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บทคัดย่อ 
 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาแนวทางการแกไ้ขการจดัการสินคา้คงคลงัภายในบริษทั
กรณีศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้พื้นท่ีจดัเก็บภายในคลังสินคา้ได้ท าการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลสินค้าตั้ งแต่ปี 2563 ถึงปี 2564  มาวิเคราะห์ศึกษาขั้นตอนทั้ งหมดของกระบวนการ ด้วย
เคร่ืองมือ Flow process chart  ท าการแกไ้ขปัญหาดว้ยการแบ่งกลุ่มสินคา้ภายในคลงัโดยใชท้ฤษฎี 
ABC Analysis  เพื่อจัดล าดับความส าคัญของสินค้า  พร้อมทั้ งจัดแผนผงัคลังสินค้า (Layout) 
คลงัสินคา้ใหม่ และด าเนินการปรับปรุงกระบวนการจดัส่งสินคา้ด้วยหลกัการ ECRS (Improve) 
โดยเลือกใช้ C คือ การรวมกนั (Combine) ของขั้นตอนการท างาน  จากผลวิจยัพบว่า สามารถลด
เวลาของการด าเนินงานได้จริง  โดยคิดเป็นร้อยละ  20.34 ของเวลาทั้งหมด ซ่ึงจากการทดสอบ
สมมตฐานทางสถิติโดยการเก็บขอ้มูลเวลาในการคน้หาสินคา้ภายในคลงัเปรียบเทียบก่อนและหลงั
การปรับปรุงคลังสินค้าจ านวน 20 ข้อมูล  ท่ีระดับนัยส าคัญเท่ากับ  0.05  พบว่าเวลาเฉล่ียใน
กระบวนการรับสินคา้ลดลง  20 นาที และเวลาเฉล่ียในกระบวนการส่งสินคา้ลดลงไป 40 นาที  ลด
ค่าใชจ่้ายในการจา้งพนกังานไปได ้14,765.625 บาท ต่อปีและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ี
คลงัสินคา้ 14 เปอร์เซ็นจากพื้นท่ีคลงัสินคา้ทั้งหมดโดยใชท้ฤษฎี 5ส ในการเพิ่มประสิทธิภาพ 
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ทีม่าของปัญหา 
        ในการศึกษาน้ีใช้กรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีด าเนินธุรกิจให้บริการด้านเคร่ืองนับธนบตัร  โดย
สินคา้ส่วนใหญ่จะน าเขา้มาจากต่างประเทศมีทั้งแบบส าเร็จรูปและน าเขา้มาประกอบ เพื่อรอการ
ขาย  ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้เคร่ืองนบัธนบตัรจะมีน ้ าหนกัตั้งแต่ 5 กิโลกรัม จนถึง 90 กิโลกรัม    ท าให้
การเคล่ือนยา้ยตอ้งระมดัระวงัอย่างมากและไม่ควรเคล่ือนยา้ยบ่อย ในการน าเขา้ผลิตภณัฑ์แต่ละ
คร้ังผูบ้ริหารจะประมาณการจากความตอ้งการของลูกคา้ล่วงหน้าและจะหาผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ มา
น าเสนอลูกคา้เสมอ  ท าให้สินคา้คงคลงัมีเพิ่มมากข้ึนแต่พื้นท่ีคลงัสินคา้เท่าเดิม ปัจจุบนับริษทั
กรณีศึกษามีวิธีการจดัเก็บเคร่ืองนบัธนบตัร โดยเจา้หนา้ท่ีคลงัท าการตรวจเช็คจ านวนตามขั้นตอน
การท างาน  จากนั้นหาพื้นท่ีว่างภายในคลงัให้สามารถวางสินคา้ไดเ้ป็นกลุ่มเดียวกนัโดยไม่เรียง
ตามล าดบัหมายเลขเคร่ืองแต่อยา่งใดเม่ือชั้นวางมีท่ีไม่เพียงพอท่ีจะวางเป็นกลุ่มรุ่นเดียวกนัก็จะหาท่ี
วางถดัไปเร่ือย ๆ อย่างไม่เป็นระเบียบและไม่ไดแ้บ่งโซนของผลิตภณัฑ์  จึงท าให้เกิดปัญหาการ
จดัเก็บสินคา้และการน าสินคา้ออกจากคลงัสินคา้ ใชเ้วลามากในการคน้หา 
 
วตัถุประสงค์ของการศึกษาวจัิย 
 1.  เพื่อศึกษาปัญหาและแนวทางการแกไ้ขการจดัการสินคา้คงคลงัภายในบริษทักรณีศึกษา 
 2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บภายในคลงัสินคา้ 
 
ขอบเขตงานการศึกษา 
        ในการศึกษาคร้ังน้ีผูจ้ดัท าไดใ้ช้ขอ้มูลของบริษทัผลิตเคร่ืองนบัธนบตัรเป็นกรณีศึกษาโดยใช้
ขอ้มูลตั้งแต่ปี พ.ศ.2559-2563 เปรียบเทียบผลระหว่างก่อนและหลงัการปรับปรุงคลงัสินคา้ซ่ึงจะ
แกไ้ขในส่วนงานท่ีผูศึ้กษามีหนา้ท่ีรับผดิชอบ 
 
ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  บริษทัสามารถวางแผนการจดัการสินคา้คงคลงัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 2.  คลงัสินคา้เป็นระเบียบเรียบร้อย  สามารถท างานไดส้ะดวก 
 3.  สามารถใชเ้วลานอ้ยลงในการคน้หาสินคา้ 
 4.  สามารถเพิ่มระบบบนัทึกขอ้มูลของสินคา้    
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ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
 1. ทฤษฎีและหลกัการเก่ียวกบัการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory Management) พีระ    โรหิตะ
บุตร (2552) ไดก้ล่าวว่าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานสามาถช่วยในเกิดสภาพคล่องในการ
หมุนเวียนของสินคา้  โดยมกัจะมีปัญหาเกิดข้ึนอยู ่2 ประการ คือ สินคา้คงคลงัขาดไม่เพียงพอต่อ
ความตอ้งการท าให้เสียโอกาสในการขายและสินคา้คงคลงัมีมากเกินไปท าให้ส่งผลต่อเงินลงทุนท่ี
เพิ่มมากข้ึน  การจดัการปัญหาเหล่าน้ีสามารถท าไดโ้ดยการหาปริมาณการสั่งซ้ือ        ท่ีเหมาะสม 
และการหาจุดสั่งซ้ือ โดยมีตน้ทุนรวมในการจดัเก็บสินคา้คงคลงัต ่าสุด จึงเป็นส่ิงท่ีผูป้ระกอบการ
ให้ความส าคญั  ดงันั้นการท าความเขา้ใจกบัแนวคิดและทฤษฎีต่างๆ ท่ีเก่ียวกบัสินคา้คงคลงั จึง
จ าเป็นส าหรับผูป้ระกอบการ 
 2. ทฤษฎีการแบ่งหมวดหมู่คงคลังด้วยวิธีการวิเคราะห์แบบ ABC (ABC Analysis) การ
วิเคราะห์จ าแนกกลุ่มสินคา้คงคลงัตามความส าคญั (Stock & Lambert 2001)  ซ่ึงความหมายของ
ความส าคญัของสินคา้คงคลงัในท่ีน้ีหมายถึง  มูลค่าหรือราคาของสินคา้คงคลงั  ผลกระทบจากการ
ขาดสินค้า ตลอดจนปัญหาต่างๆ ได้แก่ ปัญหาในเร่ืองของเวลาน า อายุการเก็บ ปัญหาคุณภาพ 
ปัญหาการจดัหา ฯลฯ โดยท่ีสินคา้คงคลงัท่ีมีความส าคญัมาก เราเรียกว่า เป็นประเภท  A ส่วนท่ีมี
ความส าคญัรองลงไปจะเป็นประเภท B และประเภท C ตามล าดบั 
 3. แผนภูมิจากเคร่ืองมือ 7 QC Tools  เรืองลกัษณ์  บุตรเพ็ชร, จุฑาวรรณ อน้สุวรรณ และธิดา
เดียว มยรีุสวรรรค ์(2559)  กล่าววา่ 
 3.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใช้ส าหรับแสดงปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน 
โดยเรียงล าดบัปัญหาเหล่านั้นตามความถ่ีท่ีพบจากมากไปหานอ้ย และแสดงขนาดความถ่ีมากนอ้ย
ดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ยกราฟเส้น   
 3. 2 กราฟ (Graph) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการแสดงน าเสนอขอ้มูลให้ผูอ่้านเขา้ใจขอ้มูล
ต่างๆ ไดง่้ายและชดัเจนข้ึน และสามารถใชว้ิเคราะห์แปลความหมาย ตลอดจนให้รายละเอียดของ
การเปรียบเทียบได้ดีโดยเฉพาะเม่ือขอ้มูลมีจ านวนมาก การน าเสนอขอ้มูลด้วยกราฟสามารถใช้
กราฟเส้น กราฟแท่ง กราฟวงกลม กราฟรูปภาพ 
 3.3  แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ีตอ้งการวิเคราะห์ ลง
ทางดา้นขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของกระดูกสันหลงั จากนั้นใส่
ช่ือของปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 – 6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเส้นกา้งปลา (Sub-Bone) 
ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าให้เกิดปัญหานั้นข้ึนมา ระดบั
ของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็นองค์ประกอบย่อยลงไปอีก 
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โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ี
สมบูรณ์แลว้ จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมด ท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 
 4. ทฤษฎี 5ส สุทิน  ยลทรัพย ์(2554)  กล่าววา่ 5ส เป็นพื้นฐานในการพฒันาองคก์รไม่วา่จะเป็น
การเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมหรือหน่วยงานส านักงานท่ีมี 5ส จะช่วยให้การท างาน         มี
ประสิทธิภาพและคุณภาพท่ีเพิ่มข้ึนไม่พบความผิดพลาด ลดค่าใช้จ่าย โดยเก็บของท่ีมีคุณภาพ ไม่
เอาของดี ไปทิ้ง ไม่สะสมของท่ีไม่จ  าเป็น ซ่ึงจะท าให้เสียเงินโดยใช่เหตุ นอกจากนั้นยงัเพิ่มความ
ปลอดภยัลดอุบติัเหตุดว้ยการเก็บของเป็นท่ีเป็นทางมีป้ายติดชดัเจน นอกจากท าให้หยิบของไม่ผิด
แลว้ยงัมีความปลอดภยัดว้ย 
 5. กระบวนการ (Process)  พรพิมล จนัทสอน (2561) กล่าวถึงขั้นตอนและวิธีการปฏิบติังาน
ของกิจกรรมส าหรับการแปรเปล่ียนและเพิ่มมูลค่าให้กบัปัจจยัน าเขา้ (Input : วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร
หรืออุปกรณ์ พนกังาน ขอ้มูล) ให้เป็นผลลพัธ์ (Output : ผลิตภณัฑ์ บริการ ขอ้มูล) อยา่งเป็นระบบ 
และไดรั้บผลลพัธ์ (Outcome : ยอดขาย ผลก าไร ส่วนแบ่งการตลาด) ตามท่ีคาดหวงัเพื่อตอบสนอง
ความตอ้งการและสร้างความอ่ิมเอมใหก้บัลูกคา้ 
 6. หลักการ ECRS  ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ (2552)  กล่าวว่า ECRS เป็นหลักการท่ี
ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้
ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าลงไดเ้ป็นอยา่งดี 
 7. ทฤษฎีการทดสอบสมมติฐาน  สุทิน  ยลทรัพย ์(2554)  กล่าววา่ในการทดสอบสมมติฐานนั้น
จะเกิดลกัษณะของความผิดพลาดในการยอมรับ หรือปฏิเสธ สมมติฐาน ซ่ึงความผิดพลาดทั้ง 2 
ประเภทน้ี สามารถเกิดข้ึนไดข้ณะทดสอบสมมติฐาน ถา้หาก สมมติฐานหลกั (H0) ถูกปฏิเสธทั้ง ๆ 
ท่ี H0 ถูกต้องจะเกิดความผิดพลาดประเภทท่ี 1 ข้ึน แต่ถ้า H0ไม่ถูก ปฏิเสธทั้ ง ๆ ท่ี H0 นั้ นไม่
ถูกตอ้งความผิดพลาดประเภทท่ี 2 ก็จะเกิดข้ึน ความน่าจะเป็นของ ความผิดพลาดทั้ง 2 ประเภท 
ก่อให้เกิดสัญลกัษณ์พิเศษคือ a และ P โดยท่ี a หมายถึงความเส่ียง ในการปฏิเสธสมมติฐานหลกัทั้ง
ท่ีสมมติฐานหลกัเป็นจริง และ P หมายถึง ความเส่ียงใน การยอมรับสมมติฐานหลกัทั้งท่ีสมมติฐาน
หลกัไม่เป็นจริง  
 
วธีิการด าเนินการศึกษา 
        ในการวจิยัคร้ังน้ี ทางผูว้จิยัไดด้ าเนินการตามขั้นตอนงานวจิยัต่อไปน้ี 

    1.  วเิคราะห์ศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการ ดว้ยเคร่ืองมือ Flow process chart 

    2.  แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนดว้ยทฤษฎี ABC พร้อมทั้งจดั Layout คลงัสินคา้      
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    3.  ประยกุตใ์ชห้ลกัการ 5ส เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพภายในคลงัสินคา้       

    4.  ด าเนินการปรับปรุงดว้ยหลกัการ ECRS (Improve) 

    5.  วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดว้ย Flow process chart และแผนภูมิแท่ง  

    6.  การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ 

 

ผลการวจิัย   
        เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดว้ย Flow process chart และ แผนภูมิแท่ง  
 

ตารางที ่1  Flow process chart แสดงการไหลของกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัก่อนปรับปรุง 
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                          ภาพที ่1  แผนผงัการปฏิบติังานรับสินคา้เขา้คลงัสินคา้ก่อนปรับปรุง 
  
       จากการไหลของขั้นตอนการท างานตารางท่ี 1 พบว่า  กระบวนการจดัรับสินค้าทั้ งหมด 5 
ขั้นตอน ใชเ้วลามากสุด  60 นาที คือขั้นตอนเก็บสินคา้ภายในคลงัสินคา้โดยเจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้   
        หลงัการปรับปรุงการจดัเรียงสินคา้ภายในคลงัสินคา้เพื่อลดปัญหาเวลาของการจดัเรียงและ
คน้หาสินคา้ไดผ้ลตามกระบวนการดงัตารางท่ี 2  
 

ตารางที ่2  Flow process chart แสดงการไหลของกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัหลงัปรับปรุง 
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                        ภาพที ่2 แผนผงัการปฏิบติังานรับสินคา้เขา้คลงัสินคา้หลงัปรับปรุง 

 
        จากตารางท่ี 2 แสดงการไหลของกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัหลงัปรับปรุงพบว่ามีขั้นตอน
การท างานทั้งหมด  5 ขั้นตอน เท่ากบักระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัก่อนปรับปรุงในตารางท่ี 1 แต่
ขั้นตอนท่ี 5  ขั้นตอนน าสินคา้เก็บในคลงัท่ีปฏิบติังานโดยเจา้หน้าท่ีคลงัสินคา้  มีเวลาลดลงเม่ือท า
การแกไ้ขปรับปรุงแบ่งแยกกลุ่มสินคา้และจดัวางสินคา้เป็นโซน  รวมถึงการก าหนดต าแหน่งของ
สินคา้ดว้ย 
 

 

 

 

 

 

    
 

 

 

                        ภาพที ่3  แผนผงัการปฏิบติังานจดัส่งสินคา้ก่อนปรับปรุง 

5 นาท ี

10 นาท ี

40 นาท ี

20 นาท ี

30 นาท ี

 10 นาท ี

5 นาท ี

20 นาท ี
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ตารางที ่3  Flow process chart แสดงการไหลของกระบวนการส่งสินคา้เขา้คลงัก่อนปรับปรุง 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
        จากการไหลของขั้นตอนการท างานตารางท่ี 3 พบวา่  กระบวนการจดัส่งสินคา้ขั้นตอนท่ี 3 ใช้
เวลามากสุด  40 นาที คือขั้นตอนการค้นหาสินค้าภายในคลังสินค้า  รวมถึงพบว่ามีขั้นตอนท่ี
สามารถลดไดคื้อขั้นตอนท่ี 5 และ 6 ซ่ึง 2 ขั้นตอนน้ีสามารถรวมกนัไดเ้พื่อลดเวลาการท างานได ้
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                         ภาพที ่4  แผนผงัการปฏิบติังานจดัส่งสินคา้หลงัปรับปรุง 
 
ตารางที ่4  Flow process chart แสดงการไหลของกระบวนการจดัส่งสินคา้หลงัปรับปรุง 
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        จากตารางท่ี 4 แสดงการไหลของกระบวนการจดัส่งสินคา้หลงัปรับปรุงพบว่ามีขั้นตอนการ
ท างานทั้งหมด 7  ขั้นตอน  ซ่ึงลดลง 1 ชั้นตอนจากตารางท่ี 3 แสดงการไหลของกระบวนการส่ง
สินค้าเข้าคลังก่อนปรับปรุง   โดยใช้หลักการ  ECRS  ได้  โดยเลือกใช้ C คือ การรวมกัน 
(Combine) กนัของขั้นตอนท่ี 5 และท่ี 6 ท าให้เวลาการท างานลดลงไป 10 นาที  อีกทั้งเม่ือท าการ
แก้ไขปรับปรุงแบ่งแยกกลุ่มสินค้า  จดัวางสินค้าเป็นโซนและระบุต าแหน่งของสินค้า  ท าให้
ขั้นตอนท่ี 3 เวลาการท างานลดลงไป 30 นาที  ดงันั้นกระบวนการจดัส่งสินคา้หลงัปรับปรุงมีเวลา
ลดลงไปทั้งหมด 40 นาที 
 
ตารางที ่5  เปรียบเทียบเวลาก่อน-หลงั ของกระบวนการท างานการรับสินคา้และการจดัส่งสินคา้ 
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ภาพที่ 5  แผนภูมิแท่งเปรียบเทียบเวลาก่อน-หลงัปรับปรุงของกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัและ

จดัส่งสินคา้ 

 
       เม่ือน าข้อมูลมาเปรียบเทียบพบว่าระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงเวลาของ
กระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ดว้ยการจดัหมวดหมู่สินคา้ ABC Analysis  และการจดัแผนผงั
คลงัสินคา้ใหม่ท าให้เวลาการท างานลดลงโดยกระบวนการรับสินคา้เขา้คลงัมีเวลาลดลง 20  นาที 
ซ่ึงลดลงคิดเป็นร้อยละ 12.90  ส่วนกระบวนการจดัส่งสินคา้มีเวลาลดลง 40 นาที คิดเป็นร้อยละ  
28.57 
  
การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ 
       จากการบันทึกเวลาในการรับสินค้าส่งสินค้า ทั้ งหมด 20 คร้ัง  โดยให้ผูดู้แลสินค้าเป็นคน
ปฏิบติังานจ านวน  20 คร้ัง  ทั้งก่อนและหลงัปรับปรุงกระบวนการรับ-ส่งสินคา้  พบวา่เม่ือน าขอ้มูล
มากรอกรายละเอียดในโปรแกรม Minitab  สามารถรันขอ้มูลไดด้งัน้ี 
กระบวนการรับสินคา้ 
 ก าหนดสมมติฐานให ้ H0:  หลงัการปรับปรุงไม่สามารถลดเวลาได ้  
      H1:  หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้ 
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 ภาพที ่6  แสดงผลการตั้งสมมติฐานในกระบวนการรับสินคา้จากโปรแกรม Minitab 
 
       จากภาพท่ี 6 พบว่า  ขอ้มูลการจบัเวลากระบวนการรับสินคา้ทั้งหมด 20 คร้ัง  มีค่าเฉล่ียก่อน
ปรับปรุงกระบวนการอยู่ท่ี   152.20  นาที  มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยู่  2.26 หลังการปรับปรุง
กระบวนการมีค่าเฉล่ีย 131.55 นาที  มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยู ่ 2.01 ค่า P-Value = 0.000  ซ่ึงน้อย
กว่า 0.05  ถือว่า  ปฏิเสธสมมติฐาน H0  ยอมรับ H1  หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้และยงั
พบวา่มีค่า  difference = 20 จึงตั้งสมติฐานเพื่อให้ไดค้  าตอบวา่จริงๆ  กระบวนการท างานรับสินคา้
สามารถลดเวลาไดเ้ท่าไหร่ 
 

 
ภาพที่ 7 แสดงผลการตั้ งสมมติฐานเวลารวมหลังการปรับปรุงในกระบวนการรับสินค้าจาก
โปรแกรม Minitab 
 
       ก าหนดสมมติฐานให ้ H0: เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุง 20 นาที 

               H1:  เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุงอยา่งนอ้ย 20 นาที 
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       จากภาพท่ี 7 พบว่า  ขอ้มูลการจบัเวลากระบวนการรับสินคา้ทั้งหมด 20 คร้ัง  มีค่า P-Value = 
0.002  ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.05  ถือวา่  ปฏิเสธสมมติฐาน H0  ยอมรับ H1 เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลง
ก่อนการปรับปรุงอยา่งนอ้ย 20 นาที 
 กระบวนการจดัส่งสินคา้ 
 ก าหนดสมมติฐานให ้ H0:  หลงัการปรับปรุงไม่สามารถลดเวลาได ้  
      H1:  หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้  
 

 
 
ภาพที ่8  แสดงผลการตั้งสมมติฐานในกระบวนการรับสินคา้จากโปรแกรม Minitab 
 
       จากภาพท่ี 8  พบว่าขอ้มูลการจบัเวลากระบวนการส่งสินค้าทั้งหมด 20 คร้ัง  มีค่าเฉล่ียก่อน
ปรับปรุงกระบวนการอยู่ท่ี  136.35  นาที  มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยู่  3.47    หลังการปรับปรุง
กระบวนการมีค่าเฉล่ีย 95.60  นาที  มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยู ่ 3.27    ค่า P-Value = 0.000  ซ่ึงนอ้ย
กว่า 0.05  ถือว่า  ปฏิเสธสมมติฐาน H0  ยอมรับ H1  หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้และยงั
พบว่ามีค่า  difference = 40.75   จึงตั้งสมติฐานเพื่อให้ได้ค  าตอบว่าจริงๆ  กระบวนการท างานส่ง
สินคา้  สามารถลดเวลาไดเ้ท่าไหร่ 
ก าหนดสมมติฐานให ้H0:  เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุง 40 นาที 

          H1:  เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุงอยา่งนอ้ย 40 นาที 
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ภาพที่ 9  แสดงผลการตั้ งสมมติฐานเวลารวมหลังการปรับปรุงในกระบวนการส่งสินค้าจาก

โปรแกรม Minitab 

 

       จากภาพท่ี 9 มีค่า P-Value = 0.002  ซ่ึงน้อยกวา่ 0.05  ถือวา่ ปฏิเสธสมมติฐานH0  ยอมรับ H1  

เวลารวมหลงัการปรับปรุงลดลงก่อนการปรับปรุงอย่างน้อย 40 นาที เม่ือเวลาการท างานภายใน

คลงัสินคา้ลดลงไปไดท้ั้งหมด  60 นาที ต่อวนั โดยท่ีค่าใชจ่้ายแรงงานต่อวนัของพนกังานคลงัอยู่ท่ี

วนัละ 315 บาท ค านวณแลว้พบวา่ สามารถลดค่าใชจ่้ายต่อวนัได ้39.375  บาท ดงันั้น 

 1 วนั ลดค่าใชจ่้ายได ้39.375 บาท 

 1 เดือน ลดค่าใชจ่้ายได ้25x39.375 = 984.375 บาท 

 1 ปี ลดค่าใชจ่้ายได ้984.375 x 12 = 14,765.625 บาท 

 

สรุปผลการด าเนินการ 
        จากการวิจยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพคลงัสินคา้บริษทักรณีศึกษา เคร่ืองนบัธนบตัร  พบว่า
ปัญหาย่อยท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลานั้นมีปัญหาถึง  31 ปัญหา แต่ผูว้ิจยัได้
น าปัญหาเร่ืองเวลาของการด าเนินงานภายในคลังสิ นค้าท่ี ใช้เวลามากท่ีสุดมาแก้ไข โดย
กระบวนการท่ีใชเ้วลามากท่ีสุดก็คือ การจดัเรียงสินคา้และคน้หาสินคา้ของพนกังานคลงัสินคา้  เม่ือ
มีการปรับปรุงแผนผงัแลว้การจดัเรียงสินคา้ใหม่ตามหลกัการแบ่งหมวดหมู่ ABC และใชห้ลกัการ
ECRS  โดยเลือกใช้ C การรวมกนั (Combine) ของขั้นตอนการท างาน ท าให้สามารถลดเวลาของ
การด าเนินงานได้จริง  โดยคิดเป็นร้อยละ  20.34 ของเวลาทั้งหมด ซ่ึงจากการทดสอบสมมตฐาน
ทางสถิติโดยการเก็บข้อมูลเวลาในการค้นหาสินค้าภายในคลังเปรียบเทียบก่อนและหลังการ
ปรับปรุงคลังสินค้าจ านวน 20 ข้อมูล  ท่ีระดับนัยส าคัญ เท่ ากับ  0.05  พบว่าเวลาเฉ ล่ียใน
กระบวนการรับสินคา้ลดลง 20 นาที และเวลาเฉล่ียในกระบวนการส่งสินคา้ลดลงไป 40 นาที ลด
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ค่าใช้จ่ายในการจา้งพนกังานไปได ้14,765.625 บาท ต่อปีและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ี
คลงัสินคา้โดยใชท้ฤษฎี 5ส  ท าใหมี้พื้นท่ีเพิ่ม 14  เปอร์เซ็นจากพื้นท่ีคลงัสินคา้ทั้งหมด 
 

ข้อเสนอแนะ 
        ควรจดัอบรมพนักงานคลังสินค้าให้มีความรู้ความเข้าใจของการท างานในคลังสินค้าและ
คลังสินค้าควรมีอุปกรณ์ในการช่วยเคล่ือนยา้ยสินค้าเน่ืองจากสินค้านั้ นมีน ้ าหนักมาก ควรมี
โปรแกรมในการบริการคลงัสินคา้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพคลงัสินคา้ใหม้ากกวา่น้ี 
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