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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่า (7 Waste) ที่เกิดขึ้นจากการขนย้าย (Transportation) และขั้นตอนการท างาน

ที่มากเกินไป (Over Process) ของกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า ด้วยการสร้างมาตรฐานในการท างาน โดยตั้งแต่การจับ
เวลา และจดบันทึกข้อมูลการท างานของพนักงานด้วยแบบฟอร์ม Operation Analysis Chart จากนั้นน าข้อมูลที่ได้มาสร้างเป็น
ฐานข้อมูล (Data Base) โดยวิเคราะห์องค์ประกอบของงาน (Work Element) ด้วยเครื่องมือ Yamazumi Chart เพือ่ท่ีจะค้นหาความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน จากการเก็บรวบรวมข้อมูล และศึกษาสภาพปัจจุบันพบว่าระยะทางที่ไกลที่สุดในการเดิน
จัดเก็บวัตถุดิบต่อหนึ่งพาเลทเท่ากับ 322 เมตร/พาเลท ใช้เวลา 11.5 นาที หลังจากการปรับปรุงการท างานด้วย ECRS เพื่อขจัดความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน และสร้างมาตรฐานการท างานขึ้นมาท าให้ ระยะทางที่ไกลที่สุดในการเดินจัดเก็บวัตถุดิบต่อ
หนึ่งพาเลทลดลงเหลือ 110 เมตร/พาเลท ใช้เวลา 6 นาที/พาเลท ส่งผลให้ใช้เวลาในการจัดเก็บวัตถุดิบลดลง ร้อยละ 65.83 มี
ระยะทางในการเดินจัดเก็บสินค้าลดลง ร้อยละ 47.82 

 

ค ำส ำคัญ :  คลังสินค้า  การลดความสูญเปล่า  องค์ประกอบของงาน  กระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบ  ความสูญเปล่า 7 ประการ 
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Abstract 
This research aims to reduce the wastes (7 Waste) that happened from Transportation and Over-Process of the 

process of storing raw materials in the warehouse. With the standardization of work from timing and note the work 
of employees with Operation Analysis Chart form, bring the data to create a database (Database) by analyzing the 
elements of the work with Yamazumi Chart tools to find the waste.  In the process of work, data collection, and 
current conditions study found that the longest walking distance of raw material storage per pallet was 322 m / 
pallet, 11. 5 minutes after adjustment with ECRS tools to eliminate the waste up in the work process and creating 
a working standard that helps to reduce The longest walking distance for raw material storage per pallet is 110 
meters/pallet, 6 minutes/pallet, resulting in a 65.83% reduction in raw material storage time and walking distance 
decrease in inventory storage 47.82% 
 

Keywords: Warehouse, Waste reduction, Work element, Material storage process, 7 waste 
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1) บทน า 
เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาผลิตช้ินส่วนยานยนต์ประเภท 

Common Rail System และ Gasoline Injector ซึ่งเป็นสินค้า
ที่ต้องมีการควบคุมในเรื่องของฝุ่น ไม่ให้ไปติดที่ตัวช้ินงานท าให้
เกิดความเสียหายในเรื่องของคุณภาพสินค้า ซึ่งปัจจุบันส่วนงาน
คลังสินค้ายังเป็นระบบเปิดท าให้มีโอกาสที่ฝุ่นมาติดที่วัตถุดิบ 
ห รื อ  Semi- Finished Good ที่ ร อ ส่ ง เ ข้ า ไ ป ป ร ะ กอบ ใน
สายการผลิต ท าให้บริษัทมีโอกาสผลิตสินค้าที่ไม่ได้มาตรฐาน
ส่งไปให้ลูกค้าได้ จึงได้ท าการปรับปรุงให้เป็นระบบปิด (ติด
เครื่องปรับอากาศ) ท้ังโรงงานรวมถึงคลังสินค้า เพื่อแก้ปัญหา
เรื่ อ งฝุ่ นติ ดที่ ตั ว ช้ิ นงาน โดยน า เทคโนโลยี ใน เรื่ อ งของ 
Warehouse Automation เข้ามาปรับปรุง Receiving Lane 
ร่วมกับประตูเปิดปิดอัตโนมัติ ท าให้แผนก Receiving ใช้เวลาใน
การรับสินค้าสั้นลง ท าให้แผนกจัดเก็บสินค้า (Storage) ต้อง
ปรับปรุงวิธีการจัดเก็บสินค้าให้เร็วขึ้น แผนกตรวจสอบคุณภาพ 
(Part Inspection) ต้องปรับปรุงวิธีการตรวจสอบคุณภาพให้เร็ว
ขึ้น เพื่อให้สัมพันธ์กับเวลาของแผนก Receiving เพื่อไม่ให้เกิด
คอขวดในกระบวนการท างาน เนื่องจากเป็นการท างานที่ต้องท า
ต่อเนื่องกัน คือ Receiving > Part Inspection > Storage 

โดยงานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาการท างานของแผนกจัดเก็บ
สินค้า (Storage) เพื่อที่จะท าการเสนอแนวทางการปรับปรุง
วิธีการท างาน ให้สามารถท างานได้สะดวก รวดเร็ว สัมพันธ์กับ
เวลาการรับสินค้าของแผนก Receiving และ การตรวจสอบ
คุณภาพของแผนก Part Inspection ซึ่งจากการไปส ารวจสภาพ

ปัจจุบันพบว่า แผนกจัดเก็บสินค้า มีพนักงานทั้งหมด 3 คน จะ
ท าการลากพาเลทสินค้าจาก Part Inspection Lane ไปเก็บ
สินค้าตามซอยต่าง ๆ ในคลังสินค้า โดยไม่ได้มีการก าหนด
มาตรฐานในการท างาน ท าให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ท างานอย่างมาก 

งานวิจัยนี้จึงมีมีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลา และความสูญเปลา่
จากการขนย้ายของกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า จาก
การเก็บข้อมูลด้วยการจับเวลาและจดบันทึกข้อมูลขั้นตอนการ
ท างานของพนักงาน แล้วน าข้อมูลมาวิเคราะห์หาความสูญเปล่า
ในการท างาน และเสนอแนวทางการปรับปรุงแก้ไขด้วยเครื่องมือ 
ECRS 
 

2) ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องและงานวิจัยท่ีที่เกี่ยวข้อง 
2.1) ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

2.1.1) การศึกษาการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ (Material 
and Information Flow Chart) แผนภาพการไหลของวัตถุดิบ
เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ภาพรวมของกระบวนการโดย
การศึกษาการไหลของวัตถุดิบ เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ให้สามารถไหลได้อย่างต่อเนื่อง เพื่อสร้าง
สายการผลิตแบบ smooth flow ท าให้ Lead time ในการผลิต
ลดลง ผลพลอยได้คือ ประหยัดพื้นที่ใช้สอยในโรงงาน, ลด Work 
In Process ดังรูปที่ 1 (Technology Promotion Association 
(Thailand-Japan), 2010) 

 

 
 

รูปที ่1 : ตัวอย่างผังการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ (MIFC) อ้างอิงจากระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TOYOTA Production System) 
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2.1.2) ความสูญเปล่า 7 ประการ (MUDA7) คือ การสูญเสีย
ทรัพยากรการผลิตที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุน คุณภาพ 
และการส่งมอบ ซึ่งเป็นแนวคิดที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shing 
และ Mr.Taiichi Ohno คือระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota 
Production System) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (Toyota 
Seisan Houshiki wo Kangaeru Kai, 2010) แม้ว่าแนวคิดนี้จะ
เกิดจากแวดวงอุตสาหกรรมการผลิตแต่ในภาคบริการ หรืองาน
สนับสนุนก็สามารถน าหลักการดังกล่าวไปพัฒนาประยุกต์ใช้ได้ 
โดยมี วั ตถุประสงค์ เพื่ อขจั ดความสูญ เปล่ า  7 ประการ 
ประกอบด้วย 

1. ค ว า ม สู ญ เ สี ย เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร ผ ลิ ต ม า ก เ กิ น ไ ป 
(Overproduction) 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเนื่องจากงานเสีย (Defect) 

 
2.1.3) การวิเคราะห์ขั้นตอนของการปฏิบัติงาน (Operation 

Analysis) เพื่อขจัดงานท่ีไม่จ าเป็นออกและสรรหาวิธีการท างาน
ที่ดีที่สุดและเร็วที่สุดในการ ปฏิบัติงานนั้น ๆ ทั้งนี้รวมถึงการ
ปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการท างาน สภาพการท างานเครื่องมือ
ต่าง ๆ เช่น Process Flow Chart ดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 : สัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมกิระบวนการไหล 

 
 

2.1.4) การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ  ECRS คือ เป็น
หลักการ ที่ประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจัด ใหม่  (Rearrange) และการท าให้ ง่าย 
(Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่าย ๆ ที่ สามารถใช้ในการเริ่มต้นลด
ความสูญเปล่า หรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี 

การก าจัด (Eliminate) คือการพิจารณาการท างานปัจจุบัน
และท าการก าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป  

การรวมกัน (Combine) คือความสามารถลดการท างานท่ีไม่
จ าเป็นลง โดยการพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้
ลดลงได้  

การจัดใหม่ (Rearrange) คือการจัดขั้นตอนการผลิตใหม่
เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่ที่ ไม่จ าเป็นหรือการรอคอยเช่นใน
กระบวนการผลิตหากท าการสลับขั้นตอนในการท างานจะท าให้
ประสิทธิภาพสูงขึ้น 

การท าให้ง่าย (Simplify) คือการปรับปรุงการท างานให้ง่าย
และสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือ Fixture เข้า
ช่วยในการท างานเพือ่ให้การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้นซึ่ง
สามารถลดของเสียลงได้ 

 
2.2) งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

จากงานวิจัยได้น าเครื่องมือ เช่น แผนผังก้างปลา และเทคนิค
การปรับปรุงงาน (ECRS) ช่วยในการแก้ปัญหาให้กับโรงงาน โดย
พบว่าหลังจากปรับปรุงการท างานแล้วสามารถลดเวลาสูญเปล่า
ในการท างานลงเหลือเพียง 43 วินาที จากเดิม 509 วินาที และ
ภาพรวมเวลาประกอบจักรยานลดลงเหลือ 595 วินาที จาก 837 
วินาทีต่อคัน หรือ ใช้เวลาประกอบจักรยานได้เร็วขึ้น ร้อยละ 
28.91 (Phannikul, Sangkamanee, & Ngamsanga, 2014) 

งานวิจัยของ Phakphonhamin (2019) มีวัตถุประสงค์เพื่อ
การลดรอบเวลาการท างานด้วยการปรับปรุงงานมาตรฐานโดย
เทคนิคการวิเคราะห์ด้วยวิดีโอ และการศึกษาการเคลื่อนไหวใน
การท างานโดยใช้โปรแกรม Time Prism Software Ver.1.9.0 
การท าวิจัยปรับปรุงงานใช้กรณีศึกษาจากอุตสาหกรรมสิ่งทอของ
กระบวนการผลิตแผนกเย็บเสื้อแจ็กเก็ต พบว่า ผลผลิตไม่ได้ตาม
เป้าหมาย คือ 114 ตัวต่อวัน จากท่ีก าหนด 190 ตัวต่อวัน และได้
ด าเนินการบันทึกภาพ VDO ในกลุ่มงานขั้นตอนที่ 9 เพื่อศึกษา
รอบเวลาการท างานเท่ากับ 4.50 นาทีต่อช้ิน และเมื่อเทียบกับ 
Takt time เท่ากับ 3.42 นาทีต่อช้ิน แสดงถึงรอบเวลาการ
ท างานนั้นสูงเกินค่าเป้าหมายและได้ด าเนินการวิเคราะห์การ
ปรับปรุงการท างานด้วย ECRS ในการจัด Layout และจัดล าดับ
ขั้นตอนใหม่เพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวส่งผลให้
รอบเวลาการท างานลดลงจาก 4.50 นาทีต่อช้ิน เป็น 3.37 นาที
ต่อช้ิน ผลต่างของรอบเวลาท างานลดลงเป็น 1.13 นาที คิดเป็น
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ร้อยละ 25.11 และส่งผลให้ผลผลิตจากเดิม 114 ตัวต่อวันเป็น 
195 ตัวต่อวันคิดเป็นผลผลิตเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 71.05 

งานวิจัยของ Chaiyachot (2016) ปรับปรุงกระบวนการเติม
สินค้าบนช้ันวางและหาแนวทางการลดระยะเวลาการเติมสินค้า
บนช้ันวางส าหรับธุรกิจค้าปลีก โดยการน าหลักการ ECRS ช่วย
ในการวิเคราะห์ลดความสูญเปล่าและน าระบบคัมบังมาช่วยใน
การเบิกสินค้าแบบทันเวลาพอดี ซึ่งพบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นมาจาก 
2 สาเหตุ คือ กระบวนการท างาน และโครงสร้างของอาคาร ผล
ที่ได้จากการปรับปรุงด้วยเทคนิค ECRS สามารถลดระยะเวลา
การท างานได้โดยเฉลี่ย 8.29 นาที โดยการเบิกสินค้ารอบบ่าย 
รอบเย็น รอบพิเศษ ก่อนปรับปรุงด้วยเทคนิค ECRS มีขั้นตอน 
30 ขั้นตอน หลังปรับปรุง เหลือ 26 ขั้นตอน ระยะทางการ
เคลื่อนย้ายลดลงจาก 397.6 เมตร เป็น 397.4 เมตร รอบด่วน
ลูกค้าก่อนปรับปรุงมีขั้นตอน 23 ขั้นตอน หลังปรับปรุงพบว่า
เหลือ 20 ขั้นตอน ระยะทางการเคลื่อนย้ายลดลงจาก 355.5 
เมตร เป็น 352 เมตร กระบวนการท างานท่ีปรับปรุงโดยระบบคมั
บัง สามารถลดระยะเวลาการท างานได้โดยเฉลี่ย 42.04 นาที 
กิจกรรมการเบิกสินค้านอกระบบรอบบ่าย รอบเย็น รอบพิเศษ 
ก่อนปรับปรุงมี ขั้นตอน 30 ขั้นตอน หลังปรับปรุงด้วยระบบคัม
บัง พบว่าเหลือ 12 ขั้นตอน ระยะทางการเคลื่อนย้ายเพิ่มขึ้นจาก 
397.6 เมตร เป็น 449.7 เมตร รอบด่วนลูกค้าก่อนปรับปรุงมี
ขั้นตอน 23 ขั้นตอน หลังปรับปรุงพบว่าเหลือเพียง 12 ขั้นตอน 
แต่ระยะทางการเคลื่อนย้ายเพิ่มขึ้นจาก 355.5 เมตร เป็น 449.7 
เมตร เนื่องจากพนักงานหน้าร้านต้องเดินข้ึนลงลิฟต์มากข้ึน 

วัตถุประสงค์การท าไคเซ็น (Kaizen) คือ เป็นการวางแผน
เพิ่มประสิทธิภาพของงาน เพื่อการเพิ่มผลผลิต และเสริมสร้าง
ศักยภาพขององค์การไคเซ็น (Kaizen) เป็นความท้าทายสู่
ความก้าวหน้าโดยเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ คุณภาพ ความ
ปลอดภัย และความสะดวกสบายในสถานที่ท างาน เนื่องจาก
ปรัชญาของกิจกรรม คือท างานให้น้อยลงด้วยการปรับปรุงการ
ท างานด้วยตนเอง เพื่อให้งานนั้นบรรลุเป้าหมายไดด้ีกว่าเดิม เป็น
ที่การเสริมสร้างศักยภาพส่วนบุคคล ของพนักงานทุกระดับช้ัน 
ในกระบวนการท างานที่จุดปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นความจ าเป็น
พื้นฐานที่จะน าไปใช้ส าหรับรับมือกับภาระงานที่ได้รับมอบหมาย
ให้ส าเร็จลุล่วงอย่างมีประสิทธิภาพ (Wannarot, 2018) 

ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนงานปั้มขึ้นรูปของโรงงาน
กรณีศึกษานั้นพบว่าผลผลิตที่ได้นั้นต่ ากว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้คือ 
150 ช้ิน/คน/วัน จากการวิเคราะห์การท างานด้วยแผนภูมิ

กระบวนการไหลนั้นพบว่ามี Cycle time โดยเฉลี่ยคือ 208 
วินาที และได้ผลผลิตโดยเฉลี่ยเพียง 121 ช้ิน/คน/วัน ซึ่งต่ ากว่า
เป้าหมายมากถึงที่ 29 ช้ิน/คน/วัน หรือร้อยละ 19.33 ของ
เป้าหมายการผลิตต่อวัน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อน า
ความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้เพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนดังกล่าวให้มีผลผลิตมากขึ้นด้วยเทคนิค
ความสูญเปล่า 7 ประการ ซึ่งทีมงานได้ศึกษาหาแนวทางการ
แก้ไขปรับปรุง 3 แนวทางต่อไปนี้คือ 1) การปรับปรุงผังโรงงาน 
2) การตัดขั้นตอนการแช่น้ ามัน และ 3) การปรับปรุงกระบวนการ
ตัดช้ินงาน ซึ่งสามารถลดเวลาการสูญเสียได้มากถึง 147.5 
วินาที/Cycle และผลจากการปรับปรุงดังกล่าวพบว่าสามารถ
เพิ่มผลผลิตช้ินส่วนโดยเฉลี่ยเป็น 256 ช้ิน/คน/วัน เพิ่มขึ้นจาก
เดิมโดยเฉลี่ยมากถึง 144 ช้ิน/คน/วัน หรือคิดเป็นร้อยละ 
118.42 และยังพบว่าต้นทุนค่าแรงงานต่อช้ินลดลงจากเดิม
กล่าวคือก่อนการปรับปรุงต้นทุนค่าแรงเฉลี่ยช้ินละ 2.479 บาท 
หลังการปรับปรุงลดลงเหลือเฉลี่ยช้ินละ 1.132 บาท หรือร้อยละ 
54.34 (Heebgaew, 2017) 

งานวิจัยที่เป็นการศึกษาและปรับปรุงสายการผลิตช้ินส่วน
รถยนต์กรณีศึกษาสายการผลิต Power main A-Plat No.1 ซึ่งมี
ปริมาณการค้างส่งร้อยละ 16.50 จากการศึกษาปัญหาเบื้องต้น
พบว่า การผลิตใช้เวลานานและมีขั้นตอนในการผลิตที่ยุ่งยาก
ซับซ้อน จึงมีแนวคิดที่มุ่งเน้นเพื่อก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการ การด าเนินการ ปรับปรุงเริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลิตโดยใช้เครื่องมือการศึกษาวิธีการท างาน และ
การศึกษาเวลา ท าการจ าแนก ความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการท างานตามหลักการความสูญเปล่า 7 ประการ 
จากนั้นใช้แผนผังก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุของแต่ละ
ปัญหา เพื่อน าไปใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานด้วย
หลักการ ECRS ซึ่งผลที่ได้จากการปรับปรุงพบว่าเวลาในการ
ท างานสถานีงานที่ 1 ลดลงจากเดิม 17.27 วินาทีต่อช้ิน เหลือ 
14.93 วินาทีต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 13.55 และจากการปรับปรุง
ในสถานีงานที่ 2 มีเวลาการท างานก่อนการปรับปรุง 19.21 
วินาทีต่อช้ิน ลดลงเหลือ 15.70 วินาทีต่อช้ิน ประสิทธิภาพที่
เพิ่มขึ้นร้อยละ 18.27 ส่งผลท าให้จ านวนช้ินงานเพิ่มขึ้นจากเดิม 
187 ช้ินต่อช่ัวโมง เป็น 220 ช้ินต่อช่ัวโมงมีค่าสมดุลการผลิต
เพิ่มขึ้นจากเดิมร้อยละ 84.73 เป็นร้อยละ 90.89 และปริมาณ
การค้ า งส่ งลดลงจากร้ อยละ  16.50 เหลือร้ อยละ13.22 
(Pinchaioon, Siriruk, & Lueachai, 2018) 
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บทความวิจัยของ Wansiri (2019) น าเสนอการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีน เพื่ อ เพิ่ มประสิทธิภาพของพื้นที่ จั ด เก็บสินค้า 
กรณีศึกษาของบริษัทตัวแทนจ าหน่ายอุปกรณ์ประตูและหน้าต่าง 
ซึ่งมาจากปัญหาการวางสินค้าในคลังสินค้าไม่เป็นระบบ ส่งผลให้
สินค้าที่อยู่ในคลังสินค้ามีจ านวนไม่ตรงกับข้อมูลที่แท้จริงใน
ระบบ และท าให้เกิดความล่าช้าในการค้นหาสนิค้า โดยงานวิจัยนี้
มีวัตถุประสงค์ คือ ศึกษาระบบการจัดเก็บสินค้าในคลังสินค้าของ
บริษัทตัวแทนจ าหน่ายอุปกรณ์ประตูและหน้าต่าง และน าแนวคิด
ลีนมาประยุกต์ใช้ในคลังสินค้าของบริษัทตัวแทนจ าหน่ายอุปกรณ์
ประตูและหน้าต่าง จากผลการศึกษาเปรียบเทียบการตรวจนับ
สินค้าแบบดั้งเดิมกับการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้โดยทดสอบ
กับสินค้า 5 อันดับแรกที่พบความผิดพลาดในการตรวจนับมาก
ที่สุด พบว่าการตรวจนับสินค้าแบบดั้ งเดิมมีความถูกต้อง 
83.12% ในขณะที่การน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้มีความถูกต้อง 
97.95% คิดเป็นอัตราความสูญเปล่าที่ลดลงรวม 14.83% และ
พื้นที่การจัดเก็บสินค้าที่ได้รับการออกแบบใหม่ ท าให้ลดความ
สูญเปล่าด้านระยะทางและเวลาในการค้นหาสินค้า ส่งผลให้
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นที่จัดเก็บสินค้าได้ดียิ่งข้ึน 

บทความนี้น า เสนอกรณีศึกษาแนวทางการปรับปรุ ง
กระบวนการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน ลดต้นทุนการ
ผลิตและต้นทุนการด าเนินงานโดยใช้แผนภาพกระบวนการไหล 
Flow process chart มาวิเคราะห์กระบวนการที่ก่อให้เกิดความ
สูญเปล่า 7 Wastes พบว่ามีขั้นตอนการท างานที่ซ้ าซ้อนและใช้
เวลาในการรอคอยที่ไม่จ าเป็น ส่งผลให้เกิดต้นทุนการผลิตที่ไม่
จ าเป็น และในกรณีที่ไม่สามารถติดตั้งอุปกรณ์ได้ตามก าหนด
สินค้าจะถูกส่งกลับส านักงานใหญ่ และท าการจัดส่งใหม่ท าให้
ต้นทุนการด าเนินงานสูงกว่าปกติตลอดจน ศึกษาการจัดการพื้นท่ี
การให้บริการโดยการน าโปรแกรม QGIS เข้ามาช่วยในการ
จัดสรรศูนย์บริการและน าเสนอแนวทางการแบ่งเขตความ 
รับผิดชอบของแต่ละศูนย์บริการแนวทางการแก้ไขปัญหาการส่ง
มอบสินค้า น าแนวคิด ECRS มาใช้เพื่อลดเวลาใน การส่งมอบ
สินค้าลดลงจากเดิม 7 วันเหลือ 3 วัน และไม่เกิดค่าล่วงเวลาใน
การท างาน คิดเป็นเงิน 57,305 บาท/ปี แนวทางการแก้ไขปัญหา
การส่งสินค้ากลับส านักงานใหญ่เป็นการยกเลิกกระบวนการที่ไม่

จ าเป็นเพื่อลดค่าใช้จ่ายในกรณีไม่สามารถติดตั้งได้คิดเป็นเงิน 
3,210,668 บาท/ป ี(Pumpruek & Vongmanee, 2020) 

งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตของกระบวนการ
ชุบเคลือบช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟโดยพยายามลดรอบเวลาการ
ผลิตในขั้นตอนที่ใช้เวลาเกินความจ าเป็น เครื่องมือที่ใช้ในการ
ด าเนินงานวิจัยนี้ประกอบด้วย หลักการลดความสูญเปล่า 7 
ประการ ซึ่งในงานวิจัยนี้มีความสูญเปล่าที่ต้องแก้ไข 2 ประการ 
คือ 1) ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงาน
ของพนักงานที่มีมากเกินความจ าเป็น และมีการปฏิบัติงานซ้ ากัน
ซึ่งเกิดขึ้นในข้ันตอนการเรียงและถอดชิ้นส่วน Clamper และ 2) 
ความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไม่เหมาะสม อุปกรณ์
จับยึดในขั้นตอนการชุบเคลือบขาดการปรับปรุงพัฒนา ท าให้
กระบวนการผลิตไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า การ
ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขเริ่มจากใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ
แบบใหม่ในการเก็บข้อมูล วิเคราะห์ปัญหา และก าหนดแนว
ทางการแก้ไข จากนั้นจึงปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานเพื่อลดรอบ
เวลาด้วยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต โดยใช้หลักการศึกษา
การท างาน และเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์จับยึด ผลการ
ด าเนินการวิจัยพบว่าสามารถควบคุมรอบเวลาการผลิตในทุก
ขั้นตอนการปฏิบัติงานไม่ให้เกิน 259.61 วินาที ลดรอบเวลาการ
ผลิตรวมได้ 599.50 วินาที คิดเป็น 26.02% ลดช่ัวโมงการ
ปฏิบัติงานได้ 8 ช่ัวโมง คิดเป็น 50% ลดจ านวนพนักงานได้ 6 
คน คิดเป็น 62.50% ผลิตภาพการผลติเพิ่มสูงขึ้น 439% สามารถ
เพิ่มก าลังการผลิตจาก 54,000 ช้ินต่อวันได้เป็น 100,000 ช้ินต่อ
วัน ภายในการปฏิบัติ งาน 1 กะ (Jongjun, Sangbuddee, 
Ketmuang, & Buripun, 2014) 

 
3) วิธีการด าเนินการวิจัย 

การวิจัยในครั้งนี้เป็นการศึกษากระบวนการท างานของ
กระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า โดยมีขอบเขตเนื้อหา 

โดยการใช้เทคนิค Operation Analysis คู่กับ Yamazumi 
Chart ในการเก็บรวบรวมข้อมูล และวิเคราะห์การท างาน เพื่อ
น าข้อมูลที่ได้มาปรับปรุงวิธีการท างานในการลดความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยวิธีการด าเนินการวิจัยมีรายละเอียด
ดังรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 : ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 

 

 
 

รูปที่ 3 : แผนผังการรับเข้าสินค้าไปจนถงึการจัดเก็บสินค้า 
 

3.1) ศึกษาภาพรวมของกระบวนการ 
งานวิจัยนี้เลือกกลุ่มตัวอย่างอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์

ศึกษากระบวนการท างานจริ งของคลั งสินค้ า  ตั้ งแต่  1 .

กระบวนการรับเข้าวัตถุดิบ (Receiving) 2.กระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพสินค้า (Part Inspection) 3.กระบวนการ
จัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า (Storage) จากนั้นจึงท าการเขียน
แผนผังการของข้อมูลและวัตถุดิบ (Material and Information 
Flow Chart) สภาพปัจจุบันของคลังสินค้าเพื่อหาจุดหยุดนิ่งของ
ข้อมูลหรือวัตถุดิบ โดยแสดงภาพกระบวนการไหลดังรูปที่ 3 
 
3.2) การก าหนดหัวข้อปัญหา 

จากการศึกษาภาพรวมของกระบวนการท างาน พบว่าวิธีการ
ท างานของพนักงานจัดเก็บวัตถุดิบ เป็นสิ่งที่ไม่สอดคล้องกับการ
เปลี่ยนแปลงการท างานของ Receiving Lane ที่น าเทคโนโลยี 
Warehouse Automation มาใช้แทนการรับเข้าสินค้าแบบเดิม 
จึงเลือกท่ีจะปรับปรุงวิธีการท างานของพนักงานจัดเก็บวัตถุดิบ 

 
3.3) การเก็บข้อมูลและบันทึกข้อมูล 

ท าการเก็บข้อมูลการท างานของพนักงานจัดเก็บวัตถุดิบ
ทั้งหมด 3 คน คนละ 5 วัน โดยการจับเวลา และบันทึกขั้นตอน
การท างานลงในแบบฟอร์ม Operation Analysis Chart จากนั้น
จึงคีย์ข้อมูลลงในโปรแกรม Microsoft Excel  

 
3.4) วางแผนการด าเนินงาน 

ศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องและเลือกเครื่องมือท่ีเหมาะสมมาใช้
ในการวางแผนการด าเนินงาน 
 
3.5) วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา วิเคราะห์หาความสูญเปล่า 

ใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการจ าแนกชนิดของงาน 
( Job Classification)  จ า ก นั้ น ใ ช้  Yamazumi Chart เ พื่ อ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

 
3.6) เสนอแนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

ออกแบบวิธีการแก้ปัญหาโดยก าหนดแนวทางที่เหมาะสม
และ แนวทางที่เป็นไปได้ในการปฏิบัติจริงโดยการใช้หลักการ
ปรับปรุงด้วย ECRS ในการปรับปรุงการท างานให้มีประสิทธิภาพ
ที่สูงข้ึน  
 
3.7) สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 

น าผลการด าเนินงานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมา
เปรียบเทียบ และ ท าการสรุปผลการด าเนินงาน 

ศึกษาภาพรวมของกระบวนการ 

ก าหนดหวัข้อปญัหา 

เก็บข้อมูลและบันทกึข้อมูล 

วางแผนการด าเนินงาน 

วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
วิเคราะหห์าความสูญเปล่า 

เสนอแนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

สรุปผลการด าเนินงานวิจยั 
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4) ผลการวิจัย 
4.1) ผลการศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภาพปัจจุบันท่ีจะ
ท างานวิจัย 

การศึกษาสภาพปัจจุบันและปัญหาการจัดเก็บวัตถุดิบใน
คลังสินค้าของอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ แผนกควบคุม
การผลิต (Production Control) พบว่าระยะทางในการเดินเพื่อ

จัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้าที่มีระยะทางไกลที่สุดเท่ากับ 322 
เมตร ต่อการจัดเก็บสินค้า 1 พาเลท ซึ่งมีระยะทางไกลกว่าระยะ
มาตรฐานที่ไกลที่สุดของการจัดเก็บสินค้า 1 พาเลท คือ 110 
เมตร ซึ่งเป็นระยะทางที่ไกลกว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ถึง ร้อยละ 
65.83 

 

 
 

รูปที่ 4 : ผังการไหลของข้อมูลและวัตถดุิบ จากการศึกษาสภาพปัจจุบัน 

 
4.2) ผลการศึกษาและรวบรวมข้อมูลจากกระบวนการต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้อง 

จากการศึกษากระบวนการเดินจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า
ของพนักงาน ทั้ง 3 คน และส ารวจระยะทางการเดินจัดเก็บ
วัตถุดิบ โดยการเดินจับเวลาและเก็บข้อมูลการเดินจัดเก็บ
วัตถุดิบของพนักงานแต่ละคน คนละ 5 วันท างาน ด้วยแบบฟอร์ม 
Operation Analysis Chart จากนั้นมาสร้างฐานข้อมูล (Data 
Base) ลงในโปรแกรม Microsoft Excel ตารางที่ 2 

จากการศึกษากระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบ ของพนักงานท้ัง 3 
คน จากการจ าแนกประเภทของงาน (Job Specification) พบว่า
ความสูญเปล่าในการท างานที่สูงที่สุดมาจากขั้นตอนการเดิน
จัดเก็บวัตถุดิบ เมื่อเปรียบเทียบกับความสูญเปล่า(MUDA) หรือ 
ความไม่สม่ าเสมอ (MURA) อื่น ๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ท างานดังรูปที่ 5 

 
 
 

TERMINAL #1

TERMINAL #2

TERMINAL #3

OP1

OP2

OP3Separate Part

NON MILK RUN

SUPPLIER

SUPPLIER

SUPPLIER

SUPPLIER

Stock Out
QR Code

Stock Out
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Supplier
KB

SKSS
Waiting

Supplier
KB

KEEP
Office SKSS
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71

Journal of Business Administration and Languages (JBAL)
 

Vol.9 No.2  July - December 2021



ตารางที่ 2 : การบันทึกข้อมูลด้วยด้วยแบบฟอร์ม Operation Analysis Chart 

 
 

 
 

รูปที่ 5 : Yamazumi Chart กอ่นท าการปรับปรุง 
 

Element Quantity Time Location Box type Job Type MURA Type Cycle

walk + lu let48 12.77 RA H 1

check let 20.41 RA CH 1

walk x + ld 36.78 C 1

ตดัเชือกทิ้ง 85.49 R 1

เก็บกล่องข้ึน location 8 48.28 X24-1 SL S 1

check let 13.35 RA CH 1

walk + W01-1 1 21.96 W01-1 BB S 1

lu + walk x 29.63 C 1

Re let 1.01 RA RE 1

เก็บกล่องข้ึน location 3 36.54 X38-2 BL S 1

walk 38.23 C 1

รอAGVผา่น 11.61 WT 1

เก็บกล่องข้ึน location 1 19.11 W32-3 SH S 1

เก็บกล่องข้ึน location 1 14.36 V47-4 SL S 1

เก็บกล่องข้ึน location 1 15.85 V41-2 SL S 1

walk v-w + ld 39.61 C 1

เก็บกล่องข้ึน location 4 30.08 W22-4 SL S 1

เก็บกล่องข้ึน location 1 14.97 V38-6 SL S 1

Re let 35.45 RA RE 1

walk s-t 80 C 1

Re wh 18.12 RA RE 1

เก็บกล่องข้ึน location 5 12.86 S35-1 SH S 1

walk + ld 25.25 C 1

เก็บเลท 27.8 E 1

Operation Analysis Chart
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4.3) ผลของการศึกษาท่ีมาของสาเหตุที่ท าให้เกิดปญัหา 
จากการศึกษาข้ันตอนการจัดเก็บวัตถุดิบด้วย Flow Process 

Chart ของกระบวนการเดินจัดเก็บวัตถุดิบที่ไกลที่สุดต่อหนึ่งพา
เลท นั้นมีท้ังหมด 29 ขั้นตอน โดยคิดเป็นขั้นตอนการเดินท้ังหมด 
10 ขั้นตอน ระยะทางเดินจัดเก็บวัตถุดิบรวม 322 เมตร คิดเป็น
เวลา 11 นาที ต่อการจัดเก็บวัตถุดิบที่มีระยะทางการเดินจัดเก็บ
ไกลที่สุด ต่อหนึ่งพาเลท 

โดยเมื่อน าข้อมูลจาก Operation Analysis Chart ไปศึกษา
หาสาเหตุเพิ่มเติมจึงพบว่าสาเหตุที่ท าให้ระยะทางการเดินจัดเก็บ
วัตถุดิบนั้นมีระยะทางไกล มาจากการที่ใน 1 พาเลท มีวัตถุดิบ
หลายชนิดปนกันมาในหนึ่งพาเลท ท าให้พนักงานจะต้องเดินไป
เก็บวัตถุดิบหลายซอยมาก จึงเป็นที่มาของปัญหาระยะทางการ
เดินจ านวนมาก จึงได้น าข้อมูลมาวิเคราะห์หาระยะทางการเดินที่
ไกลที่สุดในการเดินเก็บวัตถุดิบ ต่อหนึ่งพาเลท ดังตารางที่ 3

ตารางที่ 3 : สรุปผล Flow Process Chart ของพนักงานก่อนท าการปรับปรุง 

 
 

จัดท าฐานข้อมูล (Data Base) ระยะทางการเดินเฉลี่ยของ
การเดินจากต าแหน่งหนึ่ง ไปยังอีกต าแหน่งหนึ่งในคลังสินค้า 
เพื่อใช้ในการศึกษา และค้นหาระยะทางการเดินที่มากที่สุด ต่อ

การจัดเก็บวัตถุดิบหนึ่งพาเลท โดยมีหน่วยของระยะทางเป็น
เมตร ดังตารางที ่4 

 
 

ตารางที่ 4 : ตารางบันทกึผลระยะทางการเดินเฉลี่ย 

 
 

ตารางที่ 5 : ตารางบันทกึผลการเดินจัดเก็บวัตถุดิบ ตอ่หนึ่งพาเลท 

 
 

การด าเนินงาน การเดิน
ตรวจสอบ

ความ
ถูกตอ้ง

ความล่าชา้ การจดัเก็บ

ระยะทาง จ านวนคร้ัง 11 10 2 1 5
322 689.52

    เวลา    

(Second)

ล าดบักระบวนการ

รวม

No. รายละเอียดกระบวนการ
จ านวน 

(Quantity)

ต  าแหน่ง 

(Location)

ระยะทาง 

(Meters)

         To

From
P Q R S T U V W X Y EP

PI 

(END)

PI (START) 37 27 27 17 17 22 22 29 41 31 3 3

P 0 38 38 48 48 59 59 66 78 68 34 3

Q 38 0 0 38 38 49 49 56 68 58 24 3

R 38 0 0 38 38 49 49 56 68 58 24 3

S 48 38 38 0 0 39 39 46 58 48 14 3

T 48 38 38 0 0 39 39 46 58 48 14 3

U 59 49 49 39 39 0 0 35 47 37 25 3

V 59 49 49 39 39 0 0 35 47 37 25 3

W 66 56 56 46 46 35 35 0 40 30 32 3

X 78 68 68 58 58 47 47 40 0 31 44 3

Y 68 58 58 48 48 37 37 30 31 0 34 3

EP 34 24 24 14 14 25 25 32 44 34 0 3

Pallet 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Loading 

Point

Total 

Distance 

(m.)

Type

40 Soi PI (Start) S EP PI (END) 3 Single

40 Distance 17 14 3 34

41 Soi PI (Start) S EP PI (END) 3 Single

41 Distance 17 14 3 34

42 Soi PI (Start) W U Y EP PI (END) 5 Mixed

42 Distance 29 35 37 34 3 138

43 Soi PI (Start) X W X W V W V S EP PI (END) 9 Mixed

43 Distance 41 40 40 40 35 35 35 39 14 3 322

44 Soi PI (Start) Q EP PI (END) 3 Single
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จัดท าฐานข้อมูลการเดินจัดเก็บวัตถุดิบแต่ละพาเลท โดยจะ
ท าการเก็บข้อมูลการเดินจัดเก็บวัตถุดิบหนึ่งพาเลท พนักงาน
จะต้องเดินไปยังต าแหน่งใดบ้างในคลังสินค้า ใช้ระยะทางการ
เดินเท่าใด มีจุดที่มีการเคลื่อนย้ายงาน (Loading Point) ทั้งหมด
กี่จุด และรูปแบบของการจัดเรียงกล่องวัตถุดิบบนพาเลทที่มา
จากซัพพลายเออร์  นั้นเป็นแบบไหน (Mix pallet , Single 
pallet) 

จากตารางที่ 5 บันทึกผลการเดินจัดเก็บวัตถุดิบแต่ละพาเลท 
ของพนักงานทั้ง 3 คน พบว่าระยะทางที่มากที่สุดในการเดิน
จัดเก็บวัตถุดิบ ต่อหนึ่งพาเลท เท่ากับ 322 เมตร 9 Loading 
point และ เป็นรูปแบบ Mix pallet 

 

4.4) เสนอแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข 
โดยการปรับเปลี่ยนการจัดเรียงกล่องวัตถุดิยบนพาเลทจาก 

Supplier โดยใช้หลักกการ (C: Combine ,R: Rearrange ,S: 
Simplify) โดยปรับรูปแบบการจัดเรียงกล่องวัตถุดิบบนพาเลท 
ให้เป็นแบบ Single Pallet หรือ รวมกล่องวัตถุดิบที่สามารถ
จัดเก็บในซอยเดียวกันได้ให้อยู่ในพาเลทเดียวกัน รวมถึงการท า 
Visualize ด้วยสีของคัมบัง ให้สัมพันธ์กับสีของซอยแต่ละซอย
ตามเส้นทางการเดินจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้าเพื่อให้พนักงาน
สามารถรับรู้ได้โดยทันทีว่าต้องเดินไปเก็บวัตถุดิบที่ซอยไหน ใน
คลังสินค้าจากผังการเดินจัดเก็บวัตถุดิบดังรูปที่ 6 และ 7 

 

 
 

 
 

รูปที่ 6 : ผังการเดินจัดเก็บวัตถุดิบก่อนท าการปรับปรุง รูปที่ 7 : ผังการเดินจัดเก็บวัตถุดิบหลังท าการปรับปรุง 

  

 
 

รูปที่ 8 : Kanban Visualization 
 

รูปที่ 8 การปรับปรุงคัมบังโดย Visualize สีของคัมบัง กับ
ซอยที่ต้องเดินไปจัดเก็บการใช้หลักการ Simplify โดยการท า 
Visualize สีของคัมบัง ให้สัมพันธ์กับซอยการจัดเก็บวัตถุดิบนั้น
นอกจากจะช่วยให้พนักงานเดินไปจัดเก็บวัตถุดิบตามซอยได้ง่าย
ยิ่งขึ้นแล้ว ยังเป็นเสมือนเครื่องมือ Poka-Yoke ที่ช่วยป้องกันใน
เรื่องของการจัดเก็บสินค้าผิดซอยได้ ร้อยละ 100 

การใช้หลักการ Rearrange/Combine ในการปรับปรุง
รูปแบบการจัดเรียงกล่องวัตถุดิบบนพาเลทแบบใหม่ ที่ช่วยลด
ระยะทางการเดินจัดเก็บวัตถุดิบ จากสาเหตุการเดินหลายซอย 
ดังรูปที่ 9 

 
 
 

Lot sizes:

From To Q'ty

PD

KS292010 -56413R Pcs.

Part name Part no.

Guage fuel sender PH271700 -8690 PC

Partial part KANBAN
SIFS 1Part name: Fuel Pump

Part no.:
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         ก่อนปรับปรุง                          หลังปรับปรุง 

  
 

รูปที่ 9 : รูปแบบการจัดเรียงกล่องวัตถดุิบบนพาเลท 

 
โดยเมื่อท าการเปรียบเทียบระยะการเดินที่ไกลที่สุดก่อนท า

การปรับปรุง คือ 322 เมตร/พาเลท เหลือเพียงแค่ 110 เมตร/
พาเลท ซึงสามารถช่วยลดระยะทางการเดินลงได้ถึง ร้อยละ 66 

การใช้หลักการ Simplify ในการเปลี่ยนแปลงเครื่องมือท่ีช่วย
เพิ่มความสะดวกในการท างานให้พพนักงาน จากการใช้ Hand 
lift เปลี่ยนเป็น Handling cart roller ซึ่งเครื่องมือดังกล่าวช่วย
ลดความสูญ(MUDA) เปล่าจาก Hand lift operation ที่เป็นงาน

ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าให้หมดไปจากกระบวนการท างาน แต่ถูก
แทนที่ด้วยการเปิด และ ปิด Stopper แทนซึ่งท าให้ใช้เวลาใน
ขั้นตอนนี้ลดลง ร้อยละ 60 

 

 
 

 
 

รูปที่ 10 : เปรียบเทียบเวลาในการท างานของพนักงานก่อน และ หลังท า
การปรับปรุง ด้วยอุปกรณ์ Roller Pallet

ตารางที่ 6 : Flow Process Chart ของพนักงานหลังท าการปรับปรุง 

 
 

4.5) สรุปผลลัพธ์การท าวิจยั 
จากผลการด าเนินการท าวิจัยปรับปรุงวิธีการท างานของ

พนักงานจัดเก็บวัตถุดิบของแผนก Production Control เมื่อ
เปรียบเทียบผลการการปรับปรุงวิธีการท างาน มีขั้นตอนการ
ท างานทั้งหมด 29 ขั้นตอน/พาเลท ส่วนผลหลังการปรับปรุง
เหลือ 8 ขั้นตอน/พาเลท โดยลดลง 21 ขั้นตอน หรือ เทียบเป็น

เปอร์เซ็น คือ ร้อยละ 72 ระยะทางการเดินก่อนปรับปรุง 322 
เมตร/พาเลท หลังการปรับปรุงลดเหลือ 110 เมตร/พาเลท หรือ 
เทียบเป็นเปอร์เซ็น คือ ร้อยละ 66 ระยะเวลาในการจัดเก็บสนิคา้
ต่อพาเลทก่อนปรับปรุง 690 วินาที/พาเลท หลังการปรับปรุงลด
เหลือ 369 วินาที/พาเลท เทียบเป็นเปอร์เซ็น คือ ร้อยละ 47 
และสรุปผลตัวช้ีวัดดังตารางที่ 7 

 
ตารางที่ 7 : ตารางสรุปผลการท าวิจยั 

 
 

5) สรุปผล 
สรุปผลการวิจัย จากการด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างาน

ของพนักงานจัดเก็บวัตถุดิบ ของแผนก Production Control 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบัน การจัดเก็บวัตถุดิบในคลังใช้
พนักงานทั้งหมด 3 คน โดยมีหน้าที่ช่วยกันจัดเก็บกล่องวัตถุดิบ
ขึ้น location โดยใช้ Hand-lift เป็นเครื่องมือในการลากพาเลท

U Q

S

S

Y

T

T T

U Q

X S S

S S S

S S S

S S S

S S

T

T

S S T

S T T

S S

S T

ก่อนปรับปรุง
Lift up/Lift down Lift up/Lift down Opend-Close / Stopper

45 วินาที 0 วินาที 18 วินาที

หลงัปรับปรุง
Hand-lift operation

ผลต่าง
27 

วินาที 

การด าเนินงาน การเดิน
ตรวจสอบ

ความถูกตอ้ง
ความล่าชา้ การจดัเก็บ

ระยะทาง จ านวนคร้ัง 3 3 1 0 1

113 0

ล าดบักระบวนการ

รวม

No. รายละเอียดกระบวนการ
จ านวน 

(Quantity)

ต  าแหน่ง 

(Location)

ระยะทาง 

(Distance = 
Meters)

    เวลา    

(Second)

No. รายการ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลต่าง เปอร์เซ็นต์

1 จ านวณขั้นตอนการท างาน (คร้ัง/พาเลท) 29 8 21 72%

2 ระยะทางในการเดินจดัเก็บสินคา้ (เมตร/พาเลท) 322 110 212 66%

3 เวลาในการเดินจดัเก็บสินคา้ (วินาที/พาเลท) 295 241 54 18%
4 เวลาในการจดัเก็บสินคา้รวม (วินาที/พาเลท) 690 369 321 47%

น 
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ไปเก็บยังสถานที่ต่าง ๆ ในคลังสินค้า จึงท าให้เกิดความสูญเปล่า
จาก Hand-lift operation เป็นเวลานาน ซึ่งเป็นงานที่ไม่ท าให้
เกิดมูลค่า โดยรูปแบบการจัดกล่องบนพาเลทที่มาจาก supplier 
เป็นแบบ Mixed pallet ท าให้พนักงานต้องเดินจัดเก็บวัตถุดิบ
หลายซอย รวมถึงมีระยะทาง และ เวลาในการเดินเก็บวัตถุดิบ
ต่อหนึ่งพาเลทสูง ถึง 322 เมตร 690 วินาที หรือ 11.5 นาที จึง
ได้ท าการเก็บข้อมูลการท างานของพนักงานทั้ง 3 คน เพื่อ
วิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จรงิของปัญหาด้วย Operation analysis 
chart เพื่อจ าแนกชนิดของงาน พบว่าความสูญเปล่าที่เกิดมาก
ที่สุด และควรแก้ไขตามหลักพาเรโต้ ประกอบด้วย Hand-lift 
operation , Overflow , Re Box และ Check palletตามล าดบั 
ซึ่ งปัญหาในเรื่ องของ Overflow เป็นปัญหาที่อยู่ ในความ
รับผิดชอบของหน่วยงานอื่นจึงไม่ได้น ามาเป็นหัวข้อในการ
ปรับปรุงแก้ไข 

ผลการปรับปรุงได้ท าการเสนอแนวทางการปรับปรุง รูปแบบ
การจัดเรียงกล่องวัตถุดิบบนพาเลทจาก supplier ให้เป็นรูปแบบ 
single pallet หรื อ  mixed pallet ในลักษณะที่ อยู่ ในซอย
เดียวกัน เพื่อช่วยลดระยะทางในการเดินจัดเก็บวัตถุดิบ และ 
เปลี่ยนรูปแบบของใบคัมบัง โดยเปลี่ยนสีของใบคัมบัง ที่ช่วยใน
เรื่องของ Visualization และ เปลี่ยนอุปกรณ์ที่ใช้ในการขนย้าย
พาเลทจาก Hand-Lift เป็น Roller Pallet เพื่อช่วยให้พนักงาน
สามารถท างานได้สะดวกมากขึ้น 
 

6) อภิปรายผล 
จากการปรับปรุงวิธีการท างานของพนักงานจัดเก็บวัตถุดิบ 

โดยท าการทดลองโดยการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์และวิธีการท างาน
ใหม่ โดยใช้เครื่องมือ ECRS ในการปรับปรุงวิธีการท างาน ซึ่งได้
ท าการเก็บข้อมูลการท างานของพนักงานจัดเก็บวัตถุดิบทั้งหมด 
3 คน ด้วยเครื่องมือ Operation Analysis Chart เป็นเวลา 1 
เดือน พบว่าความสูญเปล่า (Waste) จ านวนมากที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการท างานที่พบ คือ การขนย้าย (Transportation) คิด
เป็นระยะทาง 322 เมตร และขั้นตอนการท างานที่มากเกินไป 
(Over Process) คิดเป็น 29 ขั้นตอน ใช้เวลามากถึง 11.5 นาที 
ต่อการจัดเก็บวัตถุดิบหนึ่งพาเลท ซึ่งเมื่อท าการทดลองโดยมีการ
จัดรูปแบบการจัดเรียงกล่องวัตถุดิบให้เป็นแบบ Single Pallet 
เปลี่ยนรูปแบบของใบคัมบัง โดยเปลี่ยนสีของใบคัมบัง ที่ช่วยใน
เรื่องของ Visualization และ เปลี่ยนอุปกรณ์ที่ใช้ในการขนย้าย
พาเลทจาก Hand-Lift เป็น Roller Pallet เพื่อช่วยให้พนักงาน

สามารถท างานได้สะดวกมากขึ้น ซึ่ งก่อนท าการปรับปรุง
ระยะทางที่ไกลที่สุดเท่ากับ 322 เมตร หลังปรับปรุงลดลง เหลือ 
110 เมตร คิดเป็นเปอร์เซ็น คือ ร้อยละ 66 เวลาในการจัดเก็บ
ต่อหนึ่งพาเลทก่อนปรับปรุงเท่ากับ 690 วินาที/พาเลท หลัง
ปรับปรุงลดลงเหลือ 369 วินาที/พาเลท คิดเป็น ร้อยละ 47 

พบประเด็นท่ีสอดคล้องตามวัตถุประสงค์วิจัยได้ดังนี้ 
วัตถุประสงค์ เพื่อลดเวลา และ ความสูญเปล่าจากการขน

ย้ายของกระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบในคลังสินค้า ผ่านการเก็บ
ข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหาด้วยเครื่องมือ Operation Analysis 
Chart และ ปรับปรุงวิธีการท างานด้วยเครื่องมือ ECRS 

จากผลของงานวิจัยพบว่า การปรับปรุงวิธีการท างานด้วย
เครื่องมือ ECRS จะสามารถลดระยะทางการเดินจัดเก็บวัตถุดิบ
ต่อหนึ่งพาเลทลดลงจาก 322 เมตร เหลือ 110 เมตร ลดขั้นตอน
การท างานจาก 29 ขั้นตอน เหลือ 8 ขั้นตอน และ ลดเวลาการ
เดินจัดเก็บวัตถุดิบจาก 11.5 นาที เหลือ 6.15 นาที ซึ่งสอดคล้อง
กับงานวิจัยของ Phannikul, Sangkamanee, and Ngamsanga 
(2012) ที่พบว่า การใช้แผนผังก้างปลาและเทคนิคการปรับปรุง
งาน (ECRS) มาช่วยในการแก้ปัญหา โดยพบว่าหลังจากปรับปรุง
การท างานแล้วสามารถลดเวลาสูญเปล่าในการท างานลงได้จาก
เดิม 509 วินาที เหลือเพียง 43 วินาที และในภาพรวมใช้เวลา
ประกอบจักรยานลดลงจาก 837 วินาทีต่อคัน เหลือเพียง 595 
วินาที หรือใช้เวลาประกอบจักรยานได้เร็วขึ้น ร้อยละ 28.91 
และ ยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ Chaiyachot (2016) ที่มี
วัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการเติมสินค้าบนช้ันวางและ
หาแนวทางการลดระยะเวลาการเติมสินค้าบนช้ันวางส าหรับ
ธุรกิจค้าปลีกโดยใช้ระบบคัมบัง โดยการน าหลักการ ECRS ช่วย
ในการวิเคราะห์ลดความสูญเปล่าและน าระบบคัมบัง มาช่วยใน
การเบิกสินค้าแบบทันเวลาพอดี ซึ่งสามารถลดขั้นตอนการ
ท างานจาก 30 ขั้นตอน เหลือ 26 ขั้นตอน สามารถลดระยะเวลา
การท างานได้โดยเฉลี่ย 42.04 นาที 

 
7) ข้อเสนอแนะ 

การลดระยะทางในการเดินจัดเก็บสินค้า สามารถต่อยอดโดย
การค านวณหาค่า Optimization ในการเดินจัดเก็บวัตถุดิบต่อ
หนึ่งพาเลท โดยใช้เวลา และระยะทางในการเดินจัดเก็บวัตถุดิบ
น้อยที่สุด ผ่านโปรแกรม Microsoft Excel โดยใช้เครื่องมือ 
Solver เพื่อที่จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของ
พนักงานได้มากขึ้นในอนาคต 
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