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บทคัดย่อ 

การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อ เพื่อลดเวลาในการท�ำงานในข้ันตอนของการจัดเก็บวัตถุดิบและข้ันตอนการน�ำวัตถุดิบ

ออกจากคลังสินค้า การวิจัยคร้ังนี้เป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติ เป็นการวิจัยประยุกต์ในลักษณะหนึ่งท่ีมุ่งแก้ปัญหาเฉพาะหน้า

เป็นเร่ือง ๆ ไป ผลของการวิจัยนี้ใช้ได้ใน ขอบเขตของปัญหานั้น ๆ เท่านั้น ไม่สามารถน�ำไปใช้ในสถานการณ์ อื่น ๆ ซึ่ง

มุ่งศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุงต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบน็อตและสกรู การวิจัยใช้วิธีการจับเวลา ได้กลุ่มตัวอย่างขั้นตอน

จัดเก็บวัตถุดิบในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบขาเข้า และข้ันตอนน�ำวัตถุดิบออกจากช้ันเก็บสินค้า เครื่องมือท่ีใช้วิจัย มีนาฬิกา 

โปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติ SPSS ผู้วิจัยได้ท�ำการเลือกกลุ่มตัวอย่างโดยใช้วิธีการเจาะจงเลือก พบว่าในต�ำแหน่งที่วาง

วัตถุดิบขาเข้าที่ผู้วิจัยสร้างขึ้นมีการจับเวลาเปรียบเทียบในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบขาเข้า ก่อนการปรับปรุงและหลังจาก

ปรบัปรงุต�ำแหน่งขัน้ตอนการจัดเกบ็วตัถดิุบในต�ำแหน่งท่ีวางวตัถุดบิขาเข้า ท้ังสิน้ 953 ต�ำแหน่งการจดัเก็บ ข้ันตอนการจดัเก็บ

วัตถุดิบ จากการจับเวลาได้ค่าเฉลี่ยก่อนปรับปรุงอยู ่ ท่ี 21.67 วินาที และหลังการปรับปรุงจับเวลาได้ค่าเฉลี่ยท่ี 

20.56 วินาที พบว่า เมื่อต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบเปลี่ยนแปลงไปตามการวิจัยส่งผลให้เวลาในการท�ำงานดีข้ึนใช้เวลา

ในการท�ำงานน้อยลง 1.11 วินาที คิดเป็นเปอร์เซ็นสามารถลดเวลาได้ 5.12% ส่วนข้ันตอนน�ำวัตถุดิบออกจากคลัง ก่อน

การปรับปรุงต�ำแหน่งน�ำวัตถุดิบออกจากคลัง น�ำมาเปรียบเทียบข้ันตอนน�ำวัตถุดิบออกจากคลัง หลัง ปรับปรุงต�ำแหน่ง

น�ำวัตถุดิบออกจากคลัง จากการจับเวลาได้ค่าเฉลี่ยก่อนปรับปรุงอยู่ที่ 22.18 วินาที และหลังการปรับปรุงจับเวลาได้

ค่าเฉล่ียท่ี 21.38 วินาที พบว่า เมื่อต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบเปล่ียนแปลงไปตามการวิจัยส่งผลให้เวลาในการท�ำงานดี

ขึ้นใช้เวลาในการท�ำงานน้อยลง 0.80 วินาที คิดเป็นเปอร์เซ็นสามารถลดเวลาได้ 3.61%

ค�ำส�ำคัญ: การปรับปรุงต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบ วิธีการวิเคราะห์แบบ ABC ทดสอบ Paired T-test

การปรับปรุงต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบน็อตและสกรูในคลังสินค้า
ด้วยวิธีการวิเคราะห์แบบ ABC

Improvement of Nut and Screw Placement in Warehouse
with ABC Analysis
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Abstract 

The aims of this study is to present key assumptions of management with particular focus to reducing 

time of raw material storage process and raw material prepare process of warehouse. This research is 

the practical action research which basically demonstrates the applicability of solving a series of 

immediate problem. In addition, the result of this study are applicable only within the scoped problem 

This study by using timing method. This study is developed on basis on a sample of incoming raw material 

placement process and removing raw material from the storage shelf. The research tool contain 

the SPSS statical program and timing clocks. The researcher designed the group sample by using the 

purposive sampling method. The results of this research emphasize the place where inbound raw 
materials which particularly designed by the researcher compared to the original proce before 

implement the placing adjustment by using the timing method, a total is 953 of inbound material, storage 

location and storage procedure. From collected timing results, the average time before implement 

is 21.67 seconds and after improvement process is 20.56 seconds. It was found that when material 

placement position changed according to the researcher’s designed, In particular, the result shows 

the one step ahead of good working time which can reduce 1.11 second. In order of the outbound 

raw materials from warehouse originally took 22.18 seconds of overall process. After the implementation of 

improvement program can consolidate a further results of timing which show the average of 21.38 

seconds. It was found that when the material placement position changed according to the researcher’s 

designed. The resulted in greater working time of 0.80 second less

Keywords: improvement placement in warehouse, ABC analysis method, Paired T-test

บทน�ำ 

	 เน่ืองด้วยในสภาพปัจจบุนัของบรษิทัท่ีท�ำการศกึษา

มีปัญหาในเร่ืองของการจัดวางวัตถุดิบในคลังสินค้า สภาพ

ปัจจุบันคลังสินค้าของบริษัทดังกล่าวมีต�ำแหน่งการจัดวาง

วัตถุดิบภายในคลังสินค้าไม่เหมาะสม ท�ำให้การท�ำงาน

ภายในคลังสินค้าเกิดความล่าช้า โดยคลังสินค้าที่ผู้วิจัยเข้า

ศึกษาน้ันเป็นคลังสินค้ามีผลิตภัณฑ์หลัก ประเภทช้ินส่วน 

น็อตและสกรู ส�ำหรับการประกอบรถยนต์ แต่ละบรษิทั

เลือกทีจ่ะท�ำตามนโยบายทีไ่ด้วางแผนไว้แต่ปัญหาส่วนใหญ่
ของคลังสินค้าอาจมาจากการจัดวางต�ำแหน่งสินค้าคงคลัง

ไม่ถูกต้อง การรับสินค้ารวมไปถึงการจัดเก็บสินค้ามี

ความล่าช้าหรือการไม่สามารถส่งสินค้า ให้กับลูกค้าได้

ทันตามเวลาที่ก�ำหนดไว้ เช ่นเดียวกับงานวิจัยฉบับนี้

ซึ่งเป็นคลังสินค้าของ บริษัทผู้ให้บริการจัดการคลังสินค้า 

นอกจากนีใ้นการด�ำเนนิการในคลงัสนิค้าจะเหน็ได้ว่า ในส่วน

ของกระบวนการการรับสินค้าแล้ว น�ำไปจัดเก็บในต�ำแหน่ง

การจดัวางภายในคลงัสนิค้าเพือ่รอค�ำสัง่ขายจากลกูค้าต่อไป
โดยการรับสินค้าจากสินค้าท่ีมาจากการน�ำเข้ามาจาก

ต่างประเทศและภายในประเทศ โดยท่ีทางพนักงานต้อง

ใช้เวลาในการรับวัตถุดิบและน�ำไปจัดเก็บ การจัดต�ำแหน่ง

การจัดวางวัตถุดิบภายในคลังสินค ้าถือเป ็นกิจกรรม

ในคลังสินค้าท่ีมีเวลาในการท�ำงานนาน โดยคิดเฉลี่ยจาก

ข้อมูลการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังสินค้าปัจจุบันจ�ำนวน 50 

รายการ และการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังสินค้า ท้ังหมดใน

คลังสินค้า คิดเป็น 41.57% เป็นกิจกรรมท่ีมีความส�ำคัญ

อย่างมากหากมีการจัดต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบภายใน

คลังสินค้าอย่างถูกต้องจะเป็นการลดเวลาในการท�ำงาน

ได้ ด้วยเหตุนี้ผู้วิจัยจึงมีความสนใจในการศึกษาถึงปัญหา 
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ในการจัดต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบภายในคลังสินค้าเพื่อ

น�ำข้อมูลทั้งหมดท่ีได้จากการศึกษามาใช้เป็นแนวทางใน

การพัฒนาปรับปรุงการบริหารจัดการคลังสินค้า

วัตถุประสงค์การวิจัย 
	 เพ่ือลดเวลาในการท�ำงานในขั้นตอนของการน�ำ

วัตถุดิบออกจากคลังสินค้าและขั้นตอนจัดเก็บวัตถุดิบ

แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

	 การปรบัปรงุต�ำแหน่งการจดัวางวตัถดุบิในคลงัสนิค้า

ด้วยวธีิการวเิคราะห์แบบ ABC ผูว้จัิยได้ศึกษาแนวคดิ ทฤษฎี

และงานวิจัยที่เก่ียวข้องเพ่ือช่วยลดปัญหาในเรื่องของ

ต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบในคลังสินค้า ที่มีปัญหาในเรื่อง

ของพื้นที่ท�ำงานจะกล่าวถึงแนวคิดการวิเคราะห์แบบ
เอบซี ี(ABC Analysis) ได้ประยกุต์มาจากหลกัการของพาเรโต 

โดย วลิเฟรโด พา เรโต (Vilfredo Pareto) นกัเศรษฐศาสตร์
ชาวอิตาลี ตั้งข้อสังเกตว่า “สิ่งที่ส�ำคัญจะมีอยู่เป็นจ�ำนวน

ที่น้อยกว่า สิ่งที่ไม่ส�ำคัญซ่ึงมักจะมีจ�ำนวนที่มากกว่า ใน

อตัราส่วน 20 ต่อ 80 นัน่ คอื การให้ความส�ำคญักบักลุม่สนิค้า 

จ�ำนวนน้อยที่มีมูลค่ามากมากกว่ากลุ่มสินค้าจ�ำนวนมากที่

โดยรวมมีมูลค่าน้อย” ในการจัดการสินค้าคงคลังตาม

การวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) ถ้าสินค้าใดมี

มูลค่าสูง จะต้อง มีการจัดการดูแลและควบคุมอย่างใกล้ชิด
ส่วนใหญ่จะถูกแบ่งออกเป็น 3 ระดับ คือ A B และ C ตาม

ล�ำดับ เพื่อได้รับการควบคุมที่แตกต่างกันไป สามารถช่วย

ในการบริหารงานให้มีประสิทธิภาพ ด้านเวลาที่ใช้และ

ค่าใช้จ่าย สินค้าที่มีมูลค่ามากก็ควรมีการดูแลจัดการอย่าง

เข้มงวด ช่วยสามารถท�ำให้การควบคมุและตดัสนิใจ ได้ถูกต้อง

ว่าสินค้าคงคลังแบบใดควรได้รับการควบคุมในระดับที่

เหมาะสม แต่ Magee และ Boodman ได้ให้ หลักเกณฑ์

ในการจ�ำแนกกลุ่มของสินค้าคงคลังตามการวิเคราะห์แบบ

เอบีซี (ABC Analysis) ดังนี้ การจ�ำแนกกลุ่มสินค้าคงคลัง

ตามการวิเคราะห์แบบเอบีซี กลุ่ม ร้อยละของมูลค่า สินค้า

คงคลังทั้งหมด ร้อยละของปริมาณการใช้ สินค้าคงคลัง

ทั้งหมด การจ�ำแนกประเภทสินค้าคงคลังออกเป็นกลุ่มตาม

การวิเคราะห์แบบเอบีซี มี 3 กลุ่ม ดังนี้ กลุ่ม A เป็นสินค้าที่

มมีลูค่าสูงมาก ประมาณร้อยละ 80 ของมลูค่าสนิค้าทัง้หมด 

(Total value) มีจ�ำนวนสินค้าร้อยละ 20 ของปรมิาณ

การใช้สนิค้าคงคลงัท้ังหมด (Total items) กลุม่ B เป็นสินค้า

ท่ีมีมูลค่าปานกลาง ประมาณร้อยละ 15 ของมูลค่าสินค้า

ท้ังหมด มีจ�ำนวน ประมาณร้อยละ 30-40 ของปริมาณ

การใช้สินค้าคงคลังทั้งหมด กลุ่ม C เป็นสินค้าที่มีมูลค่า

ต�่ำประมาณร้อยละ 5 ของมูลค่าสินค้าท้ังหมด มีจ�ำนวน

ประมาณร้อยละ 40-50 ของปริมาณการใช้สินค้าคงคลัง

ท้ังหมด ของปริมาณการใช้สินค้าคงคลังน้อยแต่มีมูลค่าสูง

จะเป็นกลุ่ม A ในทางกลับกันสินค้าคงคลังท่ีมีร้อยละของ

ปริมาณการใช้สินค้าคงคลังมากแต่มีมูลค่าต�่ำจะเป็นกลุ่ม C 

ส่วนกลุ่ม B จะมีร้อยละของปริมาณการใช้สินค้าคงคลังใกล้

เคียงกับร้อยละของมูลค่าของสินค้าคงคลัง การจัดประเภท

กลุม่สนิค้า (class product) แนวคดิของการแบ่งกลุม่สินค้า

ตาม Class Product ส�ำหรับคลังสินค้าใช้หลักการของ

พาเรโต โดยจัดกลุ่มสินค้าท่ีมีการเคลื่อนไหวเร็วประมาณ 

20% ของสินค้าท้ังหมดท่ีจัดเก็บและอีก 80% ท่ีเหลือ คือ 

สินค้าท่ีเคลื่อนไหวช้า แต่ละกลุ่มจะถูกแยกจัดเก็บ เพื่อให้

ง่ายต่อการน�ำไปใช้ในการจดักลุม่สนิค้าสามารถ สรปุวิธกีาร

จัดกลุ่มสินค้าดังนี้ การแบ่งกลุ่มโดยการพิจารณาจ�ำนวน

การเข้าหยิบสินค้าแต่ละ SKUs (Stock keeping unit) ใน

คลังสินค้า โดย พิจารณาจากจ�ำนวน SKUs ท่ีถูกหยิบมาก

ท่ีสุดจาก ยอดค�ำสั่งซ้ือท้ังหมด การปรับปรุงประสิทธิภาพ
การจดัเก็บนัน้ มหีลากหลายรปูแบบ ไม่ว่าจะเป็นการจดัเกบ็ 

แบบสุ่ม แบบกําหนดพื้นที่ หรือการแบ่งกลุ่ม ทั้งในเรื่อง

การจัดเก็บ วิธีการหยิบสินค้า แนวคิดของ ทฤษฎีต่าง ๆ 

ดังงานวิจัยต่อไปนี้ โดย Petersen and Aase ในปี ค.ศ. 

2004 ได้น�ำเสนอ ลักษณะการจัดเก็บสินค้าเป็น 3 ลักษณะ

คือ (1) การจัดเก็บสินค้าแบบไม่แน่นอน (random-based 

storage) เป็นการ เก็บสินค้าตามความสะดวกของผู้จัดเก็บ 

(Choe & Sharp, 1991) (2) การจัดเก็บตามปริมาณ

ความต้องการพืน้ฐาน (volume-based storage) เป็นการเกบ็
โดยอาศัยปริมาณสินค้าที่ลูกค้าต้องการเป็นพื้นฐาน และ  

(3) การจดัเก็บตาม ระดบัของสนิค้า (class-based storage) 

เป็นการแบ่งสินค้าตามระดับความต้องการสินค้าของลูกค้า

เป็นกลุ่มใหญ่ ๆ  

	 วรรณวภิา ช่ืนเพช็ร Cuhanpet (2017) โดยงานวจิยั

ฉบับนี้ได้มีวัตถุประสงค์เพื่อ (1) เพื่อศึกษาการประยุกต์

ใช้เทคนิค ABC Analysis ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การจัดการคลังสินคา้ บริษัทกรณีศึกษา บริษัท AAA จ�ำกัด 
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(2) เพื่อศึกษาการลดระยะเวลาในการหยิบสินค้าโดยผู้วิจัย

ประยกุตใช้์การจัดเรยีงสนิค้า ABC Analysis โดยการออกแบบ

และวางผงัคลงัสินค้า ซึง่ในการด�ำเนนิงานวจิยั ผลการศกึษา 

พบว่า ปัญหาที่เกิดจากการใช้ เวลาในการเดินทางหยิบ

สินค้าซ่ึงเกิดจากการขาดประสิทธิภาพในระบบการจัดเก็บ

สินค้าจึงท�ำให้ใช้วลามากในการเดินทางหยิบสินค้า การจัด
เรียงสินค้าด้วยเทคนิค ABC ท�ำให้พนักงานใช้เวลาใน

การเดินทางหยิบสินค้าน้อยลงโดยใช้ค่าเฉลี่ยของพนักงาน

จ�ำนวน 5 คน ก่อนที่จะน�ำเทคนิค ABC เข้ามาช่วยในการ

จัดเรยีงสนิค้า พนักงานจ�ำนวน 5 คน ใช้เวลาในการเดนิทาง

หยิบสินค้าเฉลี่ย 9.45 นาทีและหลงัจากที่มีการจัดเรียง

สินค้าแบบ ABC พนักงานชุดเดิมจ�ำนวน 5 คน ใชเ้วลาใน

การเดินทางหยิบสินค้าเฉลี่ย 6.41 ลดลง 3.04 นาที จะเหน็

ได้ว่าพนักงานใช้เวลาในการหยบิสนิค้าลดลง โดยการจดัเรียง

สินค้าที่มียอดขายสินค้าสูงสุด (หน่วย: ลัง) ไว้ใกล้ประตู

ทางออกและสินค้าที่มียอดขายปานกลางหรือเคลื่อนไหว

ปานกลางและยอดขายสินค้าหรือเคลื่อนไหวช้าไว้ตาม

ล�ำดับเพื่อเป็นการลดระยะเวลาและระยะทางในการเดิน

หยิบสินค้าได้อย่างเหมาะสม 

ทฤษฎีเก่ียวกับสถิติ
	 การทดสอบโคโมโกรอฟ สเมอรเนอฟ ในการวจิยันี้

ใช้โปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติในการทดสอบโคโมโกรอฟ 

สเมอรเนอฟ เป็นการทดสอบระหว่างการแจกแจงของ

ค่าความถี่สะสมของตัวอย่างกับการแจกแจงความถ่ีสะสม

ที่คาดหวังในทางทฤษฎี ในกรณีที่ ตัวอย่างถูกสุ่มมาจาก

ประชากร เพือ่ต้องการทดสอบว่า ค่าสงัเกต จากกลุม่ตวัอย่าง

มาจากประชากรท่ีมีการแจกแจงแบบต่อเน่ืองทางทฤษฎี
ชนิดหน่ึงหรอืไม่ การแจกแจงของประชากรอาจเป็นการแจกแจง

แบบปกติ (normal distribution) การแจกแจงแบบปกติ 

เป็นการแจกแจงความน่าจะเป็นของตวัแปรสุม่แบบต่อเนือ่งที่มี

ความส�ำคญัมากในทางสถิติ ท้ังนีก็้เพราะว่าข้อมลูทีร่วบรวม

ได้ส่วนมากแล้วมักมีการแจกแจงแบบนี้ หรืออาจประมาณ

ได้ด้วยการแจกแจงแบบนี้ การทดสอบ Paired T-test 

(เปรียบเทียบแบบจับคู่สิ่งทดลอง) (compare means) 

เปรียบเทียบค่ากลาง ด้วย paired samples T test 

ข้อมูล 2 กลุ่ม ที่เป็นไม่อิสระต่อกัน (เช่น คนท�ำงานขั้นตอน
การท�ำงานเดียวกัน เป็นต้น) รูปแบบนี้จะมีความแปรปรวน

ของทั้ง 2 กลุ่มเหมือน ๆ  กันอยู่แล้ว (เพราะเป็น individual 

เดยีวกนั ) เช่น คนท�ำงานขัน้ตอนการท�ำงานเดยีวกันเปลีย่น

ต�ำแหน่งการจัดวาง เวลาในการท�ำงานเปลี่ยนไปจากเดิม

หรือไม่? เป็นการเปรียบเทียบเวลาในการท�ำงานในขั้น

ตอนการท�ำงาน ก่อนและหลังการเปลี่ยนต�ำแหน่งการจัด

วาง ท้ัง 2 กลุ่ม 

สมมติฐานการวิจัย 

	 H
0
: µ

1
≤µ

2

	 H
1
: µ

1
>µ

2

	 µ
1
 หมายถึง เวลาการจัดเก็บวัตถุดิบก่อนการ

ปรับปรุงการจัดวางต�ำแหน่งการจัดเก็บวัตถุดิบ
	 µ

2
 หมายถึง เวลาการจัดเก็บวัตถุดิบหลังการ

ปรับปรุงการจัดวางต�ำแหน่งการจัดเก็บวัตถุดิบ
	 H

0
: เวลาการจัดเก็บวัตถุดิบก่อนปรับปรุงน้อยกว่า

หรือเท่ากับหลังการปรับปรุงการจัดวางต�ำแหน่งวัตถุดิบ 
	 H

1
: เวลาการจัดเก็บวัตถุดิบก่อนการปรับปรุง

มากกว่าหลังการปรับปรุงการจัดวางต�ำแหน่งวัตถุดิบ 

วิธีด�ำเนินการวิจัย 

	 1. ศกึษาและรวบรวมข้อมลูพืน้ฐานศกึษาข้ันตอน

การน�ำวัตถุดิบออกจากคลังสินค้า และขั้นตอนจัดเก็บ

วัตถุดิบ ก่อนการปรับปรุงท�ำการจับเวลาขั้นตอนการน�ำ

วตัถดุบิออกจากคลงัสนิค้า และขัน้ตอนจดัเกบ็วตัถดุบิ ก่อน

การปรับปรุงน�ำเวลาท่ีจับมาท�ำการตรวจสอบการแจกแจง

แบบปกติของข้อมูลโดยวิธี Kolmogorov-Smirnov Test 

ส�ำรวจสภาพปัจจุบัน ทุกต�ำแหน่งช่องจัดเก็บ มีจ�ำนวนที่จัด

เก็บเท่ากันคือ 100 ช่องจัดเก็บ รวมต�ำแหน่งที่ท�ำการศึกษา

ในครั้งนี้ 1,100 ต�ำแหน่ง ท�ำการส�ำรวจสภาพต�ำแหน่ง

การจัดวางปัจจุบันมีรายการวัตถุดิบจ�ำนวน 768 รายการ 

ใช้ต�ำแหน่งจัดเก็บ 953 ต�ำแหน่ง คงเหลือต�ำแหน่งท่ีไม่ได้

ใช้งาน 147 ต�ำแหน่งท�ำการจับเวลาการท�ำงานในข้ันตอน
การน�ำวตัถุดบิออกจากคลงัสนิค้า จ�ำนวนอย่างละ 50 ใบงาน
และน�ำข้อมลูทีไ่ด้มาเข้าระบบ โปรแกรมส�ำเรจ็รูปทางสถติ ิSPSS 

เพื่อหาว่าข้อมูลที่จับเวลามาน้ันเป็นข้อมูลท่ีแจกแจงแบบ

ปกติหรือไม่ ใช้โปรแกรม SPSS ช่วยในการคํานวณได้โดย

ใช้คําสั่ง 1-Sample K-S เพื่อทดสอบเก่ียวกับการแจกแจง

ของประชากร 1 กลุม่จากตวัอย่างข้อมลูการจบัเวลาขัน้ตอน

การน�ำวตัถดุบิออกจากคลงัก่อนการปรับปรงุมกีารแจกแจง
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แบบปกติหรือไม่ได้ค่าสถิติ Test Statistic เท่ากับ .112 

และค่า Asymp. Sig. (2-tailed) เท่ากับ .155 ซึ่งมากกว่า

ระดับนัยสําคัญที่ กําหนด (α=.05) จึงสรุปว่าการจับเวลา

ทดลองขัน้ตอนการน�ำวตัถดิุบออกจากคลงัก่อนการปรบัปรงุ

มีการแจกแจงแบบปกติ และท�ำการจับเวลาการท�ำงานใน

ขั้นตอนการเก็บวัตถุดิบ จ�ำนวนอย่างละ 50 ใบงานและน�ำ

ข้อมูลที่ได้มาเข้าระบบโปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติ SPSS 

เพื่อหาว่าข้อมูลที่จับเวลามาน้ันเป็นข้อมูลท่ีแจกแจงแบบ

ปกติหรือไม่ ได้ค่าสถิติ Test Statistic เท่ากับ .103 และ

ค่า Asymp. Sig. (2-tailed) เท่ากับ .200 ซ่ึงมากกว่าระดับ
นัยสําคัญที่ กําหนด (α=.05) จึงสรุปว่าการจับเวลาทดลอง

ขั้นตอนการเก็บวัตถุดิบก่อนการปรับปรุง มีการแจกแจง

แบบปกติ

	 2. วิเคราะห์ข้อมูล แยกวัตถุดิบตามหลัก ทฤษฎี 

ABC โดยเริ่มจากขั้นตอนการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังจาก

ต�ำแหน่งเก็บวัตถุดิบก่อนการปรับปรุง เน่ืองจากขั้นตอน

นี้มีผลกระทบมากที่สุดหากเกิดปัญหาในการท�ำงานท่ีล่าช้า 

จะส่งผลกระทบกับลูกค้าท�ำให้สูญเสียโอกาส ดังนั้นจึงน�ำ

ข้อมูลรายการวัตถุดิบทั้งหมด 768 รายการมาท�ำการจัด

กลุ่มวัตถุดิบตามหลักทฤษฎี A B และ C งานวิจัยนี้จะแบ่ง

โดยใช้หลักการของขั้นตอนการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังท่ีถ่ี

ที่สุดในรอบ 3 เดือนโดยกลุ่ม A จะมีความถี่ในการหยิบ

ร้อยละ 80 และกลุ่ม B จะมีความถี่ในการหยิบร้อยละ 15 
และกลุ่ม C จะมีความถีใ่นการหยบิร้อยละ 5 วธิกีารค�ำนวณ 

น�ำข้อมูลจ�ำนวนความถี่ในการเตรียมงานทั้งหมด มาท�ำ
การเรยีงข้อมูลจากมากไปน้อย และท�ำการน�ำจ�ำนวนความถ่ี

ในการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังแต่ละรายการมาท�ำการหาร

จากจ�ำนวนรวมความถี่ในการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังและ

ท�ำการแปลงเป็นจ�ำนวนร้อยละต่อรายการ แล้วน�ำข้อมูล

ร้อยละแต่ละรายการมาบวกกันท�ำเป็นร้อยละสะสม แสดง

รายการแยกกลุม่รายการวตัถดิุบขัน้ตอนการน�ำวตัถดุบิออก

จากคลังจากชั้นเก็บวัตถุดิบ

	 โดยท�ำการแยกข้อมูลจัดกลุ ่มวัตถุดิบตามหลัก

ทฤษฎี A B และ C เป็นการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังเป็น
กลุ่ม ตามสินค้าที่หมุนเวียน ออกเป็น 3 กลุ่ม คือ A B และ 

C ตามล�ำดับความส�ำคัญ การจ�ำแนก ประเภทสินค้าคงคลัง

ออกเป็นกลุ่มนั้นสามารถจัดล�ำดับความส�ำคัญของสินค้า 

และน�ำมาท�ำการจัดเกบ็ตาม ระดับของสนิค้า (class-based 

storage) เป็นการแบ่งสินค้าตามระดับความต้องการสินค้า

ของลูกค้าเป็นกลุ่มใหญ่ ๆ  ก�ำหนดความถี่ในการน�ำวัตถุดิบ

ออกจากคลัง ร้อยละ 80 คือ กลุ่ม A และความถ่ีในการน�ำ

วัตถุดิบออกจากคลัง ร้อยละ 15 คือ กลุ่ม B และความถี่

ในการน�ำวตัถุดบิออกจากคลงั ร้อยละ 5 คอื กลุม่ C ดงัแสดง

ในตาราง 1

	 จากนัน้ท�ำการแยกกลุม่ A กลุม่รายการวตัถดุบิ 63 

รายการจาก 768 รายการ ท�ำการวิจัยเพิ่มเติมด้วยทฤษฎี 

A B และ C เพ่ือการจัดต�ำแหน่งท่ีดีท่ีสุด น�ำกลุ่ม A จาก

ท้ังหมด 63 รายการแยกเพิ่มเติมได้ดังนี้ ท�ำการวิจัยเพิ่ม

เติมด้วยทฤษฎี ABC เพื่อการจัดต�ำแหน่งท่ีดีท่ีสุด น�ำกลุ่ม 

A จากท้ังหมด 63 รายการแยกเพิ่มเติมได้ดังน้ีร้อยละ 80 

จากกลุ่ม A ได้ 22 รายการ ร้อยละ 15 จากกลุ่ม A ได้ 26 

รายการ ร้อยละ 5 จากกลุม่ A ได้ 15 รายการ ดงันัน้ร้อยละ 80 

จากกลุ่ม A ได้จ�ำนวน 22 รายการใน 63 รายการ จ�ำนวน 

22 ช่องจัดเก็บ ระยะพิกัดของจุดน�ำวัตถุดิบออกจากคลัง

สินค้าถึงช้ันช่องเก็บวัตถุดิบ เพื่อก�ำหนดต�ำแหน่งการวาง

งานจุดที่ดีที่สุดหลังจากทราบต�ำแหน่งการวางที่ดีที่สุดก็

ท�ำการปรับปรุง การจัดวางต�ำแหน่งของรายการวัตถุดิบ

ในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบจัดท�ำการย้ายตามหลัก ทฤษฎี 

A B และ C การจัดวางต�ำแหน่งใหม่เริ่มจาก กลุ่ม A โดย

น�ำกลุ่ม A ท่ีมีความถ่ีร้อยละ 80 วางต�ำแหน่งท่ีก�ำหนดไว้ 

และกลุ ่ม A ท่ีมีคามถ่ีร้อยละ 15 และความถ่ีร้อยละ 5 
ตามล�ำดบั และวตัถุดบิท่ีมกีารเคลือ่นไหวปานกลาง กลุม่ B 

และวัตถุดิบท่ีเคลื่อนไหวน้อยกลุ่ม C ดังแสดงในภาพ 1

ตาราง 1 
แสดงการจัดกลุ่มวัตถุดิบตามหลักทฤษฎี ABC

ร้อยละ กลุ่ม จ�ำนวน
รายการ

ต�ำแหน่ง
การจัดวาง

80 A 63 63

15 B 142 142

5 C 563 748

Total 768 953
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ภาพ 1 การปรับปรงุการจดัวางต�ำแหน่งของรายการวตัถดุบิ

	 เมื่อท�ำการย้ายต�ำแหน่งวางวัตถุดิบเรียบร้อยก็

ท�ำการจับเวลาท�ำการจับเวลาการน�ำวัตถุดิบออกจากคลัง 

จากชัน้เก็บวตัถดุบิในต�ำแหน่งทีว่างวตัถุดิบหลงัการปรบัปรุง

น�ำข้อมลูทีไ่ด้มาเข้าระบบโปรแกรมส�ำเรจ็รปูทางสถติ ิSPSS 

เพื่อหาว่าข้อมูลที่จับเวลามาน้ันเป็นข้อมูลท่ีแจกแจงแบบ

ปกติหรือไม่ ได้ค่าสถิติ Test Statistic เท่ากับ .116 และ

ค่า Asymp.Sig.(2-tailed) เท่ากับ .089 ซึ่งมากกว่าระดับ

นัยสําคัญที่ กําหนด (α=.05) จึงสรุปว่าการจับเวลาทดลอง

ขั้นตอนการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังหลังการปรับปรุงมี

การแจกแจงแบบปกติ ดังแสดงในตาราง 2

	 และท�ำการจับเวลาท�ำการจับเวลาน�ำวัตถุดิบจัด

เก็บเข้าชั้นวางวัตถุดิบหลังการปรับปรุงน�ำข้อมูลที่ได้มา

เข้าระบบโปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติ SPSS เพื่อหาว่า

ข้อมูลที่จับเวลามาน้ันเป็นข้อมูลที่แจกแจงแบบปกติหรือ

ไม่ เราสามารถใช้โปรแกรม SPSS ชวยในการคํานวณได้

ค่าสถิติ Test Statistic เท่ากับ .108 และค่า Asymp.Sig. 

(2-tailed) เท่ากับ .200 ซึ่งมากกว่าระดับนัยสําคัญท่ี
กําหนด (α=.05) จึงสรุปว่าการจับเวลาทดลองขั้นตอน
การจดัเกบ็เข้าชัน้วางวตัถดิุบหลงัการปรบัปรงุมกีารแจกแจง

แบบปกติ ดังแสดงในตาราง 3

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

	 ขัน้ตอนรับวตัถดุบิขาเข้า และขัน้ตอนการน�ำวตัถุดบิ

ออกจากคลังสินค้า ทั้ง 2 ขั้นตอน

เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย 
	 เครื่องมือที่ใช้วิจัย มีนาฬิกาจับเวลา โปรแกรม

ส�ำเร็จรูปทางสถิติ SPSS STATISTICS 22 ค.ศ. 2013

ตาราง 2
แสดงค่าสถติ ิTest Statistic One-Sample Kolmogorov-

Smirnov Test

ขัน้ตอนน�ำวตัถดุบิ
ออกจากคลัง 
หลังปรับปรุง

N 50

Normal
Parameters a, b

Mean 21.3860

Std. Deviation 3.73867

Most Extreme 
Differences

Absolute .116

Positive .116

Negative -.110

Test Statistic .116

Asymp. Sig. (2-tailed) .089c

a. Test distribution is Normal
b. Calculated from data.
c. Lilliefors Significance Correction.

ตาราง 3
แสดงค่าสถติ ิTest Statistic One-Sample Kolmogorov-

Smirnov Test

ขั้นตอนวัตถุดิบ
จัดเก็บเข้าชั้นวาง
วัตถุดิบ
หลังการปรับปรุง

N 50

Normal
Parameters a, b

Mean 20.5636

Std. Deviation 3.42229

Most Extreme 
Differences

Absolute .108

Positive .104

Negative -.108

Test Statistic .108

Asymp. Sig. (2-tailed) .200c,d

a. Test distribution is Normal.
b. Calculated from data.
c. Lilliefors Significance Correction.
d. This is a lower bound of the true significance.
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การเก็บรวบรวมข้อมูล 
	 ขัน้ตอนการน�ำวตัถดิุบออกจากคลงัจ�ำนวนอย่างละ
50 ใบงาน และน�ำข้อมูลทีไ่ด้มาเข้าระบบ โปรแกรมส�ำเรจ็รปู

ทางสถิติ SPSS เพื่อหาว่าข้อมูลที่จับเวลามานั้นเป็นข้อมูล

ที่แจกแจงแบบปกติหรือไม่

	 ขัน้ตอนการเกบ็วตัถดิุบ จ�ำนวนอย่างละ 50 ใบงาน

และน�ำข้อมูลที่ได้มาเข้าระบบโปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติ 

SPSS เพื่อหาว่าข้อมูลที่จับเวลามานั้นเป็นข้อมูลท่ีแจกแจง

แบบปกติหรือไม่

สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
	 น�ำชุดข้อมูลการจับเวลาขั้นตอนการน�ำวัตถุดิบ

ออกจากลังสินค้า ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

มาเปรียบเทียบโดยใช้โปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติ SPSS 

ช่วยในการคาํนวณได้โดยใช้คาํสัง่ Paired samples T test 

เพื่อทดสอบเกี่ยวกับการเปรียบเทียบ ข้อมูล 2 กลุ่ม ท่ีไม่

อิสระต่อกัน 

ผลการวิจัย 

	 จากการวิจัยพบว่า ต�ำแหน่งการวางวัตถุดิบก่อน
การปรับปรุงและหลังจากปรับปรุงขั้นตอนการจัดเก็บ

วัตถุดิบในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบขาเข้าที่ผู ้วิจัยสร้างข้ึน

มีการจับเวลาเปรียบเทียบขั้นตอน ขั้นตอนการจัดเก็บ

วัตถุดิบในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบขาเข้า ก่อนการปรับปรุง

และหลังจากปรับปรุงต�ำแหน่งขั้นตอนการจัดเก็บวัตถุดิบ

ในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบขาเข้า ทั้งส้ิน 953 ต�ำแหน่งช่อง

จัดเก็บ ดังแสดงในตาราง 4 

ตาราง 4 
แสดงเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการจัดเก็บ

วัตถุดิบ

เวลาก่อน
ปรับปรุง

เวลาหลัง
ปรับปรุง

ส่วนต่างเวลา
ก่อน-หลงั

คิดเป็น %

21.67 20.56 1.11 5.12%

	 และน�ำข้อมูลไปประมวลผลโดยใช้โปรแกรม

ส�ำเร็จรูปทางสถิติ SPSS พบว่า กลุ่มตัวอย่างท่ีมีต�ำแหน่ง

การจัดเก็บวัตถุดิบก่อนการปรับปรุงใช้เวลามากกว่าหลัง

การปรับปรุงต�ำแหน่งการวางก่อนการปรับปรุงมีการใช้

เวลามากกว่าหลังการปรับปรุงอย่างมีระดับนัยส�ำคัญ

ทางสถิติท่ีระดับ .05

	 ส่วนขัน้ตอนการน�ำวตัถดุบิออกจากคลังสนิค้า ออก

จากชั้นเก็บวัตถุดิบ ก่อนการปรับปรุงต�ำแหน่งน�ำวัตถุดิบ

ออกจากคลงัสนิค้า ออกจากช้ันเก็บวตัถุดบิ น�ำมาเปรียบเทยีบ
ขั้นตอนการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังสินค้า ออกจากช้ันเก็บ

วตัถุดบิ หลงัปรับปรงุต�ำแหน่งน�ำวตัถุดบิออกจากคลงัสนิค้า

ออกจากช้ันเก็บวัตถุดิบ ดังแสดงในตาราง 5 

	 และน�ำข้อมูลไปประมวลผลโดยใช้โปรแกรม

ส�ำเร็จรูปทางสถิติSPSS พบว่า กลุ่มตัวอย่างที่มีต�ำแหน่ง

การน�ำวตัถุดบิออกจากคลงัก่อนการปรบัปรงุใช้เวลามากกว่า

หลังการปรบัปรงุ การน�ำวตัถดุบิออกจากคลงั ก่อนการปรบัปรงุ
ใช้เวลามากกว่าการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังสินค้าหลัง

การปรับปรุง อย่างมีระดับนัยส�ำคัญทางสถิติท่ีระดับ .05

	 จากผลการวจัิย ต�ำแหน่งการจัดวางก่อนการปรับปรุง

และหลังจากปรับปรุงต�ำแหน่งการวางวัตถุดิบในคลังสินค้า 

ค่าเฉลี่ยจากผลการวิจัย ท้ังสอง ต�ำแหน่งก่อนการปรับปรุง

มกีารใช้เวลามากกว่าหลงัการปรบัปรงุ อย่างมนียัส�ำคัญทาง

สถติทิี ่.05 กล่าวคอื ต�ำแหน่งการจดัวางวตัถดุบิในคลงัสินค้า 

การจัดเก็บวัตถุดิบก่อนการปรับปรุงใช้เวลามากกว่าการจัด

เก็บวัตถุดิบหลังการปรับปรุง และการน�ำวัตถุดิบออกจาก

คลังสินค้า ก่อนการปรับปรุงใช้เวลามากกว่าการน�ำวัตถุดิบ

ออกจากคลังสินค้าหลังการปรับปรุง

ตาราง 5 
แสดงเวลาก่อนและหลงัการปรบัปรงุขัน้ตอนการน�ำวตัถดิุบ

ออกจากคลังสินค้า

เวลาก่อน
ปรับปรุง

เวลาหลัง
ปรับปรุง

ส่วนต่างเวลา
ก่อน-หลงั

คิดเป็น %

22.18 21.38 0.80 3.61%
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การอภิปรายผล 
	 การวิจัยเรื่องการปรับปรุงต�ำแหน่งการจัดวาง

วตัถดุบินอ็ตและสกรใูนคลงัสนิค้าด้วยวธิกีารวเิคราะห์แบบ 
ABC ทีผู่ว้จิยัสร้างขึน้ มกีารวจิยัทัง้สิน้ 2 ขัน้ตอนการท�ำงาน คอื 

ขั้นตอนการจัดเก็บวัตถุดิบ และขั้นตอนการน�ำวัตถุดิบออก

จากคลงัสินค้า ซ่ึงเวลาทีไ่ด้จากการจบัเวลามค่ีาความเท่ียงตรง
จากการตรวจสอบข้อมูลในการเก็บมาด้วยสถิติ โดยใช้สถิติ 

โคโมโกรอฟ-สเมอรนอฟ (Kolmogorov-Smirnov test) 

น�ำข้อมูลที่ได้มาท�ำการทดสอบว่าข้อมูลเป็นแบบแจกแจง

ปกติหรอืไม่ มกีารตรวจสอบความเชือ่มัน่โดยวธิกีารน�ำข้อมลู

ข้างต้นน�ำมาท�ำการเปรียบเทียบข้อมูลโดยใช้สถิติ Paired 

t-test ในการประมวลผล โดยใช้โปรแกรมส�ำเร็จรปูทางสถิติ 

SPSS ในการท�ำการวิจัย และใช้เทคนิคการแบ่งกลุ่มสินค้า

แบบ ABC ทั้งน้ีประโยชน์สูงสุดที่จะได้รับก็คือ ท�ำให้การ

ปฏิบัติงานของฝ่ายคลังสินค้ามีการท�ำงานที่เร็วขึ้น ส่งผลให้

สามารถด�ำเนินกิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลังสินค้า ได้อย่าง

เป็นระเบียบ เพื่อเป็นการสร้างระบบที่ดีและทันต่อความ

ต้องการของลูกค้าท้ังภายในและ ภายนอกองค์กร อีกท้ัง

ยังท�ำให้บริษัทสามารถลดเวลาการท�ำงานลงได้

สรุปผลการวิจัย
	 จากการวิจัยพบว่า ต�ำแหน่งการวางวัตถุดิบก่อน

การปรับปรุงและหลังจากปรับปรุงขั้นตอนการจัดเก็บ

วัตถุดิบในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบขาเข้าที่ผู ้วิจัยสร้างข้ึน

มีการจับเวลาเปรียบเทียบขั้นตอน ขั้นตอนการจัดเก็บ

วัตถุดิบในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบขาเข้า ก่อนการปรับปรุง

และหลังจากปรับปรุงต�ำแหน่งขั้นตอนการจัดเก็บวัตถุดิบ

ในต�ำแหน่งที่วางวัตถุดิบขาเข้า ทั้งส้ิน 953 ต�ำแหน่งช่อง

จัดเกบ็ ขัน้ตอนการจดัเกบ็วตัถดุบิ จากการจบัเวลาได้ค่าเฉลีย่

ก่อนปรับปรุงอยู่ที่ 21.67 วินาที และหลังการปรับปรุงจับ

เวลาได้ค่าเฉลี่ยที่ 20.56 วินาที พบว่า เมื่อต�ำแหน่งการจัด

วางวัตถุดิบเปลี่ยนแปลงไปตามการวิจัยส่งผลให้เวลาใน

การท�ำงานดีขึ้นใช้เวลาในการท�ำงานน้อยลง 1.11 วินาที

ต่อกล่อง และน�ำข้อมูลไปประมวลผลโดยใช้โปรแกรม

ส�ำเร็จรูปทางสถิติ SPSS พบว่า กลุ่มตัวอย่างที่มีต�ำแหน่ง

การจัดเก็บวัตถุดิบก่อนการปรับปรุงใช้เวลามากกว่าหลัง

การปรับปรุง ต�ำแหน่งการวางก่อนการปรับปรุงมีการใช้

เวลามากกว่าหลังการปรับปรุงอย่างมีระดับนัยส�ำคัญทาง

สถิติท่ีระดับ .05 ส่วนข้ันตอนการน�ำวัตถุดิบออกจากคลัง

สินค้า ออกจากช้ันเก็บวัตถุดิบ ก่อนการปรับปรุงต�ำแหน่ง

น�ำวัตถุดิบออกจากคลังสินค้า ออกจากช้ันเก็บวัตถุดิบ น�ำ

มาเปรียบเทียบขั้นตอนการน�ำวัตถุดิบออกจากคลังสินค้า 

ออกจากช้ันเก็บวัตถุดิบ หลังปรับปรุงต�ำแหน่งน�ำวัตถุดิบ

ออกจากคลังสินค้าออกจากชั้นเก็บวัตถุดิบ จากการจับ

เวลาได้ค่าเฉลี่ยก่อนปรับปรุงอยูท่ี่ 22.018 วนิาที และหลงั

การปรบัปรงุจบัเวลาได้ค่าเฉลีย่ท่ี 21.38 วินาที พบว่า เมื่อ

ต�ำแหน่งการจัดวางวัตถุดิบเปลี่ยนแปลงไปตามการวิจัย

ส่งผลให้เวลาในการท�ำงานดข้ึีนใช้เวลาในการท�ำงานน้อยลง 

0.80 วินาทีต่อกล่อง และน�ำข้อมูลไปประมวลผลโดยใช้

โปรแกรมส�ำเร็จรูปทางสถิติ SPSS พบว่า กลุ่มตัวอย่างที่

มีต�ำแหน่งการน�ำวัตถุดิบออกจากคลัง ก่อนการปรับปรุง

ใช้เวลามากกว่าหลังการปรับปรุง การน�ำวัตถุดิบออกจาก

คลัง ก่อนการปรับปรุงใช้เวลามากกว่าการน�ำวัตถุดิบออก

จากคลังสินค้าหลังการปรับปรุง อย่างมีระดับนัยส�ำคัญทาง

สถิติท่ีระดับ .05 จากผลการวิจัย ต�ำแหน่งการจัดวางก่อน

การปรับปรุงและหลังจากปรับปรุงต�ำแหน่งการวางวัตถุดิบ

ในคลังสินค้า ค่าเฉลี่ยจากผลการวิจัยทั้งสองต�ำแหน่งก่อน

การปรับปรุงมีการใช้เวลามากกว่าหลังการปรับปรุง อย่าง

มีนัยส�ำคัญทางสถิติที่ .05 กล่าวคือ ต�ำแหน่งการจัดวาง

วัตถุดิบในคลังสินค้า การจัดเก็บวัตถุดิบก่อนการปรับปรุง

ใช้เวลามากกว่าการจัดเก็บวัตถุดิบหลังการปรับปรุง และ 

การน�ำวัตถุดิบออกจากคลังสินค้า ก่อนการปรับปรุงใช้เวลา

มากกว่าการน�ำวตัถดุบิออกจากคลงัสนิค้าหลงัการปรบัปรงุ     

	 ผูว้จิยัทดสอบสมมตุฐิานการวจิยั โดยการประมวล

ผลและวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้โปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ 

SPSS จากการทดสอบ Paired T-test ผลการทดสอบสรุป

ค่า Sig มีค่าเท่ากับ 0.02 ซ่ีงมีค่าน้อยกว่า α=.05 พบว่า 

กลุ่มตัวอย่างท่ีมีต�ำแหน่งการเก็บวัตถุดิบก่อนปรับปรุงใช้

เวลามากกว่าหลังการปรับปรุง มีการใช้เวลาท่ีมากกว่า

กันอย่างมรีะดบันยัส�ำคญัทางสถิตท่ีิระดบั .05 ท�ำให้ ปฎเิสธ

สมมติฐานหลัก H
0
 ยอมรับสมมติฐานรอง คือ ยอมรับ H

1 

หมายความว่า เวลาการจัดเก็บวัตถุดิบก่อนปรับปรุง

ใช้เวลามากกว่าหลังการปรับปรุงการจัดวางต�ำแหน่ง

วัตถุดิบดังตาราง 6
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ตาราง 6
แสดงการทดสอบ Paired T-test PAIRED SAMPLES 

CORRELATIONS

N CORRELATION SIG.

ก่อนปรับปรุง & 
หลังปรับปรุง

50 .313 .027

ข้อเสนอแนะ 

	 การวจัิยในคร้ังน้ีมกีารปรับแปลีย่นต�ำแหน่งการวาง
วัตถุดิบท่ีเป็นน็อตและสกรูเฉพาะงานเท่านั้น สามารถน�ำ

ไปใช้ปรับปรุงในแผนกที่ใช้ชั้นช่องจัดเก็บแบบลักษณะ

เดียวกันภายในบริษัทได้

	 คลังสินค้าของบริษัทที่ผู ้วิจัยท�ำการศึกษา ควร

เพิ่มการจัดท�ำมาตรฐานการวางต�ำแหน่งงานตาม หลักการ 

ทฤษฎี ABC ท่ีชัดเจนในต�ำแหน่งการวางวัตถุดิบ ระเบียบ

ในการทํางานให้ผู้ปฏิบัติงานและเพื่อความเข้าใจตรงกันใน

การปฏิบัติงาน
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