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บทคดัย่อ 

 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงลดข้ันตอนที่ไม่จ าเป็นรวมถึง

ลดเวลาสูญเปล่าที่เกิดข้ีนในกระบวนการท างาน โดยเลือกใช้กระบวนการมาตรฐาน DMAIC ของ 

Six Sigma เพ่ือเป็นระเบียบวิธกีารในการวิจัย และเคร่ืองมือ A B C Analysis เพ่ือเลือกวิเคราะห์

แก้ไขปัญหาได้ตรงจุด และเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อย่าง (7  QC Tools) ร่วมกับแผนภาพ

กระบวนการไหล (Flow Process Chart) และการวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 

Wastes) เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์หาปัจจัยสาเหตุหลักที่เป็นบ่อเกิดของความสูญเปล่า

ดังกล่าว หลังจากน้ันจึงท าการปรับปรุงข้ันตอนที่เป็นสาเหตุหลัก ตามกฎ 80/20 ด้วยหลักการ 

ECRS ได้แก่ การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการ

ท าให้ง่าย (Simplify) ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงและเวลาที่สูญเปล่าใน

กระบวนการท างาน  

 จากผลการศึกษาพบว่าก่อนด าเนินการปรับปรุงใช้เวลาการท างาน โดยเฉล่ียที่ 120 

ช่ัวโมง หลังด าเนินการปรับปรุงกระบวนทั้งหมด พบว่าเวลาเฉล่ียที่ใช้ในกระบวนการลดลงเหลือ

เพียง 67.53 ช่ัวโมง ลดเวลาไปทั้งสิ้น 52.47 ช่ัวโมงหรือคิดเป็น 56.28% ของเวลาก่อนปรับปรุง 

และพบว่าความล่าช้าของการกระจายสินค้าเข้าสาขาก่อนการปรับปรุงอยู่ที่ 26 เปอร์เซน็ต์ หลัง

ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการทั้งหมดพบว่าความล่าช้าที่เกิดข้ึนลดลงเหลือเพียง 9 เปอร์เซน็ต์ 

ส่งผลให้ความล่าช้าลดลงและท าให้เพ่ิมประสทิธภิาพหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
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ABSTRACT 

 The purpose of this study is to demote unnecessary processes including to shorten 

time in the working process. The DMAIC standard process (Six Sigma’s method) is chosen 

to be the study methodology. A B C Analysis tool is also used for analyzing and solving the 

problem directly.  Including 7QC Tools, Flow Process Chart and 7 Wastes are tools that are 

used for helping to analyze the main point of those process problems. Afterwards, improving 

the processes as 80/ 20 rule with ECRS methods which contain Eliminate, Combine, 

Rearrange and Simplify to increase efficiency that brings about the demotion of unnecessary 

processes and shorten time in working processes. 

 According to the study result it is found that before improving, the process took 120 

hours on average and after improving, the process took 67.53 hours on average. It shortens 

time by 52.57 hours or 56.28%.  Moreover, it is found that there is a 26% delay before 

improving in the product distribution process into branches and after improving, the delay is 

demoted to be 9%.This causes a decrease in the delay and increases efficiency. 

 

ทีม่าของปัญหา 

 บ ริ ษัทกรณี ศึกษา มี วิสั ยทัศ น์ที่ จ ะ เ ป็น ผู้น า ใน ธุรกิ จ  Home Solution and Living 

Experience ในประเทศไทย ที่มุ่งเน้นการจ าหน่ายสินค้า และให้บริการที่เกี่ยวข้องกับการก่อสร้าง 

ต่อเติม ตกแต่ง ซ่อมแซม ปรับปรุง อาคาร บ้าน และที่อยู่อาศัยแบบครบวงจร (One Stop 

Shopping Home Center) บริษัทฯมีแผนที่จะขยายการลงทุนอย่างต่อเน่ือง เพ่ือรองรับกับการ

เติบโตของสังคมเมือง ครอบคลุมจังหวัดที่เป็นยุทธศาสตร์ของการเปิดประชาคมเศรษฐกิจ

อาเซียน (AEC : Asean Economic Community) และในจังหวัดที่มีศักยภาพในการเติบโต โดยมี

เป้าหมายที่จะขยายให้ครบ 95 – 100 สาขา ภายในปี 2564 ครอบคลุมทั้งในเขตกรุงเทพฯ และ

ต่างจังหวัด รวมถึงพัฒนาการให้บริการและคัดเลือกสินค้าใหม่ๆ เพ่ิมความหลากหลายในแต่ละ

กลุ่มสนิค้า ณ สิ้นปี 2563 บริษัทฯ มีสาขาทั้งสิ้น 93 สาขา กระจายทั่วประเทศและเพ่ือก้าวสู่ความ

เป็นผู้น าทางธุรกจิ  

 ด้วยรูปแบบธุรกิจค้าปลีกท าให้มีสินค้ากลุ่มสินค้าเฟอร์นิเจอร์น าเข้าจากต่างประเทศ

ค่อนข้างมาก โดยประเทศน าเข้าหลักได้แก่ จีน อินเดีย มาเลเซีย เป็นต้น โรงงานมีมากถึง 45 

โรงงานและเงื่อนไขในการสั่งซ้ือสนิค้านั้นมีหลายองค์ประกอบ เช่น ขั้นต ่าในการสั่งซ้ือสนิค้า ขั้นต ่า

ในการปิดตู้สินค้า ค่าใช้จ่ายในการน าเข้าสินค้า เป็นต้น และขั้นตอนกระบวนการจากต้นน า้ถึง

ปลายน า้ค่อนข้างยุ่งยากและหลายขั้นตอน ปัจจุบันยอดขายสินค้าในกลุ่มเฟอร์นิเจอร์น าเข้าจาก

ต่างประเทศค่อนข้างเติบโตคิดเป็น 20 เปอร์เซน็ต์เมื่อเทยีบกบัปี 2559 



 ผู้วิจัยได้เล็งเห็นถึงปัญหาที่เกิดข้ึนภายในบริษัท ในเร่ืองการรับสินค้าและการกระจาย

สินค้าได้ช้า เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการกระจายสินค้าออกจากคลังให้ได้ตามเป้าหมายของ

องค์กร และเพ่ือช่วยลดเวลาในการท างานของพนักงานตั้งแต่กระบวนต้นน ้าจนถึงปลายน ้า 

วิเคราะห์ความสูญเปล่าของกระบวนการโดยใช้ขั้นตอน DMAIC ประยุกต์ใช้กับเคร่ืองมือ 7 QC 

ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ และใช้ เคร่ืองมือ ECRS และแบ่งประเภทของสินค้าโดยการวิเคราะห์ 

A B C Analysis เพ่ือให้ได้ตามตามเป้าหมายขององค์กรในเร่ืองของการจัดส่งสินค้าล่าช้า โดย

ข้อก าหนดตาม KPI ( Key Performance Indicator ) คือ สามารถเกิดความล่าช้าได้เพียง 8 

เปอร์เซน็ต์เท่าน้ัน ในการปรับปรุงกระบวนการร่วมกับการพัฒนาและเพ่ิมประสิทธิภาพในการรับ

สนิค้าและกระจายสนิค้าคงคลัง 

 

วตัถุประสงคข์องการศึกษาวิจยั 

 เพ่ือศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงและลดขั้นตอนเวลาในกระบวนการท างานเพ่ือให้สินค้า

ทนัตามความต้องการของลูกค้า 

 

ขอบเขตงานการศึกษา 

1. ศึกษาเพ่ือลดกระบวนการและลดเวลาในการท างานเพ่ือให้สนิค้าทนัต่อความต้องการของ

ลูกค้า 

2. พิจารณาเฉพาะสินค้าเฟอร์นิเจอร์ที่บริษัทกรณีศึกษา น าเข้าจากต่างประเทศ (Import 

Vendor) เทา่นั้น 

3. ระยะเวลาด าเนินการวิจัย มกราคม 2563 ถึง มีนาคม 2563 

 

ประโยชนที์ค่าดว่าจะไดร้บั 

 1. ทราบสาเหตุของปัญหาที่เกดิข้ึนในปัจจุบัน 

 2. สามารถวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือน ามาแก้ไขให้ตรงจุดได้ 

 3. สามารถลดความสญูเปล่าที่เกดิในระบบงานได้ 

 4. เพ่ือให้เกดิประสทิธภิาพในการท างาน และควบคุมวางแผนงานในแต่ละส่วนได้ 

 5. ขั้นตอนการท างานในกระบวนการต่างๆ มีความชัดเจนข้ึน ท าให้หน่วยงานหรือทมีงานที่

เกี่ยวข้องท างานได้ง่ายข้ึน 

 6. สามารถรองรับการขยายตัวของธุรกจิที่ก  าลังเติบโตในประเทศไทยได้ในระยะยาว 

 7. เพ่ือให้สนิค้ามีเพียงพอและทนัต่อความต้องการของลูกค้า 

 

 



ทฤษฎีทีเ่กีย่วขอ้งทีน่ ามาใชใ้นการวิจยันี้  ไดแ้ก่ 

 1. หลักส าคัญของ Six Sigma คือ แผนการด าเนินงานที่มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดความบกพร่อง 

ส่งผลท าให้มีต้นทุนต ่าลง ประหยัดเวลา และเพ่ิมความพึงพอใจให้กับลูกค้า ซิกซ์ ซิกมา จึงเป็น

ระบบโดยที่ประกอบด้วย (1) กลยุทธ์ที่มุ่งเน้นความพึงพอใจของลูกค้าโดยรวม (2) ระเบียบวิธี

ปฏิบัติ ประกอบด้วย 5 ข้ันตอนหลักที่เรียกว่า DMAC ได้แก่ 1.การก าหนดขอบเขตและหัวข้อ

ของปัญหา (Define) 2.การวัดสภาพปัญหาและเกบ็ข้อมูล (Measure) 3.การวิเคราะห์ข้อมูล 

(Analyze) 4. การแก้ไขปัญหาหรือปรับปรุงงาน (Improve) 5. การควบคุมรักษาคุณภาพหลัง

การปรับปรุง (Control) 

 2. แผนภมูิจากเคร่ืองมือ 7 QC Tools เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิเคราะห์และแก้ไขปรับปรุง

การท างาน ประกอบไปด้วย 1.แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 2.แผนภาพกระจาย (Scatter 

diagrams) 3.แผนภาพแสดงเหตุและผล (Cause-and-effect diagrams) 4.แผนภูมิพาเรโต 

(Pareto charts) 5.กราฟ (Graph) 6.ฮิสโตแกรม (Histograms) 7.แผนภูมิควบคุม (Control 

chart) เป็นต้น 

 3. การแบ่งประเภทสินค้าคงคลังตามฐานกิจกรรม (ABC Analysis)เป็นวิธีการแบ่งประเภท

ของสินค้าคงคลังออกเป็น 3 กลุ่มหลักโดยประยุกต์มาจากหลักการของพาเรโตที่มุ่งเน้นให้ตวาม

ส าคัญกับกลุ่มสินค้าจ านวนน้อยที่มีมูลค่ามาก มากกว่ากลุ่มสินค้าจ านวนมากโดยรวมที่มีมูลค่า

น้อย (Critical few and trivial many) แนวคิดน้ีน าไปสู่การควบคุมสินค้าคงคลังโดยใช้มูลค่าต่อ

หน่วนเป็นเกณฑ์ในการแบ่งประเภทของสินค้า ขั้นตอนการแบ่งประเภทแบ่งออกเป็นดังน้ี สินค้า

คงคลังประเภท A จะมีสัดส่วนคิดเป็น 15 เปอร์เซ็นต์ ของปริมาณสินค้าคงคลังทั้งหมด แต่มี

มูลค่าสงูคิดเป็น 70-80 เปอร์เซน็ต์ ของมูลค่าสนิค้าทั้งหมด สนิค้าคงคลังประเภท B จะมีสดัส่วน

คิดเป็น 30 เปอร์เซน็ต์ ของปริมาณสนิค้าคงคลังทั้งหมด แต่มีมูลค่าสงูคิดเป็น 15-25 เปอร์เซน็ต์ 

ของมูลค่าสินค้าตงคลังทั้งหมดและสินค้าคงคลังประเภท C จะมีสัดส่วนคิดเป็น 55 เปอร์เซ็นต์ 

ของปริมาณสนิค้าคงคลังทั้งหมด 

 4. กระบวนการ (Process) กระบวนการ คือ ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานของกิจกรรม

ส าหรับการแปรเปล่ียนและเพ่ิมมูลค่าให้กับปัจจัยน าเข้า (Input : วัตถุดิบ เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ 

พนักงาน ข้อมูล) ให้เป็นผลลัพธ ์(Output : ผลิตภัณฑ ์บริการ ข้อมูล) อย่างเป็นระบบ และได้รับ

ผลลัพธ์ (Output : ยอดขาย ผลก าไร ส่วนแบ่งการตลาด) ตามที่คาดหวังเพ่ือตอบสนองความ

ต้องการให้กบัลูกค้า  

 5. เทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming Technique) คือ การระดมความคิดจากทุกๆ 

มุมมอง โดยไม่มีการตัดสินถูกผิด ของสมาชิกในกลุ่ม เพ่ือหาทางเลือกในการตัดสินใจ ความคิด

ใหม่ๆและใช้ในการการวางแผน 

 6. การลดความสญูเสยี 7 ประการ (The 7 Wastes) คือ เคร่ืองมือที่ใช้การลดกจิกรรมที่ไม่มี

คุณค่าในกระบวนการ ประกอบไปด้วย 1.การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 2.การเกบ็วัสดุ



คงคลัง (Inventory) 3.การขนส่ง (Transportation) 4.การเคล่ือนไหว (Motion) 5.กระบวนการ

ผลิต (Processing) 6.การรอคอย (Delay) 7.การผลิตของเสยี (Defect) 

 7. การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS การลดความสูญเปล่าในกระบวนการ หรือการ

ลดคามสญูเปล่า 7 ประการโดยการเพ่ิมกจิกรรมที่มีคุณค่าและลดกจิกรรมที่ไม่มีคุณค่าในกระบวน

น้ันๆ หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลักการที่สามารถ

ลดความสญูเปล่าได้เป็นอย่างดี 

 

วิธีการด าเนนิการศึกษา 

 ในการวิจัยคร้ังน้ี ทางผู้วิจัยได้ด าเนินการตามขั้นตอนงานวิจัยต่อไปนี้  

 1. คัดเลือกกลุ่มสนิค้าและโรงงานงานที่ใช้ในการวิจัยโดยใช้เคร่ืองมือ A B C Analysis 

 

 

 

ภาพที่ 1 แสดงข้อมูลยอดขายและสินค้ากระจายเข้าสาขาล่าช้าในปี 2562 บริษัทค้าปลีก

กรณีศึกษา 



 

ภาพที ่2 แสดงข้อมูลกลุ่มสินค้าหลักและโรงงานที่ใช้ในการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการท างาน 

บริษัทค้าปลีกกรณีศึกษา ปี 2562 

  

2. ก าหนดตัวช้ีวัดส าหรับข้ันตอนที่ต้องการปรับปรุง 

 จากการศึกษากระบวนการท างานของบริษัทค้าปลีกกรณีศึกษา โดยใช้แผนภมูิพาเรโต 

พบปัญหาในข้ันตอนการท างานที่ใช้เวลาค่อนข้างมาก กบัภาระงานที่มากเกนิไปอกีทั้งความยุ่งยาก

ซับซ้อน ท าให้เกิดความสูญเปล่าของเวลาการท างานที่เกิดข้ึนในกระบวนการ ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึง

เลือกใช้ เวลา (ช่ัวโมง) มาใช้เพ่ือช้ีวัดผลความส าเร็จในการปรับปรุงกระบวนการ และพิจารณา

เลือกเฉพาะข้ันตอนที่เป็นสาเหตุส าคัญของความสูญเปล่าในกระบวนการท างานมาด าเนินงาน

ปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการท างานลง 

 

 

 

 

 



 

ภาพที่ 3 แผนภมูิพาเรโตที่ใช้เวลาในการท างานค่อนข้างมากบริษัทกรณีศึกษา เดือนตุลาคม ถึง 

ธนัวาคม ปี 2562 

 

 

ภาพที ่4 แผนภมิูพาเรโตแสดงความส าคัญของเวลาทั้งหมดที่ใช้ในการท างานของแต่ละทมี 

  

 

จากการประชุมร่วมหารือกับทมีผู้บริหารตามหน่วยงานที่เกี่ยวข้องมีได้สรุปความคิดเหน็

ในความต้องการลดเวลาในการท างานของข้ันตอนที่ใช้เวลามาก ได้แก่ ข้ันตอนการสั่งซ้ือสินค้า 

ขั้นตอนการเตรียมการขนส่ง และขั้นตอนการรับตู้สินค้า โดยก าหนดเกณฑ์ในการช้ีวัด คือ 10 ถึง 

15 เปอร์เซน็ต์ 

 

 

 



ตารางที ่1 แสดงตัวช้ีวัดความสามารถในการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 

 

ตวัช้ีวดั ความสามารถ เกณฑใ์นการลดเวลา

(เปอรเ์ซ็นต์)  

เป้าหมาย 

เวลาในขั้นตอนการสั่งซื้อสนิค้า 90.7 ช่ัวโมง 20% 72.6 ช่ัวโมง 

เวลาในขั้นตอนการเตรียมการขนส่ง 14.3 ช่ัวโมง 10% 12.9 ช่ัวโมง 

เวลาในขั้นตอนการรับตู้สนิค้า 4.35 ช่ัวโมง 10% 3.9 ช่ัวโมง 

 

ตารางที ่2 แสดงตัวช้ีวัดความสามารถในการปรับปรุง ความล่าช้าในการกระจายสนิค้าเข้าสาขา 

 

ตวัช้ีวดั ความสามารถ เกณฑใ์นการลดเวลา

(เปอรเ์ซ็นต์)  

เป้าหมาย 

ความล่าช้าในการกระจายเข้าสาขา 26 % 15 % 11 % 

 

 3.การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท  าให้เกดิความสญูเปล่าในกระบวนการ 

  จะใช้แผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect Diagram) และ ความสูญเปล่า 7 ประการ 

(7 wastes) ดังน้ี 

 

 

ภาพที ่5 แผนภมูิก้างปลาแสดงสาเหตุของความสญูเปล่าในขั้นตอนการสั่งซ้ือสนิค้า  



 

 

ภาพที ่6 แผนภมูิก้างปลาแสดงสาเหตุของความสญูเปล่าในการเตรียมการขนส่ง 

 
 

ภาพที ่7 แผนภมูิก้างปลาแสดงสาเหตุของความสญูเปล่าในขั้นตอนการรับตู้สนิค้า 

ตารางที ่3 แสดงความสญูเปล่าในขั้นตอนการสั่งซ้ือ 

 

 
 

 

 



ตารางที ่4 แสดงความสญูเปล่าในขั้นตอนเตรียมการขนส่ง 

 

 
 

ตารางที ่5 แสดงความสญูเปล่าในขั้นตอนการรับตู้สนิค้า 

 

 

 

 4. ด าเนินการปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS (Improve) 

 จากการวิเคราะห์ความสญูเปล่าที่เกดิข้ึนในกระบวนที่ได้กล่าวไว้ในหัวข้อ 4.5 ผู้วิจัยได้

น าหลักการ ECRS ที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ 

(Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) เข้ามาใช้ปรับปรุงกระบวนการเพ่ือก าจัดความสูญ

เปล่า ช่วยลดเวลาและเพ่ิมประสทิธภิาพในกระบวนการท างาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางที ่6 การน าหลักการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนการสั่งซ้ือสนิค้า 

 

 
 

ตารางที ่7 การน าหลักการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนการเตรียมการขนส่ง 

 

 
 

ตารางที ่8 การน าหลักการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนการเตรียมการรับตู้สนิค้า 

 

 

 



5. วิเคราะห์เปรียบเทยีบผลการด าเนินงานด้วย Flow process chart  

 

ตารางที ่9 Flow process แสดงการไหลของขั้นตอนการท างานก่อนการปรับปรุง 

 

 
 

 

 

 

 



ตารางที ่10 Flow process แสดงการไหลของขั้นตอนการท างานก่อนหลังการปรับปรุง 

 

 
 

สรุปผลการด าเนนิการ 

 หลังจากท าการปรับปรุงแก้ไข พบว่าก่อนด าเนินปรับปรุงให้บริษัทในเครือ มีความล่าช้า

ในการกระจายสินค้าเข้าสาขาที่เกิดข้ึนถึง 26 % และหลังจากการปรับปรุงด าเนินการเรียบร้อย

แล้ว พบว่ามีความล่าช้าในการกระจายสินค้าเพียง 9 % ในเดือนมกราคม 2563 ถึง มีนาคม 

2563  

 



 
 

ภาพที ่8 แผนภมูิแทง่เปรียบเทยีบความล่าช้าที่เกดิข้ึนในการกระจายสนิค้าเข้าสาขา ก่อนปรับปรุง

และหลังการปรับปรุง 

 

 จากการท างานแต่ละข้ันตอนที่ผู้วิจัยเลือกน ามาปรับปรุง หลังการปรับปรุง พบว่า (1) 

ขั้นตอนการสั่งซ้ือสนิค้าเหลือเพียง 46 ช่ัวโมง (2) ขั้นตอนการเตรียมการขนส่ง 8.30 ช่ัวโมง และ

(3) ขั้นตอนการรับตู้ สินค้าใช้เวลาเพียง 3.38 ช่ัวโมง สามารถแสดงเปรียบเทียบเวลาก่อน

ปรับปรุงและหลังด าเนินการปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที ่9 แผนภมูิแทง่แสดงการเปรียบเทยีบเวลาแต่ละขั้นตอนก่อนและหลังปรับปรุง 

 



 
 

ภาพที ่10 แผนภมูิแทง่แสดงการเปรียบเทยีบเวลาทั้งกระบวนการก่อนและหลังปรับปรุง 

  

 ผลจากการด าเนินการปรับปรุงในกระบวนทั้งหมด พบว่าเวลาที่ใช้ในการท างาน ลดไป

ทั้งสิ้น 52.47 ช่ัวโมง จากเวลาก่อนปรับปรุงใช้เวลา 120 ช่ัวโมงและหลังปรับปรุงใช้เวลาเพียง 

67.53 ช่ัวโมงเทา่นั้น 

 

ขอ้เสนอแนะ 

 ทางบริษัทกรณีศึกษาควรจะมีระบบหรือเคร่ืองมือที่แม่นย าในการสั่งซ้ือสินค้าโดยใช้

การท างานของคนลดลงเพ่ือช่วยเวลาในการท างานและลดข้อผิดพลาดต่างๆ ที่อาจจะเกิดข้ึนได้ 

เน่ืองจากต้องใช้ประสบการณ์ค่อนข้างสูงในการเรียนรู้สินค้าต่างๆ กว่าจะช านาญ หากมีการ

ลาออกหรือเปล่ียนแปลงอาจจะท าให้กระทบในข้ันตอนการสั่งซ้ือสนิค้าโดยตรง 
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