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บทคัดย่อ 
 

จากหน้าที่ที่ได้รับมอบหมายในการออกฝึกสหกิจศึกษาในครั้งนี้ท าให้ผู้จัดท าโครงการ มองเห็นถึง
กระบวนการท างานที่ผิดพลาดและปัญหาเรื่องระยะเวลา ดังนั้นผู้จัดท าโครงการจึงได้แนะน าให้ สาขาที่รับ
พัสดุก่อนส่งมาท่ีคลัง ท าระบบ อีซี่ชิป (Easy Ship) ให้กล่องพัสดุเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในในการตรวจสอบ
ข้อมูลและการคีย์พัสดุในคลังสินค้า และเพ่ิมประสิทธิภาพใน การรับสินค้าและส่งต่อสินค้า ลดระยะเวลา
ในการท างาน ส่งสินค้าให้ทันรอบ ขั้นตอนเริ่มจากการศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการต่างๆ จาก
งานที่ได้รับมอบหมาย สังเกตุถึงปัญหาและกระบวนการท างานที่ผิดพลาด วิเคราะห์ถึงปัญหาและวิธีการ
แก้ไขกระบวนการ ท างานที่ผิดพลาดโดยผู้จัดท าได้แนะน าระบบ อีซี่ชิป (Easy Ship)  มาใช้ในการ
แก้ปัญหาและท าการเปรียบเทียบ ก่อนและหลังจากการน าระบบ อีซี่ชิป (Easy Ship) มาใช้ในการ
แก้ปัญหา  

จากการศึกษาพบว่ามีการใช้คนและเวลาในการรับสินค้าเข้าและคีย์ข้อมูลลงระบบ POS มาก 
เกินไป สินค้าอาจมีการผิดพลาดเนื่องจากใช้คนในการคีย์ข้อมูลเข้าระบบ มีการน าสินค้าเข้ามาในคลังโดย
ไม่ค านึงถึง ความถูกต้องของข้อมูลผู้รับ เกิดปัญหาในการคีย์ข้อมูลพัสดุ ใช้เวลาในการค้นหาข้อมูลนาน 
เกิดปัญหาพัสดุ ส่งไม่ทันตามรอบระยะเวลาและเกิดความผิดพลาดในการใส่ยอดการเก็บเงินปลายทาง 
(COD) ของพัสดุ หากเกิดข้อผิดพลาดพนักงงานคีย์ข้อมูลต้องรับผิดชอบเกี่ยวกับค่าส่วนต่างเปอร์เซ็นของ
พัสดุนั้นๆ เป็นชิ้นๆ ท าให้เกิดความเสียหายแก่พนักกงาน ชื่อเสียงภาพลักษณ์ ผู้ใช้บริการและผู้รับพัสดุ
ปลายทางเกิดความไม่พึงพอใจแก่ทางบริษัท ผู้จัดท าจึงเห็นได้ว่าการน าระบบ อีซี่ชิป (Easy Ship) มาใช้
ในการแก้ไขปรับปรุงการตรวจสอบข้อมูลและคีย์พัสดุ ช่วยท าเกิดความแม่นย าเรื่องข้อมูลและลด
ระยะเวลาในการคีย์พัสดุ ช่วยลดระยะเวลาในการส่งออกพัสดุตามรอบ ได้ดียิ่งขึ้น โดยเดิมที่ในการรับ
พัสดุเข้ามาคีย์ลงระบบ ใช้เวลานานและเกิดข้อผิดพลาดเยอะมาก และหลังจากน าระบบ อีซี่ชิป (Easy 
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Ship) มาใช้การคีย์ข้อมูลลงระบบ และส่งพัสดุ จึงใช้เวลาน้อยลง และข้อผิดพลาดน้อยลงกว่าการคีย์ข้อมูล
ด้วยมือ ส่วนการส่งสินค้าตามรอบท าให้ส่งทันตามรอบยิ่งขึ้น จากเดิมหาข้อมูลแต่ละกล่องด้วยมือ ช่วยท า
ให้ลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น 
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Abstract 
 

From the duty assigned to practice cooperative education this time, the project 

organizer Spotting process errors and timing issues Therefore, the project organizers have 

recommended The branch that receives parcels before sending them to the warehouse 

has installed an Easy Ship system for parcel boxes to increase efficiency in checking 

information and keying parcels in the warehouse. and increase efficiency in Receiving and 

delivering goods shorten working time Deliver products in time. The procedure starts from 

studying the workflow in various processes. from the assigned work Observe problems and 

process errors. Analyze the problem and how to solve the process. The operator has 

introduced the Easy Ship system to solve problems and compare. Before and after the 

implementation of the Easy Ship system to solve problems. 

Studies have shown that it takes too much time and manpower to receive 

products and enter data into the POS system. There may be mistakes in products due to 

manual data entry into the system. Products are brought into the warehouse regardless 

of Accuracy of recipient information There was a problem in entering the parcel 

information. It takes a long time to search for information. There was a problem with the 

parcel. Failure to deliver within the period and an error in entering the cash on delivery 

(COD) amount. of the parcel. If there is an error, the data entry staff must be responsible 
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for the percentage difference of that parcel in pieces, causing damage to the staff. image 

reputation Users and recipients of parcels at the destination are dissatisfied with the 

company. The organizer therefore saw that the Easy Ship system was used to improve the 

verification of data and parcel keys. It helps to increase the accuracy of information and 

reduce the time for keying parcels. Help reduce the time for exporting parcels by cycle. 

better Originally, in receiving the parcel, entering the key into the system It takes a lot of 

time and makes a lot of mistakes. And after using the Easy Ship system, data entry into 

the system and sending parcels takes less time. and fewer errors than manual data entry 

As for the delivery of goods according to the cycle, it can be delivered in a more timely 

manner. Originally, I searched for each box by hand. Help reduce unnecessary steps. 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
1.1 หลักการและเหตุผล 

ในปัจจุบัน คลังสินค้าเป็นส่วนหนึ่งที่ส าคัญของระบบโลจิสติกส์ที่มีความส าคัญต่อระบบการ 
จัดการโซ่อุปทานของแต่ละองค์กร โดยทั่วไปคลังสินค้ามีหน้าที่ในการจัดเก็บสินค้าระหว่าง 
กระบวนการเคลื่อนย้าย เพ่ือสนับสนุนการผลิตและการกระจายสินค้าซึ่งสินค้าท่ีจัดเก็บในคลังสินค้า 
สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ วัตถุดิบ (Raw Material) และสินค้าส าเร็จรูป (Finished 
Goods) 

คลังสินค้า (Warehouse) คือ สถานที่ส าหรับวาง จัดเก็บ พัก และกระจายสินค้าคงคลัง 
คลังสินค้ามีชื่อเรียกได้ต่าง ๆ กัน อาทิ ศูนย์กระจายสินค้า , ศูนย์จ าหน่ายสินค้าและโกดัง ฯลฯ ค าว่า
คลังสินค้าจึงมีความหมายรวม ๆ ส่วนจะเรียกว่าอะไรขึ้นอยู่กับฟังก์ชันของคลังสินค้าแต่ละประเภท 
 คลังสินค้าเป็นสิ่งที่ส าคัญอย่างมากต่อบริษัท เนื่องจาก บริษัทกรณีศึกษาประกอบธุรกิจ 
เกี่ยวกับการขนส่งสินค้าพัสดุ การตรวจสอบ การคัดแยกพัสดุ การจัดส่งสินค้า มีการขนส่งสินค้าให้กับ
ลูกค้าทุกวัน จึงต้องมีจัดการเกี่ยวกับการรับพัสดุเข้าตรวจสอบ คีย์ข้อมูลลงระบบคัดแยก และจัดส่งตาม
รอบเวลา เพ่ือไม่ให้ส่งผลกระทบต่อกระบวนการคีย์พัสดุและกระบวนการขนส่งตามเวลา เพ่ือไม่ให้เกิด
ความเสียหายแก่พนักงาน บริษัท และผู้ใช้บริการ จึงต้องมีการจัดการทีดีเพ่ือไม่ให้เกิดปัญหาเหล่านั้นขึ้น 
แต่ในทางกลับกัน หากบริษัทไม่สามารถส่งพัสดุให้ผู้ใช้บริการตามเวลาที่ก าหนด อาจท าให้ลูกค้าเกิดความ
ไม่ม่ันใจต่อบริษัท อาจส่งผลให้บริษัทมียอดผู้ใช้บริการและผลประกอบการที่ลดน้อยลง 
 ดังนั้นผู้จัดท าโครงการจึงเลือกศึกษาเกี่ยวกับ “การตรวจสอบข้อมูลและการคีย์ข้อมูลพัสดุด้วย
ระบบ อีซี่ชิป กรณีศึกษา บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป  จ ากัด”เป็นบริษัท ที่ประกอบธุรกิจเกี่ยวกับ
การขนส่งสินค้าพัสดุ การตรวจสอบ การคัดแยกพัสดุ การจัดส่งพัสดุ ทั้งนี้เพ่ือไม่ให้เกิดความล่าช้าและ
เพ่ือให้การตรวจสอบข้อมูลและการคีย์พัสดุ เกิดประสิทธิภาพสูงที่สุด การจัดการระบบ อีซี่ชิป (Easy 
Ship) จึงมีบทบาทส าคัญในการท าให้บริษัทสามารถใช้ในการบริการลูกค้าเพ่ือให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ 
โดยเฉพาะการจัดการกับเวลาการลดความผิดพลาด ในการจัดส่งตามรอบเวลาแต่ละวัน ซึ่งเป็นส่วนส าคัญ
ที่สนับสนุนให้การรับสินค้า การตรวจสอบข้อมูล การคีย์พัสดุลงระบบ และการจัดส่งสินค้าพัสดุ ให้มี
ประสิทธิภาพดีที่สุด เนื่องจากการจัดการคีย์พัสดุในคลังสินค้าที่ดีจะท าให้ประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายใน
การด าเนินงานการ 
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เช่น การเปลี่ยนรูปแบบการคีย์ด้วยมือ เป็นการคีย์ด้วยคิวอาร์โค้ดแทน เพ่ือลดข้อบกพร่องเกี่ยวกับความ
ถูกต้องของพัสดุ และให้สามารถจัดส่งพัสดุที่รวดเร็วและถูกต้อง 
 
1.2 วัตถุประสงค์การปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
1. เพ่ือศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจสอบและคีย์พัสดุในคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท ซีเอ็ม 
แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด 
2. เพ่ือศึกษากระบวนการท างานในคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด 
3. เพ่ือประยุกต์ใช้การเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจสอบและคีย์พัสดุในคลังสินค้าด้วยระบบ อีซี่ชิป 
กรณีศึกษา บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด 
 
1.3 ประวัติและรายละเอียดสถานประกอบการ 
 
 

 
 

รูปภาพที่ 1.1 โลโก้ บริษัท ซีเอ็มแมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด 
 
 

บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด  
ที่ตั้งสถานประกอบการ ที่อยู่ 89/6 หมู่ 6 ต าบลเสาธงหิน อ าเภอบางใหญ่ จังหวัดนนทบุรี  
11140  
โทรศัพท ์0-2903-0996  
เวลาท าการจันทร์-เสาร์ เวลา 09:00-19:00 
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รูปภาพที่ 1.2 ที่ตั้ง บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด (อยู่ชั้น 2  Kerry express สาขาบางใหญ่) 
 
 
 

 
 

รูปภาพที่ 1.3 คลัง FNPC (สถานที่ปฏิบัติงาน) 
 

 
1.4 ลักษณะการประกอบการ 
 บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด เป็นตัวแทนขนส่งและเป็นพาร์ทเนอร์กับ KERRY 
EXPRESS ส่งพัสดุภัณฑ์ ทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
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1.5 ต าแหน่งลักษณะงานที่นิสิตได้รับมอบหมาย 
 แผนกในการฝึกสหกิจศึกษา  คีย์พัสดุ  

ต าแหน่งในการฝึกสหกิจศึกษา  พนังงานคีย์พัสดุ 
งานที่ดีรับมอบหมาย ตรวจสอบความถูกต้องแก้ไขข้อมูลพัสดุ และงานที่ได้รับ

มอบหมายในคลังสินค้า 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
ระยะเวลาที่ปฏิบัติงานของข้าพเจ้าในต าแหน่ง นักศึกษาฝึกงานสหกิจศึกษา แผนก คีย์พัสดุ 

ตั้งแต่ วัน 14 พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 ถึง วันที่ 14 มีนาคม พ.ศ. 2566 รวมระยะเวลา 16 สัปดาห์ 
 
1.7 โครงสร้างองค์กร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาที่ 1.4 โครงสร้างองค์กร 
 

รัชณี รุ่งเรือง 

กรรมการ 

ฝ่ายขาย ฝ่ายบญัชี ทัชชา เบ็ญมูซา 

หัวหน้าคลังคัดแยก 

อารยา คุ้มทรัพย์ 

หัวหน้า DC 

ฝ่ายทีมปฏิบตัิการ ฝ่ายทรพัยากรบคุคล 



5 
 

บทท่ี 2 
แนวคิดทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

 
ในการศึกษาครั้งนี้ผู้จัดท ามีวัตถุประสงค์ในการวิจัยเพ่ือศึกษา การเพ่ิมประสิทธิภาพ การ

ตรวจสอบข้อมูลและการคีย์ข้อมูลพัสดุด้วยระบบ อีซีชิป  (Data verification and keying of parcel 
data with Easy ship system) กรณีศึกษา บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด ผู้จัดท าได้น าเสนอ
แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องตามประเด็นดังนี้ 

 
2.1. ทฤษฎีโลจิสติกส์ 

Logistics หมายถึงกิจกรรมหรือการกระท าใดๆ เพ่ือให้ได้มาซึ่งสินค้าและบริการ รวมถึงการ
เคลื่อนย้าย จัดเก็บ และกระจายสินค้า จากแหล่งที่ผลิต (Source of Origin) จนสินค้าได้มีการส่งมอบไป
ถึงแหล่งที่มีความต้องการ (Source of Consumption) โดยกิจกรรมดังกล่าว จะต้องมีลักษณะเป็น
กระบวนการแบบบูรณาการ โดยเน้นประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยมีเป้าหมายในการส่งมอบแบบ
ทันเวลา (Just in Time) และเพ่ือลดต้นทุน โดยมุ่งให้เกิดความพอใจแก่ลูกค้า (Customers Satisfaction) 
และส่งเสริมเพ่ือให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่สินค้าและบริการ ทั้งนี้กระบวนการต่างๆของระบบ Logistics จะต้อง
มีลักษณะปฏิสัมพันธ์ที่สอดคล้องประสานกัน ในอันที่จะบรรลุวัตถุประสงค์ร่วมกัน (ธนิต โสรัตน์, 2547) 

เป้าหมายที่ส าคัญของ Logistics 
1) ความรวดเร็วในการส่งมอบสินค้า (Speed Delivery) 
2) การไหลลื่นของสินค้า (Physical Flow) 
3) การไหลลื่นของข้อมูลข่าวสาร (Information Flow) 
4) สร้างมูลค่าเพ่ิม (Value Added) ในกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับความต้องการของตลาด 
5) ลดต้นทุนในส่วนการด าเนินการเกี่ยวกับสินค้าการดูแลและขนส่งสินค้า 
6) เพิ่มศักยภาพและประสิทธิภาพของการแข่งขัน (Core Competitiveness) 
โดยจากการศึกษาทฤษฎีทางโลจิสติกส์เพ่ือน ามาใช้ในขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุของ 
ปัญหา ศึกษาความเชื่อมโยงของแต่ละกระบวนการท างาน และน าไปใช้ในขั้นตอนการปรับปรุง 
กระบวนการท างาน ให้เกิดความเชื่อมโยงกันระหว่างกิจกรรมที่มีความต่อเนื่องกัน เพื่อให้เกิด 
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานสูงสุด 
2.2 ทฤษฎีเกี่ยวกับคลังสินค้า 
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คลังสินค้า (Warehouse) คือ สถานที่ส าหรับวาง จัดเก็บ กระจายสินค้าคงคลัง คลังสินค้ามีชื่อ
เรียกได้ต่าง ๆ กัน เช่น ศูนย์กระจายสินค้า , ศูนย์จ าหน่ายสินค้า และโกดัง ฯลฯ ค าว่าคลังสินค้าจึงเป็นค า
ที่มีความหมายรวม ๆ ส่วนจะเรียกว่าอะไร ขึ้นอยู่กับฟังก์ชันของคลังสินค้าแต่ละประเภทคลังสินค้าที่รับ
สินค้าเข้ามาท าการคัดแยกแล้วกระจายสินค้าออกไป เรียกว่าศูนย์กระจายสินค้า (Distribution Center) 
และกระบวนการดังกล่าว เรียกว่า Cross Docking และคลังสินค้า (Warehouse) ยังหมายถึงสถานที่ใช้
ในการเก็บรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพและคุณภาพที่พร้อมจะน าสินค้าส่งมอบให้กับหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง
ตามที่ร้องขอ โดยอาจเรียกเป็นชื่ออ่ืน ๆ เช่น คลังสินค้า(Warehouse) , โกดัง(Godown), ที่เก็บของ 
(Storage), ที่เก็บสินค้า(Whaft), คลังพัสดุ(Depot),ฉางเก็บสินค้า(Silo), แท็งค์เก็บของเหลว(Liquid 
Tank), คลังทัณฑ์บน(Bonded Warehouse) โดยไม่ว่าจะเรียกว่าอะไร คลังสินค้าก็จะท าหน้าที่เหมือนกัน 
คือเป็นสถานที่เก็บรักษาสินค้าหรือวัตถุดิบหรือสิ่งของต่าง ๆ เพ่ือสนับสนุนในกิจกรรมต่าง ๆ ของ
กระบวนการ Supply Chain 
 คลังสินค้าบางแห่งมีฟังก์ชันเพ่ิมขึ้นมาคือหลังรับสินค้าเข้ามาแล้ว จะเก็บสินค้าไว้และท าหน้าที่
จัดสรรสินค้าก่อนส่งมอบตามค าสั่งซื้อ จึงมีขั้นตอนย่อยประกอบด้วย การรับสินค้าเข้า จัดเก็บจัดสินค้า
ตามใบสั่งซื้อ (Order Picking) อันเป็นขั้นตอน ที่ใช้เวลาและก าลังคนมากที่สุด ตรวจสอบหีบห่อ และ
จัดส่ง ดังกล่าวคือการรับหน้าที่ในการจ าหน่ายไว้ด้วย จึงเรียกว่าศูนย์จ าหน่ายสินค้า จะลดเวลาและ
ขั้นตอนในศูนย์จ าหน่ายสินค้าได้ คือการน าคอมพิวเตอร์จะช่วยออกใบสั่งซื้อ คลังสินค้าบางแห่งมีฟังก์ชัน
เพ่ิมความปลอดภัย เพ่ิมความเชื่อมั่นและความปลอดภัยกับสินค้า โดยการใช้เทคโนโลยี กล้องวงจรปิดที่
สามารถดูความเรียบร้อยได้ 24 ชม. และคลังสินค้าบางแห่งมีการติดตั้งเครื่องปรับอากาศเพ่ือที่จะท าให้
เหมาะกับสินค้าแบบต่าง ๆ 
 คลังสินค้าสามารถเป็นได้ทั้ง Inbound และ Outbound ของวัตถุดิบและสินค้า ด้วยเหตุผลที่ว่า
สินค้าคงคลังมีหลายประเภท Input ของคลังสินค้าจึงแตกต่างกันไป อาจมีจุดเริ่มต้นจากซัพพลายเออร์น า
วัตถุดิบมาป้อนให้คลังสินค้าหรือฝ่ายพัสดุน า MRO (Maintenance Repair and Operation Supply 
คือชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ใช้ในการบ ารุงรักษาและสนับสนุนการผลิต) มามอบให้ฝ่ายผลิต ผู้ผลิต สินค้าน า
สินค้าส าเร็จส่งเข้าคลังสินค้าและกระจายไปยัง ผู้บริโภคฯลฯ วงจรดังกล่าวเป็น Spec ทั่วไป ของสินค้าคง
คลัง และความไม่แน่นอนของอุปสงค์ท าให้ผู้ผลิตต้องวางแผนและค านวณว่าจะจัดสรรใน ส่วนการผลิต
เป็นจ านวนเท่าใด เพ่ือน าสินค้าคงคลังมาสร้างคุณค่าโดยการผลิตให้เป็นสินค้า การวางแผนจะท าให้ทราบ
ว่าควรผลิตสินค้าจ านวนเท่าใดและควรจัดเตรียมวัตถุดิบ แต่ละชนิดจ านวน เท่าไร ในวัตถุดิบที่มีอายุสั้น
อย่างผักผลไม้ การวางแผนสั่งวัตถุดิบค่อนข้างยาก เพราะสินค้าไม่มีความ 
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เป็นอิสระ มีเงื่อนไข ด้านเวลาเป็นข้อจ ากัด หากต้องการให้อิสระ อาจน าเข้าห้องเย็น แต่เป็นการเพ่ิม
ต้นทุน การทราบอุปสงค์ท าให้ได้ข้อมูลของวัตถุดิบที่สินค้าคงคลังส่งผลต่อเนื่องของระบบการผลิตและ
จ าหน่ายสินค้าได้ 
 คลังสินค้า หมายถึง พ้ืนที่ที่ได้วางแผนแล้วเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการใช้สอยและการ
เคลื่อนย้ายสินค้าและวัตถุดิบ โดยคลังสินค้าท าหน้าที่ในการเก็บสินค้าระหว่างกระบวนการเคลื่อนย้ายเพ่ือ
สนับสนุนการผลิตและการกระจายสินค้า ซึ่งสินค้าที่เก็บในคลังสินค้าสามารถแบ่งออกเป็น 2  ประเภท 
ได้แก่ 
1. วัตถุดิบ (Material) ซึ่งอยู่ในรูป วัตถุดิบ ส่วนประกอบและชิ้นส่วนต่างๆ 
2. สินค้าส าเร็จรูปหรือสินค้า จะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิต ตลอดจนสินค้าที่ต้องการทิ้งและวัสดุที่
น ามาใช้ใหม ่
 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) เป็นการจัดการในการรับ การจัดเก็บ
หมายถึง การจัดส่งสินค้าให้ผู้รับเพ่ือกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลักในการบริหาร ด าเนินธุ รกิจในส่วนที่
เกี่ยวข้องกับคลังสินค้าก็เพ่ือให้เกิดการด าเนินการเป็นระบบให้คุ้มกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของ
การเก็บ การหยิบสินค้า การป้องกัน ลดการสูญเสียจากการด าเนินงานเพ่ือให้ต้นทุนการด าเนินงานต่ าที่สุด 
และการใช้ประโยชน์เต็มที่จากพ้ืนที่ 
กิจกรรมหลักของการคลังสินค้า 
- งานรับสินค้า (Goods Receipt) 
- การตรวจพิสูจน์ทราบ (Identify goods) 
- การตรวจแยกประเภท (Sorting goods) 
- งานจัดเก็บสินค้า (Put away) 
- งานดูแลรักษาสินค้า (Holding goods) 
- งานจัดส่งสินค้า (Dispatch goods) 
- การน าออกจากที่เก็บ (Picking) 
- การจัดส่ง (Shipping) 
- การส่งสินค้าผ่านคลัง (Cross docking) 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2547) อธิบายว่า คลังสินค้า หมายถึง พ้ืนที่ที่ได้วางแผนแล้วเพ่ือให้เกิด
ประสิทธิภาพในการใช้สอยและเคลื่อนย้ายสินค้าและวัตถุดิบ ( A Planned Space for theEfficient 
Accommodation and Handing for Goods and Materials) โดยคลังสินค้าท าหน้าที่ในการเก็บสินค้า
ระหว่างกระบวนการเคลื่อนย้ายเพื่อสนับสนุนการผลิต และการกระจายสินค้า ซึ่งสินค้า 
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ที่เก็บในคลังสินค้าสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภท ได้แก่ 
1. วัตถุดิบ (Material) ซึ่งอยู่ในรูป วัตถุดิบ ส่วนประกอบ (Components) และชิ้นส่วนต่าง 

ๆ (Part) 
2. สินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) หรือ “สินค้า” จะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิต 

(Work in Process) ตลอดจนสินค้าที่ต้องการทิ้ ง (Disposed) และวัสดุที่น ามาใช้ ใหม่ (Recycle 
Materials) การจัดการคลังสินค้า หมายถึง กระบวนการประสมประสานทรัพยากรต่างๆ เพ่ือให้การ
ด าเนินการกิจการคลังสินค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิผลและบรรลุผลส าเร็จตามวัตถุประสงค์ของคลังสินค้า
แต่ละประเภททีก่ าหนดไว้ 
วัตถุประสงค์ของการจัดการคลังสินค้า 

1. ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคลื่อนย้ายในคลังสินค้าให้มากท่ีสุด 
2. การใช้พ้ืนที่และปริมาตรในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
3. สร้างความมั่นใจว่าแรงงาน เครื่องมือ อุปกรณ์ สาธารณูปโภคต่างๆ มีเพียงพอและสอดคล้อง

กับระดับของธุรกิจที่ได้วางแผนไว้ 
4. สร้างความพึงพอใจในการท างานในแต่ละวันแก่ผู้เกี่ยวข้องในการเคลื่อนย้ายสินค้าทั้งการ

รับเข้าและการจ่ายออก โดยใช้ปริมาณจากการจัดซื้อ และความต้องการในการจัดส่งให้แก่ลูกค้าเป็นเกณฑ์ 
5. สามารถวางแผนได้อย่างต่อเนื่อง ควบคุม และรักษาระดับการใช้ทรัพยากรต่างๆเพ่ือให้เกิด

การบริการภายใต้ต้นทุนที่เกิดประสิทธิผลคุ้มค่าในการลงทุนตามขนาดธุรกิจที่ก าหนด 
 ศลิษา ภมรสถิต (2547) กล่าวว่า การจัดการคลังสินค้าเป็นการวางแผนและควบคุมเกี่ยวกับ
ประเภทและปริมาณของสินค้าคงคลังที่ต้องการเก็บรักษา ตลอดจนรูปแบบของระบบการควบคุมสินค้าคง
คลังที่เหมาะสม ค าว่า “สินค้าคงคลัง” ในที่นี้หมายรวมถึงวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต (Raw Material) สินค้า
ระหว่างท า (Work in Process) และสินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) สินค้าเหล่านี้มีต้นทุนและระบบ
ที่ใช้ในการจัดการสินค้าคงคลังที่แตกต่างกันออกไป โดยส าคัญดังต่อไปนี้ 

1. เพ่ือตอบสนองความต้องการลูกค้า การเก็บสินค้าคงคลังไว้ในปริมาณที่เพียงพอกับความ
ต้องการของลูกค้า จะไม่ท าให้เกิดปัญหาสินค้าขาดมือ ซึ่งการที่สินค้าขาดมือนั้น ถ้าลูกค้าไม่สามารถรอ
สินค้างวดใหม่ได้และไปซื้อสินค้าของคู่แข่งแทนจะท าให้กิจการต้องสูญเสียยอดขายไปนอกจากนั้นการมี
สินค้าคงคลังไว้ยังช่วยให้เวลาน า (Lead Time) ในการตอบสนองค าสั่งซื้อสินค้าของลูกค้าลดลง 

2. เพ่ือป้องกันความไม่แน่นอนที่อาจเกิดข้ึนในอนาคต สินค้าคงคลังช่วยป้องกันความไม่แน่นอนที่
อาจเกิดขึ้นในอนาคตได้ เช่นในบางครั้งผู้ผลิตอาจมีการสั่งซื้อวัตถุดิบไว้เนื่องจากคาดว่าราคาของวัตถุดิบ
ในอนาคตอาจสูงขึ้นหรือขาดแคลนหรือมีแนวโน้มว่าโรงงานซัพพลายเออร์จะมีการสไตร์ค 
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ของแรงงานฯลฯ ดังนั้นการเก็บวัตถุดิบว่าวันหนึ่งท าให้สามารถส่งป้อนการบวนการผลิตได้ในเวลาที่
ต้องการโดยไม่ก่อให้เกิดปัญหาการขาดแคลนวัตถุดิบและไม่ท าให้สายการผลิตหยุดชะงัก 
 คลังสินค้า (Warehouse) คือสถานที่ที่ใช้ในการเก็บสินค้าหรือวัตถุดิบให้อยู่ในสภาพที่พร้อมจะ
ส่งมอบให้กับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพ่ือสนับสนุนกิจกรรมต่างๆ ในห่วงโซ่อุปทานซึ่งวัตถุประสงค์หลักเพ่ือ
ใช้ในการเก็บวัตถุดิบ หรือสินค้าที่รอน าไปผลิตหรือรอการจัดจ าหน่าย โดยอาจอยู่พื้นที่เดียวกันกับโรงงาน
ผู้ผลิต หรืออยู่นอกโรงงานการจัดพ้ืนที่คลังสินค้าจะมุ่งเน้นไปที่ความเป็นระเบียบและการเข้าถึงในพ้ืนที่
จัดเก็บได้อย่างสะดวกรวดเร็วและค้นหาง่ายซึ่งท าให้ระบบคลังสินค้า  (Warehousing) เป็นหัวใจส าคัญ
ของระบบโซ่อุปทานโดยมีส่วนส าคัญหลักๆ สองส่วนด้วยกันนั่นคือการบริหารเวลาและการบริหารพ้ืนที่ใน
จุดเริ่มต้นการตัดสินใจที่ส าคัญของระบบคลังสินค้าก็คือ การวางต าแหน่งของคลังสินค้า (Warehouse) 
เพ่ือให้มีการเอ้ืออ านวยแก่ระบบโซ่อุปทาน (Supply Chain) ได้อย่างสูงสุดและระบบคลังสินค้า 
(Warehousing) เป็นระบบที่ต้องมีการลงทุนสูง ดังนั้นเมื่อ มีการลงทุนในส่วนของอสังหาริมทรัพย์ไปแล้ว
การบริหารพ้ืนที่และการใช้ประโยชน์ของคลังสินค้านั้นมีความจ าเป็นอย่างยิ่งเพ่ือท าให้เกิดความคุ้มทุนใน
การลงทุนส่วนที่สองท่ีมีความส าคัญต่อการบริหารระบบคลังสินค้า (Warehousing) คือการบริหารเวลา 
เนื่องจากหัวใจหลักของการด าเนินการระบบโซ่อุปทาน (Supply Chain) ที่มีประสิทธิภาพก็คือการขน
ถ่ายสินค้าไปยังผู้บริโภคได้อย่างทันท่วงที และการลดระดับเวลาน า (Lead time) ในระบบการผลิตและ
ลักษณะส าคัญของคลังสินค้ามี 2 ชนิดในระบบคือ 

1) วัตถุดิบ ส่วนประกอบและชิ้นส่วนต่าง ๆ 
2) สินค้าส าเร็จรูป หรืออาจจะมีสินค้าระหว่างผลิตคงคลังด้วย 

สรุปความส าคัญของคลังสินค้าที่มีต่อโซ่อุปทานมีดังนี้คือ 
1) เพื่อให้ประหยัดในการขนส่ง 
2) เพื่อให้ประหยัดในการผลิต 
3) เพื่อเป็นข้อได้เปรียบในการสั่งซื้อจ านวนมากๆ และการสั่งซื้อล่วงหน้า 
4) เพื่อคงไว้ซึ่งแหล่งที่มาของสินค้า 
5) เพื่อเป็นการสนับสนุนนโยบายการให้บริการลูกค้า 
6) เพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงของตลาด เช่น ความต้องการสินค้าตามฤดูกาล ความผันผวน 

ของความต้องการสินค้าและภาวการณ์แข่งขัน 
7) เพื่อให้เห็นความแตกต่างในด้านเวลาและสถานที่ระหว่างผู้ผลิตและผู้บริโภค 
8) เพื่อให้บรรลุความส าเร็จด้านการลดต้นทุนด้านการขนส่งทั้งหมดตามระดับความต้องการ 

ของลูกค้า 
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9) เพื่อสนับสนุนระบบ Just-in–time 
ค าว่า “คลังสินค้า” และค าอ่ืนๆ ที่มีความหมายใกล้เคียงกัน หรือเกี่ยวเนื่องกัน กับค าว่า

“คลังสินค้า”นั้น ได้มีค าจ ากัดความไว้ในที่ต่างๆ หลายแห่งแม้จะมีความแตกต่างกันในเรื่องการใช้ถ้อยค า 
และเน้นถึงความหมายโดยเฉพาะส าหรับคลังสินค้าแต่ละประเภทที่มีวัตถุประสงค์ในการประกอบกิจการ
แตกต่างกันออกไปตามแต่ความหมายเหล่านั้นสอดคล้องต้องกันในประเด็นส าคัญที่จะบอกให้ทราบว่า 
คลังสินค้าคืออะไร และคลังสินค้าท าหน้าที่อย่างไร ดังได้ยกมากกล่าวไว้เพ่ือประกอบการพิจารณา
การศึกษา ดังต่อไปนี้ตาม TM.734-200, Storage and Materials Handing. ซึ่งเป็นคู่มือเทคนิคเรื่องการ
จัดเก็บรักษาพัสดุทางทหารของประเทศสหรัฐอเมริกา ได้ให้ค านิยามเก่ียวกับคลังสินค้า ซึ่งเป็นความหมาย
ส าหรับคลังพัสดุทางทหารโดยเฉพาะ ดังนี้ 

คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง พ้ืนที่ภายในอาคาร ซึ่งออกแบบขึ้นเพ่ือความ มุ่งหมายใน การ
เก็บรักษาพัสดุ และสร้างข้ึนโดยให้มีหลังคาและฝาผนังที่สมบูรณ์ทั้งด้านข้างและด้าน หัวท้ายของอาคาร 

การคลังสินค้า (Warehousing) หมายถึง การปฏิบัติทางกายภาพเกี่ยวกับการรับ การเก็บรักษา 
และการจ่ายพัสดุ 

การเก็บรักษา (Storage) หมายถึง การเก็บเอาไว้ หรือการจัดวางทรัพย์สินใน คลังสินค้าในโรงเก็บ 
หรือในพ้ืนที่เก็บรักษากลางแจ้ง 

การจัดเก็บ (Storing) หมายถึง การจัดวางพัสดุอย่างเป็นระเบียบในการเก็บรักษาตามเงื่อนไข
ควบคุมคลังสินค้า พ.ศ. 2526 ซึ่งกระทรวงพาณิชย์ออกใช้บังคับเพ่ือการควบคุมคลังสินค้าสาธารณะได้ให้
นิยามศัพท์ ซึ่งเป็นความหมายโดยเฉพาะส าหรับคลังสินค้าสาธารณะ ซึ่งได้รับอนุญาตให้ประกอบกิจการ
คลังสินค้าตามกฎหมาย และด าเนินงานเป็นธุรกิจเอกเทศในลักษณะอุตสาหกรรมบริการ 
 “คลังสินค้า” หมายความว่า สถานที่จัดให้มีไว้เพ่ือกิจการคลังสินค้าตามหลักเกณฑ์ที่รัฐมนตรี
(กระทรวงพาณิชย์) ประกาศก าหนดและรัฐมนตรีได้มีประกาศก าหนดหลักเกณฑ์เกี่ยวกับลักษณะและ
สภาพของคลังสินค้า ซึ่งมีใจความพอสรุปได้ว่า “คลังสินค้า” เป็นอาคารที่มีโครงสร้างมั่นคงแข็งแรงผนัง
ท าด้วยอิฐหรือคอนกรีตบล็อก หรือคอนกรีตเสริมเหล็ก หรือวัสดุที่มีความมั่นคงแข็งแรงทนทานหลังคา
ต้องมุงด้วยกระเบื้อง หรือสังกะสี หรือวัสดุที่มีความแข็งแรงทนทาน พ้ืนต้องท าด้วยคอนกรีตเสริมเหล็ก 
สามารถรับน้ าหนักได้ไม่น้อยกว่าสามสิบเมตริกตันต่อหนึ่งตารางเมตร 
“การคลังสินค้า” หมายความว่า การรับท าการเก็บรักษาสินค้า หรือการรับท า การเก็บสินค้าและ
ให้บริการเกี่ยวกับสินค้านั้น เพ่ือบ าเหน็จเป็นทางค้าปกติ ไม่ว่าบ าเหน็จนั้นจะเป็นเงินค่าตอบแทนหรือ
ประโยชน์อื่นใด 
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ชาญชัย อาจินสมาจาร ได้ให้ค านิยามว่า Management (การจัดการ) ไว้ให้Dictionary of 
Management ว่า “การจัดการ” คือ การใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้มีประสิทธิผล Michael A. Hitt และคณะ
ได้ให้ค านิยามไว้ในหนังสือ Effective Management ของเขาสั้นๆ แต่กินความได้กว้างขวางว่า“การ
จัดการ” คือ การประสมประสานทรัพยากรต่างๆ เพ่ือให้การด าเนินการเป็นไปอย่างมีประสิทธิผล และ
บรรลุผลตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้จากความหมายของค าว่า “การจัดการ” ที่นักวิชาการได้ให้นิยาม
ศัพท์ไว้ดังกล่าว แล้วประกอบเข้ากับความหมายของคลังสินค้า ก็พอจะให้ความหมายของ “การจัดการ
คลังสินค้า” ได้อย่างสั้นๆ แต่กินความได้กว้างขวางพอสมควรว่า “การจัดการคลังสินค้า คือ กระบวน
การบูรณาการ ทรัพยากรต่างๆ เพ่ือให้ด าเนินกิจการคลังสินค้าเป็นไปอย่างมีประสิทธิผลและบรรลุผล
ส าเร็จตามวัตถุประสงค์ของคลังสินค้าแต่ละประเภทที่ก าหนดไว้” 
 
2.3 ระบบการจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management System : WMS)  

ในปัจจุบันประเทศไทยอยู่ในช่วงเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีสารสนเทศในคลังสินค้าเนื่องจาก
ค่าใช้จ่ายด้านแรงงานและความต้องการในการบูรณาการด้านข้อมูลจากลูกค้าที่สูงขึ้น องค์กรขนาดใหญ่
เริ่มตระหนักถึงการเปลี่ยนแปลงนี้และได้ยกระดับคลังสินค้าโดยการน า WMS หรือระบบจัดการคลัง
สินค้าเข้ามาใช้จากบทความเรื่อง เทคโนโลยีส าหรับโลจิสติกส์ยุคใหม่ โดย จรินทร์ อาสาทรงธรรม (2550) 
ได้กล่าวไว้ว่า Warehouse Management System (WMS) เป็นระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเ พ่ือ
ช่วยเหลือในการจัดการคลังสินค้ามาใช้ในการเก็บข้อมูลและจัดการบริหารงานภายในคลังสินค้า ที่ถูก
พัฒนาขึ้นมาเพ่ือช่วยให้การปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าและการบริหารสต็อกให้เป็นโดยอัตโนมัติมีความ
ถูกต้อง รวดเร็วและแม่นย า มากขึ้นสามารถด าเนินการผ่านหนา้จอคอมพิวเตอร์โดยไม่จ าเป็นต้อง
อาศยังานที่ใช้กระดาษ (Paperless) ระบบการจัดการคลังสินค้ามีความสามารถที่ช่วยแก้ไขปัญหาโลจิ-
สติกส์ ดังนี้ 

1) การรับสินค้า (Receiving) ระบบสามารถจองพ้ืนที่ว่าง หรือจองพ้ืนที่ไว้ล่วงหน้าเพื่อช่วยในการ
วางแผนการจัดวางในคลังสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ การรับสินค้าโดยไม่มีการวางแผน การจัดเก็บจะมี
ผลท าให้ต้นทุนของกิจการมากข้ึนเพราะต้องเสียเวลาในการค้นหาสินค้านั้นๆ 

2) การจัดเก็บ (Put Away) ระบบสามารถแนะน าต าแหน่งที่เหมาะสมในการจัดเก็บและมีการ
ยืนยันต าแหน่งที่จัดเก็บได้อย่างถูกต้องโปรแกรม WMS ในส่วนของการจัดเก็บ สามารถท างานร่วมกับ ERP 
และบาร์โค้ดสแกนเนอร์เพ่ือท าให้ทราบต าแหน่งที่แม่นย าและชัดเจน 

3) การหยิบสินค้า (Picking) ระบบจะช่วยหาต าแหน่งของสินค้าท่ีมีการจัดเก็บไว้ได้อย่างง่าย ท า
ให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถหยิบสินค้าได้ถูกต้องและรวดเร็ว 
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2.4 ทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
การจัดการคลังสินค้าในปัจจุบัน โดยส่วนใหญ่จะมุ่งเน้นไปในเรื่องการบริหารต้นทุน ลดเวลาการ

ท างานและลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นจากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องพบว่ามีหลายเทคนิคด้วยกันที่จะ
สามารถน ามาช่วยในการปรับปรุงลดขั้นตอนการท างานและลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นซึ่งเทคนิคที่นิยมนั้นมี
อยู่หลายเทคนิคแต่ละเทคนิคก็มีวิธีการในการปฏิบัติยากง่ายและมีความเหมาะสมกับแต่ละธุรกิจที่
แตกต่างกันผู้วิจัยจึงได้ศึกษาเพ่ือให้เข้าใจและเป็นพื้นฐานในเรื่องที่จะท าการศึกษาจึงท าการศึกษางานวิจัย
ที่เกี่ยวกับการลดความสูญเสียที่เกี่ยวข้องซึ่งท าให้พบว่าในกระบวนการจัดส่ง  การจัดส่งสินค้ามีความ
สูญเสียต่างๆ แฝงอยู่ส่วนใหญ่เป็นความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) และความสูญเสีย
เนื่องจากการรอคอย (Delay) ซึ่งเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากวาที่ควร
จะเป็น 

ดังนั้นในการศึกษาจึงจะน าเทคนิคต่างๆมาใช้โดยการน าหลัก ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง 
(Transportations)และความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) เข้ามาประยุกต์ใช้ในการลดขั้นตอน
การท างานและลดการรอคอยที่เกิดจากการจัดส่งโดยมีงานวิจัยที่ได้น ามาศึกษา ดังนี้ 
 1)การปรับปรุงกระบวนการขนส่งในคลังสินค้ากรณีศึกษาอุตสาหกรรมน้ าอัดลมโดย พัฒน์พงศ์  
น้อยนวล และธนัญญา วสุศรี (2555) ได้น าหลักความสูญเสีย 7 ประการ เข้าไปใช้วิเคราะห์และระบุถึง
ปัญหาที่เกิดจากความสูญเปล่าภายในคลังสินค้าและได้น าเสนอแนวคิดของลีนเพ่ือลดความสูญเปล่า
ดังกล่าว จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพกิจกรรมการไหลของสินค้าพบว่าเกิดการรอคอยในกระบวนการ
จัดส่งและเกิดสินค้าคงคลังปริมาณสูงอันเนื่องมาจากการระบายสินค้าออกได้ช้าดังนั้นการวิเคราะห์หาแนว
ทางการลดความสูญเสียด้วยแนวความคิดลีนและประยุกต์ร่วมกับโปรแกรมจ าลองสถานการณ์ซี่งจากผล
การวิเคราะห์พบว่าเมื่อน าระบบคัมบังมาประยุกต์ใช้จะเป็นการควบคุมปริมาณ WIP ในระบบท าให้
ระยะเวลาการรอสินค้าของรถโฟล์คลิฟเป็น 0 นาทีแต่เพ่ิมระยะเวลาที่สินค้าจะต้องรอรถมารับแทน ส่งผล
ให้ระยะเวลาที่สูญเปล่าจากจุดนี้สามารถน าไปใช้ในกิจกรรมการน าขวดเปล่ากลับเข้าสู่กระบวนการ Re-
use เพ่ิมมากขึ้นทั้งนี้ผลของแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 ให้ผลที่ ไม่แตกต่างกัน ในทางสถิติแต่สามารถ
ลดปริมาณสินค้าคงคลังและลดเวลารอคอยได้จึงสามารถสรุป ได้ว่าการประยุกต์ใช้ระบบคัมบังสามารถ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานและเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมการผลิตที่มีอัตราผลิต
ต่อเนื่องได ้

2)การวิเคราะห์ความสูญเปล่าในโซ่อุปทานค้าปลีกด้วยผังกระบวนการทางธุรกิจภายใต้ระบบ 
INTEGRATION DEFINITION FOR FUNCTION MODELING(IDEF) โดยรัตนพร แจ้งเรื่อง และวัชรพจน์ 
ทรัพย์สงวนบุญ (2555) ได้น าหลักความสูญเสีย 7 ประการ เข้าไปใช้วิเคราะห์กระบวนการภายในศูนย์
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กระจายสินค้าของบริษัทพบว่ายังมีกิจกรรมที่ไม่เกิดประโยชน์ (Non–Value AddedActivities) เป็น
จ านวนมากอย่างการรอคอยสินค้าการเคลื่อนย้ายที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์หากบริษัทสามารถลดกิจกรรม
เหล่านี้ลงได้ประกอบกับการน าเทคโนโลยีเข้ามาใช้ในการบริหารจัดการตั้งแต่ต้นกระบวนการของศูนย์
กระจายสินค้าจะช่วยให้บริษัทสามารถแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับพ้ืนที่และแรงงานได้งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์
เพ่ือวิเคราะห์กระบวนการท างานที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าทั้ง7 ประการ ประกอบไปด้วยผังกระบวนการ
ทางธุรกิจภายใต้ระบบ IDEF (Integration Definition Function Modeling) จากนั้นหาแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานด้วยการลดกระบวนการสูญเปล่าที่เกิดขึ้นให้น้อยลงตามหลักการของ ECRS 
คือการก าจัด (Eliminate) การรวมเข้าด้วยกัน(Combine) การจัดล าดับใหม่ (Rearrange) และการท าให้
ง่ายขึ้น (Simplify) พร้อมทั้งการพัฒนาระบบการแจ้งเตือนการส่งมอบล่วงหน้า (AdvancedShipping 
Notice: ASN) เพ่ือที่ให้การไหลของข้อมูลสารสนเทศมีประสิทธิภาพตั้งแต่ต้นกระบวนการของภายในศูนย์
กระจายสินค้า 

3)การปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนโคมเพดานแก้ว โดย อิงอร เทศ
ประสิทธิ์ (2555) ได้น าหลักความสูญเสีย 7 ประการเข้าไปใช้ 
ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบันและย้อนหลังเป็นเวลา 6 เดือนโดยโรงงานกรณีศึกษา
ต้องการเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันและสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้าจากแผนภาพสายธารคุณค่า
แสดงสถานะในปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาแสดงให้เห็นถึงกระบวนการผลิตในส่วนอบแก้วซึ่งมีปัญหา
มากที่สุดคิดเป็น 13.50% เนื่องจากมีชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตของกลุ่ม ผลิตภัณฑ์หลักท าให้เกิด
ความสูญเปล่าเนื่องจากต้องแก้ไขชิ้นงานเสียซึ่งเกิดจากความผิดพลาดในกระบวนการผลิตส่งผลให้
ระยะเวลาการผลิตรวมเพ่ิมขึ้น ท าให้ความสามารถในการแข่งขันลดลงซึ่งจากที่ได้ศึกษางานวิจัยที่
เกี่ยวข้องก็จะน าข้อมูลที่ได้ไปใช้ในการปรับปรุงกระบวนการขนส่งในคลังสินค้าโดยจะน าหลักการของ 7  
Wastes เข้ามาใช้ในขั้นตอนการศึกษาปัญหาซึ่งจะท าให้พบปัญหาที่จะต้องปรับปรุง 2 เรื่องคือความ
สูญเสียเนื่องจากการขนส่งและการสูญเสียจากการรอคอย โดยความสูญเสียเนื่องจากการขนส่งบ่อยครั้งที่
พบว่าหากเราไม่การควบคุมการขนส่งก็จะเกิดสูญเสียขึ้นเช่นการขนย้ายซ้ าซ้อนหรือใช้เส้นทางการขนส่งที่
ไม่เหมาะสมซึ่งยิ่งจะท าให้ต้นทุนการขนส่งเพ่ิมขึ้นไปอีก 
 
2.5 การบริหารโรงงานด้วยหลักการการมองเห็น (Visual Factory Management) 

การบริหารโรงงานด้วยหลักการมองเห็น (Visual Factory Management) เป็นกระบวนการ
ควบคุมการท างานด้วยการมองเห็นภายในโรงงาน โดย โกศล ดีศีลธรรม (2555) ได้กล่าวไว้ว่าการบริหาร
โรงงานด้วยหลักการมองเห็น (Visual Factory Management) เป็นระบบที่ใช้สนับสนุนการ 
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ปรับปรุงผลิตภาพทั่วทั้งโรงงานโดยครอบคลุมถึงปัจจัยต่างๆ ดังเช่น ความปลอดภัย คุณภาพ การส่งมอบ
ตรงเวลา การสร้างผลก าไรและการสร้างขวัญ-ก าลังใจ (Employee Moral) โดยมุ่งแสดงด้วยสัญญาณ 
แถบสีและสัญลักษณ์ต่างๆ ในสถานที่ท างานเพ่ือให้พนักงานหรือผู้เกี่ยวข้องได้รับทราบและเข้าใจ
สารสนเทศต่างๆ ในเวลาอันรวดเร็ว ซึ่งสอดคล้องกับแนวคิดลีน (Lean) ส าหรับการด าเนินการบริหาร
โรงงานด้วยหลักการมองเห็นจะเริ่มด้วยการจัดท ากิจกรรม 5 ส. เพื่อจ าแนกปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในพ้ืนที่
ท างานและใช้เป็นสารสนเทศส าหรับป้องกันความสูญเสีย ดังนั้นหลักการ Visual Factory Management 
จึงเป็นเครื่องมือสนับสนุนการบริหารด้วยการแสดงสารสนเทศต่างๆ ที่เก่ียวข้องเพ่ือให้การด าเนินกิจกรรม
การผลิตไปอย่างต่อเนื่องและเกิดความปลอดภัยในขณะท างาน 

ส าหรับหลักการ Visual Factory Management สามารถจ าแนกได้เป็น 
1) Visual Display เป็นการแสดงสารสนเทศเพ่ือให้พนักงานในฝ่ายงานหรือผู้ปฏิบัติงานในพื้นท่ี

ได้รับทราบโดยมีการน าเสนอในรูปของแผนภูมิและกราฟ ดังเช่น การใช้กราฟแผนภูมิเพ่ือแสดงยอดขาย
รายเดือน (Monthly Revenues) การแสดงข้อมูลผลการปฏิบัติงาน 

2) Visual Control หรือการควบคุมด้วยการมองเห็นเป็นวิธีควบคุมการปฏิบัติงานและควบคุมให้
การท างานเป็นไปอย่างถูกต้อง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริงท าให้สามารถระบุความบกพร่องได้
ทันทีด้วยการมองเห็นนั่น หมายถึง การน าเสนอข้อมูลที่มีอยู่มาน าเสนอให้เข้าใจได้ง่ายขึ้นในรูปแบบของ 
ตาราง,ป้าย สติกเกอร์ กระดานสัญลักษณ์, ภาพ, แผนภาพ เป็นต้น แต่การน าเสนอต้องมีความหมายและ
สาระดึงดูดให้เกิดความน่าสนใจเพ่ือน าข้อมูลมาใช้ติดตามงานหรือเป็นเครื่องมือช่วยย้ าเตือนเป้าหมาย
ต่างๆ ดังเช่น การระบุต าแหน่ง จัดวางวัสดุกฎระเบียบและข้อห้ามต่างๆ ป้ายแสดงต าแหน่งที่จอดรถ ท า
ให้ผู้รับผิดชอบทราบความแตกต่างระหว่างเป้าหมายกับผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจริงรวมทั้งลดความสูญเสียเวลา
ส าหรับการค้นหาและติดตามสารสนเทศสารสนเทศที่ได้รับจากระบบควบคุมด้วยการมองเห็นยังช่วยให้
พนักงานสามารถประเมินปัญหาและค้นหาแนวทางแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว ดังนั้น จึงมักถูกใช้ประยุกต์กับ
การไหลของงานหรือการบริหารพ้ืนที่ท างานประจ าวันเพ่ือเป็นแนวทางส าหรับควบคุมด้วยตนเอง (Self-
controlling) และเป็นองค์ประกอบหลักของการด าเนินตามแนวทางของลีนที่มุ่งขจัดความผันแปรที่
เกิดขึ้นจากปัจจัยของกระบวนการการควบคุม ด้วยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลใน
พ้ืนที่ท างานจะต้องได้รับการสนับสนุนด้วยระบบการบริหารด้วยการมองเห็นซึ่งเป็นวิธีการบริหารด้วย 
การใช้สารสนเทศในสถานที่ท างานอย่างชัดเจนจนมองเห็นได้ง่ายส าหรับ ผู้รับผิดชอบเพ่ือจ าแนกความ
ผิดปกติที่เกิดขึ้นได้ทันทีด้วยการแบ่งปันสารสนเทศให้ทุกคนได้รับรู้โดยมีการแจ้งกลับสถานะของการ
ด าเนินงานแบบเวลาจริงซึ่งเป็นเสมือนระบบประสาทของโรงงาน โดยมุ่งการติดตามกิจกรรมต่างๆ ที่
ด าเนินภายในโรงงานเป็นไปอย่างต่อเนื่อง เช่น การแสดงข้อมูลการเกิดของเสียและ ปัญหาที่เกิดขึ้นไว้ใน
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ต าแหน่งสูงไม่เกิน 4 ฟุต เพ่ือให้ผู้ควบคุมสามารถมองเห็นได้ง่ายเมื่อต้องการติดตามตรวจสอบและ
ด าเนินการแก้ไขอย่างทันเวลาดังนั้น หลักการ Visual Displays และ Visual Control จึงสนับสนุนให้การ
ด าเนินกิจกรรมต่างๆ เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพโดยมุ่งให้พนักงานได้รับทราบสถานะ ปัญหาที่เกิดขึ้นได้
อย่างรวดเร็ว นอกจากนี้ Visual Factory ยังประกอบด้วย 

2.1) การใช้สัญญาณเสียง (AudioSignals) เพ่ือใช้แจ้งเตือนปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน
หรืออาจเรียกว่า Sound Warning เช่น การเกิดปัญหาเครื่องจักรขัดข้องในสายการผลิต 
นอกจากนี้ยังใช้ส าหรับการแจ้งเวลาเริ่มต้นและหยุดพักการท างาน 
2.2) สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพ่ือใช้ป้องกันความผิดพลาด
(Prevent Mistake) ที่อาจเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานซึ่งมักแสดงด้วยรหัส/แถบสี (Color 
Coding) หรือการใช้เครื่องหมายแสดงระดับความปลอดภัย (Safe Range) ดังเช่น ใช้
แถบสีแสดงระดับน้ ามันและการใช้ฉลากหรือสติกเกอร์เพ่ือจัดแยกประเภทชิ้นงานในการ
ประกอบ 

 ปัจจุบันหลักการ Visual Factory Management ได้มีบทบาทส าคัญและเป็นเครื่องมือสนับสนุน 
การควบคุมระดับพ้ืนที่ท างาน (Shop Floor Control) ด้วยหลักการมองเห็นซึ่งเป็นองค์ประกอบหนึ่งของ
แนวคิดลีนโดยมุ่งแสดงสารสนเทศสภาพพ้ืนที่ท างานเพ่ือให้ผู้ควบคุมงานได้รับทราบปัญหาที่เกิดขึ้นและ
ด าเนินการแก้ไขในเวลาอันรวดเร็ว ซึ่งจากหลักการที่ได้จะในไปด าเนินการในขั้นตอนการปรับปรุงพ้ืนที่
ปฏิบัติงาน เพ่ือให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างต่อเนื่องและลดความสูญเสียที่อาจเกิดขึ้นขณะท างาน 
นอกจากนี้ยังสร้างความเข้าใจในเป้าหมายของการท างานและการติดตามวัดผลอย่าง ชัดเจน ซึ่งท าให้
พนักงานทุกระดับได้รับทราบทิศทางและผลการปฏิบัติงานตลอดทั้งโรงงาน 
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บทท่ี 3 
ภาระหน้าท่ีและปัญหาในการปฏิบัติงาน 

 
 

หน้าที่และลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย เป็นผู้คีย์ข้อมูลพัสดุและตรวจสอบความถูกต้องของ
ข้อมูล และช่วยงานคลังสินค้าในกระบวนการที่ได้รับมอบหมาย ในการออกฝึกสหกิจในต าแหน่งหน้าที่ที่
ได้รับมอบหมายนั้น จึงท าให้ผู้จัดท าโครงการมองเห็นถึงกระบวนการท างานที่ผิดพลาดและปัญหาในการ
คีย์ข้อมูล การส่งพัสดุให้ทันรอบเวลา จึงได้ท าการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการคีย์พัสดุ ด้วยระบบอีซี่
ชิป ( Easy Ship ) และวิธีแก้ไขปัญหาในการปฏิบัติงานตามข้ันตอนดังนี้ 

3.1 ขั้นตอนการจัดการกระบวนการคีย์พัสดุ 
3.2 ผลลัพธ์จากกระบวนการที่เกิดข้ึน 
3.3 ตารางเปรียบเทียบก่อนและหลังน าระบบอีซีชิปมาใช้ 
3.4 แผนผังกระบวนการท างานและต าแหน่งที่ปฎิบัติงาน 
 

3.1 ขั้นตอนการจัดการกระบวนการคีย์พัสดุ 
จากหน้าที่ ที่ได้รับมอบหมายในการออกฝึกสหกิจศึกษาในครั้งนี้ท าให้ผู้จัดท าโครงการมองเห็นถึง

กระบวนการท างานที่ผิดพลาดและปัญหา ดังนั้นผู้จัดท าโครงการจึงได้แนะน าให้ท าระบบ อีซี่ชิป (Easy 
Ship) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการคีย์พัสดุและเพ่ิมประสิทธิภาพการการส่งพัสดุให้ทันรอบเวลา ตาม
ขั้นตอนการจัดการกระบวนการดังนี้ 

1. ศึกษาข้ันตอนการท างานในกระบวนการต่างๆ จากงานที่ได้รับมอบหมาย 
2. สังเกตถึงปัญหาและกระบวนการท างานที่ผิดพลาด 
3. วิเคราะห์ถึงปัญหาและวิธีการแก้ไข ปัญหาที่ผู้จัดท าโครงการพบมีดังนี้ 

3.1 ใช้คนและเวลาในการตรวจสอบข้อมูลและคีย์พัสดุลงระบบ มากเกินไป 
3.2 ข้อมูลพัสดุมีข้อผิดพลาดเนื่องจากใช้คนในการคีย์ข้อมูลเข้าระบบ 
3.3 ค่าความเสียหายที่เกิดขึ้นพนักงานคีย์ต้องรับผิดชอบหากเกิดข้อผิดพลาด 
3.4 พนักงานช่วงแรกที่รับพัสดุก่อนส่งมายังคลังสินค้าใส่ข้อมูลผู้รับไม่ครบถ้วน 
3.5 ท าให้พนกังานคีย์พัสดุเสียเวลาในการติดต่อกับผู้ใช้บริการเพ่ือสอบถามข้อมูล 
3.6 มีข้อมูลผิดพลาดประมาณ 6-12 ครั้งต่อสัปดาห์ 
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4. เริ่มน าระบบ อีซีชิป (Easy Ship)  มาปรับปรุงและประยุกต์ใช้กับปัญหาที่เกิดขึ้น 
5. ท าการเปรียบเทียบ ก่อนและหลังจากการน าระบบ อีซีชิป (Easy Ship) มาใช้ในการแก้ปัญหา 

3.2 ผลลัพธ์จากกระบวนการที่เกิดขึ้น 
ผลลัพธ์ที่คาดว่าจะได้รับหลังจากการน าระบบ อีซีชิป (Easy Ship) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน

ตรวจสอบข้อมูล คีย์พัสดุลงระบบ และการส่งพัสดุตามรอบเวลา มีดังนี ้
1. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ความรวดเร็วและลดความผิดพลาด 
2. มีความถูกต้องแม่นย าในการตรวจสอบและคีย์ข้อมูลพัสดุลงระบบ 
3. ลดระยะเวลาในการตรวจสอบและคีย์พัสดุลงระบบ 
4. ลดค่าความเสียหายที่เกิดจากการคีย์พัสดุผิดพลาด 
5. เพ่ิมประสิทธิการส่งพัสดุให้ทันตามรอบระยะเวลา 
6. ช่วยให้การตรวจสอบและวิเคราะห์ข้อมูลง่ายขึ้น 

3.3 การเปรียบเทียบก่อนและหลังน าระบบอีซีชิปมาใช้ 
 

ผลลัพธ์แต่ละด้าน ก่อน หลัง 
จ านวนครั้งที่ข้อมูลผิดพลาด 6-12ครั้ง/สัปดาห์ 1-3 ครั้ง/สัปดาห์ 

ความรวดเร็วในการคีย์ ค่อนข้างน้อย ค่อนข้างมาก 
ความถูกต้องและแม่นย า ค่อนข้างต่ า ค่อนข้างมาก 

ค่าส่วนต่างที่ข้อมูลผิดพลาด ค่อนข้างมาก ค่อนข้างน้อย 
ทันรอบระยะเวลาส่งสินค้า ไม่ทัน1-2ครั้ง/สัปดาห์ ทันทุกรอบ 

 
ตารางที ่3.1 ตารางเปรียบเทียบก่อนและหลังน าระบบอีซีชิปมาใช้ 

 
 

สรุป จากการน าระบบ อีซีชิป (Easy Ship)  มาใช้ในการแก้ไขปัญหาซึ่งจะเห็นได้ว่าระบบ อีซีชิป 
(Easy Ship)  คือ หัวใจส าคัญของกระบวนการตรวจสอบข้อมูลและคีย์ข้อมูลพัสดุลงในระบบ ช่วยอ านวย
ความสะดวกในการบริหารจัดการภายในคลังสินค้า ช่วยลดขั้นตอนการท างานที่ ยุ่งยากซับซ้อนและลด
ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น เช่น คีย์ข้อมูลพัสดุผิดพลาด หรือใช้เวลานานในการหาข้อมูลสินค้า ตลอดจนการ
จัดส่งพัสดุไม่ทันรอบระยะเวลา ต่างๆ เป็นต้น ระบบ อีซีชิป (Easy Ship) จะช่วยลดต้นทุนการท างานไป
อย่างมาก ไม่ว่าจะเป็นในเรื่องของค่าแรง และเวลา  
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3.4 แผนผังกระบวนการท างานและต าแหน่งที่ปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.1   แผนผังกระบวนการท างานและต าแหน่งที่ปฏิบัติงาน 

พนังงานรับพัสดุและ

ลงข้อมูลเบื้องต้น 

 

พนักงานขับรถ

รวบรวม 

พัสดุจากสาขาต่างๆ 
คลังสินค้า 

แผนก คีย์พัสดุ 

ต าแหน่งที่ปฏิบัติงาน 
แผนก คัดแยก 

แผนก จัดส่ง 

ลูกค้าปลายทาง คลังกระจายสินค้า  

แต่ละพ้ืนที่ 

ลูกค้าปลายทาง 
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บทท่ี 4 
รายละเอียดของการปฏิบัติงาน 

 
จากหน้าที่ ที่ได้รับมอบหมายในการออกฝึกสหกิจศึกษาในครั้งนี้ ผู้จัดท าโครงการซึ่งได้รับ

มอบหมายหน้าที่ต่างๆได้มองเห็นถึงปัญหาและวิธีแก้ปัญหา จากสิ่งที่ได้ศึกษามาประยุกต์ใช้และปรับปรุง
แก้ไขกระบวนการการตรวจสอบพัสดุและคีย์พัสดุลงในระบบ โดยผู้จัดท าโครงการเห็นว่าจะมีผลลัพธ์ที่ดี
ถ้าน าระบบ อีซีชิป (Easy Ship) มาใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในคลังสินค้า ในส่วนของการคีย์พัสดุ การ
ตรวจสอบข้อมูล และการจัดส่งพัสดุให้ทันตามรอบระยะเวลา ตามปัญหาที่ได้พบดังนี้ 
4.1 ปัญหาการตรวจสอบข้อมูลพัสดแุละคีย์ข้อมูลลงระบบ 
 การรับสินค้าเป็นกระบวนการแรกที่เกิดขึ้นในคลัง ซึ่งเมื่อสินค้าถูกน าส่งมาที่คลัง เจ้าหน้าที่คลัง
จะต้องตรวจสอบรายละเอียดของสินค้าด้วย Manual คือ การคีย์ข้อมูลด้วยมือ ข้อมูลขาดหายไม่ครบถ้วน
ท าให้ บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากดั เสียเวลาในการตรวจสอบข้อมูลของพัสดุ มากเกินไป ท าให้
งานในส่วนนี้เกิดความล่าช้า กินเวลานานและอาจมีการ ผิดพลาดของข้อมูล 
4.2 ปัญหาการแบ่งภาระหน้าที่การท างานไม่ชัดเจน 
 ท าให้ระบบการท างานภายในไม่ชัดเจน สลับหน้าที่การปฏิบัติงานไปมา ท าให้พนักงานแต่ละไม่รู้
ว่าควรท าขั้นตอนไหนก่อน เวลาไหน พนักงานท่านใดว่างหรือเสร็จจากงานที่ตนท าก็ต้องมาท างานที่ว่าง
ต่อ ท าให้เสียเวลาในการปฏิบัติงานไม่เป็นขั้นตอน 
4.3 ปัญหาการส่งพัสดุล่าช้า 
 เนื่องจากต้องตรวจสอบข้อมูลพัสดุและคีย์ลงในระบบแบบ Manual ท าให้งานล่าช้าและ
ก่อให้เกิดข้อผิดพลาดได้ง่าย บวกกับการแบ่งหน้าการรับผิดชอบไม่ชัดเจน ท าให้ขั้นตอนการจัดส่งพัสดุ
ออกจากคลังสินค้า ล่าช้าตามไปด้วย เนื่องจากพัสดุเข้ามาจะเป็นรอบๆ บางรอบใกล้ถึงรอบเวลาการจัดส่ง
นั้นเอง เช่น พัสดุเข้ามา ช่วง 16.00 น.-16.12 น. แต่ต้องส่งตัดรอบการส่ง 16.30 น. เป็นต้น 
4.4 แนวทางการแก้ไขปัญหาในการปฏิบัติงานที่ได้รับมอบหมาย 

การใช้ระบบ อีซีชิป (Easy Ship) มาใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจสอบข้อมูลและคีย์ข้อมูล
พัสดุ การจัดส่งพัสดุ มีดังนี้ 

4.4.1 การตรวจสอบข้อมูลพัสดุและคีย์พัสดุลงระบบ 
ระบบ อีซีชิป (Easy Ship) สามารถช่วยแก้ปัญหากระบวนการตรวจสอบข้อมูลพัสดุและคีย์ข้อมูล

พัสดุลงระบบได้ โดยสามารถที่จะช่วยให้การวางแผนการมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่งคลังสินค้าบริษัท
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กรณีศึกษานี้ ไม่ได้มีระบบการจัดการที่ดีในการตรวจสอบและคีย์พัสดุลงระบบ ซึ่งได้วางกระบวนการแก้ไข
ไว้ดังนี้ 

1. พัสดุเข้ามาในคลังสินค้า โดยจะมีคิวอาร์โค้ดติดมาแล้ว ด้วยระบบ อีซีชิป ที่แนะน าให้ท าโดย
ให้หน้าสาขาท าให้ผู้ใช้บริการ 

2. สแกนคิวอาร์โค้ด เพ่ือตรวจสอบข้อมูลพัสดุ ที่หน้าร้านสาขาท าไว้ 
3. ท าการปริ้นคิวอาร์โค้ดส าหรับติดบนพัสดุ เพ่ือทีจ่ะส่งต่อไปฝ่ายคัดแยก เตรียมจัดส่ง 
4.4.2 กระบวนการจัดส่งตามรอบระยะเวลา 

 ระบบ อีซีชิป (Easy Ship) สามารถช่วยแก้ปัญหาอ านวยความสะดวกในกระบวนการตรวจสอบ
ข้อมูลพัสดุและคีย์ข้อมูลพัสดุลงระบบได้รวดเร็ว ท าให้ลดระยะเวลาในการท างานลง ท าให้มีเวลามากขึ้น
ในการท าการจัดส่งพัสดุตามรอบระยะเวลา 
 
4.5 ประโยชน์ที่ได้รับ 
 1. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ความรวดเร็วและลดความผิดพลาด 

2. มีความถูกต้องแม่นย าในการคีย์ข้อมูลพัสดุลงระบบ 
3. ช่วยให้การตรวจสอบและวิเคราะห์ข้อมูลง่ายขึ้น 
4. ลดความเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นต่อพนักงานและบริษัท 
5. จัดส่งพัสดุทันรอบระยะเวลา 
 
สรุป จากการน าระบบ อีซี่ชิป (EasyShip)  มาใช้ในการแก้ไขปัญหาซึ่งจะเห็นได้ว่าระบบ อีซีชิป 

(EasyShip)  คือ หัวใจส าคัญของกระบวนการตรวจสอบข้อมูลและคีย์ข้อมูลพัสดุลงในระบบ ช่วยอ านวย
ความสะดวกในการบริหารจัดการภายในคลังสินค้า ช่วยลดขั้นตอนการท างานที่ ยุ่งยากซับซ้อนและลด
ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น เช่น คีย์ข้อมูลพัสดุผิดพลาด หรือใช้เวลานานในการหาข้อมูลสินค้า ตลอดจนการ
จัดส่งพัสดุไม่ทันรอบระยะเวลา ต่างๆ เป็นต้น ระบบ อีซีชิป (Easy Ship) จะช่วยลดต้นทุนการท างานไป
อย่างมาก ไม่ว่าจะเป็นในเรื่องของค่าแรง และเวลา 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

 
การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในครั้งนี้เป็นการฝึกการท างานจริงในสถานที่จริง สถานการณ์จริงได้

เรียนรู้การท างานอย่างเป็นระบบ รวดเร็ว และถูกต้องที่สุด ถือว่าบรรลุวัตถุประสงค์ของการปฏิบัติงานสห
กิจศึกษาในทุกข้อ รวมถึงได้ส่งเสริมภาพลักษณ์ที่ดีกับมหาวิทยาลัย และส่งผลให้นักศึกษารุ่นต่อๆไป ได้รับ
โอกาสในการออกฝึกสหกิจ ณ สถานประกอบการแห่งนี้ต่อไปอีกด้วย ผู้จัดท าโครงการได้สรุปประเด็น
ภาพรวมและข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงานทั้งหมดที่เกิดขึ้นระหว่างการเข้าร่วมโครงการสหกิจศึกษา 
สามารถแยกออกได้เป็นตามหัวข้อดังต่อไปนี้ 
5.1 สิ่งที่คาดหวัง 
5.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการปฏิบัติงาน 

5.2.1 ประโยชน์ต่อตนเอง 
5.2.2 ประโยชน์ต่อสถานประกอบการ 
5.2.3 ประโยชน์ต่อมหาวิทยาลัย 

5.3 วิเคราะห์จุดเด่น จุดด้อย โอกาส อุปสรรค ของตัวนิสิตเอง (SWOT Analysis) 
5.4 ประสบการณ์ที่ประทับใจ 
5.5 ปัญหา และข้อเสนอแนะ 

5.5.1 ปัญหา 
5.5.2 ข้อเสนอแนะหรือแนวทางการแก้ไข 
 

5.1 สิ่งที่คาดหวัง 
1. นักศึกษาได้รับความรู้ และประสบการณ์โดยตรง ในการปฏิบัติสหกิจศึกษา ซึ่งไม่สามารถเรียน 

รู้ได้จากทฤษฎีต่างๆ ในสถานศึกษา 
2. การออกปฏิบัติสหกิจศึกษาในครั้งนี้นับได้ว่าเป็นการสะสมประสบการณ์ที่มีค่า เพ่ือก้าวสู่การ

น าไปปรับใช้เมื่อปฏิบัติงานจริงในภายภาคหน้า 
3. นักศึกษาได้เรียนรู้ การอยู่ร่วมกันภายในองค์กรหรือบริษัทฯ การรู้จักปรับปรุงพัฒนา  ตนเอง 

ให้สามารถอยู่ร่วม และท างานกับคนหมู่มากได้ 
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4. เรียนรู้การมีมนุษย์สัมพันธ์ที่ดี และมีความกล้าพูดกล้าแสดงออก กล้าถามในสิ่งที่ตนเองไม่เข้า 
ใจเพราะการท างานในองค์กรหรือบริษัทฯ นั้นมีความจ าเป็นเป็นที่จะต้องประสานงานกับหลายๆ 
ฝ่ายเพ่ือให้งานส าเร็จ และบรรลุผล 

5. สามารถแก้ปัญหาเฉพาะหน้าได้ สามารถคิด และตัดสินใจตามหลักเหตุผลได้อย่างรอบคอบ
สถานประกอบการได้ผู้ช่วยในการท างาน สามารถแบ่งเบาภาระพนักงานภายในองค์กรหรือบริษัทฯ ได้ 
 
5.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการปฏิบัติงาน 

5.2.1 ประโยชน์ต่อตนเอง 
1. ท าให้ตนเองเป็นคนที่มีความรับผิดชอบต่อการงาน ที่ได้รับมอบหมาย 
2. ได้เรียนรู้วิธีการปรับตัวให้เข้ากับองค์กรหรือบริษัทฯ และบุคลากรภายในองค์กรหรือ บริษัทฯ 

รวมถึงการท างานภายในองค์กรหรือบริษัทฯ และการท างานร่วมกันเป็นทีมหรือหมู่คณะ 
3. ได้เรียนรู้ และพัฒนาตนเองในด้านทักษะภาษา ทักษะการท างาน และได้ศึกษาความต้องการ

ของลูกค้า 
4. ได้รับความรู้ และประสบการณ์จากการปฏิบัติงานในองค์กรหรือบริษัทฯ การท างานของ

พนักงานสามารถน าความรู้ และประสบการณ์ท่ีได้มา ไปประยุกต์ใช้ในการประกอบอาชีพในอนาคต 
5. ได้ฝึกฝนความอดทนของตนเองในการรับแรงกดดันต่างๆ จากผู้บริหาร หัวหน้างาน และการ

ท างานกับพนักงาน ซึ่งเป็นสิ่งส าคัญเป็นอย่างยิ่ง 
6. ฝึกทักษะกระบวนการคิดแก้ปัญหาในแต่ละด้านที่เผชิญ 
 
5.2.2 ประโยชน์ต่อสถานประกอบการ 
1. เกิดภาพลักษณ์ที่ดีต่อสถานประกอบการ ในด้านการส่งเสริม และให้ความร่วมมือสนับสนุน

โครงการสหกิจศึกษา 
2. พนักงานภายในองค์กรหรือบริษัทฯ มีเวลาท างานหลักเพ่ิมขึ้น เพราะมีนักศึกษาที่ออกสหกิจ

ศึกษาช่วยแบ่งเบาภาระหน้าที่ในการท างานของพ่ีๆ เล็กๆ น้อยๆ โดยเฉพาะการช่วยเหลือ และแบ่งเบา
ภาระของพนักงานในการท างานงานอ่ืนๆ ภายในบริษัทฯ 

3. ได้แนวคิดใหม่ๆในการพัฒนาบริษัทฯ จากแนวทางที่นักศึกษาได้มีการเสนอความคิดในเรื่อง
ต่างๆ 
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5.2.3 ประโยชน์ต่อมหาวิทยาลัย 
1. นักศึกษาปฏิบัติงานสหกิจศึกษาได้เป็นอย่างดีส่งผลให้นักศึกษาได้รับความยกย่องชมเชยจาก

สถานประกอบการเป็นอย่างดี ส่งผลให้สถานประกอบการยอมรับในศักยภาพของมหาวิทยาลัยมากข้ึน 
2. การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาของนักศึกษาเป็นการประชาสัมพันธ์ให้กับสถานประกอบการและ

บุคคลภายนอกได้รู้จัก และยอมรับมหาวิทยาลัยมากยิ่งขึ้น เพ่ือการยกระดับคุณภาพของนักศึกษาใน
มหาวิทยาลัย 

3. สร้างภาพลักษณ์ที่ดีของสถาบัน เพ่ือเป็นจุดเริ่มต้นของการรับนักศึกษาเข้าสู่โครงการสหกิจ
ศึกษาในรุ่นต่อไป 
 
5.3 วิเคราะห์จุดเด่น จุดด้อย โอกาสและอุปสรรค ของตัวนิสิต (SWOT Analysis) 
 

SWOT การวิเคราะห์/Analysis 
จุดแข็ง / Strength - มีความรับผิดชอบต่อหน้าที่ท่ีได้รับมอบหมาย 

- สามารถปรับตัวในการท างานรวมกับผู้อ่ืนได้ง่าย 
- มีความม่ันใจในการท างานและกล้าที่จะแสดงออกในแนวคิดอ่ืนๆ 
- ยอมรับและพร้อมที่จะเรียนรู้สิ่งใหม่ๆเสมอ 
- ท างานได้อย่างรวดเร็วและถูกต้องตามหน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย 
- รับแรงกดดนัในการท างานได้เป็นอย่างดี 
- ควบคุมอารมณ์ในการท างานได้เป็นอย่างดี 

จุดอ่อน / Weakness - ท างานมากไปจนลืมดูแลสุขภาพของตัวเอง 
- ช่วยผู้อ่ืนจนลืมนึกถึงตัวเอง 

โอกาส / Opportunities - การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาครั้งนี้สามารถเป็นแนวทางในการประกอบ 
  อาชีพต่อไปในอนาคต 
- สถานประกอบการเปิดโอกาสให้ปฏิบัติงานได้อย่างเต็มความสามารถ 
- นักศึกษามีโอกาสได้รับคัดเลือกเข้าท างานในสถานประกอบการ 

อุปสรรค / Threats - ปัญหาในปรับตัวในช่วงแรกของการท างาน 
- มีความกดดันในหน้าที่ท่ีได้รับมอบหมาย 

 
ตารางที่ 5.1 การวิเคราะห์ SWOT ANALISIS ของตัวนิสิต 
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5.4 ประสบการณ์ที่ประทับใจ 
ตลอดระยะเวลาที่ได้ปฏิบัติงานโครงการสหกิจศึกษาที่ บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด 

โดย 
เริ่มตั้งแต่ วันที่ 14 พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 ไปจนถึง วันที่ 14 มีนนาคม พ.ศ. 2566 

ความประทับใจที่ได้รับจากการฝึกปฏิบัติงานสหกิจศึกษาจาก บริษัท ซีเอ็ม แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป 
จ ากัด เป็นประสบการณ์ที่หาซื้อจากที่ไหนไม่ได้เนื่องจากพ่ีๆ พนักงานได้เปิดโอกาสให้ได้ท างานจริง พร้อม
ถ่ายทอดความรู้เกี่ยวกับการท างานในส่วนต่างๆ และประสบการณ์ให้อย่างจริงจัง เพ่ือให้เราได้เรียนรู้
ความช านาญให้ได้มากที่สุด และได้ท าความรู้จักกับพ่ีๆมากขึ้น พ่ีๆพนักงานทุกคนมีความเป็นกันเองท าให้
เราไม่อึดอัดในการท างาน ท าให้เรามีความสุขในการท างาน ได้ท างานจริง ได้ฝึกปฏิบัติ และสามารถ
ท างานได้อย่างเต็มความสามารถ อาจจะมีความกดดันบ้างในบางครั้ง การรับผิดชอบค่าเสียหายที่เราได้ท า
ผิดพลาดเป็นเงิน แต่งานที่ได้รับมอบหมายมาส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี และมีประสิทธิภาพ 

 
5.5 ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

จากการปฏิบัติงานในโครงการสหกิจศึกษา ภายใต้การดูแลของสถานประกอบการ ที่บริษัท ซีเอ็ม 
แมนเนจเม้นท์ กรุ๊ป จ ากัด โดยเริ่มตั้งแต่ วันที่ 14 พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 ไปจนถึง วันที่ 14 มีนาคม 
พ.ศ. 2566 

รวมระยะเวลาทั้งสิ้น 4 เดือน หรือ 16 สัปดาห์ ขณะที่ฝึกปฏิบัติงาน ณ สถานประกอบการได้มี
ปัญหาต่างๆ เกิดขึ้นมากมาย ปัญหาเหล่านี้ท าให้ได้รู้จักการคิด วิเคราะห์ และการแก้ไขปัญหาต่างๆ พร้อม
ทั้งยังได้สรุปข้อเสนอแนะเพ่ือเป็นประโยชน์แก่สถานประกอบการ และนักศึกษาฝึกปฏิบัติงาน สหกิจ
ศึกษาในรุ่นต่อไป ดังนี้ 

5.5.1 ปัญหา 
1. ความมั่นใจในการท างานช่วงแรก 
2. ความอดทนเวลาเจอแรงกดดัน 
5.5.2 ข้อเสนอแนะหรือแนวทางการแก้ไข 
1. พัฒนาและเตรียมความพร้อมก่อนการออกปฏิบัติสหกิจศึกษา 
2. หมั่นศึกษาหาความรู้เพ่ิมเติมในการท างาน ขอค าปรึกษาจากผู้ที่มีความรู้ และฝึกการปฏิบัติ

จริงๆ ด้วยตนเอง 
3. พัฒนาและเตรียมความพร้อมก่อนการออกปฏิบัติสหกิจศึกษา โดยการปรับการเรียนการสอน

ที่เน้นการปฏิบัติเพื่อให้เกิดประสบการณ์ที่สามารถน า ไปใช้ในการฝึกสหกิจศึกษาได้มากขึ้น 
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รูปภาพ   ขณะก าลังท างานคีย์พัสดุ 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปภาพ   ขณะยกกล่องใส่พัสดุขึ้นพาเลท 
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รูปภาพ   กล่องพัสดุที่รอการคัดแยกและจัดส่ง 
 

 
 

รูปภาพ   กล่องพัสดุที่พ่ึงมาถึงรอการคีย์ข้อมูลลงระบบ 
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รูปภาพ   พัสดุที่พ่ึงคีย์ข้อมูลลงระบบรอส่งให้ต่อฝ่ายคัดแยก 
 

 
 

รูปภาพ   พัสดุที่คีย์ข้อมูลลงระบบรอส่งฝ่ายคัดแยก 
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รูปภาพ   พัสดุที่รอคัดแยกท่ีฝ่ายคัดแยก 
 

 
 

รูปภาพ   กล่องพัสดุรอการคัดแยกท่ีฝ่ายคัดแยก 
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รูปภาพ   ขณะท าการเก็บจัดพ้ืนที่รอพัสดุมาลง 
 

 
 

รูปภาพ   เรียงกล่องพัสดุรอสแกนลาเบลส่งต่อให้ฝ่ายคัดแยก 
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รูปภาพ   พัสดุที่พ่ึงมาส่งถึงคลังสินค้า 
 

 
 

รูปภาพ   กรงใส่กล่องพัสดุรอการคัดแยก 
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รูปภาพ   พัสดุที่คีย์ข้อมูลลงระบบเสร็จแล้วรอส่งต่อให้ฝ่ายคัดแยก 
 

 
 

รูปภาพ   ขณะเรียงกล่องพัสดุใส่กรง 
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รูปภาพ   พื้นที่จัดเก็บบับเบิ้ล 
 

 
 

รูปภาพ   พื้นที่จัดเก็บกล่องอุปกรณ์ในการท างาน 
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รูปภาพ   ขณะท างานฝ่ายคัดแยก 
 

 
 

รูปภาพ   การล าเลียงพัสดุบนสายพายล าเลียง 
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