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บทคัดย่อ 

 การวิจัยฉบับนี้ได้ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าในธุรกิจเครื่องก าเนิดไฟฟ้า ซึ่งจะมุ่งเน้นขั้นตอน
กระบวนการการเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลังใช้เวลาสูงเท่านั้น และได้เริ่มท าการปรับปรุงโดยวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิการไหลของ
งาน (FPC) และวิเคราะห์ปัญหาด้วย Mind Map จากการเก็บข้อมูลย้อนหลัง 6 เดือนก่อนปรับปรุง พบว่า ใช้เวลาเฉลี่ยที่ 33.75 นาที 
ต่อ 1 ใบเบิก ในการเบิกจ่ายสินค้า และปัญหายอดสินค้าจริงกับสินค้าในระบบไม่ตรงกัน มีอัตราการผิดพลาดเฉลี่ยถึง 8.14% ผู้ศึกษา
จึงได้ใช้วิธีแก้ปัญหาด้วยการปรับปรุงออกแบบผังคลังสินค้าโดยใช้หลักการ ABC Analysis แบบ Multiple-criteria ด้วยเทคนิค 
Analytic Hierarchy Process: AHP ควบคู่ FIFO เพื่อแก้ไขปัญหาการวางสินค้าไม่ตรงหมวดหมู่และการลดระยะเวลาการหยิบสินค้า
ในการเบิกจ่าย แล้วจ าลองสถานการณ์หลังการออกแบบคลังสินค้าใหม่ และก าหนดนโยบายการตรวจนับสินค้าตามระบบขนาดการ
สั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) พร้อมทั้งสร้างระบบ Google Sheet ออนไลน์ผ่านโทรศัพท์มือถือมาบันทึกข้อมูลการตรวจนับ การเบิกจ่าย
สินค้า โดยหลังจากปรับปรุง พบว่า เวลาในการเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลังใช้เวลาเฉลี่ยที่ 20.75 นาที ต่อ 1 ใบเบิก มีเวลาเฉลี่ยลดลง 
13 นาที หรือคิดเป็นสัดส่วนเวลาที่ลดลง 38.51% และปัญหายอดสินค้าจริงกับสินค้าในระบบไม่ตรงกัน หลังจากการตรวจนับสินค้ามี
อัตราการผิดพลาดเฉลี่ย 2 เดือน ลดลง 7.12% หรือคิดเป็นสัดส่วนอัตราการผิดพลาดที่ลดลง 87.47% ซึ่งลดลงมากกว่าเป้าหมายที่
ก าหนดไว้ (>15%)  
ค าส าคัญ: การเพิ่มประสิทธิภาพ, คลังสินค้า, การเบิกจ่ายสินค้า, เครื่องก าเนิดไฟฟ้า, การวิเคราะห์ ABC แบบ AHP 

 
ABSTRACT 

 This research is to study the optimization of warehouse management start the generator business. It 
focuses only on the time-consuming process of goods disbursement process. And to improve by analyzing the 
problem with the Flow Process Chart (FPC) and analyzing the problem with Mind Map. The data has been collected 
for 6  months, the average time was 33.75 minutes per 1 bill of lading. and the problem of un-match between the 
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actual volume product and volume in the system. With an average error rate of 8.14%. The researcher has 
improved the warehouse layout design by using ABC Analysis Multiple-criteria principle with Analytic Hierarchy 
Process: AHP and FIFO to solve the problem of misalignment of the product and the reduction of time in Picking 
goods in disbursement Then simulation the situation for the new warehouse design. Also set the product counting 
policy according to the Economic Order Quantity (EOQ) system, and create an online Google Sheet system via 
mobile phone to record the counting data for goods disbursement. Therefore, it is found that the average time of 
goods disbursement from the warehouse is an average of 20.75 minutes per 1 bill of lading, with an average time 
reduction of 13 minutes or a reduction in proportion of 38.51%. The average error rate for two months is reduced 
by 7.12%, representing a reduction of 87.47% of the error rate, which is a decrease greater than  for is applied the 
target (>15%). 
KEYWORDS: Optimization, Warehouse, Disbursement, Generator, ABC Analysis with AHP 
 
1.  บทน า 

ตลาดเครื่องก าเนิดไฟฟ้าทั่วโลกมีมูลค่า 18.66 พันล้านเหรียญสหรัฐ ในปี 2560 และคาดว่าจะถึง 30.27 พันล้านเหรียญ
สหรัฐ ภายในปี 2569 ที่อัตรา CAGR ประมาณ 5.52% ในช่วงระยะเวลาคาดการณ์ตลาดเครื่องก าเนิดไฟฟ้าขายทั่วโลกตลาดเครื่องปั่น
ไฟเป็นตลาดที่ก าลังเติบโต เช่น การแก้ไขบรรทัดฐานและการออกกฎระเบียบและนโยบายที่เหมาะสมเกี่ยวกับเครื่องก าเนิดไฟฟ้าก๊าซ
และดีเซล การเพิ่มการรับรู้เกี่ยวกับสภาพแวดล้อมการขยายตัวของเมืองในประเทศเกิดใหม่และความต้องการด้านไอทีและศูนย์ข้อมูลที่
เพิ่มขึ้น โอกาสที่จะน าเครื่องก าเนิดไฟฟ้ามาปล่อยกระแสไฟฟ้าในพื้นที่ห่างไกลและในชนบทในประเทศก าลังพัฒนามีแนวโน้มที่จะเพิ่ม
ยอดขายในตลาด (investing success, 1 มิถุนายน 2563: [ออนไลน์]). การวางแผนการบริหารจัดการคลังพัสดุเป็นส่วนหนึ่งใน
ยุทธศาสตร์การท างานที่มีความส าคัญที่จะช่วยให้ธุรกิจประความส าเร็จ และสามารถต่อสู้กับคู่ แข่งในด้านการแข่งขันทางธุรกิจได้ ซึ่ง
คลังพัสดุมีความส าคัญที่สุดในระบบโลจิสติกส์ในการบริหารการจัดการคลังพัสดุ ซึ่งต้องมีองค์ประกอบที่ส าคัญหลายอย่างเข้ามาร่วม
ด้วยสอดคล้องกับปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร, กฤติยา เกิดผล. (2561, พฤษภาคม-สิงหาคม: 67-70). ได้ศึกษาและปรับปรุงระบบการ
จัดเก็บสินค้า และเพิ่มประสิทธิภาพการเบิก-จ่ายสินค้าของร้าน น้ าเพชร กลาส แอนด์ อลูมิเนียม จากการศึกษาด าเนินงานพบปัญหา 
คือ สินค้ามีการจัดเก็บไม่เป็นระเบียบ ส่งผลให้ใช้เวลานานในการค้นหาสินค้า และสินค้าที่ถูกจัดเก็บไว้เป็นเวลานานเกิดค วามช ารุด 
ดังนั้นการจัดการคลังสินค้าจึงมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อทุก ๆ ธุรกิจ หากเจ้าของกิจการสามารถลดต้นทุนในการบริหารจัดการคลังสินค้า
ได้ หมายถึง กิจการสามารถลดต้นทุนในการบริหารจัดการคลังสินค้า กิจการก็ย่อมได้เปรียบทางการแข่งขันมากขึ้น หรือสามารถท า
ก าไรได้เพิ่มมากขึ้น 

 จากข้อมูลธุรกิจเครื่องก าเนิดไฟฟ้าที่ศึกษา ด าเนินธุรกิจจ าหน่ายผลิตภัณฑ์และบริการเครื่องก าเนิ ดไฟฟ้า ระบบการจัด
การพลังงาน ธุรกิจหลักมุ่งเน้นไปที่การขายและบริการด้านเครื่องกลไฟฟ้าทั้งอุตสาหกรรมทั่วไป ปิโตรเลียม เรือเดินทะเล เหมืองแร่ 
เป็นต้น จากสภาพปัจจุบันพบว่า มีการจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้าที่ไม่เป็นระเบียบ เกิดปัญหาด้านการท างานล่าช้าเนื่องจากการวาง
สินค้าไม่เป็นระเบียบ ต้องเสียเวลาในการค้นหาสินค้าเพราะสินค้าวางไม่ตรงหมวดหมู่ และไม่ตรงตามประเภทลักษณะการใช้งาน ท าให้
ต้องมีการปรับปรุงผลิตภาพการท างาน เพื่อให้การจัดเก็บสินค้าเป็นระเบียบ การรับสินค้า การจัดจ่ายสินค้า และการจัดส่งสินค้ามี
ประสิทธิภาพ จากการเก็บข้อมูลย้อนหลังช่วงเดือนตุลาคม 2563–เดือนมีนาคม 2564 พบว่า ขั้นตอนกระบวนการในการเบิกจ่าย
อะไหล่สินค้าให้พนักงานใช้เวลานาน โดยใช้เวลาเฉลี่ย 33.75 นาทีต่อ 1 ใบเบิก ในการหยิบสินค้า และปัญหายอดสินค้าจริงกับสินค้า
ในระบบไม่ตรงกัน จากการเก็บข้อมูล 6 เดือนย้อนหลังที่ผ่านมา ตั้งแต่เดือนตุลาคม 2563–เดือนมีนาคม 2564 มีอัตราการผิดพลาด
เฉลี่ยถึง 8.14% ซึ่งจากการส ารวจหน้างานจริง พบว่า ยอดสินค้าในระบบบอกว่ามีของมากกว่าสินค้าจริง ท าให้เมื่อมีความต้องการที่
จะใช้งาน ถ้าตรวจสอบเบื้องต้นในระบบจะพบว่า มีของอยู่จ านวนหนึ่งจึงไม่เกิดการสั่งซื้อ แต่เมื่อเวลาเบิกของจริงที่ต้องการกับไม่มี  
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ท าให้เสียเวลาในการสั่งซื้อและล่าช้า ดังนั้น จากปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น ผู้ศึกษาจึงมีความสนใจที่จะท าการศึกษาปัญหาสินค้าคงคลัง 
พบว่า มีค่าเฉลี่ยการหยิบชิ้นงาน (Picking) อยู่ท่ี 33.75 นาทีต่อ 1 ใบเบิก และปัญหายอดสินค้าคลาดเคลื่อนในระบบกับคลังสินค้าจริง
เฉลี่ย 8.14% โดยคาดว่าจะน าแนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหาดังกล่าว ด้วยการวิเคราะห์ปัญหาแบบ ABC ด้วยเทคนิค AHP ในการ
ก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าแต่ละประเภท และการจ าลองสถานการณ์ เพื่อลดเวลาและเพิ่มความแม่นย าในการตรวจนับจริงให้มี
ประสิทธิภาพสูงในการปฏิบัติงาน ซึ่งคาดว่าการแก้ไขปรับปรุงดังกล่าวจะส่งผลให้มีประสิทธิภาพของคลังสินค้าเพิ่มสูงขึ้น 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 2.1 เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าในธุรกิจเครื่องก าเนิดไฟฟ้า 
 2.2 เพื่อก าหนดแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดเก็บในคลังสินค้า และวิธีการปรับปรุงให้สูงขึ้นไม่น้อยกว่า 15% 
 
3. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
 3.1 แนวคิดและทฤษฎีการจัดการคลังสินค้า 
  การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) คือ การวางแผนเพื่อให้เกิดความรวดเร็ว ทันเวลา สะดวก มีความพร้อม
ในการจัดจ่ายของได้อย่างถูกต้อง ภายใต้การด าเนินงานในคลังสินค้า รวมถึงให้มีค่าใช้จ่ายในการด าเนินที่ต่ า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานการคลังสินค้า (Warehousing) หมายถึง การจัดระเบียบในการเก็บ วางและรักษาสินค้าอย่างเป็นระบบ มีระเบียบแบบแผน 
เพื่อป้องกันและรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพที่ดีสินค้ามีความพร้อมในการน าออกแจกจ่ายได้อย่างถูกต้องรวดเร็ว ทันเวลา และด้วยค่า
ด าเนินงานที่ต่ าช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและก าไรให้กับกิจการ โดยขั้นตอนการปฏิบัติงานคลังสินค้า (Warehouse Operation) แบ่ง
ออกเป็น การรับสินค้า (Receiving) การระบุประเภทและจัดกลุ่มสินค้า ( Identifying and Sorting) การจัดเก็บสินค้า (Storage) 
ขั้นตอนของกิจกรรมการจัดเก็บสินค้า หมายถึง ขั้นตอนการจัดยึด ป้องกันและสงวนรักษาสินค้าจนกระทั่งสินค้าเป็นที่ต้องการใช้ การ
ขยายพื้นที่การจัดเก็บ และการจัดวางอย่างเหมาะสม การน าสินค้าออกตามใบสั่ง (Order Picking) การตรวจนับสินค้า (Physical 
Inventory) การตรวจนับสินค้าจริงอยู่ในคลัง เพื่อที่จะท าการเปรียบเทียบข้อมูลกับยอดดุลว่าถูกต้องตรงกันหรือไม่ อีกทั้งยังเป็นการ
ตรวจสอบสภาพสินค้า และต าแหน่งที่เก็บในคลังว่าถูกต้องหรือไม่ โดยวิธีก าหนดการตรวจนับแบบต่อเนื่องมีรายละเอียดดังนี้ คือ การ
จ าแนกวัสดุเป็นกลุ่ม A B และ C สุ่มตรวจสินค้ากลุ่มต่าง ๆ โดยไม่มีการก าหนดแน่ชัดเพื่อป้องกันขโมย การตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึก
เป็นศูนย์ การตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึกเป็นลบ และการใช้เวลาของพนักงานที่เหลือในแต่ละวันตรวจสอบสินค้าที่ใกล้ก าหนดการ
จัดส่ง (สุนันทา ศิริเจริญวัฒน์, 2555, หน้า 6-11) 
 3.2 แนวคิดและทฤษฎีกระบวนการล าดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Process: AHP) 
  การล าดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic Hierarchy Process: AHP) มาใช้ในการวิเคราะห์ เนื่องจากสามารถน าข้อมูลมา
ประเมินแบบทั้งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ และมีความยืดหยุ่นที่สามารถน ามาประเมินในการตัดสินใจ AHP จะท าการล าดับ
ความส าคัญและเปรียบเทียบออกมาเป็นตัวเลขท าให้สามารถวิเคราะห์ได้โดยง่ายต่อการตัดสินใจ อีกทั้งยังมีประสิทธิภาพและตรงตาม
วัตถุประสงค์ ทฤษฎี AHP มีจุดเด่นต่าง ๆ ได้แก่ ผลการส ารวจมีความน่าเชื่อถือมากกว่าวิธีการอื่น ๆ เพราะวิธีการเปรียบเทียบเชิงคู่ใน
การตัดสินใจ โครงสร้างที่เป็นแผนภูมิล าดับขั้น  ผลลัพธ์ที่ได้เป็นตัวเลขง่ายต่อการจัดล าดับความส าคัญ สามารถขจัดการตัดสินใจแบบมี
อคติ ไม่จ าเป็นต้องใช้ผู้เชี่ยวชาญพิเศษมาคอยควบคุม โดยการด าเนินการวิธี AHP ประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ 
   3.2.1 การสลายปัญหาที่ซับซ้อน (Decomposition) โดยอยู่ในรูปแบบของแผนภูมิโครงสร้างเป็นล าดับชั้น (Hierarchy 
Structure) แต่ละระดับชั้นประกอบด้วยเกณฑ์การตัดสินใจที่เกี่ยวข้องกับปัญหานั้น ๆ ระดับชั้นบนสุดเรียกว่า “เป้าหมาย” ระดับชั้นที่ 
2 อาจมีหลายปัจจัยขึ้นอยู่กับแผนภูมิว่ามีกระดับชั้น ภายใต้เงื่อนไขของความส าคัญต้องมีระดับที่เท่าเทียมกัน 
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   3.2.2 การหาล าดับความส าคัญ (Prioritization) คือ การเปรียบเทียบความสัมพันธ์ทีละคู่ (Pair-wise Comparisons) 
จากปัจจัยที่มีผลกระทบต่อเกณฑ์การตัดสินใจในแต่ละระดับชั้นโครงสร้าง โดยวิธี Principle of Hierarchic Composition การ
วินิจฉัยจะแสดงออกมาในรูปแบบของมาตราส่วนของระดับความพึงพอใจที่เป็นตัวเลข 1 ถึง 9 ในตารางเมตริกซ์  
   3.2.3 การสังเคราะห์ (Synthesis) โดยพิจารณาจากล าดับความส าคัญทั้งหมดจากการเปรียบเทียบเพื่อก าหนดว่า
ทางเลือกใดควรได้รับเลือกกระบวนการล าดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) 
   3.2.4 การวิเคราะห์ความอ่อนไหวของทางเลือกที่มีต่อปัจจัยในการวินิจฉัย (Sensitivity Analysis) จะท าการทดสอบ
หลังจากเสร็จกระบวนการทั้งหมด เป็นการพิจารณาว่าถ้าข้อมูลมีการเปลี่ยนแปลงในด้านเกณฑ์การตัดสินใจหรือปัจจัยใดปัจจัยหนึ่ง จะ
ส่งผลให้อันดับความส าคัญของทางเลือกเปลี่ยนแปลงหรือไม่ (วรท สินว์สุวรรณ 2559: 10-11)  
 3.3 แนวคิดและทฤษฎีการจัดเรียงคลังสินค้าวิธีการวิเคราะห์แบบ ABC Analysis 
  การควบคุมสินค้าคงคลัง เป็นงานที่ท าขึ้นเพื่อให้ค่าใช้จ่าย หรือต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการจัดให้มีสินค้าคลังต่ าที่สุด ดังนั้น 
นอกเหนือจากส่วนที่เป็นนโยบายของบริษัทแล้ว การควบคุมสินค้าคงคลังควรพิจารณาถึงความเหมาะสมของชนิดสินค้าคงคลังด้วย 
ทางที่เหมาะสมจึงควรจ าแนกประเภทของสินค้าคงคัลงออกเป็นชนิดที่มีความส าคัญมาก และที่มีความส าคัญรองลงไป วิธีนี้เรียกว่า 
ABC Analysis ซึ่งมีหลักการในการจ าแนกสินค้าคงคลังออกตามจ านวนเงินของสินค้าคงคลังที่หมุนเวียนในรอบปี  โดย *Class A มี
สินค้าคงคลังที่มีความส าคัญมาก มีมูลค่าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีสูง ระยะเวลาน า (Lead Time) มาก และสามารถตรวจนับได้ง่าย  
มีมูลค่ารวม ประมาณ 75-80% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด * Class B มีมูลค่าคงคลังหมุนเวียนในรอบปีปานกลาง และระยะเวลาน า 
(Lead Time) รองลงมาจาก Class A มีมูลค่ารวม ประมาณ 20-30% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด และ* Class C มีมูลค่าคงคลัง
หมุนเวียนในรอบปีต่ า และระยะเวลาน า (Lead Time) น้อย ซึ่งการตรวจนับสินค้าจะท าได้ยากมาก มีมูลค่ารวม ประมาณ 05-10% 
ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด  (ธัญกมล ทองก้อน และลภนภัทร ตุลยลักษณ์, 2562, หน้า 3-5) 
 3.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
  ธัญกมล ทองก้อน และลภนภัทร ตุลยลักษณ์ (2562, หน้า 52-75) ได้ศึกษาและปรับปรุงการจัดการคลังสินค้า กรณีศึกษา
โรงงานผลิตและจัดจ าหน่ายแท็งก์น้ า จากการเก็บรวบรวมข้อมูลภายในพื้นที่จัดเก็บคลังสินค้า ตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2561 ถึง
เมษายน 2562 ย้อนหลังเป็นเวลา 6 เดือน พบว่า การจัดคลังสินค้าแบบเดิม มีปัญหาส าคัญ 2 ประการ ปัญหาแรก คือ ปัญหาการ
จัดเรียงสินค้าที่ปะปนกัน ปัญหาที่สองคือ ปัญหาด้านระยะเวลาการเคลื่อนย้ายสินค้าไปยังรถขนส่งสินค้าจากปัญหาดังกล่าวทางผู้จัดท า
ปริญญานิพนธ์ได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการ ABC analysis แนวคิดแบบ FIFO (First in First Out) หลักการ ECRS และ
กิจกรรม 5ส ปรับปรุงการจัดการคลังสินค้า ภายหลังการปรับปรุง พบว่า สามารถค้นหาและเคลื่อนย้ายสินค้าได้รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
สินค้าประเภทถังบ าบัดน้ าเสียขนาด 1,600 ลิตร ในพื้นที่ส่วนหน้าช่วงเวลากลางเดือนลดลงร้อยละ 49.21 และช่วงปลายเดือนลดลง
ร้อยละ 52.40 และสินค้าประเภทถังเก็บน้ าบนดินสีแกรนิตขนาด 2 ,000 ลิตร ในพื้นที่ส่วนหน้าช่วงเวลากลางเดือนลดลง ร้อยละ 
49.47 และช่วงปลายเดือนลดลงร้อยละ 47.58 และในส่วนพื้นที่ส่วนกลางกับส่วนหลังจะลดลงร้อยละ 100 
  ปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร และกฤติยา เกิดผล (2561, พฤษภาคม-สิงหาคม: 67-70) ได้ศึกษาและปรับปรุงระบบการจัดเก็บ
สินค้า และเพิ่มประสิทธิภาพการเบิก-จ่ายสินค้า กรณีศึกษาคลังสินค้าของร้าน น้ าเพชร กลาส แอนด์ อลูมิเนียม จากการศึกษา
ด าเนินงานพบปัญหา คือ สินค้ามีการจัดเก็บไม่เป็นระเบียบ ส่งผลให้ใช้เวลานานในการค้นหาสินค้า และสินค้าที่ถูกจัดเก็บไว้ เป็น
เวลานานเกิดความช ารุด ดังนั้น จึงได้มีการเก็บข้อมูลรายการสินค้า เพื่อคัดแยกประเภทสินค้า พบว่า สินค้าภายในร้านมี 13 ประเภท 
แบ่งออกได้ทั้งหมด 93 ชนิด สามารถจัดประเภทสินค้าหลัก ๆ ได้ 3 ประเภท จากนั้นใช้การวิเคราะห์ ABC Classification และ Visual 
Control เพือ่ใช้ในการคัดแยก การจัดหมวดหมู่สินค้า เรียงล าดับความส าคัญ และจัดท าป้ายบ่งชี้ต าแหน่งการจัดวางสินค้าบนชั้นสินค้า 
พบว่า การปรับปรุงระบบการจัดเก็บสินค้าแบบใหม่ ท าให้สินค้ามีการจัดเก็บอย่างเป็นระเบียบ และใช้ระยะเวลาในการเบิกจ่ายสินค้า
ลดลง จากเดิมระยะเวลารวมในการหยิบสินค้า 12 ชั่วโมง 21 นาที 18 วินาที ลดลงเป็น 6 ชั่วโมง 25 นาที 23 วินาที ซึ่งสามารถวัด
ประสิทธิภาพเวลาในการหยิบสินค้าลดลง 48.17% 
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  รัชเก้า ธ ารงธรรม และศุภกรณ์ เปี่ยมหน้าไม้ (2562: 33-59) ได้ศึกษาการแก้ปัญหาการด าเนินการเบิกจ่ายสินค้าประเภทผ้า
ภายในคลังสินค้าของบริษัทประยุกต์สปอร์ตซัพพลาย จ ากัด จากการเก็บข้อมูลด้านการจัดการคลังสินค้าตลอดระยะเวลา 5 เดือน 
ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม 2562 พบปัญหาส าคัญ คือ การจัดเรียงสินค้าประเภทผ้าที่ไม่มีการแยกประเภทสีของผ้า และ
ปัญหาเรื่องการใช้เวลาการค้นหาและเบิกจ่ายสินค้าเข้าสู่กระบวนการผลิต จากปัญหาข้างต้นผู้จัดท าปริญญานิพนธ์จึงได้ประยุกต์หา
ทฤษฎีและแนวคิด โดยการออกแบบชั้นวางสินค้าเพื่อแยกหมวดหมู่สินค้าตามลักษณะการใช้งาน โดยการประยุกต์ใช้ทฤษฎีเข้าก่อน
ออกก่อน แนวคิดระบบการจัดเก็บสินค้าโดยก าหนดต าแหน่งตายตัว และทฤษฎีการลดความสูญเปล่า ผลที่ได้จากการด าเนินงาน 
พบว่า สามารถจัดเรียงสินค้าเก่า-ใหม่ สามารถแยกสีของสินค้า และเวลาในการเบิกจ่ายสินค้าประเภทผ้าจากชั้นวางแบบแรกภายใน
คลังลดลง 60.78 วินาทีต่อครั้ง และแบบที่สองลดลง 72.44 วินาทีตอครั้ง คิดเป็นร้อยละ 63.42 และ 75.58 ตามล าดับ 
  ซัลมา อินตัน ศักดิ์ชาย รักการ อัตถกร กลั่นความดี และธนาคม สกุลไทย์ (2558 , กรกฎาคม-ธันวาคม: 72-83) ได้ศึกษาการ
บริหารจัดการสินค้าคงคลังและคลังสินค้าของบริษัทการพิมพ์และบรรจุภัณฑ์ ปัญหาที่พบจากการตรวจนับสต็อกสินค้าปลายเดือน
ธันวาคม 2556 พบว่ามีวัตถุดิบค้างสต็อกมีมูลค่า 40,190,674.46 บาท จากการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล โดยใช้หลักพาเรโต้
หรือทฤษฎี 80/20 มาวิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้น พบว่า วัตถุดิบที่มีมูลค่าสูงจ านวน 25 รายการคิดเป็น 80% มีต้นทุนสูงและยังไม่ควร
สั่งซื้อเข้ามา โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel มาสร้างรูปแบบการแก้ปัญหาในการควบคุมการสั่งซื้อ แนวทางในการแก้ไขปัญหา
ร่วมมือกับฝ่ายออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑ์เพื่อออกแบบให้สามารถใช้กระดาษที่มีในสต็อกมาผลิตงาน และให้ฝ่าย QA ท าการสุ่ม
ตรวจสอบสินค้าเกี่ยวกับอายุการใช้งานของสินค้า และสุดท้ายด าเนินการการเจรจากับผู้ผลิตในการแลกเปลี่ยนวัตถุดิบรายการอื่นที่มี
ปริมาณการใช้ที่มากกว่าแทน รวมถึงท าการเจรจาตกลงกับผู้ผลิตในเรื่องของ Lead Time การสั่งซื้อ (30 วัน) และขั้นต่ าในการสั่งซื้อ 
(30 รีม)ผลการด าเนินการในระยะเวลา 6 เดือน พบว่า สามารถลดต้นทุนสินค้าคงคลังและต้นทุนการจัดเก็บได้ เฉลี่ยลดลง 14.9% 
  G.P. Broulias, E.C. Marcoulaki, G.P. Chondrocoukis and L.G. Laios (2005: 17-23) ได้ศึกษาการปรับปรุงการจัดการ
ของกระบวนการหยิบคลังสินค้าของบริษัทผลิตไม้ โดยมีจุดประสงค์หลักเพื่อลดเวลาในการหยิบสินค้าทั้งหมดที่ค่อนข้างสูง ในการรับ
สินค้าทั้งหมดงานแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน ด้วยการใช้เครื่องมือการเขียนโปรแกรมทางคณิตศาสตร์ Ratliff และ Rosenthal เพื่อ
วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้รับท าให้สามารถระบุการปรับเปลี่ยนที่มีแนวโน้มและประโยชน์ที่อาจเกิดขึ้น จากการน าการปรับเปลี่ยนเหล่านี้ไปใช้ 
ผลการวัดผลบ่งชี้ถึงความจ าเป็นในการประมวลผลที่เป็นระบบมากขึ้น จัดเก็บและจัดเรียงสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพและจัดเส้นทางใน
คลังสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมีแนวทางติดตั้งระบบ WMS ไฟล์อย่างง่าย เปลี่ยนต าแหน่งผลิตภัณฑ์ตามการวิเคราะห์ 
ABC และเปลี่ยนโหมดการจัดเก็บตามความต้องการ อย่างไรก็ตามเวลาในการปรับปรุงทั้งหมดลดลงโดยเฉลี่ย 50% และยังมีช่องว่าง
ส าหรับการปรับปรุง เป้าหมายการวิจัยในอนาคตของเรา คือ การพัฒนาเครื่องจ าลองคลังสินค้าอย่างง่ายที่สามารถใช้ตัวเลือกการ
จ าแนกประเภทต่าง ๆ และสามารถใช้ข้อมูลเวลาที่รวบรวมในช่วงระยะเวลาท างานนี้เพื่อประเมินประสิทธิภาพ 
  จิรศักดิ์ แก้วเกิด ศักดิ์ชาย รักการ ธนาคม สกุลไทย์ และอัตถกร กลั่นความดี (2561 , 16 ธันวาคม: 2-10) ได้ศึกษาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า บริษัทตัวแทนจ าหน่ายโคมไฟและหลอดไฟ จากการศึกษาข้อมูลสภาพการแวดล้อมในการ
ปฏิบัติงานจริง พบว่า มีกิจกรรมการเบิกหลอดไฟใช้เวลา 29 นาทีต่อบิล และกิจกรรมการเบิกโคมไฟใช้เวลาในการเบิก 24 นาทีต่อบิล
นานมากเกินไป โดยใช้แนวทางการน าทฤษฎี ABC Analysis มาท าการออกแบบวางผังคลังสินค้าใหม่ และน าโปรแกรม Excel เข้ามา
ประยุกต์ใช้เพื่อการจัดกลุ่มและที่ตั้งของสินค้า ผลการศึกษาพบว่า สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงานลงได้ ส่งผลให้ลดระยะเวลาในการ
ปฏิบัติงาน จากเดิมใช้เวลาในการเบิกจ่ายเฉลี่ย 26.5 นาทีต่อบิล เหลือเพียง 13 นาทีต่อบิล คิดเป็น 49% สามารถลดค่าท างาน
ล่วงเวลาของพนักงานลงได้จากเดิม 702,000 บาทต่อปี เหลือเพียง 0 บาทต่อปี เพราะเนื่องจากหลังการปรับปรุงคลังสินค้าใหม่เวลาใน
การปฏิบัติงานในแต่ล่ะวันลดลงจึงไม่จ าเป็นต้องเปิดท างานล่วงเวลา 
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4. วิธีด าเนินการวิจัย/ระเบียบวิธีวิจัย/Research Methodology 
 4.1 กระบวนการด าเนินการ 
  วิธีด าเนินการศึกษาจึงใช้วิธีเก็บข้อมูลจากขั้นตอนกระบวนการท างานและการบริหารจัดการคลังสินค้า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ความแม่นย าของข้อมูลคลังสินค้า และลดความผิดพลาดในการปฏิบัติงาน โดยมีกระบวนการศึกษากระบวนการท างานภายใน
คลังสินค้า ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีมาใช้จัดการคลังสินค้า รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น ก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหา 
สรุปผลการศึกษา และจัดท ารายงานและน าเสนอ 
 4.2 การศึกษาสภาพปัญหา 
  4.2.1 ปัญหายอดสินค้าจริงกับสินค้าในระบบไม่ตรงกัน จากการเก็บข้อมูล 6 เดือนย้อนหลังที่ผ่านมา ตั้งแต่เดือนตุลาคม 
2563–เดือนมีนาคม 2564 แสดงดังตารางที่ 1 
   
ตารางท่ี 1 ยอดสินค้าในระบบที่ไม่ตรงกันกับยอดตรวจนับจริง 

กิจกรรม 
2563 2564 

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม 

ยอดสินค้าคงคลงั (ชิ้น) 3,762 4,050 3,924 3,972 4,018 3,995 

ยอดตรวจนับจริง (ชิ้น) 3,567 3,613 3,781 3,656 3,446 3,713 

ผลต่าง (ชิ้น) 195 437 143 316 572 282 
คิดเป็นเงินสูญเสีย (บาท) 135,707 642,760 244,598 435,547 662,175 346,350 

ผลต่าง (%) 5.18% 10.79% 3.64% 7.96% 14.24% 7.06% 

ผลต่างเฉลี่ย AVG   8.14%    

 

 
 

รูปท่ี 1 อัตราการผิดพลาดของยอดสินค้าที่ไม่ตรงกัน 
   
  จากรูปที่ 1 พบว่า เดือนตุลาคม 2563 มีอัตราการผิดพลาด 5.18% เดือนพฤศจิกายน 2563 มีอัตราการผิดพลาด 10.79% 
เดือนธันวาคม 2563 มีอัตราการผิดพลาด 3.64% เดือนมกราคม 2564 มีอัตราการผิดพลาด 7.96% เดือนกุมภาพันธ์ 2564 มีอัตรา
การผิดพลาด 14.24% และเดือนมีนาคม 2564 มีอัตราการผิดพลาด 7.06% จะเห็นได้ว่าค่าเฉลี่ย 6 เดือน ที่ผ่านมามีอัตราการ
ผิดพลาดถึง 8.14% บางเดือนยอดสินค้าในระบบบอกว่ามีของมากกว่าสินค้าจริงท าให้เมื่อมีความต้องการจากลูกค้า ถ้าตรวจสอบใน
ระบบ พบว่า มีของอยู่จ านวนหนึ่ง แต่เมื่อเวลาเบิกของจริงกลับไม่มี ท าให้เสียเวลาในการสั่งซื้อมากขึ้นไปอีก เกิดความล่าช้าใน

ต.ค. 63; 5.18%

พ.ย. 63; 10.79%

ธ.ค. 63; 3.64%

ม.ค. 64; 7.96%

ก.พ. 64; 14.24%

มี.ค. 64; 7.06%
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กระบวนการ หรือในระบบตรวจสอบแล้ว พบว่า ไม่มีสินค้าที่ต้องการ เกิดการสั่งซื้อมาใหม่ แต่เมื่อไปตรวจสอบสินค้าจริงในคลังสินค้า 
พบว่า มีสินค้าที่ต้องการ สินค้าที่สั่งมาใหม่นั้นก็จะเกินความต้องการ ถ้าไม่มีความต้องการในสินค้าตัวนี้อีก ก็อาจจะเกิดเป็นสินค้าที่ค้าง
สต็อกได้ และการตรวจนับสินค้าไม่มีการก าหนดนโยบายที่แน่นอนชัดเจน เดิมจะตรวจนับทุกสิ้นปี ท าให้เกิดการผิดพลาดอยู่บ่อยครั้ง
จึงท าให้เวลามีปัญหาไม่สามารถแก้ได้ทันที 
  4.2.2 ปัญหาในการเบิกจ่ายสินค้าใช้เวลานาน เนื่องจากการวางสินค้าไม่เป็นระเบียบหรือจัดวางแบบสุ่มในพื้นที่ว่าง โดยไม่ได้
แยกโซนประเภทของตามหลัก ABC Analysis อธิบายได้ดังนี้ หลังจากรับสินค้ามาจาก Supplier เก็บรักษาสินค้าเข้าไปในต าแหน่งเก็บ 
ภายหลังเกิดการโยกย้ายต าแหน่งสินค้า โดยไม่ได้เปลี่ยนแปลงให้ถูกต้องตรงกัน เมื่อต้องการเบิกจึงหาสินค้าไม่พบ และต้องเสียเวลาใน
การค้นหาสินค้านานเพราะสินค้าวางไม่ตรงตามประเภทลักษณะการใช้งาน ไม่ได้มีการออกแบบพื้นที่เก็บสินค้าให้เป็นสัดส่วน ซึ่งเป็น
ผลต่อเนื่องท าให้เวลาเบิกสินค้าท าให้ต้องใช้ระยะเวลาในการค้นหาสินค้านาน ดังรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที่ 2 การวางสินค้ารวมกันไม่ตรงพื้นที่จัดเก็บไม่มีป้ายบ่งบอกถึงลักษณะประเภทสินค้าและขวางทางเดินเข้า-ออก  ที่มา : ผู้จัดท า 
 

 4.3 การวิเคราะห์ปัญหา 
  4.3.1 การวิเคราะหป์ัญหาด้วยแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)  
   จากการเก็บข้อมูลในกระบวนการท างานเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลัง สามารถเขียนวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของแต่ละ
ขั้นตอนงานย่อยได้ดังตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 แผนผังการไหลของงานเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลัง 

ขั้นตอน เวลา (นาที) สัญลักษณ์ ค าอธิบายกระบวนการ ผู้ปฏิบัติงาน 

1 11  เขียนใบเบิกสินค้าตามใบ kick off จนท. คลังสินค้า 

2 36  หยิบสินค้ามาจัดตามรายการ จนท. คลังสินค้า 

3 5  จ่ายสินค้าให้พนักงาน จนท. คลังสินค้า 

4 83 
 บันทึกลงบัญชีควบคุมสินค้า

ภายหลัง 
จนท. คลังสินค้า 

รวม 135 4    -   0    -  0   -   0   -   0  1 

ค าอธิบายสัญลักษณ์          ปฏิบัติการ            ขนส่ง          หยุดรอ          ตรวจสอบ          จัดเก็บ 
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   จากตารางที่ 2 แผนผังการไหลของงานเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลัง หมายเลข 2 จากการเก็บข้อมูล พบว่า มีพนักงานใน
การปฏิบัติงาน 1 คน มีขั้นตอนการปฏิบัติงานรวม 4 ขั้นตอน เป็นเวลารวม 135 นาที ทั้งนี้แผนกคลังสินค้าท างานตั้งแต่ต้นจนจบ
กระบวนการเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลัง จะมีเวลารวมทั้งหมดอยู่ที่ 135 นาที 
  4.3.2 การวิเคราะห์ปัญหาด้วย Mind Map 
   ปัญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าจากกระบวนการท างานยอดสินค้าจริงกับในระบบไม่ตรงกัน รวมไปถึงพนักงาน
ปฏิบัติงานตามความเคยชินแบบเดิม ๆ คือ เมื่อมีการเบิกสินค้าแล้วไม่มีการจดบันทึกทันที หรือบางครั้งมาจดตามย้อนหลังซึ่งท าให้
จ านวนที่เบิกสินค้าไปไม่ตรงกันกับระบบ เกิดความผิดพลาดท าให้เกิดความยากต่อการบันทึกลงระบบตามมา จึงเป็นสาเหตุให้จ านวน
ในระบบกับจ านวนสินค้าที่มีอยู่จริงไม่ตรงกัน จะไม่ทราบจ านวนสินค้าที่แท้จริง ท าให้ต้องเริ่มการสั่งซื้อใหม่เป็นการเสียเวลาโดยสูญ
เปล่าในการรอคอยสินค้า และการจัดวางสินค้าไม่มีการก าหนดต าแหน่งที่ชัดเจนท าให้เสียเวลาในการค้นหาสินค้า ดังรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีเกิดขึ้นภายในคลังสินค้า ที่มา: (สุนันทา ศิริเจริญวัฒน์, 2555, หน้า 22) 
 
5. วิธีการแก้ปัญหาและผลด าเนินงาน 
 5.1 การวิเคราะหจ์ัดล าดับความส าคัญของสินค้าด้วยการวิเคราะห์เชิงล าดับชั้น (Analytic Hierarchy Process: AHP) 
  การจัดล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลังด้วยวิธีการใช้หลายปัจจัยเข้าร่วมพิจารณาการศึกษาในส่วนนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ
จัดล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลังโดยการใช้หลายปัจจัยเข้าร่วมพิจารณาซึ่งได้ก าหนดเป็นค่าถ่วงน้ าหนักในแต่ละปัจจัยโดยเทคนิค
ที่ผู้วิจัยเลือกใช้ในการหาค่าถ่วงน้ าหนักในแต่ละปัจจัย  
   5.1.1 เกณฑ์ที่ใช้ในการพิจารณา (Criteria) จัดล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลังซึ่งส่งผลต่อประสิทธิภาพของการ
จัดการคลังสินค้าประกอบด้วย 
    5.1.1.1 ปัจจัยด้านราคาสินค้า (B1) หมายถึง ราคามูลค่าต่อหน่วยสินค้านั้น ๆ เป็นปัจจัยที่ส าคัญเนื่องจากเป็นตัวที่
ท าให้เกิดรายได้และสร้างผลก าไรให้กับบริษัทโดยตรงจึงมีความส าคัญและผู้มีหน้าที่เกี่ยวข้องในการบริหารจัดการคลังสินค้า 
    5.1.1.2 ปัจจัยด้านปริมาณสินค้าเคลื่อนไหว (B2) หมายถึง ซึ่งก็เป็นอีกปัจจัยหนึ่งที่มีความส าคัญเช่นเดียวกัน 
เนื่องจากสินค้าที่เคลื่อนไหวเข้าและออกบ่อยควรจะอยู่ใกล้กับประตูทางเข้าหรือออก ส่วนสินค้าที่มีปริมาณการเคลื่อนไหวน้อยควรจัด
ไว้ในพื้นที่ถัดไป ซึ่งก็จะท าให้สามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่การหยิบสินค้าลงได้ 
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    5.1.1.3 ปัจจัยด้านน้ าหนักสินค้า (B3)  หมายถึง น้ าหนักของตัวสินค้านั้น ๆ ของผลิตภัณฑ์ ซ่ึงถ้าเป็นสินค้าที่เป็น
น้ าหนักมากใหญ่และมีปริมาณมากก็อาจจะส่งผลต่อการจัดวางสินค้าได้  
   เนื่องจากการวิเคราะห์ล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลังแบบ ABC โดยใช้ปัจจัยต่าง ๆ จึงมีการส ารวจความคิดเห็น
จากผู้เชี่ยวชาญที่คัดเลือกจากกลุ่มบุคคลมีหน้าที่เกี่ยวข้องและมีบทบาทส าคัญต่อการตัดสินใจในการบริหารจัดการสินค้าคงคลัง 
ประกอบด้วย ผู้เชี่ยวชาญจากคลังสินค้า จ านวน 4 ท่าน ได้แก่ ผู้จัดการแผนกคลังสินค้า 1 ท่าน ผู้ปฏิบัติการคลังสินค้า 1 ท่าน หัวหน้า
คลังสินค้า 1 ท่าน และหัวหน้าฝ่ายจัดซื้อ 1 ท่าน  และผู้ศึกษาขอยกตัวอย่างวิธีการค านวณมา 1 ท่าน คือ ผู้จัดการแผนกคลังสินค้า 
 
ตารางท่ี 3 น้ าหนักความส าคัญของปัจจัยที่ใช้พิจารณาตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ ผู้จัดการแผนกคลังสินค้า 

Criteria B1 B2 B3 

B1 1.00 2.00 7.00 

B2 1/2 = 0.50 1.00 5.00 

B3 1/7 = 0.14 1/5 = 0.20 1.00 

Total 1.64 3.20 13.00 

 
ตารางท่ี 4 Normalize Matrix ผู้จัดการแผนกคลังสินค้า     Consistency Check 

Criteria B1 B2 B3 Sum 𝑾𝟑
𝑻 Aw   

B1 0.61 0.63 0.54 1.77 0.5911 1.7836 𝝀𝒎𝒂𝒙 = 3.0066 

B2 0.30 0.31 0.38 1.00 0.3340 1.0042 CI = 0.0033 

B3 0.09 0.06 0.08 0.22 0.0749 0.2245 RI = 0.5200 

Total 1.00 1.00 1.00  1.00  CI/RI(CR)= 0.0064 

 
   จากตารางที่ 4 น้ าหนักคะแนนรวม (Sum) ของปัจจัย B1 คือ ราคาสินค้าเท่ากับ 1.77 คะแนน ผลคูณระหว่างเมตริกซ์ 
(𝑾𝟑

𝑻) ของแต่ละปัจจัยเท่ากับ 0.5911 และน้ าหนักของแต่ละปัจจัยไปหารเมตริกซ์ (Aw) เท่ากับ 1.7836 น้ าหนักคะแนนรวม (Sum) 
ของปัจจัย B2 คือ คือ สินค้าหมุนเวียนบ่อยเท่ากับ 1.00 คะแนน ผลคูณระหว่างเมตริกซ์ (𝑾𝟑

𝑻) ของแต่ละปัจจัยเท่ากับ 0.3340 และ
น้ าหนักของแต่ละปัจจัยไปหารเมตริกซ์ (Aw) เท่ากับ 1.0042 และน้ าหนักคะแนนรวม (Sum) ของปัจจัย B3 คือ น้ าหนักสินค้าเท่ากับ 
0.22 คะแนน ผลคูณระหว่างเมตริกซ์ (𝑾𝟑

𝑻) ของแต่ละปัจจัยเท่ากับ 0.0749 และน้ าหนักของแต่ละปัจจัยไปหารเมตริกซ์ (Aw) เท่ากับ 
0.2245 โดยมีค่าไอเก้นเวคเตอร์ (𝝀𝒎𝒂𝒙) เท่ากับ 3.0066 ค่าดัชนีความสอดคล้องกันของเหตุผล (CI) เท่ากับ 0.0033 ค่าดัชนีจากการ
สุ่มตัวอย่าง (RI) เท่ากับ 0.5200 และค่าสัดส่วนความคล้องกันของเหตุผล (CR) เท่ากับ 0.0064 โดยที่ CR < 0.05 เมื่อเมตริกซ์มีขนาด 
n ≥ 3 
 
ตารางท่ี 5 สรุปน้ าหนักความส าคัญของปัจจัยที่ใช้ในการพิจารณาของผู้เชี่ยวชาญทั้ง 4 ท่าน 

Criteria ท่านที่ 1 ท่านที่ 2 ท่านที่ 3 ท่านที่ 4 𝑾𝑻 
B1 = ราคาสินค้าต่อหน่วย 0.2743 0.5911 0.5911 0.3549 0.4528 

B2 = สินค้าหมุนเวียนบ่อย 0.6585 0.3340 0.3340 0.5847 0.4778 

B3 = น้ าหนักสินค้า 0.0673 0.0749 0.0749 0.0604 0.0694 

Total 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 



Journal of Science and Technology, Sukhothai Thammathirat Open University: Vol.2 No.1 January – June 2022 

40 

 

  จากตารางที่ 5 สรุปผลการวิเคราะห์ค่าน้ าหนักความส าคัญของสินค้าคงคลังตามมุมมองของผู้เชี่ยวชาญทั้ง 4 ท่าน โดย
ท่านที่ 1 ผู้ปฎิบัติการคลังสินค้า จะได้เมตริกซ์ของน้ าหนักความส าคัญ (𝑾𝑻) เท่ากับ 0.4528 ท่านที่ 2 หัวหน้าคลังสินค้า จะได้เมตริกซ์
ของน้ าหนักความส าคัญ (𝑾𝑻) เท่ากับ 0.4778 ท่านที่ 3 ผู้จัดการแผนกคลังสินค้า จะได้เมตริกซ์ของน้ าหนักความส าคัญ (𝑾𝑻) เท่ากับ 
0.0694 เมื่อน าผลมาท าการวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ยโดยให้น้ าหนักความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญแต่ละท่านเท่า ๆ กัน  พบว่า ปัจจัยสินค้า
หมุนเวียนบ่อย มีระดับความส าคัญมากที่สุด รองลงมาคือราคาสินค้า และน้ าหนักสินค้ามีระดับความส าคัญน้อยสุด จากนั้นจะน าค่า
เมตริกซ์ของน้ าหนักความส าคัญ (𝑾𝑻) ของผู้เชี่ยวชาญทั้ง 4 ท่าน ไปค านวณหา Score  (𝑆𝑖𝑗) ของสินค้าแต่ละรายการสินค้าต่อไป 
  5.1.2 ปรับหน่วยของแต่ละปัจจัยด้วยวิธี Rescaling (Min-max normalization) เพื่อให้หน่วยของแต่ละปัจจัยมีค่าที่
ใกล้เคียงกันและท าให้สามารถเปรียบเทียบกันได้ง่ายขึ้น จากนั้นก็น าผลจากการปรับหน่วยไปคูณกับค่าน้ าหนักความส าคัญจาก
ผู้เชี่ยวชาญทั้ง 4 ท่าน และเรียงล าดับคะแนนที่ได้จาก Sum Score แล้วจัดแบ่งกลุ่มสินค้าของราคารวมสินค้าทั้งหมดโดยให้ร้อยละ 70 
เป็นสินค้ากลุ่ม A ร้อยละ 20 เป็นสินค้ากลุ่ม B และร้อยละ 10 เป็นสินค้ากลุ่ม C ตามล าดับ  ซึง่ผลสรุปที่ได้โดยย่อเป็นดังรูปที่ 4  
 

 
 

รูปที่ 4 ข้อมูลหลังการจัดกลุ่มสินค้าด้วยวิธี Multiple Criteria Weight โดยย่อ  ที่มา: ผู้จัดท า 
  
  5.1.3 สรุปการแบ่งประเภทสินค้าตามหมวดหมู่ ABC ด้วยเทคนิค AHP 
   จากการค านวณวิเคราะห์แบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC Analysis ด้วยเทคนิค AHP มาจัดคลังสินค้าใหม่ โดยได้ท าการ
จัดแบ่งสินค้า ออกเป็น 3 ประเภทของจ านวนสินค้า 3,732 ชิ้น ของเดือนที่สามไตรมาสที่ 2 (เดือนพฤษภาคม 2564) ดังตารางที่ 6 
 
 
 
 
 

1 OO-BC1       1,268 36      2,697 0.0168 1.0000 0.0119 0.0076 0.4778     0.0008     0.1621       81,152      1.73 1.73     A
2 Don-F013         313 34        913 0.0037 0.9444 0.0034 0.0017 0.4513     0.0002     0.1511 38,501           0.82 2.54     A
3 POT-02     73,050 0        829 1.0000 0.0000 0.0030 0.4528 0.0000     0.0002     0.1510       73,050      1.55 4.10     A
4 WW-E036     72,847 0      1,562 0.9972 0.0000 0.0065 0.4515 0.0000     0.0005     0.1507       72,847      1.55 5.65     A
5 Don-F003         124 33      2,719 0.0011 0.9167 0.0120 0.0005 0.4380     0.0008     0.1464 7,574             0.16 5.81     A
99 EM-TRANS-ATS       5,046 1      1,700 0.0686 0.0278 0.0071 0.0310 0.0133     0.0005     0.0149       45,416      0.97 71.59   B

100 WW-D013       5,061 1        828 0.0688 0.0278 0.0030 0.0311 0.0133     0.0002     0.0149 15,183           0.32 71.91   B

101 EM-AMF       5,046 1        693 0.0686 0.0278 0.0023 0.0310 0.0133     0.0002     0.0148       20,185      0.43 72.34   B

102 BCA-M041 43CX14FT         755 3        257 0.0098 0.0833 0.0002 0.0044 0.0398     0.0000     0.0148 3,773             0.08 72.42   B

103 Vee-P006         650 3      1,729 0.0084 0.0833 0.0073 0.0038 0.0398     0.0005     0.0147 3,250             0.07 72.49   B

395 Oth-011         130 0        917 0.0012 0.0000 0.0034 0.0006 0.0000     0.0002     0.0003 910               0.02 99.88   C

396 Oth-004         135 0        679 0.0013 0.0000 0.0023 0.0006 0.0000     0.0002     0.0002 2,430             0.05 99.93   C

397 WW-L010           72 0      1,782 0.0004 0.0000 0.0075 0.0002 0.0000     0.0005     0.0002             72      0.00 99.93   C

398 Oth-010         125 0        718 0.0012 0.0000 0.0024 0.0005 0.0000     0.0002     0.0002 1,375             0.03 99.96   C

399 Oth-F001         120 0        790 0.0011 0.0000 0.0028 0.0005 0.0000     0.0002     0.0002           240      0.01 99.97   C

400 Oth-005         145 0        239 0.0014 0.0000 0.0001 0.0006 0.0000     0.0000     0.0002 1,595             0.03 100.00 C

Normalization Min-Max
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ตารางท่ี 6 สรุปการแบ่งกลุ่มสินค้าด้วยวิธี Multiple Criteria Weight 

สรุปการจัดกลุ่มสินค้า 

สินค้า
ประเภท 

จ านวนสินค้า
ท้ังหมด (ชิ้น) 

(%)
สินค้า
ท้ังหมด 

ราคารวมสินค้า
ทั้งหมด (บาท) 

(%) ราคา
รวมสินค้า
ทั้งหมด  

จ านวนสินค้า
หมุนเวียน 

(ชิ้น) 

(%) สินค้า
หมุนเวียน 

A 2,381 64 3,322,073 71 620 83 

B 638 17 943,887 20 99 13 

C 793 19 438,079 9 29 4 

รวม 3,732 100 4,704,039 100 748 100 

 
 5.2 การออกแบบผังและการจัดการคลังสินค้าใหม่ 
  เกณฑ์ในการพิจารณาพื้นที่ในการจัดเก็บภายในคลังสินค้า หมายถึง การจัดการกับพื้นที่ที่มีอยู่อย่างจ ากัดและคุ้มค่า เพื่อเพิ่ม
ศักยภาพอัตราความถี่ของการหมุนเวียนของสินค้าภายในคลัง การใช้พื้นที่ที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์มากที่สุด สามารถเข้าถึงสินค้าได้
รวดเร็วและมีประสิทธิภาพ มีความยืดหยุ่นในการจัดเก็บพอสมควร สามารถตรวจนับได้ง่าย  โดยมีปัจจัยในการออกแบบพื้นที่ในการ
จัดเก็บ คือ ประเภทของสินค้า ขนาดช่องทางเดิน ขนาดพื้นที่จัดเก็บ ใช้หลัก FIFO ในการหยิบ และความสามารถในการจัดเก็บ 
 

 
   

รูปที่ 5 แผนผังคลังสินค้าแบบใหม่โดยแยกตามประเภท ABC ด้วยเทคนิค AHP  ที่มา: ผู้จัดท า 
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 5.3 การเปรียบเทียบผลการจัดคลังสินค้าก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
      ก่อน          หลัง      ก่อน          หลัง 

       
       ก่อน        หลัง         ก่อน       หลัง 

      
 

รูปที่ 6 การก าหนดต าแหน่งพื้นที่จัดเก็บและจัดเรียงสินค้าใหม่ตามหลัก ABC ด้วยเทคนิค AHP ควบคู่หลัก FIFO  ที่มา: ผู้จัดท า 
  
 5.4 การจ าลองสถานการณ์การเบิกจ่ายจากการจัดผังสินค้าใหม่หลังปรับปรุง 
  หลังจากที่ปรับปรุงคลังสินค้าจึงได้เก็บรวบข้อมูลการเบิกจ่ายภายในคลังสินค้า ศึกษาวิธีการท างานกระบวนการเบิกจ่ายใน
คลังสินค้า และศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงาน เพื่อน ามาสร้างแบบจ าลองปัญหา ผลการเก็บข้อมูลปฏิบัติงานในระยะเวลา 1 เดือน 
ท างาน 8 ชั่วโมงต่อวัน มีเวลาเฉลี่ย 84 นาที จะมีความต้องการของลูกค้าหรือค าสั่งซื้อเข้ามาในระบบ โดยการจ าลองสถานการณ์ใน
ครั้งนี้ เพื่อที่จะทราบว่าถ้าภายในหนึ่งเดือนหลังจากออกแบบคลังสินค้าใหม่เวลาในการหยิบสินค้าเร็วขึ้นจะสามารถท าให้มีความ
ต้องการของลูกค้าเข้ามาในระบบกี่ค าสั่งซื้อ ออกจากระบบไปกี่ ค าสั่งซื้อ มีเวลาการรอคอยกี่นาทีและมีงานรอคอยติดค้างอยู่
กระบวนการท างานย่อยไหนบ้าง มีเวลาในการปฏิบัติงานรวมทั้งหมดกี่นาทีหลังออกแบบผังสินค้า รวมไปถึงประสิทธิภาพการใช้งาน
ทั้งหมดของทรัพยากร ซึ่งการจ าลองครั้งนี้เพื่อพัฒนาระบบการจัดการคลังสินค้าและประเมินระยะเวลารอคอยของลูกค้า เพื่อให้
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ผลลัพธ์ที่เหมาะสมและมีประสิทธิภาพภายใต้ข้อก าหนดต่าง ๆ 
  ผู้ศึกษาจึงได้ท าการสร้างแบบจ าลองของระบบงานทั้งหมด 5 ขั้นตอนงานย่อย ได้แก่ ความต้องการของลูกค้าที่เข้ามาใน
ระบบ เขียนใบเบิกสินค้าตามใบ kick off หยิบสินค้ามาจัดตามรายการ จ่ายสินค้าให้พนักงาน และตรวจสอบเอกสารใบเบิกเช็คยอด
เพื่อลดยอดสินค้าเบิกในคลังสินค้าแล้วบันทึกข้อมูลการน าออกจากระบบ ทั้งนี้ต้องน าข้อมูลที่เก็บได้ไปวิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติด้วย
โปรแกรม Minitab 18 เพื่อหาการแจกแจงของข้อมูล และหลังจากได้ผลลัพธ์จากการจ าลองต้องน ามาเปรียบเทียบกับผลลัพธ์การ
ท างานของระบบจริงเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของระบบ โดยประยุกต์ใช้โปรแกรม Rockwell Arena Simulation ในการจ าลอง
สถานการณ์ โดยการเขียน Flow Diagram มีหน้าต่าง ดังรูปที่ 7 
 

 
รูปที่ 7 Flow Diagram แสดงขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลัง  ที่มา: ผู้จัดท า 
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ตารางท่ี 7 เปรียบเทียบค่าเฉลี่ยการรอคอยของระบบจริงและระบบจ าลอง 

ขั้นตอนงาน 
เวลา (นาที) ค่าความ

แตกต่าง 
ร้อยละความ

แตกต่าง เวลาจริง เวลาการจ าลอง 

การเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลัง 82.9920  82.9349 0.0571 0.069 

 
  จากตารางที่ 6 การจ าลองสถานการณ์ขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลังระบบจริงมีเวลารวม 82.9920 นาที และเวลา
จากการจ าลองสถานการณ์มีเวลารวม 82.9349 นาที โดยมีค่าความแตกต่างจากเวลาจริงกับเวลาการจ าลอง 0.0571 คิดเป็น 0.069% 
จากการทดสอบค่าเฉลี่ยในการรอคอยของระบบจริงและระบบจ าลองมี่ค่าความคลาดเคลื่อน (Half Width) น้อยกว่า 4.15 นาที ที่

ระดับนัยส าคัญ ∝0.05 ของระบบงานจริง จึงถือว่าแบบจ าลองนี้สามารถเป็นตัวแทนของระบบงานจริงได้ 
  สรุปผลการจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม Rockwell Arena Simulation พบว่า เวลาการท างาน 1 เดือน ทุก 1 วัน 8 
ชั่วโมง เวลาเฉลี่ย 83.79 นาที ประมวลผลซ้ า 15 ครั้ง มีความต้องการค าสั่งซื้อจากลูกค้ามา  Order Picking อยู่ในระบบมีเวลารวม
เฉลี่ยที่  97.53 นาที ซึ่งเป็นกิจกรรมที่เกิดมูลค่าเพิ่ม 82 .93 นาที เป็นการรอคอย 14.60 นาที มี Order Picking เข้ามาในระบบ 
172.20 ค าสั่งซื้อ ออกจากระบบ 170.93 ค าสั่งซื้อ ด้านทรัพยากร (Resource) แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพการใช้งานของทรัพยากร 
แสดงสัดส่วนเฉลี่ยเวลาในการท างานของทรัพยากรต่อเวลาที่ทรัพยากรตัวนั้นมีทั้งหมด (Scheduled Utilization) ของ Worker1 อยู่
ที่ 0.9878 หรือ 98.78% 
  
 5.5 การก าหนดนโยบายการตรวจนับสินค้าให้สอดคล้องกับการจัดคลังสินค้าใหม่ 
  5.5.1 การตรวจนับตามระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ)  
   เป็นรูปแบบที่ช่วยแก้ปัญหาการตรวจนับได้ มีพนักงานประจ าที่ท าหน้าที่ตรวจนับตลอดปี การนับตามรอบการสั่งซื้อจะ
มีระยะเวลาที่มีไม่เท่ากันท าให้การตรวจนับแต่ละรายการสินค้าจะมีการก าหนดวันตรวจนับแตกต่างกันไป การก าหนดนโยบายตรวจนับ
ตามระบบขนาดการสั่งซื้อท่ีประหยัดแต่ละรายการ คือ กลุ่มสินค้าประเภท A กลุ่มสินค้าประเภท B และกลุ่มสินค้าประเภท C จากการ
ค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อขนาดประหยัดเริ่มต้นจากการหาต้นทุนรวมของขนาดการสั่งซื้อ (Q) ต่าง ๆ ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาต่อปี
และค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด (EOQ) โดยสามารถค านวณและแบ่งกลุ่มสินค้าได้ดังรูปที่ 8  
 

 
 

รูปที่ 8 สรุปรายการค านวณรอบเวลาการสั่งซื้อสินค้าอย่างประหยัด EOQ โดยย่อ  ที่มา: ผู้จัดท า 

1 OO-BC1         1,268                325                330                   63                  58                6           250               45 A
2 Don-F013           313                305                154                   16                  77                4           250               64 A
3 POT-02       73,050                300                510               3,653                    9              33           250                 8 A
4 WW-E036       72,847                309                510               3,642                    9              33           250                 8 A
99 EM-TRANS-ATS         5,046                224                396                 252                  27                8           250               30 B

100 WW-D013         5,061                224                447                 253                  28                8           250               31 B

101 EM-AMF         5,046                217                367                 252                  25                9           250               29 B

102 BCA-M041 43CX14FT           755                207                  98                   38                  33                6           250               40 B

397 WW-L010             72                  68                651                     4                157                0           250              578 C

398 Oth-010           125                  65                378                     6                  89                1           250              341 C

399 Oth-F001           120                  66                295                     6                  81                1           250              305 C

400 Oth-005           145                  67                377                     7                  83                1           250              311 C

ระยะเวลาใน
การส่ังซ้ือต่อ
การซ้ือ 1 คร้ัง
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od

uc
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ล้าดับท่ี รหัสสินค้า
จ้านวนคร้ัง
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(คร้ัง/ปี)
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ท้างานต่อปี 
(250 วัน)

 ความต้องการ
สินค้าท้ังปี (ช้ิน)

 D

ต้นทุนการส่ังซ้ือ
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 H

ปริมาณส่ังซ้ือท่ี
ประหยัดคร้ังละ 

(ช้ิน) EOQ
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  5.5.2 การสร้างฟอร์มบันทึกข้อมูลบนระบบ Google Sheet ออนไลนผ์่านโทรศัพท์มือถือ 
   การสร้างระบบ Google Sheet ออนไลน์เพื่อน ามาจัดการการตรวจนับและการเบิกจ่ายสินค้า จากปัญหาเดิมเมื่อ
เบิกจ่ายสินค้าหรือรับสินค้าจะไม่มีการบันทึกข้อมูลลงระบบทันที เนื่องจากเครื่องคอมพิวเตอร์อยู่บนห้องบัญชีชั้น 4 ท าให้พนักงานไม่
สะดวกและจะมาลงบันทึกตามหลัง ท าให้บางครั้งนั้นลืมบันทึก จึงท าให้ข้อมูลในระบบนั้นไม่แม่นย าเกิดความผิดพลาดอยู่บ่อยครั้ง ทาง
ผู้ศึกษาจึงได้ออกแบบสร้างฟอร์มบันทึกข้อมูลออนไลน์ผ่านโทรศัพท์มือถือ เพื่อให้พนักงานท างานได้สะดวกรวดเร็วในการบันทึกรับ
สินค้าเข้า การตรวจนับสินค้า และการเบิกจ่ายสินค้า แบ่งออกเป็น 4 แบบฟอร์ม คือ 1. การบันทึกตรวจนับสินค้าคงคลัง 2. การบันทึก
ตรวจนับสินค้าค้าง Stock 3. การบันทึกรับสินค้าเข้าจาก Supplier และ 4. การบันทึกการน าจ่ายสินค้าออกจากคลังดังผลลัพธ์รูปที่ 9 
 

   

   
  

รูปที่ 9 หน้าต่างผลลัพธ์การบันทึกข้อมูลการตรวจนับ การรับสินค้าเข้า และการเบิกจ่ายผ่านระบบโทรศัพท์มือถือ  ที่มา: ผู้จัดท า 
 

6. สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 
 6.1 สรุปปัญหาการเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลังใช้เวลานาน 
  จากการที่กล่าวมาข้างต้นคลังสินค้าไม่ได้ถูกจัดวางต าแหน่งจัดเก็บอย่างเป็นระบบท าให้การจัดเก็บสินค้าไม่ถูกต้อง เกิด
ข้อผิดพลาดในกระบวนการเบิกจ่าย ทางผู้ศึกษาจึงได้น าข้อมูลจากการวิเคราะห์แบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC Analysis ด้วยเทคนิคการ
จัดล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลังด้วยการวิเคราะห์เชิงล าดับชั้น Analytical Hierarchy Process: AHP ในการแบ่งกลุ่มสินค้า
แบบ ABC และค านวณหาค่าถ่วงน้ าหนักของแต่ละปัจจัยตามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญและผู้ที่มีหน้าที่เกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงานใน
คลังสินค้า เนื่องจากการวิเคราะห์ล าดับความส าคัญของสินค้าคงคลังแบบ ABC จะใช้ปัจจัยต่าง ๆ เป็นการตัดสินใจในระดับยุทธวิธี 
โดยมีปัจจัยราคาสินค้าต่อหน่วย สินค้าหมุนเวียนบ่อย และน้ าหนักสินค้า จึงใช้การส ารวจความคิดเห็นจากผู้เชี่ยวชาญที่เกี่ยวข้องและมี
บทบาทส าคัญต่อการตัดสินใจในการบริหารจัดการคลังสินค้า ประกอบด้วยผู้เชี่ยวชาญทั้งหมด 4 ท่าน ได้แก่ ผู้ปฏิบัติการคลังสินค้า 
หัวหน้าคลังสินค้า ผู้จัดการแผนกคลังสินค้า และหัวหน้าฝ่ายจัดซื้อ โดยขั้นตอนการจัดเรียงสินค้าใหม่นี้จะแบ่งกลุ่มสินค้าประเภท A ที่มี
การหมุนเวียนหรือมีความต้องการอยู่บ่อย ๆ จะจัดวางในต าแหน่งที่ใกล้กับประตูทางเข้า-ออก เพื่อให้ง่ายต่อการเคลื่อนย้าย ส่วนสินค้า
ประเภท B และประเภท C ก็จะวางถัดไปตามล าดับ ควบคู่กับการจัดเรียงตามหลักการหยิบสินค้าแบบเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) เพื่อ
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ป้องกันไม่ให้สินค้านั้น ๆ เกิดความล้าสมัย การปรับปรุงวิธีด าเนินงานใหม่โดยจัดประเภทสินค้านั้นยังช่วยลดเวลาในการเบิกจ่าย
สินค้าออกจากคลัง รวมไปถึงช่วยลดเวลาในการตรวจนับสินค้าและเพิ่มความแม่นย าในการบันทึกข้อมูล 
  ผลการด าเนินงานหลังปรับปรุง พบว่า สามารถลดรอบเวลาการท างานอธิบายได้ดังนี้ ขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลัง 
ก่อนปรับปรุงมีรอบเวลาการท างานอยู่ที่ 135 นาที และหลังปรับปรุงมีรอบเวลาการท างานอยู่ที่ 83 นาที ลดลง 52 นาที หรือคิดเป็น
สัดส่วนเวลาที่ลดลง 38.51%  โดยเวลารวมทั้งหมดของขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าก่อนปรับปรุงใช้เวลาเฉลี่ย 33.75 นาที และหลัง
ปรับปรุงลดลง 13 นาที โดยใช้เวลาเฉลี่ย 20.75 นาทีต่อ 1 ใบเบิกในการเบิกจ่ายสินค้า  
 6.2 สรุปปัญหายอดสินค้าตรวจนับจริงกับข้อมูลในระบบไม่ตรงกัน 
  ก าหนดนโยบายการตรวจนับสินค้าให้สอดคล้องกับการจัดคลังสินค้าใหม่ โดยได้ก าหนดนโยบายการตรวจนับตามระบบขนาด
การสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) เป็นรูปแบบที่ช่วยแก้ปัญหาการตรวจนับได้ เมื่อพบปัญหาสามารถหา
สาเหตุและแก้ไขได้ทันท่วงที เนื่องจากวิธีการแบบเดิมจะใช้วิธีการตรวจนับทุก ๆ สิ้นปี จึงท าให้ข้อมูลในระบบมีการผิดพลาดไม่ตรงกัน
อยู่บ่อยครั้ง โดยได้ก าหนดตรวจนับตามระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดในแต่ละรายการ คือ กลุ่มสินค้าประเภท A เป็นสินค้าที่มีความ
ต้องการใช้บ่อย กลุ่มสินค้าประเภท B เป็นสินค้าที่มีความต้องการรองลงมา และกลุ่มสินค้าประเภท C จะเป็นสินค้าที่มีความต้องการ
น้อย ซึ่งการนับตามรอบการสั่งซื้อจะมีระยะเวลาที่มีไม่เท่ากันท าให้การตรวจนับแต่ละรายการจะมีก าหนดวันตรวจนับแตกต่างกันไป
โดยบันทึกข้อมูลลงระบบ Google Sheet ออนไลน์ผ่านมือถือที่สร้างขึ้นมาใหม่ เพื่อให้พนักงานท างานได้สะดวกรวดเร็ว รวมทั้งยัง
น าไปใช้ในการบันทึกรับสินค้าเข้า และการเบิกจ่ายสินค้า จากปัญหาเดิมเมื่อมีการตรวจนับสินค้า การเบิกจ่ายสินค้าหรือรับสินค้าเข้า
จะไม่มีการบันทึกข้อมูลลงระบบทันที เนื่องจากเครื่องคอมพิวเตอร์ที่บันทึกนั้นอยู่บนห้องบัญชีชั้น 4 ท าให้พนักงานลงบันทึกตามหลัง 
บางครั้งนั้นลืมบันทึก จึงท าให้ข้อมูลในระบบนั้นไม่แม่นย าเกิดความผิดพลาด  
  ผลการด าเนินงานหลังปรับปรุง พบว่า ยอดสินค้าในระบบและตรวจนับจริงเดือนมิถุนายน 2564 ยอดสินค้าคงคลังทั้งหมด 
3,752 ชิ้น ยอดตรวจนับจริง 3,704 ชิ้น จ านวนผลต่าง 48 ชิ้น อัตราการผิดพลาดลดลงเหลือ 1.28% คิดเป็นเงินที่สูญเสีย 27,218 
บาท และเดือนกรกฎาคม 2564 ยอดสินค้าคงคลังทั้งหมด 3,762 ชิ้น ยอดตรวจนับจริง 3,733 ชิ้น จ านวนผลต่าง 29 ชิ้น อัตราการ
ผิดพลาดลดลงเหลือ 0.77% คิดเป็นเงินที่สูญเสีย 16,026 บาท โดยการตรวจนับเฉลี่ย 2 เดือน มีอัตราการผิดพลาดลดลงตามล าดับ 
 6.3 อภิปรายผลการวิจัย 
  จากผลการศึกษาหัวข้อการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าในธุรกิจเครื่องก าเนิดไฟฟ้า ในขั้นตอนกระบวนการการ
เบิกจ่ายอะไหล่สินค้าให้พนักงานใช้เวลานาน โดยได้วิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิการไหลของงาน (FPC) วิเคราะห์ปัญหาด้วย Mind 
Map พบว่า ใช้เวลาเฉลี่ย 33.75 นาที ต่อ 1 ใบเบิก ในการหยิบสินค้า และปัญหายอดสินค้าจริงกับสินค้าในระบบไม่ตรงกัน มีอัตรา
การผิดพลาดเฉลี่ยถึง 8.14% ผู้ศึกษาจึงได้ปรับปรุงออกแบบผังคลังสินค้าโดยใช้หลักการ ABC Analysis ด้วยเทคนิค AHP เพื่อแก้ไข
ปัญหาการวางสินค้าไม่ตรงหมวดหมู่และการลดระยะเวลาการหยิบสินค้าในการเบิกจ่าย ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ ปรัชภรณ์ เศรษฐ
เสถียร และกฤติยา เกิดผล (2561, พฤษภาคม-สิงหาคม: 67-70) ได้ศึกษาและปรับปรุงระบบการจัดเก็บสินค้า และเพิ่มประสิทธิภาพ
การเบิก-จ่ายสินค้า กรณีศึกษาคลังสินค้าของร้านน้ าเพชร กลาส แอนด์ อลูมิเนียม แล้วจ าลองสถานการณ์หลังการออกแบบคลังสินค้า
ใหม่เพื่อดูเวลาการปฏิบัติงานหลังออกแบบผังสินค้า ประสิทธิภาพการใช้งานทั้งหมดของทรัพยากร และก าหนดนโยบายการตรวจนับ
ตามระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) พร้อมทั้งสร้างระบบ Google Sheet ออนไลน์บันทึกข้อมูลการตรวจนับสินค้า การรับ
สินค้าเข้าจาก supplier และการเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลังผ่านระบบมือถือ โดยหลังปรับปรุง พบว่า เวลาการเบิกจ่ายสินค้าให้
พนักงานลดลง 13 นาที ใช้เวลาเฉลี่ย 20.75 นาทีต่อ 1 ใบเบิก คิดเป็น 38.51% และจากการจ าลองสถานการณ์มีกิจกรรมที่เกิด
มูลค่าเพิ่ม 82.93 นาที มี Order Picking เข้ามาในระบบ 172.20 ค าสั่งซื้อ ออกจากระบบ 170.93 ค าสั่งซื้อ และค่าอรรถประโยชน์
ของพนักงาน (Utilization) อยู่ที่ 0.9878 หรือ 98.78% และปัญหายอดสินค้าจริงกับสินค้าในระบบไม่ตรงกัน หลังจากการตรวจนับ
สินค้ามีอัตราการผิดพลาดเฉลี่ย 2 เดือน ลดลง 7.12% หรือคิดเป็นสัดส่วนอัตราการผิดพลาดที่ลดลง 87.47% ซึ่งลดลงมากกว่า
เป้าหมายที่ก าหนดไว้ (>15%) 
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7. ข้อเสนอแนะ 
 7.1 ในอนาคตควรพิจารณาจัดท าระบบควบคุมสินค้าคงคลังด้วยโปรแกรมส าเร็จรูปหรือ software อื่น ๆ ควบคู่กับน าระบบ 
Barcode เข้ามาใช้เพื่อรองรับระบบการจัดการสินค้าคงคลัง ตามวิธีการที่ได้ก าหนดส าหรับสินค้าในแต่ละกลุ่ม เพื่อให้สามารถจั ดการ
สินค้าคงคลังได้อย่างทันเวลา 
 7.2 ในการจัดแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC ด้วยเทคนิค AHP โดยใช้ปัจจัยทางด้านปริมาณยอดสินค้าเคลื่อนไหว มาพิจารณานี้
ผู้บริหารคลังสินค้าควรจะมีการปรับปรุงทุก ๆ ปี เพื่อให้ระบบการจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้ามีประสิทธิภาพอยู่เสมอและทันต่อการ
เปลี่ยนแปลงไปของปัจจัยต่าง ๆ ที่เกิดจากนโยบายในการจัดเก็บสินค้าคงคลังของบริษัทเอง 
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