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การตอบสนองความพึงพอใจ
พอใจ

การเพ่ิมขึน้ของผูแ้ข่งขนั

ธุรกิจคา้ปลีกมีการแข่งขนัสูงหากผูป้ระกอบการ
รายใดสามารถตอบสนองไดร้วดเร็วกวา่จะท า
ใหบ้ริษทัมีโอกาสในการขายสินคา้ไดม้ากข้ึน

พฤติกรรมของผูบ้ริโภคเปล่ียนแปลงอย่าง
รวดเร็ว ถา้หากสินคา้หนา้ร้านขาดแคลนจะ
ท าให้เสียโอกาสในการขายและระบาย
สินคา้

ทีม่าและความส าคญั

เน่ืองจากปัจจุบนัธุรกิจคา้ปลีก บริษทั  ABC จ ากดั ไดมี้ผูเ้ขา้มาใชบ้ริการเป็นจ านวนมากส่งผลท าใหสิ้นคา้ท่ี
อยูใ่นชั้นวางเกิดการขาดแคลน  ณ  ช่วงเวลาหน่ึง อาจส่งผลกระทบท าใหลู้กคา้ท่ีมาเขา้ใชบ้ริการไม่พึงพอใจในการใหบ้ริการท่ี
ไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้จึงท าใหเ้กิดการเสียโอกาสในการขาย



ปัญหาทีพ่บในการเตมิสินค้าล่าช้า

01 กระบวนการท างานหลากหลายขัน้ตอน

02 ระยะทางในการเคล่ือนย้ายสินค้า

03 พนักงานปฏิบติังานไม่เพียงพอ



วตัถปุระสงคข์องการวิจยั

1. เพ่ือปรับปรุงกระบวนการการเติมสินค้า 
2. เพ่ือหาแนวทางการลดขั้นตอนการเติมสินค้าบนช้ันวาง



ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

1. สามารถลดขั้นตอนกระบวนการเติม
สินคา้บชั้นวางไดดี้ยิง่ข้ึน

2. สามารถลดระยะเวลาในการเติมเตม็
สินคา้บนชั้นวางไดดี้ยิง่ข้ึน



1. ปรบัปรงุกระบวนการเบกิ
สนิคา้จนถงึเตมิสนิคา้ในสว่น
เฉพาะแผนกคลงัสนิคา้และ
แผนกหน้ารา้น ของธรุกจิคา้
ปลกีบรษิทั ABC จ ากดั
จงัหวดักรงุเทพมหานคร

2. ศกึษาเฉพาะการ
จดัเรยีงสนิคา้บนชัน้วาง
ในรอบเบกิมอืนอกระบบ

เทา่นัน้

3. ศกึษาเฉพาะกรณีที่
มสีนิคา้ในคลงัสนิคา้

ตลอดเวลา

4. ศกึษาสนิคา้ประเภท
อุปโภคบรโิภคในแผนก
โกรเซอรร์ี่ (Grocery) 

ของธรุกจิคา้ปลกีบรษิทั
ABC จ ากดั จงัหวดั

กรงุเทพมหานคร เทา่นัน้

ขอบเขตในการวจิัย



ระบบคมับัง
(Kanban) การพฒันาองค์กร

ตามแนวคดิลนี
(LEAN)

ความรู้ทัว่ไปเกีย่วกบั
ธุรกจิค้าปลกี

การวเิคราะห์แผนภูมกิระบวนการ
ไหลของกระบวนการผลติ 

(Flow Process chart)

การลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการด้วย
หลกัการ ECRS

ทบทวนวรรณกรรม
ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึ้กษามีจุดมุ่งหมายคือศึกษาการน าระบบคมับงัมาลดความสูญ

เปล่าในกระบวนการเบิกและเคล่ือนยา้ยสินคา้มาจดัเรียงสินคา้บนชั้นวางเพื่อช่วยลดระยะเวลาในการ
จดัเรียงสินคา้ขาดบนชั้นวาง กรณีศึกษาธุรกิจคา้ปลีก ศูนยก์ารคา้ ABC จ ากดั โดยจะประกอบดว้ย
ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี



งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง
งานวจิัย เคร่ืองมือการวจิัย

ECRS Kanban
นวพล บุญประเสริฐ (2554) การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบในอุตสาหกรรม

การผลติเลนส์แว่นตาโดย ประยุกต์ใช้หลกัการของ 
ECRS

ภัทรนิษฐ์ บุญวงั (2556) การประยุกต์แนวคิดลนีเพ่ือลดความสูญเปล่าในการ
ผลติกรณศึีกษาบริษัท ABC จํากดั

ธนิต ปัญญาไวย์ (2555) การออกแบบระบบคัมบังอเิลก็ทรอนิกส์สําหรับกระบวนการจัด
เตรียมการผลติซีลยาง

ปานใจ จินุพงศ์ (2554) การประยุกต์ใช้ระบบคัมบังเพ่ือปรับปรุงการจัดการสินค้าคง
คลงัในคลงัสินค้า กรณศึีกษา โรงงานผลติช้ินส่วนรถยนต์



ศึกษาข้อมลูเบือ้งต้น

น าเครื่องมือไปใช้แก้ปัญหหา

สรปุผล

1. ศึกษาภาพรวมของกระบวนการทาํงานของฝ่ายคลงัสินค้าและหน้าร้าน
2. สัมภาษณ์บุคลาการทีเ่กีย่วข้อง
3. สังเกตกระบวนการเบิกสินค้าจากคลงัสินค้ามาเตมิเตม็หน้าร้าน

10. สรุปผลและข้อเสนอแนะ

วธีิการด าเนินการวจิยั

4. เขียนแผนภูมกิระบวนการไหลของกจิกรรม
5. นําแผนภูมกิารไหลของกจิกรรมมาวเิคราะห์กจิกรรมทีไ่ม่ก่อให้เกดิมูลค่า
6. ใช้เคร่ืองมือ ECRS กาํจดักจิกรรมทีไ่ม่ก่อให้เกดิมูลค่า
7. สร้างระบบ kanban ช่วยเบิกสินค้าทีต้่องการความรวดเร็ว
8. วดัผลจบัเวลาก่อนและหลงัปรับปรุงกระบวนการทาํงาน
9. นําหลกัวเิคราะห์ 5W1H มาช่วยวเิคราะห์รูปแบบการทาํงานที่
เหมาะสม



สภาพปัญหาท่ีพบ
การเบกิสนิคา้และการท างานจะพบวา่ การท างานแบ่งออกเป็น 2 สว่นใหญ่ๆคคอื
1. สว่นของการเบกิสนิคา้จากระบบอตัโนมตัิ
2. สว่นของการเบกิสนิคา้โดยระบบมอืแบ่งออกเป็น 4 รอบคอืรอบบ่าย,รอบ

เยน็,รอบพเิศษและรอบดว่นลกูคา้

ภาพ แผนผงัคลงัสินคา้และหนา้ร้าน



วิเคราะห์การไหลของกระบวนการ
ท างาน 

(Flow Process chart)

ตัวอย่างตารางวเิคราะห์การไหล
กระบวนการเบิกสินค้ารอบบ่ายนอกระบบ

TIME Distance

Min M.

1. พนง.หน้าร้านตรวจสอบสินค้าหน้าช้ันวาง 3 4.2
2. เขียนเอกสารขอเบิกสินค้านอกระบบ 3 29.4

3. น าเอกสารเบิกมือให้หัวหน้าระดบั 4 เซ็นอนุมัติ 3 13.3

4. รอหัวหน้าระดบั 4 เซ็นอนุมัติ 3 0

5. น าใบเบิกมือให้แผนกคลังสินค้า 5 102

6. พนง.คลังท าการเช็คสินค้าในระบบ AS400 2 0

7. พนง.คลังสินค้าปริน้ใบ slip com จากระบบ AS 400 2 0

8. พนง.คลังสินค้าน าใบ Slip com ให้หัวหน้าระดบั 5 อนุมัต ิ 1 1.4

9. รอหัวหน้าระดบั 5 เซ็นอนุมัต ิ 3 0

10. ฝ่ายหยบิสินค้ารับเอกสาร Slip com 1 1.4

11. ตรวจสอบเลขบาร์โค้ด 8 หลักให้ตรงกบัสินค้า 6 14.7 ตัดออก

12. น าใบ Slip com ให้ผจก.เซ็นรับพร้อมประทบัตราอนุมัติ 1 3.5 ตัดออก

13. รอผจก.เซ็นรับพร้อมประทบัตราอนุมัติ 2 0

14. น าใบ Slip com ที่อนุมัตไิปหยบิสินค้าตามรายการ 5 14.7

15. ตรวจสอบจ านวนและประเภทสินค้าให้ตรงตามใบ Slip com 3 0

16. เดนิไปหยบิรถลาก hand lift 3 26.6

17.เคล่ือนย้ายสินค้ามาใส่รถ hand lift 5 7

18. เคล่ือนย้ายสินค้าไปหน้าลิฟท์เพ่ือน าสินค้าไปยงัลานโหลดช้ัน G 10 70

19. น าสินค้ามาพกัรอตรวจยงัจุดตรวจเช็คช้ัน G 6 31.5

20. หน่วยงาน LP,CHECKER,พนง.คลัง ตรวจสอบสินค้า 4 0.7 ท าให้ง่ายขึ้น

21. รอพนกังาน LP เช็นอนุมัตแิละประทบัตรา 0.33 0

22. รอพนง. CHECKER เช็นอนุมัตแิละประทบัตรา 0.33 0 ตัดออก

23. รอพนง.คลัง เช็นอนุมัตแิละประทบัตรา 0.33 0 ตัดออก

24. พนง.คลังยกสินค้าลงจากพาเลทวางไว้ที่พืน้ลานโหลด 2 3.5

25. พนง.หน้าร้านเดนิมาหยบิสินค้า ณ จุดโหลดสินค้าช้ัน G 2 29.4

26. พนง.หน้าร้านค้นหาสินค้าในความรับผดิชอบของตนเอง 2 4.2

27. พนง.หน้าร้านเดนิไปหยบิรถเข็น 2 5.6

28. พนง.หน้าร้านยกสินค้าขึ้นรถเข็น 2 1.4

29. พนง.หน้าร้านเคล่ือนย้ายสินค้าไปยงัหน้าร้านช้ันวางของสินค้า 2 29.4

30. พนง.หน้าร้านจัดเรียงตามประเภทสินค้า 10 4.2

10 9 7 4 0 94 398

BEFORE IMPROVE

 ACTIVITY DESCRIPTION SYMBOL REMARK

สรุป



ตวัอย่างตาราง กระบวนการเบิกสินค้า
รอบบ่ายนอกระบบหลงัปรับปรุง

โดยเทคนิค ECRS

TIME DISTANCE 

MINUTE M.

1. พนง.หน้าร้านตรวจสอบสินค้าหน้าช้ันวาง 3 4.2
2. เขียนเอกสารขอเบิกสินค้านอกระบบ 3 29.4

3. น าเอกสารเบิกมือให้หัวหน้าระดบั 4 เซ็นอนุมัติ 3 13.3

4. รอหัวหน้าระดบั 4 เซ็นอนุมัติ 2 0

5. น าใบเบิกมือให้แผนกคลังสินค้า 5 101.5

6. พนง.คลังท าการเช็คสินค้าในระบบ AS400 2 0

7. พนง.คลังสินค้าปริน้ใบ slip com จากระบบ AS 400 2 0

8. พนง.คลังสินค้าน าใบ Slip com ให้หัวหน้าระดบั 5 เซ็นอนุมัต ิ 1 1.4

9. รอหัวหน้าระดบั 5 เซ็นอนุมัต ิ 3 0

10. ฝ่ายหยบิสินค้ารับเอกสาร Slip com 1 1.4

11. รอผจก.เซ็นรับพร้อมประทบัตราอนุมัติ 2 0

12. น าใบ Slip com ที่อนุมัตไิปหยบิสินค้าตามรายการ 5 14.7

13. ตรวจสอบจ านวนและประเภทสินค้าให้ตรงตามใบ Slip com 3 0

14. เดนิไปหยบิรถลาก hand lift 3 26.6

15.เคล่ือนย้ายสินค้ามาใส่รถ hand lift 5 7

16. เคล่ือนย้ายสินค้าไปหน้าลิฟท์เพ่ือน าสินค้าไปยงัลานโหลดช้ัน G 10 70

17. น าสินค้ามาพกัรอตรวจยงัจุดตรวจเช็คช้ัน G 6 31.5

18. หน่วยงาน LP ตรวจสอบสินค้า 3 0.7

19. รอพนง. LP เช็นอนุมัตแิละประทบัตรา 0.33 0

20. พนง.คลังยกสินค้าลงจากพาเลทวางไว้ที่พืน้ลานโหลด 2 3.5

21. พนง.หน้าร้านเดนิมาหยบิสินค้า ณ จุดโหลดสินค้าช้ัน G 2 29.4

22. พนง.หน้าร้านค้นหาสินค้าในความรับผดิชอบของตนเอง 2 4.2

23. พนง.หน้าร้านเดนิไปหยบิรถเข็น 2 5.6

24. พนง.หน้าร้านยกสินค้าขึ้นรถเข็น 2 1.4

25. พนง.หน้าร้านเคล่ือนย้ายสินค้าไปยงัหน้าร้านช้ันวางของสินค้า 2 29.4

26. พนง.หน้าร้านจัดเรียงตามประเภทสินค้า 10 4.2

10 8 5 3 0 84.3 379.4

 ACTIVITY DESCRIPTION SYMBOL REMARK

สรุป

AFTER IMPROVED



เวลาและกระบวนการก่อน-หลงัปรับปรุงโดยเทคนิค ECRS

รูปแบบกระบวนการ
รูปแบบ

กระบวนการ
ค่าทีไ่ด้

(นาท)ี
ความแตกต่าง

ระบบเบิกมือรอบบ่าย
ก่อนปรับปรุง 94.33 10

หลงัปรับปรุง 84.33

ระบบเบิกมือรอบเยน็
ก่อนปรับปรุง 89.06 11.06

หลงัปรับปรุง 78

ระบบเบิกมือรอบพิเศษ
ก่อนปรับปรุง 79.33 6

หลงัปรับปรุง 73.33

ระบบเบิกมือรอบด่วน
ลูกคา้

ก่อนปรับปรุง 46.06 6.13

หลงัปรับปรุง 40.33

ค่าเฉล่ียท่ีลดลง หลงัปรับปรุง 8.29

กจิกรรม รอบบ่าย รอบเย็น รอบพเิศษ รอบด่วนลูกค้า
ก า ร ท า ง า น 
(Operation)

ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั
10 10 10 10 10 10 5 5

การขนส่ง 
(Transportation)

9 8 9 8 9 8 7 6

การตรวจสอบ 
(Inspection)

7 5 7 5 7 5 6 5

การรอคอย 
(Delay)

4 3 4 3 4 3 5 4

การเก็บ (Storage) 0 0 0 0 0 0 0 0

รวม (ขั้นตอน) 30 26 30 26 30 26 23 20

ระยะทาง (เมตร) 397.6 379.4 397.6 379.4 397.6 379.4 355.5 352

ฉ



สร้างระบบ KANBAN ช่วยเบิกสินคา้เพ่ือสนบัสนุน
การท างานแบบ Real Time



ผลการวเิคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานหลงัน า
ระบบคมับงัมาช่วยลดกระบวนการท่ีสูญเปล่า

TIME DISTANCE 

MINUTE M.

1. พนง.หน้าร้านตรวจสอบสินค้าหน้าร้าน 4 4.2
2. พนง.หน้าร้านเขียนใบเบิกคมับัง 3 21

3. น าใบคมับังให้หัวหน้าระดบั 4 เซ็นอนุมัติ 2 13.3

4. น าใบคมับังใส่รถเข็นสินค้า 3 22

5. ลากรถเข็นสินค้าที่ใส่ใบคมับังไปใว้หน้าลาดโหลดสินค้าช้ัน B 3 101.5

6. พนง.คลังสินค้ารับใบคมับังน าไปตรวจสอบในระบบ 2 17.5

7. พนง.คลังสินค้าหยบิสินค้าตามใบเบิกคมับังมาใส่รถเข็น 4 14

8. หน่วยงาน LP,และคลังสินค้าตรวจสอบสินค้าร่วมกนั 3 1.4

9. หน่วยงาน LP,และคลังสินค้าเซ็นอนุมัตแิละประทบัตรา 1 0

10. พนง.หน้าร้านมารับรถสินค้า ณ ลานโหลดสินค้าช้ัน B 3 101.5

11. พนง.เคล่ือนย้ายสินค้าขึ้นลิฟท์ไปยงัหน้าร้านช้ัน G 3 70

12. จัดเรียงสินค้าที่หน้าช้ันวาง,น าสินค้าไปให้ลูกค้าหน้าแคชเชียร์ 4 83.3

8 3 0 1 0 35 449.7สรุป

AFTER IMPROVED
 ACTIVITY DESCRIPTION SYMBOL REMARK

ตาราง กระบวนการเบิกสินค้าโดยใช้ระบบคัมบังการ์ด



แผนภาพกระบวนการท างานก่อน และหลงั
ใชร้ะบบคมับงัการ์ด

ก่อนปรับปรุง 

 

หลงัปรับปรุง 

 

 



เวลาและกระบวนการก่อน-หลงัปรับปรุงโดย
ใชร้ะบบคมับงัการ์ด

การทดสอบ
รูปแบบ

กระบวนการ
ค่าทีไ่ด้
(นาท)ี

ความแตกต่าง

ระบบเบิกมือรอบบ่าย
ก่อนปรับปรุง 94.33 59.13

หลงัปรับปรุง 35

ระบบเบิกมือรอบเยน็
ก่อนปรับปรุง 89.06 52.66

หลงัปรับปรุง 36.4

ระบบเบิกมือรอบ
พิเศษ

ก่อนปรับปรุง 79.33 44.13

หลงัปรับปรุง 35.2

ระบบเบิกมือรอบด่วน
ลูกคา้

ก่อนปรับปรุง 46.06 12.06

หลงัปรับปรุง 34
ค่าเฉล่ียท่ีลดลง หลงัปรับปรุง 42.04

กจิกรรม รอบบ่าย รอบเยน็ รอบพเิศษ รอบด่วนลูกค้า

การท างาน 
(Operation)

ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั
10 8 10 8 10 8 5 8

การขนส่ง 
(Transportation)

9 3 9 3 9 3 7 3

การตรวจสอบ 
(Inspection)

7 0 7 0 7 0 6 0

การรอคอย 
(Delay)

4 1 4 1 4 1 5 1

การเก็บ 
(Storage)

0 0 0 0 0 0 0 0

รวม (ขั้นตอน) 30 12 30 12 30 12 23 12

ระยะทาง (เมตร) 397.6 449.7 397.6 449.7 397.6 449.7 355.5 449.7



8.29 นาที 42.04 นาที

การน าระบบคมับงัมาใชช่้วยการท างานแบบ
ทันเวลาซ่ึงสอดคล้องกับ ธนิต ปัญญาไวย์ (2555) ศึกษา
โรงงานผลิตซีลยางในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์แห่ง
หน่ึงใชร้ะบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี just in time
ซ่ึงการผลิตตอ้งมีประสิทธิภาพมีความแม่นย  าโดยมีความสูญ
เปล่าในกระบวนการน้อยท่ีโดยการน าระบบคัมบังมาใช้
พบว่าช่วยให้การจัดเตรียมยางและขั้นตอนการรับส่งการ
จดัเตรียมยางเหลือเพียง 11 คร้ังหรือร้อยละ 12.79 ของการ
จดัเตรียมยางล่าชา้

ECRS Kanban

สรุปผลและอภปิรายผล



ขอ้เสนอแนะ
*** ข้อเสนอแนะการวจิัยจากประเด็นทีพ่บ

*** ข้อเสนอแนะในการทําวิจัยคร้ังต่อไป

 การด าเนินงานนัน้ตอ้งวางแผนอยา่งรดักุม เน่ืองจากการท างานตอ้งควบคู่กบัความรูแ้ละความเขา้ใจในการ
ท างานทกุๆคดา้นระหว่างพนกังานหน้ารา้นและฝ่ายคลงัสนิคา้ ตอ้งเขา้ใจการและใหค้วามส าคญักบัการท างาน
ในระบบใหมว่่าตอ้งท าอะไร เวลาใด ท าไมจงึตอ้งท า ท าทีใ่ด และทีส่ าคญัคอืท าอยา่งไร เพือ่ใหก้ารท างาน
เป็นไปอยา่งถูกตอ้ง

 ในการศกึษาครัง้น้ีศกึษาเฉพาะกลุม่สนิคา้แผนกโกรเซอรร์ี่ (Grocery) เทา่นัน้ ควรศกึษาสนิคา้ในทกุๆค
แผนกเพือ่ปรบัปรงุกระบวนการท างานใหม้ปีระสทิธภิาพทัว่ทัง้องคก์ร
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