
การศึกษาความเป็นไปไดใ้นการน าเทคโนโลยบีาร์โค๊ดมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท างานภายใคลงัสินคา้ 

กรณีศึกษา บริษทั เอส.ไอ.ดบับลิว. ไทยแลนด ์จ ากดั 

นายธนัวา ยนืยงค ์60690031 

ดร. เสาวนิตย ์เลขวตั 

บทคดัยอ่ 

 งานวิจยัเล่มน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อการศึกษาความเป็นไปไดใ้นการน าเทคโนโลยบีาร์โคด๊มาใชใ้นการ

ปรับปรุงกระบวนการท างานภายในคลงัสินคา้ เพื่อลดภาระการสร้างบนัทึกเอกสารการผลิตท่ีแต่เดิมเขียนดว้ย

มือเปล่ียนเป็นการสร้างอตัโนมติัจากคอมพิวเตอร์ ซ่ึงสามารถลดขอ้ผิดพลาดและเกิดความรวดเร็วของขอ้มูล

ดา้นการผลิตลดความซ ้าซอ้นของขอ้มูลเดิม โดยสร้างศูนยข์อ้มูลกลางท่ีทุกฝ่ายเขา้ถึงได ้และเพื่อประหยดัตน้ทุน

จากการใชก้ระดาษท่ีสัง่พิมพ ์และลดความผดิพลาดของการจดบนัทึกผดิพลาด เน่ืองจากรายละเอียดของป้าย

ก ากบัสินคา้ไม่ชดัเจน 

 วิธีท่ีจะน ามาใชใ้นการศึกษาจะมีแผนภูมิพาเรโต ้(Pareto Diagram) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชแ้สดงรายละเอียด

ของส่ิงท่ีเราสนใจในรูปแบบของกราฟผสมระหวา่งกราฟแท่ง กบักราฟเส้น แผนภูมิการไหลของกระบวนการ

ผลิต (Flow Process chart) การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ คือ แผนผงัขั้นตอนต่าง ๆ ในการล าดบั

กระบวนการโดยรวมในองคก์ร ท าการปรับปรุงกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ โดยใชห้ลกัการ ECRS ซ่ึง

ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้าย 

(Simplify) 

 จากศึกษาพบวา่ จากการส ารวจความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ พบวา่ ความ

สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนประกอบดว้ย 1. ระยะเวลาในการด าเนินงานท่ีไม่จ าเป็น 2. ระยะเวลาท่ีใชใ้นการท างานในบาง

ขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น เน่ืองจากเกิดความสูญเปล่าในการรอคอยการท างานและบางขั้นตอนมีการท างานท่ี

ชา้มากเกินไป 3. ความผดิพลาดของมนุษยด์ว้ยความคลา้ยคลึงกนัของตวัเลขและผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจากผลการศึกษา

เพื่อท าการปรับปรุงวิธีการท างานในกระบวนการจดัการคลงัสินคา้โดยเทคโนโลยบีาร์โคด้ สามารถสรุปผล ได้

ดงัน้ี  ระยะทางไม่ลดลง ระยะ เวลาลดลงทั้งส้ิน 145 นาที คิดเป็น  87.88% หรือ ขั้นตอนในการท างานไม่ลดลง   



1.บทน า (INTRODUCTION) 

 ในยคุปัจจุบนั คลงัสินคา้เป็นส่วนหน่ึงของระบบโลจิสติกส์ท่ีมีความส าคญัต่อระบบ การจดัการโซ่

อุปทานของแต่ละองคก์ร โดยทัว่ไปคลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีในการจดัเกบ็สินคา้ระหวา่ง กระบวนการเคล่ือนยา้ย เพื่อ

สนบัสนุนการผลิตและการกระจายสินคา้ซ่ึงสินคา้ท่ีจดัเกบ็ในคลงัสินคา้ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 

วตัถุดิบ (Raw Material) และสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods) 

 คลงัสินคา้ (Warehouse) คือ สถานท่ีส าหรับวาง จดัเกบ็ พกั กระจายสินคา้คงคลงั คลงัสินคา้มีช่ือเรียก

ไดต่้าง ๆ กนั อาทิ ศูนยก์ระจายสินคา้, ศูนยจ์ าหน่ายสินคา้และโกดงั ฯลฯ ค าวา่คลงัสินคา้จึงมีความหมายรวม ๆ 

ส่วนจะเรียกวา่อะไรข้ึนอยูก่บัฟังกช์นัของคลงัสินคา้แต่ละประเภท 

 คลงัสินคา้เป็นส่ิงท่ีส าคญัอยา่งมากต่อบริษทักรณีศึกษา เน่ืองจาก บริษทักรณีศึกษา ตอ้งมีการส่งสินคา้

ใหก้บัลูกคา้ทุกวนั จึงตอ้งมีการตรวจนบัสตอ็กสินคา้อยา่งนอ้ยปีละ 2 คร้ัง เพื่อไม่ใหส่้งผลกระทบต่อ

กระบวนการผลิต ไม่ท าใหสิ้นคา้ขาดมือ (Stock Out) หรือต ่ากวา่ Minimum Stock ท่ีก าหนดไว ้อีกทั้งจะตอ้งไม่

ท าใหเ้กิด Maximum Stock ท่ีก าหนดไว ้เพราะอาจท าใหค้ลงัสินคา้มีพื้นท่ีไม่เพยีงพอต่อการจดัเกบ็ ทั้งในส่วน

ของวตัถุดิบ (Raw Material) และสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods) แต่ในทางกลบักนั หากบริษทักรณีศึกษามี

สินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ อาจท าใหลู้กคา้เกิดความไม่มัน่ใจต่อบริษทักรณีศึกษาเป็นสาเหตุท่ี

ท าใหบ้ริษทักรณีศึกษามียอดการขายและผลประกอบการท่ีลดนอ้ยลง 

 ดงันั้นการจดัการระบบคลงัสินคา้ จึงมีบทบาทส าคญัในการท าใหบ้ริษทัสามารถใชใ้นการบริการลูกคา้

เพื่อใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ โดยเฉพาะการจดัการคลงัสินคา้ ซ่ึงเป็นส่วนท่ีสนบัสนุนใหก้ารรับสินคา้ การน า

สินคา้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ และการจดัส่งสินคา้ใหมี้ประสิทธิภาพ เน่ืองจากการจดัการคลงัสินคา้ท่ีดีจะท าให้

ประหยดัเวลาและค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานการจดัการคลงัสินคา้ เช่น การควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงั การ

ก าหนดต าแหน่งการจดัเกบ็สินคา้แต่ละประเภทเพื่อใหส้ามารถหยบิไดร้วดเร็วและถูกตอ้ง 

2. ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

 การศึกษาหลกัการของอุปกรณ์บาร์โคด้ ลกัษะแถบบาร์โคด้ การเช่ือมต่อสญัญาณ วิธีการใชง้าน

โปรแกรมและฐานขอ้มูลท่ีจะน ามาประยกุตใ์ชง้านและอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงเช่ือมต่อสญัญาณ Wireless 

และแบบ Scanner Barcode แบบเช่ือมต่อเคร่ืองคอมพิวเตอร์ เพื่อใหส้ะดวกต่อการปฏิบติังานตามความ



เหมาะสม และขอ้มูลไดน้ ามาวิเคราะห์ จดักลุ่ม และจดัล าดบัตามขั้นตอนการท างาน เพื่อออกแบบและพฒันา

ระบบฐานขอ้มูล โดยน าแถบบาร์โคด้จากใบงานมาอ่านดว้ยเคร่ืองสแกนเนอร์ เพื่อบนัทึกขอ้มูลเขา้ไปท่ีหนา้

โปรแกรมท่ีจดัท าไว ้เพื่อใหต้รงตามลกัษณะการท างาน ในการออกแบบและพฒันาน้ีช่วยลดปัญหาความ

ผดิพลาดจากพนกังานใส่ขอ้มูลผดิพลาด เม่ือใชบ้าร์โคด้ในการจดัเกบ็ขอ้มูลท าใหข้อ้มูลมีความเท่ียงตรง แม่นย  า

มากวา่ ( นพวรรณ เจริญกิจ, 2558 ) 

  ค านาย อภิปรัชญาสกลุ, (2560 : 30) กล่าววา่ จากต าราคลงัสินคา้และศูนยก์ระจายสินคา้ของ

ผูเ้ขียน พบวา่กิจกรรมหลกัในคลงัสินคา้มี การรับ การจดัเกบ็ และการจ่ายสินคา้ โดยการจะมีกิจกรรมอ่ืนเสริม 

สามารถสรุปกิจกรรมยอ่ยในคลงัสินคา้ดงัน้ี การรับสินคา้ (Reviving Operation) กิจกรรมยอ่ยของงานรับสินคา้ 

เป็นขอบเขตของงานท่ีตอ้งด าเนินงานโดยครอบคลุมทั้งเก่ียวกบัตวัสินคา้ การจดัการ การตรวจสอบงาน 

 

         ค  านาย อภิปรัชญาสกลุ, (2560 : 124) เหตุท่ีใชร้หสับ่งช้ีอตัโนมติัหรือ BARCODE เน่ืองจากระบบ

บ่งช้ีอตัโนมติัท าหนา้ท่ีแทนแป้นพิมพ ์(Keyboard) เพื่อเพิ่มความรวดเร็ว และลดขอ้บกพร่อง ในการจดัเกบ็

ขอ้มูลระบุสถานะของ คน สตัว ์ส่ิงของ ซ่ึงสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลดว้ยแป้นพิมพแ์ละการป้อนดว้ยระบบ

บาร์โคด้ 

วราภรณ์ สารอินมูล, (2559) รหสัแท่งเป็นการน าเส้นท่ีมีความหนาแตกต่างกนัมาเรียงในแนวตั้ง มี

ช่องวา่งระหวา่ง ซ่ึงเรียกวา่องคป์ระกอบของบาร์โคด้ สามารถใชแ้ทนตวัเลขหรือตวัอกัษร การท างานผา่น

เคร่ืองอ่านกวาดแสงผา่นแท่งสีด าและส่วนช่องวา่งสีขาวจะสะทอ้น มีตวัจบัแสงท่ีจะสะทอ้นกลบัและเปล่ียน

สญัญาณอิเลก็ทรอนิกส์ ส่งไปยงัคอมพิวเตอร์โดยมีซอฟตแ์วร์ส าหรับแปลสญัญาณต่อประมวลผลขอ้มูลและ

จดัเกบ็ขอ้มูลไวใ้ชต่้อไป 

 พนัเอก นนัทวจัน์ สมเจษ, (2559) เป็นเคร่ืองมือช่วยใหก้ารด าเนินงานประสบความส าเร็จซ่ึง

เปรียบเทียบไดว้า่ซอฟแวร์เสมือนผูร่้วมหุน้ท่ีไม่ไดอ้อกเสียง เป็นส่วนช่วยเหลือในการจดัการรับส่งขอ้มูลจาก

เคร่ืองสแกนเนอร์ ไปยงัคอมพิวเตอร์ซ่ึงท าหนา้ท่ีรับและรวบรวมขอ้มูลเพื่อใชจ้ดัการธุรกิจ 

อจัฉรา กิจเดช , (2561) บาร์โคด้มีหลายประเภทดว้ยกนัแต่มกัจะคุน้กบับาร์โคด้ 1 มิติท่ีมีลกัษณะเป็น

แท่งสีด าสลบัสีขาว การจดัเกบ็ขอ้มูลในบาร์โคด้ 1มิติมีขอ้จ ากดัมีความจุไดเ้พยีงไม่เกิน 20 ตวัอกัษรใชเ้คร่ือง



อ่านแบบ CCD (Charge Coupled Device) มีคุณสมบติัแบบกลอ้งถ่ายรูป อ่านบาร์โคด้ดว้ยแสงเลเซอร์ในการ

ถอดรหสั ซ่ึงสามารถรองรับภาษาองักฤษ ขอ้ดอ้ยไม่สามารถกูข้อ้มูลกลบัไดเ้ม่ือบาร์โคด้มีความชดันอ้ย ส่วน

บาร์โคด้ 2 มิติ หรือ QR CODE หรือยอ่มาจาก (Quick Response Code) คิดคน้ในปี พ.ศ. 2537 โดยจากบริษทั 

Denso-Wave ประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงมีแนวคิดท่ีวา่ Code read easily for the reader เป็นการแปลงรหสัออกมาเป็น

ขอ้มูลในเวลาท่ีรวดเร็ว ท าใหป้ระเทศอ่ืน ๆ ใหค้วามสนใจเทคโนโลยน้ีีเป็นอยา่งมาก จึงมีการใชก้นัแพร่หลาย

ในปัจจุบนั สามารถบรรจุขอ้มูลไดม้ากถึง 4000 ตวัอกัษร หรือ 200 เท่าของบาร์โคด้ 1 มิติ สามารถแสดงขอ้มูล

โดยไม่จ าเป็นตอ้งเรียกใชง้านร่วมกบัฐานขอ้มูล เพียงแค่ใชง้านร่วมกบัเคร่ืองอ่านบาร์โคด้ 2 มิติแบบเลเซอร์หรือ

ใชโ้ทรศพัทมื์อถือท่ีมีกลอ้งถ่ายรูปซ่ึงมีรูปแบบการติดตั้งการใชง้านแบบ CCD (Charge Coupled Device) ซ่ึง 

QR CODE สามารถกูข้อ้มูลไดใ้นขณะขอ้มูลบางส่วนอาจเลือนหายหรือจางไป เคร่ืองอ่านบาร์โคด้ 2 มิติ ยงั

สามารถสแกนไดทุ้กทิศทาง 360 องศา และยงัรองรับบาร์โคด้ท่ีมีการพิมพต์ ่าท่ีมีความชดันอ้ยไดด้ว้ย 

  

3. วิธีการวิจยั (RESEARCH METHODOLOGY) 

3.1วิธีด าเนินการวิจยั 

 1. ศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง   

 2. เกบ็รวบรวมขอ้มูลยอดขายผลิตภณัฑย์าง ปี 2562-2563 น าแผนภูมิพาเรโตม้าประยกุตใ์ช ้ 

 3. สงัเกตการท างานของพนกังานกลุ่มตวัอยา่งเพื่อศึกษาขั้นตอนในกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ใน

ปัจจุบนัและท าการเกบ็รวบรวมขอ้มูลการด าเนินงานแต่ละขั้นตอนในกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ โดยมีการ

บนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) และไดอะแกรม 

 4. ท าการปรับปรุงกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ โดยการน าระบบบาร์โคด้เขา้มาใชใ้นการจดัการ 

 5. น าแนวทางท่ีปรับปรุงไปใชใ้นกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ 

 6. เปรียบเทียบผลระหวา่งวิธีการน าระบบบาร์โคด้เขา้มาใชใ้นการจดัการคลงัสินคา้ กบัระบบการจดัการ

คลงัสินคา้แบบปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษาและสรุปผล 

3.2การเกบ็รวบรวมขอ้มูล 



 เกบ็รวบรวมขอ้มูลการด าเนินงานของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ โดยบนัทึกขอ้มูล

ดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) ในช่วงระยะเวลาตั้งแต่เดือนสิงหาคม – เดือน

ตุลาคม พ.ศ. 2563 ท าการหาแนวทางและด าเนินการปรับปรุงกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ในช่วงระยะเวลา

ตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน – เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2563 

4. ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING)  
สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนการท างานของการจดัการคลงัสินคา้ 

ขั้นตอนการรับเขา้และจ่ายออกของสินคา้ 
ระยะทาง
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ขั้นตอนการ
ท างาน 

1. ขั้นตอนการรับโอนสินคา้จากแผนก Production (Goods) 30 100 3 
2. ขั้นตอนการรับโอนสินคา้จากแผนก Production (Docs.) - 110 3 
3. ขั้นตอนการน าออกยางไปยงัแผนก Packing 20 100 3 
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การรับโอนสินคา้จะแบ่งเป็น 2 กรณี คือ 1. การไหลของผลิตภณัฑ ์2. การไหลของเอกสาร 
 1.การไหลของผลิตภณัฑ ์เม่ือ Production ผลิตยางส าเร็จแลว้จะน ายางออกมาวางในพื้นท่ีวา่ง ซ่ึงยงั
ไม่มีการจดัการอยา่งเป็นระบบ ท าใหเ้กิดการวางยางแบบมัว่ๆ ท่ีไหนวา่งกว็างยางไวท่ี้นั้น ต่อมา QC จะตอ้ง
ตรวจสอบยางและโอนยางจาก Production มาไวย้งั Store Finish Goods เม่ือ QC โอนยางแลว้จะมีพนกังานจาก 
Store มารับโอนงานต่อจาก QC หลงัจากนั้นจะใหร้ถโฟลค์ลิทฟ์ ยกยางท่ีรับโอนแลว้ไปยงัพื้นท่ี Store FG และ
ในการน ายางเขา้มาวางในพื้นท่ีของ Store FG ยงัไม่มีการจดัการท่ีเป็นระบบ ท าใหก้ารวางยางวางแบบมัว่ๆ 
 2. การไหลของเอกสาร หลงัจากท่ี QC โอนยางจาก Production มาให ้Store FG และมีพนกังานจาก 
Store รับโอนงานส าเร็จแลว้ พนกังานจะตอ้งน าเอกสารการรับโอนไปส่งยงั แผนก Production  
แผนก Quality Assurance แผนก Store Office หลงัจากนั้น Production จะผลิตงานท่ีผลิตจริงส าเร็จแลว้เขา้ใน
ระบบ เม่ือ QA ไดรั้บใบโอนจะโอนผลิตภณัฑจ์าก Production ไปยงั Store FG หลงัจากนั้น Store Office ถึงจะ
สามารถรับโอนงานเขา้สู่ Store FG ไดส้ าเร็จ 

การจ่ายออกของสินคา้ แผนก Picking จะเขียนใบเบิกใหก้บัพนกังาน Store FG รายละเอียดจะบอกรุ่นท่ีตอ้งการ 
จ านวนท่ีตอ้งการ หลงัจากนั้น พนกังาน Store FG จะตอ้งท าการจด Serial ทั้งหมดของยางท่ีจะตอ้งจ่ายให ้
Picking หลงัจากนั้นจะน าเอกสารไปใหก้บั 2 แผนก คือ แผนก Picking แผนก Store Office ต่อจากน้ี Store 



Office จะท าการโอน Serial ของสินคา้จาก Store FG เพื่อไปยงั Picking เม่ือส าเร็จแลว้ Picking จะน ารถ 
โฟลค์ลิทฟ์ไปตกัยางจาก Store FG เพื่อมาท าการแพค็สินคา้ 

สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนการท างานของการจดัการคลงัสินคา้ (หลงัการปรับปรุง)  

ขั้นตอนการรับเขา้และจ่ายออกของสินคา้ 
ระยะทาง
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

ขั้นตอนการ
ท างาน 

1. ขั้นตอนการรับโอนสินคา้จากแผนก Production  30 70 5 
3. ขั้นตอนการน าออกยางไปยงัแผนก Packing 20 95 4 
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 การรับโอนสินคา้จะด าเนินการทั้งหมดผา่นระบบบาร์โคด้ โดยจะมีการยงิบาร์โคด้คร้ังแรกเม่ือ
สินคา้ผา่นจุดรับเขา้ เพื่อท าการนบัจ านวน โดยการยงิบาร์โคด้คร้ังน้ีจะส่งขอ้มูลไปยงั 3 แผนก คือ 
 แผนก Production แผนก Quality Assurance แผนก Store Office โดยขอ้มูลท่ีตอ้งการส่งใหท้ั้ง 3 แผนก เพื่อการ
เช็คสต๊อก หลงัจากผา่นจุดรับเขา้ต่อไปจะตอ้งผา่น QC เพื่อตรวจสอบคุณภาพ หากมีสินคา้ท่ีไม่ผา่นคุณภาพจะมี
การยงิบาร์โคด้ของ QC เพื่อแสดงวา่สินคา้ช้ินนั้นตกเกรด โดยจะมีพื้นท่ี เกรดB ท่ีมีไวเ้กบ็สินคา้ท่ีไม่ผา่นเกรด 

 การจ่ายออกของสินคา้ แผนก Packing จะคียข์อ้มูลท่ีตอ้งการ โดยจะมี รุ่นของยาง จ านวน หลงัจาก
ท่ีคียข์อ้มูลส าเร็จแลว้ จะยงิบาร์โคด้ เพื่อท่ีจะแสดงขอ้มูลไปยงั Store หลงัจากนั้นเม่ือ Store รับทราบขอ้มูล กจ็ะ
จดัเตรียมสินคา้ ไวย้งัพื้นท่ีท่ีก าหนด เพื่องานต่อการน าสินคา้ออกไป หลงัจากนั้นพนกังาน Packing จะมายก 
สินคา้ออกไป โดยก่อนออกจะตอ้งผา่นจุดจ่ายออก จะมีการยงิบาร์โคด้หน่ึงคร้ัง เพือ่เป็นการนบัจ านวน และเป็น
การแสดงขอ้มูลวา่สินคา้ช้ินไหนถูกน าออกไปบา้ง 

5. อภิปรายและสรุปผลการวิจยั (DISCUSSION AND CONCLUSION) 

การศึกษาวิจยัคร้ังน้ี เป็นเร่ืองของการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ โดยการน าเทคโนโลยี
บาร์โคด้เขา้มาใชใ้นการจดัการคลงัสินคา้ กรณีศึกษา บริษทั เอส ไอ ดบับลิว (ประเทศไทย) จ ากดั ซ่ึงการวิจยั
คร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์1. เพื่อลดความซ ้าซอ้นในการท างาน โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบบาร์โคด้ 2. เพื่อศึกษาหา
แนวทางในการน าระบบบาร์โคด้มาใชใ้นการจดัการคลงัสินคา้ 3. เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของการใช้
พื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้ ซ่ึงผูว้ิจยัไดด้ าเนินการสงัเกตการท างานของพนกังานกลุ่มตวัอยา่งเพื่อศึกษาขั้นตอนใน
กระบวนการจดัการคลงัสินคา้ในปัจจุบนัและท าการเกบ็รวบรวมขอ้มูลการด าเนินงานแต่ละขั้นตอนใน
กระบวนการจดัการคลงัสินคา้โดยมีการบนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process 



Chart) และไดอะแกรม จากการส ารวจความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจดัการคลงัสินคา้ พบวา่ ความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนประกอบดว้ย 1. ระยะเวลาในการด าเนินงานท่ีไม่จ าเป็น 2. ระยะเวลาท่ีใชใ้นการท างานในบาง
ขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น เน่ืองจากเกิดความสูญเปล่าในการรอคอยการท างานและบางขั้นตอนมีการท างานท่ี
ชา้มากเกินไป 3. ความผดิพลาดของมนุษยด์ว้ยความคลา้ยคลึงกนัของตวัเลขและผลิตภณัฑ ์ดว้ยเหตุน้ี ผูว้ิจยัจึง
ไดน้ าเทคโนโลยบีาร์โคด้ ประยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS  ปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าดงักล่าว โดย
การปรับลดขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นและขั้นตอนท่ีใชเ้วลาในการท างานท่ีชา้มากเกินไป ส่งผลใหร้ะยะเวลาใน
กระบวนการรับเขา้สินคา้ลดลง และมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน ซ่ึงจากผลการศึกษาเพื่อท าการปรับปรุงวิธีการ
ท างานในกระบวนการจดัการคลงัสินคา้โดยเทคโนโลยบีาร์โคด้ สามารถสรุปผล ไดด้งัน้ี  ระยะทางไม่ลดลง 
ระยะ เวลาลดลงทั้งส้ิน 145 นาที คิดเป็น  87.88% หรือ ขั้นตอนในการท างานไม่ลดลง 
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