กนัอยู่โดยทั่วไปในปัจจุบนั 

โดยแนวทางที่ได้เป็นข้อสรุปไม่ว่าจะเป็นการปรับผัง
คลังสนิค้าและการก าหนดตัวชี้ วัดใหม่นั้น มีการค านึงถึง
ความเป็นไปได้ในการน าไปใช้จริงเป็นหลัก จากที่เหน็ว่า
การปรับผั งตามหลักการ  Pair-Wise แม้จะลดการ
เคล่ือนที่ลงได้มากกจ็ริง แต่อาจสร้างความยุ่งยากและ
ล าบากใจในการด าเนินการจริงของทางบริษัท น ามาสู่การ
เสนอทางเลือกใหม่อกีสองแนวทางที่มคีวามเป็นไปได้ใน
มุมมองของบริษัท  รวมทั้งการก าหนดตัวชี้ วัดใหม่ที่
สะท้อนการท างานจริงย่อมมีผลดีทั้ งกับมุมมองของ
พนักงานที่รู้สกึตื่นตัวในการท างานให้ได้ตามเป้าหมายที่
มีความเป็นไปได้มากขึ้น ผลดีกบัลูกค้าที่ไม่ต้องคาดหวัง
ในสิ่งที่พนักงานจริงไม่ได้ และผลดต่ีอบริษัทที่ได้ข้อมูลที่
สะท้อนการท างานจริงเพ่ือใช้ในการประเมนิประสทิธภิาพ
การท างานทั้งของกระบวนการและประเมินคนต่อไป    
อย่างไรกต็าม จากผังก้างปลาจะเห็นได้ว่ายังมีอีกหลาย
ประเด็นของสาเหตุที่ ยังด าเนินการได้ เพ่ือให้เกิดการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของคลังสิน ค้าแห่งนี้ ต่อไป

 
 
 
 
 
 
 
 
 


