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บทคดัย่อ: การศกึษานี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสทิธภิาพการปฏิบตัิงานในกระบวนการจ่ายสนิค้าส าเร็จรูป 
ดว้ยเทคนิคการลดความสูญเปล่าของการปฏิบตัิงาน โดยก าหนดขัน้ตอนด าเนินงานดงันี้ 1) ศกึษาขัน้ตอนการ
ปฏิบตัิงานและการเกบ็รวบรวมขอ้มูลด้วยแผนภูมกิระบวนการไหล 2) การวเิคราะห์ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานดว้ย
เทคนิค 5W1H 3) วเิคราะห์ความสูญเปล่าของกจิกรรมการปฏิบตัิงานตามหลกัสายธารแห่งคุณค่า  และ 4) การ
ประยุกต์ใชก้ารปรบัปรุงประสทิธภิาพการท างานดว้ยหลกัการ ECRS จากการศกึษากิจกรรมการปฏบิตังิานจ่าย
สนิค้าด้วยแผนภูมิกระบวนการไหลมีกิจกรรมการปฏิบัติงานทัง้หมด 14 กิจกรรม การวิเคราะห์กิจกรรมการ
ปฏิบตัิงานด้วยเทคนิค 5W1H และการวิเคราะห์ความสูญเปล่าของกิจกรรมตามหลกัสายธารแห่งคุณค่า  พบ
กจิกรรมทีม่มีูลค่าเพิม่ 6 กจิกรรม กจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าเพิม่ 4 กจิกรรม และกจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่า
แต่มคีวามจ าเป็นตอ้งปฏบิตั ิ4 กจิกรรม จากนัน้ก าหนดแนวทางการแก้ปัญหาตามหลกั ECRS หลงัการปรบัปรุง
การท างาน พบว่าประสิทธภิาพการปฏิบตัิงานในกระบวนการจ่ายสินค้าส าเร็จรูปเพิ่มขึ้น เปรยีบเทียบได้จาก
ตวัชี้วดัดงันี้ ขัน้ตอนการท างานลดลง 4 ขัน้ตอน จากก่อนปรบัปรุง 14 ขัน้ตอน เหลอื 10 ขัน้ตอน (ลดลง 28.57 
เปอร์เซ็นต์) ส่งผลให้ระยะเวลาในการท างานต่อรอบลดลง  982 วินาที จากก่อนปรบัปรุง 2,749 วินาที เหลือ 
1,767 วนิาท ี(ลดลง 35.52 เปอรเ์ซน็ต)์ 

ค าส าคัญ : การเพิ่มประสิทธิภาพปฏิบัติงาน ; แผนภูมิกระบวนการไหล; เทคนิคการวิเคราะห์งาน 5W1H;                    
การวเิคราะหก์จิกรรมการปฏบิตังิาน; การลดความสญูเปล่าตามหลกั ECRS 
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Abstract: The purpose of this study was to improve the efficiency of the operations involved in the 
finished product shipping process, using operational waste reduction techniques. The processes of the 
study consisted of the following parts: 1) Operation process study and information gathering using 
process flow charts. 2) Operation process analysis using 5W1H technique. 3) Operational activities' 
waste analysis - according to the value stream principle. 4) Operational efficiency improvement 
implementation using ECRS principles. According to the study of shipping operation by using flow 
process chart, there are 14 activities. 5W1H technique was used to analyses the operational process 
and value stream principle has been used in the activities wastes analysis. The result found that there 
are 6 value-added activities, 4 non-value added activities, and 4 necessary non-value added activities. 
The ECRS principle has been used to improve the operational process. After the implementation, the 
work efficiency of the operators was increasing. The comparisons of the indicators are as follows: The 
prior 14 procedures are reduced by 4 procedures into 10 procedures (28.57 percent reduction), which 
resulted in the work interval being reduced 982 second from 2,749 second to 1,767 second (35.52 
percent reduction). 

Keywords: Operational Efficiency Improvement; Flow Process Chart; 5W1H Analysis Techniques, 
Operational activity analysis; Waste Reduction by ECRS Principle 
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1. บทน า 

 ตลาดเครื่องดื่มในโลก แบ่งได้เป็น 2 กลุ่มใหญ่ คือ 
(1) กลุ่มเครื่องดื่มไม่มี แอลกอฮอล์ มีส่วนแบ่งตลาด
ประมาณ 65% ในเชิงปริมาณการบริโภคในแต่ละปี 
ประกอบด้วยเครื่องดื่มหลากหลายประเภท เช่น น ้าดื่ม
บรรจุขวด น ้ าอัดลม โซดา เครื่องดื่ มบ ารุงก าลัง 
เครื่องดื่มเกลอืแร่ น ้าผลไม ้ชา-กาแฟพรอ้มดื่ม เป็นต้น 
และ (2) กลุ่มเครื่องดื่มแอลกอฮอล์ มีส่วนแบ่งตลาด
ประมาณ 35% ในเชงิปรมิาณการบรโิภคในแต่ละปี อาท ิ
เบียร์  สุรา ไวน์  การคาดการณ์ ปี  2562-2564 การ
บรโิภคเครื่องดื่มในประเทศ (สดัส่วน 90% ของปรมิาณ
การผลติทัง้หมด) มีแนวโน้มเติบโตเล็กน้อยตามภาวะ
เศรษฐกจิ [1] 
 ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตและจัดจ าหน่าย
เครื่องดื่มส าเร็จรูปเป็นสินค้าประเภทตลาดแข่งขัน
สมบูรณ์ [2] ส่งผลใหผู้บ้รโิภคมโีอกาสในการตดัสนิใจที่
จะเลือกบริโภคมากขึ้น ซึ่ งการที่ธุ รกิจจะประสบ
ผลส าเร็จได้จะต้องไม่ค านึงเพียงแค่ผลิตผลตามที่
ต้องการเท่านัน้ ผู้ประกอบการยังให้ความส าคัญกับ
ระบบการบริหารจดัการสินค้าคงคลังและโลจิสติกส์ที่
ส่งผลต่อมุมมองด้านคุณค่าของผู้บริโภค โดยการ
ด าเนินงานคลงัสนิคา้จะช่วยสนับสนุนงานดา้นการผลติ 
การขนส่ง และการบรกิารลูกค้า นอกจากน้ีการบรหิาร
จดัการสนิคา้คงคลงัทีด่จีะต้องมกีารปรบัปรุงและพฒันา
กระบวนท างาน ทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์ เพื่อใหท้ างาน
ได้เต็มประสิทธิภาพ และเพิ่มผลผลิตให้กับสถาน
ประกอบการ 
 การจัดการคลังสินค้าถือเป็นกิจกรรมหลักที่มี
ความส าคัญอย่างยิ่งกิจกรรมหนึ่ งในกระบวนการ 
ท างานด้านโลจสิติกส์ โดยการด าเนินงานคลงัสนิค้าจะ

ช่วยสนับสนุนงานด้านการผลิต การขนส่ง และการ
บรกิารลูกคา้ อกีทัง้ยงัเกีย่วขอ้งกบัสถานทีใ่นการรองรบั
ในการจดัเก็บวตัถุดิบและสินค้าเพื่อส่งต่อไปยงัลูกค้า 
ในภาคธุรกิจและอุตสาหกรรม การลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการจัดการคลังสินค้าด้วยการปรับปรุงการ
ด าเนินงานของคลงัสนิคา้ก่อใหเ้กดิประโยชน์สูงสุดดา้น
การจดัการและเกดิประสทิธภิาพมากทีสุ่ด [3] 
 บริษัทกรณี ศึกษา เป็นบริษัทที่ด าเนินธุ รกิจ
เกี่ยวกับการผลิตเครื่องดื่มประเภทไม่มีแอลกอฮอล ์ 
ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ชาเขียวส าเร็จรูป  เพื่อตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าทั ้งภายในประเทศและ
ต่ างประเทศ จึงได้ ให้ ความส าคัญ กับการเพิ่ ม
ประสิทธิภาพในการท างานทุกส่วน เพื่อตอบสนอง
ความต้องการของผู้บริโภคได้ทันท่ วงที และจาก
การศึกษากระบวนการท างานในแผนกคลงัสินค้าและ
จดัส่งสินค้าพบว่ากระบวนการท างานในบางขัน้ตอน
ของกระบวนการจ่ายสินค้ายงัขาดประสิทธภิาพ เช่น 
พนักงานมวีธิกีารปฏบิตังิานทีก่่อใหเ้กดิความสูญเปล่า 
การรอคอยในการส่งต่องาน และการด าเนินกจิกรรมที่
ไม่สร้างมูลค่าเพิม่ ฯลฯ  ส่งผลให้พนักงานปฏิบตัิงาน
ไม่เตม็ก าลงัความสามารถ รวมถงึการตอบสนองความ
ต้องการการจ่ายสินค้ายังไม่เป็นไปตามก าหนด ซึ่ง
ส่งผลโดยตรงต่อต้นทุนการด าเนินงาน เช่น ค่ า
ล่วงเวลาของพนักงาน ค่าใชจ้่ายโรงงานดา้นอื่นๆ เป็น
ต้น รวมถึงอาจส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกค้า
ตามมา ปัจจุบันกระบวนการจ่ายสินค้าของสถาน
ประกอบการกรณีศกึษามคีวามต้องการการจ่ายสนิค้า
ให้กับรถบรรทุกที่เข้ามารับสินค้า แต่ละเดือนเฉลี่ย 
403.2 คันต่อเดือน คิดเป็นความต้องการเฉลี่ยวนัละ 
16.8 คัน ปัจจุบันสามารถจ่ายสินค้าให้กับรถบรรทุก
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เฉลี่ย ประมาณ 2,749 วินาทีต่อคัน (หรือประมาณ 
45.81 นาท)ี ส่งผลให้เกดิการท างานล่วงเวลาประมาณ 
1-2 ชัว่โมงต่อวัน จากความต้องการการจ่ายสินค้า
ทัง้หมดในแต่ละเดอืน 
 จากปัญหาดงักล่าวผู้ศึกษาจึงเล็งเห็นความส าคญั
แก้ปัญหาในกระบวนจ่ายสินค้า ซึ่งปัจจุบนัแนวคิดใน
การเพิ่มประสิทธิภาพไม่ใช่แค่เพียงมุ่งเน้นลดปัจจัย
น าเข้าหรือการลดต้นทุนเท่านัน้ แต่เป็นการวิเคราะห์
กระบวนการท างานทีส่่งผลใหเ้กดิความสูญเปล่าภายใน
คลงัสนิค้าและจดัส่งสนิค้า ดงันัน้ผู้ศกึษาจงึมแีนวคดิที่
จะน าหลักการวิเคราะห์ขัน้ตอนการท างานตามหลัก 
5W1H ร่วมกบัการวเิคราะหก์จิกรรมการปฏบิตังิานทีไ่ม่
ก่อให้เกิดมูลค่า รวมถึงการน าแนวคดิการลดความสูญ
เปล่าตามหลกั ECRS มาใช้เพื่อลดหรอืก าจดัความสูญ
เปล่าทีเ่กดิขึน้ ในกระบวนการจดัการคลงัสนิคา้ดงักล่าว 
โดยผูศ้กึษาไดศ้กึษาแนวทางของแกปั้ญหาดงันี้ 
 อมรรัตน์, ณั ฐพล และศิริพงษ (2561) กล่าวว่า
การศึกษาและปรับปรุงสายการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์
กรณีศึกษา จากการศึกษาปัญหาเบื้องต้นพบว่าการ
ผลิตใช้เวลานานและมีขัน้ตอนในการผลิตที่ยุ่งยาก
ซบัซ้อน แล้วใชแ้นวคดิก าจดัความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ใน
กระบวนการ การด าเนินการปรบัปรุงเริม่จากการศกึษา
กระบวนการผลิตโดยใช้เครื่องมือการศึกษาวิธีการ
ท างาน และการศึกษาเวลา ท าการจ าแนกความสูญ
เปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการท างานตามหลกัการความ
สูญเปล่า 7 ประการ จากนัน้ใช้แผนผังก้างปลาในการ
วเิคราะห์หาสาเหตุของแต่ละปัญหา เพื่อน าไปใชใ้นการ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพการท างานด้วยหลกัการ ECRS 
ซึ่งผลที่ได้จากการปรับปรุงส่งผลให้ประสิทธิภาพ
เพิม่ขึน้รอ้ยละ 18.27 [4] 

 ค ล อ เค ลี ย  ว จ น ะ วิ ช าก ร  (2562) ก ล่ า ว ว่ า 
การศึกษาเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต
ด้วยการวิเคราะห์ และออกแบบ เครื่ องมือจาก
การศกึษาเพื่อหาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการ
ท างานให้เหมาะสมที่สุดโดยใช้หลักการพื้นฐานคือ 
แผนภู มิกระบวนการ  ไหล (flow process chart) 
แผนภูม ิwhy-why chart และ เทคนิคการปรบัปรุงงาน 
(ECRS) มาใช้ในการศกึษา พบว่าสามารถลดปัญหา
ความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการผลติที่มปัีญหา
มาจากขัน้ตอนการท างานมากเกนิไป วธิกีารท างานที่
ซบัซอ้น และความเสีย่งในการเกดิอุบตัเิหตุจากวธกีาร
ท างานได้ ผลลพัธ์จากการปรบัปรุงส่งผลใหร้อบเวลา
ในการผลติลดลงรอ้ยละ 13.04 [5] 
 พชัรแีละดาธิชา (2555) กล่าวว่า ความสูญเปล่า
เป็นกิจกรรมที่เพิม่ต้นทุน แต่ไม่เพิม่คุณค่าของสนิค้า
หรือบริการให้แก่ลูกค้า การค้นหาความสูญเปล่าใน
วิธีการท างานตามหลัก  5W1H เพื่ อค้นหาสาเหตุ
รากเหง้าของปัญหาที่แท้จริง รวมถึงการน าเทคนิค 
ECRS มาช่วยลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต
หรือการท างาน  เพื่ อให้การด าเนินงานหรือการ
ปฏบิตังิานเป็นไปอย่างมปีระสทิธภิาพ [6] 
 มัณยาภรณ์  และวิภาวรรณ  (2556) กล่าวว่ า 
การศกึษาวธิกีารประกอบสนิคา้ประเภทก๊อกน ้า เพื่อ
หาแนวทางในการจดัสมดุลการผลติใหม่ เพื่อให้การ
ผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  โดยเมื่ อท าการ
วิเค ราะห์ ขั ้น ตอนการท างานด้วย  5W1H แ ละ
ด าเนินการปรบัปรุงวิธกีารท างานโดย ECRS พบว่า
สามารถลดขัน้ตอนการท างานย่อยจาก 24 ขัน้ตอน
เหลอื 16 ขัน้ตอน และลดเวลาในการประกอบลงจาก 
3.24 นาท ีเหลอื 2.44 นาท ี[7] 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2021.08.002 
 บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2021) volume 17, issue 2.  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

73 

 ศรณัย์ และประจวบ (2563) กล่าวว่า การศึกษา
การท างานของกระบวนการด้วยแผนภูมิการไหล 
วิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรม การตัง้ค าถาม 5W1H 
สามารถระบุ ปัญหาที่ เกิดในกระบวนการผลิตได ้
รวมถึงการประยุกต์ ใช้ห ลักการ  ECRS มาเป็น
แนวทางส าหรบัการปรบัปรุงกระบวนการผลติดว้ยการ
แก้ไขจุดถ่ายชิ้นงานและการปรบัระยะห่างเริม่ต้นของ
ชิ้นงานในการอบสี สามารถลดของเสียประเภท
ต าแหน่งตวัอกัษรเอยีงบนชิน้งานได ้10,976 ชิน้ต่อวนั 
หรือคิด เป็นจ านวนของเสียที่ ลดลง 100% ของ
แผนการผลติรายวนั [8] 
 สุนันทา (2555) กล่าวว่าการปรบัปรุงขัน้ตอนการ
รับและการเบิกจ่ ายสินค้า รวมถึงการจัดล าดับ
ความส าคัญ ของสินค้าตามหลัก  ABC และการ
ออกแบบแผนผงัการจดัเกบ็ตามหลกัการจดักลุ่มสนิคา้
ดังกล่าว ส่งผลต่อความเป็นระเบียบเรียบร้อบของ
คลงัสนิคา้ และสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการเบกิจ่าย
สินค้าด้านเวลาลดลงเฉลี่ย 33 นาทีต่อวัน รวมถึง
ความผดิพลาดในการตรวจนับสนิคา้ลดลงจากรอ้ยละ 
46.14 เป็นรอ้ยละ 21.25 [9] 
 พิ ช ต์ ต า นั น ท์  (2559)  ก ล่ า ว ว่ า ก า ร เพิ่ ม
ประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการคลงัสนิค้า ภายใต้
ขอ้จ ากดัดา้นพืน้ที ่ดว้ยการปรบัปรุงวธิกีารปฏบิตังิาน
ภายในคลงัสินค้า รวมถึงการจัดการแบ่งกลุ่มสินค้า
แบบ Zoning ตามหลัก ABC Analysis สามารถลด
เวลาในขัน้ตอนการรบัสินค้าเข้าคลงัได้ร้อยละ 32.8 
และลดเวลาในการเบกิจ่ายสนิคา้ไดร้อ้ยละ 45.54 [10] 
 การศึกษางานวิจัยดังก ล่าวข้างต้น เพื่ อ เป็น
แนวทางส าหรบัปรบัปรุงวธิกีารปฏบิตังิาน และการลด

เวลาการปฏิบตัิงานในกระบวนการจ่ายสนิค้า เพื่อให้
เกิดประสิทธิภาพและประโยชน์สูงสุดต่อสถาน
ประกอบการดงักล่าวตามมา [11-13] 

2. วิธีด าเนินการวิจยั 
2.1 การศึกษาข้อมู ลกระบวนการท างานใน
กระบวนการจ่ายสินค้า (Outbound) 
 ก ารศึ ก ษ าข้ อ มู ล ก ร ะบ วน ก า รท า ง าน ใน
กระบวนการจ่ายสนิคา้ ประกอบดว้ยการศกึษาขอ้มูล
ทัว่ไปทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการจ่ายสนิคา้ เช่น พืน้ที่
คลังสินค้า แผนภูมิกระบวนการท างาน  แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) และอุปกรณ์
ที่ใช้ในคลังสินค้า ในส่วนนี้ผู้ศึกษาจะแสดงเฉพาะ
ขอ้มลูทีจ่ าเป็นต่อการอธบิายเพื่อใหเ้กดิความเขา้ใจใน
ขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหม้ากทีสุ่ด 

2.1.1 พื้นที่คลังสินค้าและขัน้ตอนการรับ-จ่ายสิน
สนิคา้ภายในคลงั รูปที ่1 แสดงพืน้ทีก่ารจดัเกบ็สนิคา้
และขั ้น ตอนการรับ -จ่ ายสิน สินค้ าภ าย ในคลัง 
หมายเลข 1 ถึง 5 เป็นกระบวนการรบัสนิค้าเขา้คลงั
และการจดัการสนิคา้ภายในคลงั ส่วนหมายเลข 6 ถึง 
13 เป็นกระบวนการจ่ายสนิคา้เพื่อเตรยีมสนิคา้และส่ง
มอบสนิคา้ไปยงัลูกคา้  

2.1.2 ขัน้ตอนการปฏิบัติงานของจ่ายสินค้า  การ
รวบรวมข้อมูลการท างานส าหรับวิเคราะห์ปัญหา              
โดยจ าแนกกิจกรรมต่างๆ ตามการปฏิบัติงานของ
พนักงานจ่ายสินค้า  โดยมีรายละเอียดขัน้ตอน                 
การปฏิบัติงานของการจ่ายสินค้าแบ่งออกเป็น 14 
ขัน้ตอนย่อยดงัรปูที ่2  
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รปูท่ี 1  พืน้ทีค่ลงัสนิคา้และขัน้ตอนการรบั-จ่ายสนิสนิคา้ 

 จากการศึกษาขัน้ตอนการปฏิบตั ิงานของการ
จ่ายสินค้าด้วยแผนภูมิกระบวนการไหลในรูปที่ 2 
พบว่า ขัน้ตอนการปฏิบตัิการจ่ายสนิค้า (ก่อนการ
ปรบัปรุง) มทีัง้หมด 14 กิจกรรม แบ่งออกเป็นดงันี้ 
1) กิจกรรมการปฏิบตัิงานม ี6 กิจกรรม 2) กิจกรรม
การเคลื่อนย้ายม ี3 กิจกรรม 3) กิจกรรมล่าช้า หรอื 
(รอ) ม ี3 กิจกรรม และ 4) กิจกรรมการตรวจสอบ  
ม ี2 กิจกรรม ใช้เวลาในการปฏิบตั ิงานจ่ายสนิค้า 
แต่ละรอบเฉลี่ย 2,749 วนิาท ีหรอืคดิเป็น 45 นาท ี
49 วนิาท ี

2.2 การวิเคราะห์วิธีการท างานในปัจจบุนั 
 การศึกษาข้อมูลขัน้ตอนการปฏิบัติงานของ
พนั ก งาน ใน ปั จจุบัน  เพื่ อห าแนวทางการเพิ่ ม
ประสิทธิภาพในการท างาน เริ่มจากการวิเคราะห์
แผนภูมิกระบวนการไหลของขัน้ตอนการวิเคราะห์
กิจกรรมการจ่ายสินค้าตามหลกั 5W1H ร่วมกับการ
วิเคราะห์กิจกรรมการปฏิบตั ิงานเพื่อลดความสูญ
เปล่าของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ตามแนวคิด
การลดความสูญเปล่าของกิจกรรมดงันี้ [5-8] 

 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2021.08.002 
 บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2021) volume 17, issue 2.  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

75 

 
รปูท่ี 2 แผนผงักระบวนการไหลของขัน้ตอนการจ่ายสนิคา้ (ก่อนการปรบัปรุง) 

  การวเิคราะห์กิจกรรมการจ่ายสนิค้าตามหลกั 
5W1H เพื่อให ้ทราบรายละเอียดของกิจกรรมการ
จ่ายสนิค ้าแต่ละก ิจกรรมว่าใคร ท าอะไร ที ่ไหน 
เมื่อไหร่ อย่างไร ท าไมตอ้งท า และวเิคราะหก์จิกรรมทีม่ ี

มลูค่าเพิม่ (Value Added Activities: VA)  กจิกรรมทีไ่ม่
มีมูลค่าเพิ่ม (Non Value Added Activities: NVA) และ
กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่มีมูลค่าเพิ่ม (Necessary but 
Non Value Added Activities: NNVA) ดงัตารางที ่1 
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ตารางท่ี 1 การวเิคราะหก์จิกรรมการจ่ายสนิคา้ (ก่อนปรบัปรุง) 

ล าดบั 5W1H กิจกรรม 
การวิเคราะห์
กิจกรรม 

1 

What รบัใบเบกิสนิคา้ 

NNVA 

Where คลงัสนิคา้  
When เมื่อถงึรอบเวลาการจ่ายสนิคา้ทกุตน้ชัว่โมง 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 

Why 
เพื่อรบัใบเบกิสนิคา้ตามรอบเวลาการเขา้รบัสนิคา้เพื่อน ามาจดัเตรยีม
สนิคา้ 

How รบัใบเบกิสนิคา้จากพนักงานควบคุมคลงัสนิคา้ 

2 

What การจดัหาสนิคา้ใหต้รงตามใบเบกิสนิคา้ 

VA 

Where คลงัสนิคา้ลงัสนิคา้ 
When ทนัทหีลงัไดร้บัเอกสารใบเบกิสนิคา้ 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้และพนักงานขบัรถยก 
Why เพื่อจดัสนิคา้ใหถู้กตอ้งตามรายละเอยีดทีร่ะบุในใบเบกิสนิคา้ 
How น าใบเบกิสนิคา้ไปเทยีบหาสนิคา้บรเิวณทีพ่กัสนิคา้ (Stage) 

3 

What บนัทกึขอ้มลูในใบตรวจสภาพสนิคา้และรถขนส่ง 

VA 

Where คลงัสนิคา้ 
When ขณะทีพ่นักงานขบัรถยกจดัเตรยีมสนิคา้ไวท้ีล่านโหลดสนิคา้ 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 

Why 
ระบุรายละเอยีดลงในใบตรวจสภาพสนิคา้สนิคา้และรถขนส่ง  
ใหต้รงตามขอ้มลูในใบเบกิสนิคา้ 

How 
บนัทกึขอ้มลูในใบตรวจสภาพสนิคา้และรถขนส่ง โดยอา้งองิขอ้มลู 
ตามใบเบกิสนิคา้ ดงันี้ วนัที ่เลขทีใ่บเบกิสนิคา้ ปลายทาง ทะเบยีน
รถ ชื่อพนักงานขบัรถ รายการสนิคา้ จ านวนสนิคา้ 
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ตารางท่ี 1  การวเิคราะหก์จิกรรมการจ่ายสนิคา้ (ก่อนปรบัปรุง) (ต่อ) 

ล าดบั 5W1H กิจกรรม 
การวิเคราะห์
กิจกรรม 

4  

What รอเคลื่อนยา้ยสนิคา้ไปทีล่านโหลดสนิคา้ 

NVA 

Where ภายในบรเิวณคลงัสนิคา้หรอืบรเิวณทีพ่กัสนิคา้ (Stage) 
When เมื่อบนัทกึขอ้มลูในใบตรวจสภาพสนิคา้และรถขนส่งเรยีบรอ้ย 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 
Why การยา้ยสนิคา้จากพืน้ทีจ่ดัเกบ็ไปยงัลานโหลดขนยา้ยโดยพนักงานขบัรถยก 
How รอการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ไปทีล่านโหลด  

5  

What เดนิไปทีล่านโหลดสนิคา้ (รอบทีห่นึ่ง) 

NNVA 

Where จากจุดเตรยีมสนิคา้ไปยงัลานโหลดสนิคา้ 
When ระหว่างพนักงานขบัรถยกจดัเตรยีมสนิคา้ไปทีล่านโหลดสนิคา้ 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 
Why เพื่อไปตรวจสภาพสนิคา้และตดิบารโ์คด้พาเลท ยงัลานโหลด  
How เดนิไปยงัลานโหลด 

6 

What ตรวจสอบสนิคา้และตดิบารโ์คด้ 

VA 

Where ลานโหลดสนิคา้ 
When หลงัจากพนักงานขบัรถยกจดัเตรยีมสนิคา้ไวท้ีล่านโหลดสนิคา้ครบถว้น 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 

Why 
ยนืยนัการตรวจสภาพสนิคา้ใหเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนดของโรงงาน 
และ การตดิบารโ์คด้พาเลทเพื่อเป็นหลกัฐานการขนสนิคา้  

How 
ตรวจสอบสภาพสนิคา้ทุกพาเลท และน าบารโ์คด้ทีต่ดิอยู่กบัพาเลท
สนิคา้มาตดิลงบนใบตรวจสภาพสนิคา้และรถขนส่ง 

7 

What เดนิกลบัเขา้ไปในคลงัสนิคา้ 

NVA 

Where จากลานโหลดเขา้ไปในคลงัสนิคา้  
When เมื่อตรวจสภาพสนิคา้และตดิบารโ์คด้ทีล่านโหลดเรยีบรอ้ย  
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 
Why เพื่อเขา้ไปสแกนยนืยนัการตรวจสนิคา้ทีจ่ะท าการจ่ายใหก้บัรถขนส่ง 
How เดนิ 
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ตารางท่ี 1  การวเิคราะหก์จิกรรมการจ่ายสนิคา้ (ก่อนปรบัปรุง) (ต่อ) 

ล าดบั 5W1H กิจกรรม 
การวิเคราะห์
กิจกรรม 

8 

What การสแกนบารโ์คด้ 

VA 

Where ภายในคลงัสนิคา้  

When 
หลงัตรวจสภาพสนิคา้และตดิบารโ์คด้ถูกตอ้งตามขอ้ก าหนดใน
เอกสารตรวจสภาพสนิคา้และรถขนส่ง  

Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 
Why ยนืยนัการเลอืกพาเลทสนิคา้ทีจ่ะท าการจ่ายใหก้บัรถขนส่งถูกตอ้ง 

How 
ใชอุ้ปกรณ์อ่านบารโ์คด้ (Handheld) สแกนทีบ่ารโ์คด้พาเลทสนิคา้ 
รหสัการจดัวางสนิคา้ รหสัการขายสนิคา้ ใหค้รบตามจ านวน 

9 

What การตดิต่อรถขนส่งสนิคา้ 

NNVA 

Where ภายในบรเิวณคลงัสนิคา้  

When 
หลงัจากสแกนบารโ์คด้พาเลทสนิคา้ครบเรยีบรอ้ย และไดต้รวจสอบ
ความถูกตอ้งในระบบว่ามกีารเลอืกพาเลทสนิคา้ตามใบเบกิสนิคา้
อย่างครบถว้น สถานะ ยนืยนัการขนสนิคา้” 

Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 
Why เพื่อใหร้ถขนส่งสนิคา้เขา้มารบัสนิคา้บรเิวณลานโหลดสนิคา้ 

How 
พนักงานจ่ายสนิคา้ตดิต่อรถขนส่งสนิคา้โดยใชว้ทิยุสื่อสาร แจง้
ทะเบยีนรถและสถานทีก่ารรบัสนิคา้ใหถู้กตอ้ง 

10 

What รอรถขนส่งสนิคา้ 

NVA 

Where ภายในคลงัสนิคา้ 
When หลงัจากตดิต่อรถขนส่งเรยีบรอ้ย 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 
Why รอรถขนส่งสนิคา้เขา้มายงัพืน้ทีร่อโหลดสนิคา้ 
How พกัรอในพืน้ทีค่ลงัสนิคา้หรอืบรเิวณลานโหลด 
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ตารางท่ี 1  การวเิคราะหก์จิกรรมการจ่ายสนิคา้ (ก่อนปรบัปรุง) (ต่อ) 

ล าดบั 5W1H กิจกรรม 
การวิเคราะห์
กิจกรรม 

11 

What เดนิไปทีล่านโหลดสนิคา้ (รอบทีส่อง) 

NVA 

Where จากคลงัไปยงัลานโหลด 
When หลงัจากตดิต่อรถขนส่งและรถขนส่งเขา้มายงัพืน้ทีร่อโหลดเรยีบรอ้ย 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 
Why เพื่อไปตรวจสอบสภาพรถขนส่งและพนักงานขนส่ง 
How เดนิ 

12 

What ตรวจสอบสภาพรถและพนักงานขบัรถ 

VA 

Where บรเิวณลานโหลดสนิคา้  
When เมื่อรถเขา้มายงัลานโหลด  
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 

Why 
เพื่อตรวจสอบสภาพรถ และพนกังานขบัรถ เพื่อป้องกนัความเสยีหาย
ระหว่างขนส่ง 

How ตรวจสอบสภาพความสมบูรณ์ของรถและพนักงานขบัรถ  

13 

What รอพนักงานขบัรถยกโหลดสนิคา้ขึน้รถขนส่ง 

NNVA 

Where บรเิวณลานโหลดสนิคา้ 
When หลงัจากตรวจสภาพรถและพนักงานขบัรถเรยีบรอ้ย 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้ 
Why เพื่อรอบนัทกึขอ้มลูหลงัจากการโหลดสนิคา้ขึน้รถขนส่งเรยีบรอ้ย 
How รอ ณ บรเิวณลานโหลด ระหว่างรถยกสนิคา้ยกสนิคา้ขึน้รถขนส่ง  

14 

What ลงชื่อผูบ้นัทกึขอ้มลูและเวลาในการโหลดสนิคา้ 

VA 

Where บรเิวณลานโหลดสนิคา้ 
When เมื่อโหลดสนิคา้ไดค้รบถว้น และสนิคา้อยู่ในสภาพสมบูรณ์ทุกพาเลท 
Who พนักงานจ่ายสนิคา้และพนักงานขบัรถ 
Why เพื่อใหก้ารจ่ายสนิคา้ถูกตอ้งตามเงือ่นไข  
How ลงชื่อผูบ้นัทกึขอ้มลูและเวลาในการโหลดสนิคา้ จากนัน้ส่งเอกสาร

ใหก้บัพนักงานขบัรถลงชื่อยนืยนัการรบัสนิคา้  
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 ตารางที่ 1 การวเิคราะห์ขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน
ตามหลกั 5W1H ประกอบกบัการวเิคราะห์ความสูญ
เปล่าของกจิกรรม พบว่ากิจกรรมที่มมีูลค่าเพิม่ (VA) 
ม ี6 กิจกรรม กิจกรรมที่ไม่มมีูลค่าเพิม่ (NVA) ม  ี4 
กิจกรรม และกิจกรรมที่ไม่มมีูลค่าเพิม่แต่มคีวาม
จ าเป็นต้องปฏิบตัิ (NNVA) ม ี4 กิจกรรม ตารางที ่2 
สรุปกิจกรรมความสูญเปล่าของการปฏิบัติงานได้
ทัง้หมด 7 กิจกรรมได้แก่ กิจกรรมที่ 4, 7, 8, 9, 10, 
11 และ 13 ตามล าดับ  และปัญหาที่พบจากการ
ปฏบิตังิาน ซึ่งสามารถสรุปประเด็นปัญหาที่พบจาก
กิจกรรมการปฏิบตั ิงานได้ทัง้หมด 9 ปัญหา ทัง้นี้
การวเิคราะห์และสรุปดงักล่าวขา้งต้น เพื่อค้นหาว่า
กิจกรรมใดก่อให้เกิดความสูญเปล่าและสามารถลด
ความสูญเปล่าตามหลกั ECRS ได ้โดยไม ่ส่งผล
กระทบต่อคุณภาพของงานปัจจุบนั 

2.3  ออกแบบแนวทางการแก้ปัญหา 
 การออกแบบแนวทางการแก้ปัญหาก าหนด
เป้าหมายหลกั คอื การเพิม่ประสทิธภิาพการท างาน 
และท าการมอบหมายหน้าที่ความรบัผดิชอบให้กบั
พนักงานผู ้ปฏ ิบตั ิงานได้ปฎิบตั ิตามแผนที่วางไว้ 
โด ยน า แน วค ดิ ก ารลดค วาม ส ูญ เป ล ่า ใน ก าร
ด าเนินงาน ตามหลกั ECRS มาใช้ในการก าหนด
แผนการปรบัปรุง ด ้วยการขจดัส่วนที ่ไม ่จ าเป็น 
(Eliminate) การรวมกระบวนการท างานเขา้ด้วยกนั 
(Combine) ก ารจ ดั ล า ด บั ก ระบ วน ก ารท า ง าน 
(Rearrange) การปรบั เปลี ่ยนขัน้ตอนให ้ง ่ายขึ ้น 
(Simplify) ดงัแสดงในตารางที่ 3 
 การน าเครื่องมอืการวเิคราะห ์กระบวนการ
ปฏิบตั ิงานกระบวนการไหล การวเิคราะห์ปัญหา 
5W1H และเทคนิคการปรบัปรุงการท างาน ECRS 

มาใช ้ห าแนวทางที ่เหมาะสมในการแก ้ปัญหา
กระบวนการจ่ายสนิค ้า โดยการลดขัน้ตอนการ
ท างานที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ รวมถึงสามารถลด
ระยะเวลาในการปฏิบตัิงานโดยรวมในกระบวนการ
จ่ายสนิค้าได้ 

3. ผลการด าเนินงาน 
3.1 ผลการด าเนินงานหลงัการปรบัปรงุ 
 หลังจากการศึกษาปัญหาของกระบวนการจ่าย
สินค้าแล้วน าหลักการการลดความสูญ เปล่าใน
กระบวนการท างาน ECRS มาประยุกต์ใช้ รวมถึง
ปรับปรุงขัน้ตอนในการปฏิบัติงาน  สามารถปรับ
แผนผังกระบวนการไหลของการท างาน และสร้าง
วธิีการปฏิบัติงานใหม่ได้ดังรูปที่ 3 ส่งผลให้ขัน้ตอน
การด าเนินงานการจ่ายสนิคา้ลดลงเหลอื 10 ขัน้ตอน 

3.2 เปรียบเทียบการด าเนินงานก่อนและหลงัการ
ปรบัปรงุ 
 จากการสุ่มตวัอย่าง จ านวนทัง้หมด 30 ตวัอย่าง
เท่ากนักบัการสุ่มตวัอย่างก่อนปรบัปรุง พบว่าการน า
แนวคิดการลดความสูญเปล่ามาใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการท างาน ส่งผลให้ขัน้ตอนในการท างาน
ของพนักงานลดลง จากก่อนปรับปรุง 14 ขัน้ตอน 
ลดลงเหลือ 10 ขัน้ตอน และใช้เวลาปฏิบัติงานรวม 
ทัง้หมด 2,749 วินาที ลดลงเหลือ 1,767 วินาที ดัง
แสดงในตารางที ่4 

3.3 ผลการด าเนินงานตามตวัช้ีวดั 
 จากการปรบัปรุงกระบวนการท างานสามารถ
เพิม่ประสทิธภิาพการท างานของพนักงานได้สรุปผล
การเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงดังแสดงใน
ตารางที ่4 
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ตารางท่ี 2 สรุปการวเิคราะหก์จิกรรมความสญูเปล่าของการท างานปัจจบุนัและปัญหาทีเ่กดิจากการปฏบิตังิาน 

ล าดบัท่ี 
กิจกรรมล าดบัท่ี/ช่ือกิจกรรม/
(ผลการวิเคราะห์กิจกรรม) 

ปัญหาท่ีพบ 

1 กจิกรรมที ่4 / รอเคลื่อนยา้ยสนิคา้
ไปทีล่านโหลดสนิคา้ /(NVA) 

1. เกิดการรอคอยของพนักงานจ่ายสนิค้าในขณะที่พนักงานขบัรถ
ยกขนยา้ยสนิคา้จากจุดพกัไปยงัลานโหลด  

2 กิ จก รรมที่ 7 / เดิ น กลับ ไป ยัง
คลงัสนิคา้ / (NVA) 

2. เกิดความสูญเปล่าระหว่างการเดินเนื่ องจาก วิธีการท างาน
ปัจจุบนัพนักงานตอ้งกลบัเขา้มาสแกนบารโ์คด้ภายในคลงัสนิคา้  

3 กิจกรรมที่ 8 / การสแกนบาร์โค้ด
เพื่อจ่ายสนิคา้ / (VA) 

3. การสแกนบารโ์คด้ปัจจุบนัมขี ัน้ตอนการท างานย่อยทีซ่ ้าซอ้น 
ทัง้หมด 3 ขัน้ตอน ต่อการจ่ายสนิคา้ 1 พาเลทดงันี้  
      1) สแกนเลขทีพ่าเลทสนิคา้  
      2) สแกนบารโ์คด้ขอ้มลูการจดัวางสนิคา้ 
      3) สแกนบารโ์คด้การขายสนิคา้  
ตวัอย่างเช่น สนิคา้มจี านวน 24 พาเลทตอ้งสแกนบารโ์คด้ทัง้หมด 
24 พาเลท X 3 ครัง้ รวมทัง้หมด 72 ครัง้ 

4 กจิกรรมที่ 9 / การติดต่อรถขนส่ง
สนิคา้ / (NNVA) 
 

4. การติดต่อเรยีกรถขนส่งสินค้าไม่มีการจดัล าดบัการปฏิบัติงาน
ก่อนหลงัให้เหมาะสม ส่งผลให้เกิดเวลาที่สูญเปล่าขณะรอรถขนส่ง
สนิคา้  
5. พนักงานจ่ายสนิค้า ไม่มกีารติดต่อรถขนส่งสนิค้าตามล าดบัการ
รบัสินค้าที่เจ้าหน้าที่จัดท าเอกสารการขายสินค้า (Billing) ได้ส่ง
ขอ้มลูพนักงานขบัรถมาทางอเีมลล ์ 

5 กิจกรรมที่ 10 / รอรถขนส่งสนิค้า 
/ (NVA) 

6. เกิดการรอคอยของพนักงานจ่ายสนิค้าในขณะที่รอรถขนส่งเข้า
มายงัพืน้ทีโ่หลดสนิคา้ 

6 กจิกรรมที ่11 / เดนิไปทีล่านโหลด
สนิคา้ (รอบทีส่อง) / (NVA) 

7. เกิดความสูญเปล่าระหว่างการเดินเนื่องจากต้องกลบัไปยงัลาน
โหลดสนิคา้ 

7 กิจกรรมที่ 13 / รอการยกสินค้า
ขึน้รถ / (NNVA) 

8. เกดิปัญหาการรอคอยโหลดสนิคา้ในล าดบัถดัไปการขนยา้ยสนิคา้
จากจุดพกัสนิคา้ไปยงัลานโหลด พนักงานขบัรถยกไม่มกีารจดัเรยีง
พาเลทสนิค้าบรเิวณลานโหลดสนิค้าตามล าดบัรถขนส่งที่เข้ามารอ
รบัสนิคา้ (ส่งผลใหเ้กดิการรอโหลดสนิคา้ในล าดบัถดัไป) 
9. วธิกีารจดัวางพาเลทสนิคา้ในพื้นทีร่อโหลดสนิคา้ ส่งผลใหใ้ชพ้ื้นที่
จัด เตรียมพาเลทสินค้าในกระบวนการจ่ายสินค้าได้ไม่ เต็ม
ประสทิธภิาพ 
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ตารางท่ี 3  การก าหนดแนวทางการแกปั้ญหาโดยใชเ้ทคนิคการลดความสญูเปล่า 

ปัญหา แนวคิดการลดความสญูเปลา่ในกระบวนการท างาน 

1. เกดิการรอคอยของพนักงานจ่ายสนิคา้ใน
ขณะทีพ่นักงานขบัรถยกขนยา้ยสนิคา้จากจุดพกั
ไปยงัลานโหลด 

การจัดล าดับกระบวนการท างาน  (Rearrange) โดย
ก าหนดให้พนักงานเริม่ข ัน้ตอนการติดต่อรถขนส่งเพื่อเข้า
มายังจุดโหลดสินค้าหลังจากท าขัน้ตอนที่ 3 คือ บันทึก
ขอ้มลูในใบตรวจสภาพสนิคา้และรถขนส่งเสรจ็เรยีบรอ้ย 

2. เกิดความสูญเปล่าระหว่างการเดินเนื่องจาก
ตอ้งกลบัไปในคลงัสนิคา้ 

การขจัดส่วนที่ไม่จ าเป็น (Eliminate) โดยการย้ายจุดสแกน
บารโ์คด้จากต าแหน่งเดมิมาไวบ้รเิวณลานโหลด เพื่อไม่ใหเ้กดิ
ความสญูเปล่าระหว่างการเดนิไปกลบัเขา้ออกของพนักงาน 

3. วธิกีารสแกนบาร์โคด้มขี ัน้ตอนการท างานย่อย
ทีซ่ ้าซ้อน ทัง้หมด 3 ขัน้ตอน ต่อการจ่ายสนิคา้ 1 
พาเลท 

การขจดัส่วนที่ไม่จ าเป็น (Eliminate) โดยการลดการสแกน
สนิค้าให้เหลือเพียงครัง้เดียวหลงัจากตรวจสอบสนิค้าและ
ตดิบารโ์คด้แลว้ 

4. การติดต่ อ เรียกรถขน ส่งสินค้าไม่ มีการ
จดัล าดบัการปฏบิตังิานก่อนหลงัใหเ้หมาะสม ท า
ใหเ้กดิเวลาทีส่ญูเปล่า ขณะรอรถขนส่งสนิคา้ 

การจัดล าดับกระบวนการท างาน  (Rearrange) โดย
ก าหนดให้พนักงานตรวจสอบสนิค้า ติดต่อรถขนส่งสนิค้า
ต่อจากขัน้ตอนการบนัทกึขอ้มลูในใบตรวจสอบสภาพสนิคา้
และรถขนส่ง เพื่อให้ในขณะที่พนักงานรอรถขนส่งสินค้า 
สามารถตรวจสอบสภาพสนิค้า และสแกนบาร์โค้ดบรเิวณ
ลานโหลดสนิคา้ได ้

5. พนักงานตรวจสอบสินค้า ไม่มีการติดต่อรถ
ขนส่งสินค้าตามล าดับการรับสินค้าที่เจ้าหน้าที่
จดัท าเอกสารการขายสนิคา้ (Billing) 

การจดัล าดบักระบวนการท างาน (Rearrange) ก าหนดให้
การตดิต่อรถขนส่งสนิคา้ตามล าดบัการรบัสนิคา้ทีเ่จา้หน้าที่
จดัท าเอกสารการขายสนิคา้ (Billing) 

6. เกิดการรอคอยของพนักงานจ่ายสินค้าใน
ขณะทีร่อรถขนส่งเขา้มายงัพืน้ทีโ่หลดสนิคา้ 

การจัดล าดับกระบวนการท างาน (Rearrange) ก าหนดให้
พนักงานติดต่อเรียกรถขนส่งหลังจากจัดเตรียมสินค้าเสร็จ
ทนัท ี

7. เกิดความสูญเปล่าระหว่างการเดินเนื่องจาก
ตอ้งกลบัไปยงัลานโหลดสนิคา้ 

การขจัดส่วนที่ไม่จ าเป็น (Eliminate) โดยการย้ายจุดสแกน
บารโ์คด้จากต าแหน่งเดมิมาไวบ้รเิวณลานโหลด เพื่อไม่ใหเ้กดิ
ความสญูเปล่าระหว่างการเดนิไปกลบัเขา้ออกของพนักงาน 

 
 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2021.08.002 
 บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2021) volume 17, issue 2.  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

83 

ตารางท่ี 3  การก าหนดแนวทางการแกปั้ญหาโดยใชเ้ทคนิคการลดความสญูเปล่า (ต่อ) 

ปัญหา แนวคิดการลดความสญูเปลา่ในกระบวนการท างาน 

8. เกดิปัญหาการรอคอยการโหลดสนิคา้ในล าดบั
ถัดไป การขนย้ายสินค้าจากจุดพักสินค้าไปยัง
ลานโหลด พนักงานขบัรถยกไม่มกีารจดัเรยีงพา
เลทสินค้าบริเวณลานโหลดสินค้าตามล าดับรถ
ขนส่งที่เข้ามารอรบัสินค้า (ส่งผลให้เกิดการรอ
โหลดสนิคา้ในล าดบัถดัไป) 

การปรบัเปลี่ยนวิธีการให้ง่ายขึ้น (Simplify) โดยก าหนด
วธิกีารจดัเรยีงสนิคา้ตามล าดบัการขนส่งเพื่อใหก้ารใชพ้ืน้ที่
เกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยมอบหมายหน้าที่ให้กับ
พนักงานขับรถยกให้ตรวจสอบล าดับรถขนส่งสินค้าที่
บันทึกไว้ในเอกสารทุกครัง้ และจัดเรียงสินค้าให้ตรง
ตามล าดบัที่ระบุในเอกสาร เพื่อให้เกิดความสม ่าเสมอใน
กระบวนการจ่ายสนิคา้ และลดเวลาในการรอคอยรถขนส่ง
สนิคา้ 

9. วธิกีารจดัวางพาเลทสนิคา้ในพืน้ทีร่อโหลด
สนิคา้ ส่งผลใหใ้ชพ้ืน้ทีจ่ดัเตรยีมพาเลทสนิคา้ใน
กระบวนการจ่ายสนิคา้ไดไ้ม่เตม็ประสทิธภิาพ 

การปรบัเปลีย่นวธิกีารใหง้า่ยขึน้ (Simplify) โดยมอบหมาย
หน้าที่ให้กบัพนักงานขบัรถยกปรบัเปลี่ยนรูปแบบการจดั
วางพาเลทสินค้า โดยเพิ่มการจดัวางพาเลทสินค้า จาก
กว้าง 2 แถว ยาว 6 แถว เป็นกว้าง 3 แถว ยาว 4 แถว 
เพื่อใชพ้ืน้ทีก่ารจดัวางพาเลทสนิคา้ไดเ้พิม่ขึน้จากเดมิ และ
เพิม่ความสามารถในการจ่ายสนิคา้ 

 
ตารางท่ี 4  สรุปผลการเปรยีบเทยีบขัน้ตอนและเวลาของการปฏบิตังิานก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ตวัช้ีวดั 
ก่อน 

ปรบัปรงุ 
หลงั 

ปรบัปรงุ 
ผลต่าง ร้อยละ 

1. ขัน้ตอนในการท างาน (ขัน้ตอน) 14 10 ลดลง 4 28.57 

2. ระยะเวลาในการท างาน (วนิาท)ี 2,749 1,767 ลดลง 982 35.52 

3. ลดการท างานล่วงเวลาประมาณ (ชัว่โมง) 1-2 ไม่ม ี ลดลง 1-2 100 
 
 
 
 



 

วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (The Journal of Industrial Technology) 
ISSN (Print): 1686-9869, ISSN (online): 2697-5548  

DOI: 10.14416/j.ind.tech.2021.08.002 
 บทความวิจัย  
 

 
The Journal of Industrial Technology (2021) volume 17, issue 2.  http://ojs.kmutnb.ac.th/index.php/joindtech 

84 

 

รปูท่ี 3 แผนผงักระบวนการไหลของขัน้ตอนการจ่ายสนิคา้ (หลงัการปรบัปรุง) 

4. สรปุผลการด าเนินงาน 

 การด าเนินการศึกษานี้เพื่อปรบัปรุงกระบวนการ
ท างานของพนักงานในกระบวนการจ่ายสนิคา้ โดยเริม่
ศกึษากระบวนการด าเนินงานของพนักงาน แสดงดว้ย
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
จากนัน้ท าการวิเคราะห์ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานตาม  

หลักการ 5W1H ร่วมกับการวิเคราะห์กิจกรรมการ
ปฏบิตังิานทีม่มีลูค่าเพิม่ VA ไม่มมีลูค่าเพิม่ NVA และ
ไม่มีมูลค่าเพิ่มแต่มีความจ าเป็น  NNVA และสรุป
ปัญหาหลกัเพื่อน ามาปรบัปรุงกระบวนการท างานดว้ย
หลกัการลดความสญูเปล่า (ECRS) 
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 จากกรณีศกึษาสามารถสรุปผลตามตวัชีว้ดัทีส่่งผล
ต่อประสทิธภิาพของกระบวนการจ่ายสนิคา้ดงันี้ 
 1. สามารถลดขัน้ตอนการท างานในกระบวนการ
จ่ายเครื่องดื่มส าเร็จรูปได้ จากการปรบัปรุงวิธีการ
ท างาน โดยขัน้ตอนการท างานก่อนปรับปรุง 14 
ขัน้ตอน และเมื่อสร้างมาตรฐานการท างานให้กับ
พนักงานใหม่  การท างานหลังปรับปรุงเหลือ 10 
ขัน้ตอน ลดลง 4 ขัน้ตอน คดิเป็นรอ้ยละ 28.57 
 2. สามารถลดเวลาในการปฏิบัติงาน จากการ
ปรบัปรุงวธิีการปฏิบตัิงานตามหลกั ECRS ส่งผลให้
ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวมลดลง จากก่อน
ปรบัปรุง 2,749 วนิาท ีและหลงัปรบัปรุงเหลอื 1,767 
วินาที เวลาการปฏิบัติงานลดลง 982 วินาที (ลดลง 
16.36 นาท)ี หรอืลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 35.72  
 3. สามารถลดเวลาการท างานล่วงเวลาลงได้จาก
ประมาณ 1-2 ชัว่โมงต่อวนัสามารถลดเวลาการท างาน
ล่วงเวลาไดท้ัง้หมด 
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