
Journal of Science and Technology Vol. 10, No. 2, 2021 วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีปีที ่10 ฉบบัที ่2  2564 

การศึกษาการปรบัปรงุแบบลีนในกระบวนการคลงัสินค้า กรณีศึกษา บริษทัผู้ผลิต
อปุกรณ์ช้ินส่วนและอปุกรณ์ห้องครวับนเครือ่งบิน 

Study of Lean Improvement System in Warehouse: Case Study of An Aircraft 
Galley Part and Equipment Manufacturing Company 

วริษา สุภายะ,1 สมเกียรติ น่วมนา,1* ศศิธร บรรจงจิตต์1 และ ศศิชา ทองอ าไพ1 

Warisa Supaya,1 Somkeit Noamna,1* Sasithorn Bunjongjit1 and Sasicha Thongampai1 

Received 5 April 2021, Accepted 22 August 2021 

ABSTRACT 

 This research aims to study and improve warehouse process by applying the concept of Lean 

Manufacturing System to reduce waste in the warehouse management process. The authors conducted 

study on a current state of the studied company by using the value stream mapping (VSM) and evaluated 

the current working methods to improve operation by focusing on reducing waste in the working process. 

ECRS technique was applied as a guideline to improve working methods of workers in the warehouse 

department. The results after the improvement showed that the operational time of the warehouse 

department could be reduced to 136.20 seconds, and the working process of the warehouse staff of the 

studied company was successfully adjusted so that its procedure and operational time could be more 

balanced and effective. 
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บทคดัย่อ 

การวจิยัครัง้นี้มวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาและท าการปรบัปรุงกระบวนการคลงัสนิคา้โดยประยุกต์ใชแ้นวคดิ

ระบบการผลติแบบลนี เพื่อช่วยลดความสูญเปล่าในกระบวนการจดัการคลงัสนิค้า ผู้วจิยัด าเนินการศกึษาสภาพ

ปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษาจากการใช้แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า  (Value stream mapping : VSM) และ 

ใช้การศึกษาวิธีการท างานในปัจจุบันเพื่อท าการปรบัปรุงการท างาน โดยมุ่งเน้นในการลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการท างาน และน าหลักการ ECRS มาเป็นแนวทางในการปรบัปรุงการท างานของพนักงานในฝ่าย
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คลงัสนิค้า ซึ่งผลของการวจิยัหลงัการปรบัปรุงพบว่าสามารถลดเวลาในการด าเนินงานของกระบวนการในฝ่าย

คลงัสนิคา้ลงได ้136.20 วนิาท ีและสามารถปรบัปรุงกระบวนการท างานของพนักงานในฝ่ายคลงัสนิคา้ของบรษิทั

กรณีศกึษาใหม้ขี ัน้ตอน และเวลาในการท างานทีม่คีวามสมดุลและมปีระสทิธเิพิม่ขึน้ 

ค าส าคญั:  ยามาซูมชิารต์  หลกัการ ECRS  แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า  ความสญูเปล่า 

 

ค าน า 

 ปัจจุบนักระบวนการจดัการทางธุรกจิทัง้ธุรกจิ
ขนาดเล็กและขนาดใหญ่จะต้องมีองค์ประกอบ 
ที่ส าคัญในการที่จะช่วยขับเคลื่อนองค์กรให้บรรลุ
เป้าหมาย คือการมีระบบการจดัการที่ดี รวมไปถึง
การมีกระบวนการด าเนินงานที่มีประสิทธิภาพ
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่าง
ครบถ้วน (ชัยวัฒน์ , 2555) และที่ส าคัญคือการมี
กระบวนการด าเนินงานที่ปราศจากความสูญเปล่า 
โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมการผลติทีม่ขีนาดใหญ่ ใน
งานวิจัยนี้จะท าการศึกษากระบวนการด าเนินงาน
ของบรษิทัผู้ผลติอุปกรณ์ชิ้นส่วนประกอบและสนิค้า
ส าเร็จรูปที่เกี่ยวข้องกบัห้องครวับนเครื่องบนิขนาด
ใหญ่ที่มกีารส่งออกทัง้ในและต่างประเทศ โดยผู้วจิยั
พบว่าในกระบวนการด าเนินงานของบรษิทัทีย่งัต้องมี
การปรบัปรุงคอื กระบวนการคลงัสนิค้า ซึ่งเกดิจาก
ปัญหาในการใช้ระยะเวลาการด าเนินงานที่ใช้
เวลานาน โดยสาเหตุเกดิจากพนักงานบางคนมกีาร
ว่างงาน (idle time) อยู่บ่อยครัง้ และเกดิการรอคอย
งานระหว่างกระบวนการเกิดขึ้น  (waiting time)  
 

จากการแบ่งภาระงานที่ไม่เหมาะสมของพนักงาน
ทัง้หมด จึงท าให้ผู้วิจัยสนใจที่จะท าการศึกษาเพื่อ
คน้หาปัญหา และต้องการหาแนวทางการปรบัปรุงใน
กระบวนการคลงัสนิค้าของบรษิทัดงักล่าว เนื่องจาก
หากสาเหตุเหล่านี้ไม่ไดถู้กปรบัปรุงหรอืท าการแก้ไข
ก็อาจจะท าให้เกิดผลกระทบต่อกระบวนการอื่นๆ 
ตลอดจนเกิดปัญหาในการจัดส่งมอบสินค้าให้กับ

ลูกค้าทัง้ภายในและภายนอกธุรกิจได้อย่างไม่มี
ประสทิธภิาพ (ลอืชยั, 2557) 
 ส าหรบัแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการ
ในครัง้นี้ ผูว้จิยัไดน้ าหลกัการ ECRS ซึง่เป็นเครื่องมอื
ในระบบจัดการผลิตแบบลีน  ( ศุ รนิตย์ , 2559)  
มาประยุกต์ใช้ในการจดัภาระงานให้กบัพนักงานใน
กระบวนการจดัการคลงัสนิค้า โดยท าการวิเคราะห์
ความเหมาะสมในการจัดแบ่งงานของพนักงาน
เพื่อทีจ่ะท าการปรบัปรุงการท างานใหก้บัพนักงานแต่
ละคน เพื่อท าใหเ้กดิการด าเนินงานที่มปีระสทิธภิาพ
เพิ่มมากขึ้น และมุ่ ง เ น้นการลดความสูญเปล่า 
(waste) ในกระบวนการท างานตามแนวคดิแบบลนี 
(lean thinking) 

วตัถปุระสงค ์
 1.เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุทีก่่อใหเ้กดิความสญู
เปล่าของกระบวนการจดัการคลงัสนิคา้ 
 2.เพื่อศึกษาแนวคิดและเครื่องมือของลีน 
ในการน ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการจัดการ
คลงัสนิคา้ 

ปัญหาท่ีค้นพบ 
 1.  มีก า ร ใ ช้ เ ว ล า ในกา รด า เนิ น ง าน ใน
กระบวนการคลงัสนิคา้นาน 
 2. มีการรอคอยงานระหว่างกระบวนการ 
(waiting time) บ่อยครัง้ 

วิธีการด าเนินการวิจยั 

 การศึกษาวิจัยในครัง้นี้ เป็นการศึกษาที่ใช้
เครื่องมอืของลนีมาช่วยในการมุ่งเน้นการคน้หาความ
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สญูเปล่า (waste) ในกระบวนการคลงัสนิคา้โดยวธิใีน
การศกึษาจะมขีัน้ตอนดงัต่อไปนี้ 

1. การศึกษาและเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 เป็นการศึกษากระบวนการด าเนินงานใน
สถานะปัจจุบัน (As is) โดยจะท าการจับเวลาการ
ด า เนิ น ง านของกร ะบวนการย่ อย  ( sub task)  
ในคลังสินค้าทุกกระบวนการ  เพื่อหาเวลาการ
ด าเนินงานของแต่ละกระบวนการ หลังจากนัน้จะ
สร้างแผนภาพ swim lane diagram เพื่อแสดงการ
ไหลของข้อมูล ( information flow) ทัง้ภายในและ
ภายนอกองค์กรที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับกระบวนการ
คลงัสนิคา้ 

2. การวิเคราะห์ข้อมูล 

 ในขัน้ตอนการวเิคราะหข์อ้มลูจะแบ่งการ
ด าเนินการไดด้งัต่อไปนี้  

 2.1 สร้างแผนภาพสายธารแห่งคณุค่า 
 หลั ง จ า กท ร า บ สภ าพก า ร ด า เ นิ น ง า น 
ในกระบวนการคลงัสนิคา้ ผูว้จิยัจงึจดัท าแผนภาพ 

สายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบัน (Value Stream 
Mapping:VSM Current State)  เ พื่ อ น า ม า ใ ช้ ใ น 
การวิเคราะห์จ านวนงานในกระบวนการคลังสินค้า 
และแสดงขอ้มูลของรอบเวลา (Cycle Time) เวลาน า 
(Lead Time)  รวมไปถึงสัดส่วนของกิจกร รมที่
ก่อให้เกิดคุณค่าของกระบวนการ (Value add: VA) 
พร้อมทัง้แสดงการไหลของข้อมูลสารสนเทศและ
ขอ้มูลต่างๆ ทีเ่กี่ยวขอ้ง เพื่อทีจ่ะสามารถหาแนวทาง
ในการปรบัปรุงและจดัท าเป็นแผนภาพสายธารแห่ง
คุณค่าในอนาคต (Value Stream Mapping:  VSM 
Future State) ส าหรบัการน าไปเป็นแนวการปรบัปรุง
ในการด า เนินงานของกระบวนการคลังสินค้า 
ในอนาคตต่อไป 

 2.2 การวิเคราะห์ความสูญเปล่า 

 ผูว้จิยัไดท้ าการวเิคราะหห์าความสญูเปล่าตรง
จุดที่เกิด Overload หรือกระบวนการที่เป็นคอขวด 
(bottom neck) ในกระบวนการคลังสินค้า โดยใช้
เครื่องมอืแผนภาพ Yamazumi Chart ซึง่เป็นแผนภูมิ
ที่แสดงถึงการวิเคราะห์กระบวนการคลังสินค้า  
และการวิเคราะห์ภาระงานของพนักงานคลงัสินค้า 
โดยท าการเทียบกบัเส้นเวลา Takt time ซึ่งหาจาก
สมการ Takt time ไดด้งันี้  
 

    Takt time = เวลาสุทธใินการท างาน 1 วนั (วนิาท)ี             
           จ านวนสนิคา้ทีต่อ้งการต่อวนั (ชิ้น) 

 2.3 การปรบัปรงุกระบวนการท างาน 
 ส าหรับการปรับปรุงกระบวนการท างาน  
จะมุ่งเน้นในการลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ โดยจะใช้
หลักการ ECRS เข้ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการ
จดัการคลงัสนิคา้ ซึง่จะใชว้ธิกีารก าจดั (E: eliminate) 
เพื่อก าจดักระบวนการทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์ในการ
ด าเนินงานและใชว้ธิกีารจดัเรยีงใหม่ (R: rearrange)  
เพื่อปรับภาระงานของพนักงาน รวมถึงท าการ
วเิคราะห์ความเหมาะสมของพนักงาน โดยจะอ้างองิ
ข้อมูลด้านอายุของพนักงานและจ านวนปีในการ
ท างานของพนักงาน เพื่อหาความเหมาะสมในการ
ปรบัภาระงาน 

ผลการวิจยั 

1. การศึกษากระบวนการท างาน 

 ผู้วิจัยท าการสร้างแผนภาพ swim lane เพื่อ
แสดงให้เหน็ถึงกระบวนการและสารสนเทศที่เกดิใน
กระบวนการทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการจดัส่งสนิคา้โดยแสดง
ในรปูที ่1  ซึง่แผนภาพ swim lane นี้จะแสดงขัน้ตอน
ของกระบวนการจดัส่งสนิค้าโดยจะประกอบไปด้วย 
ลู กค้ า ( customer)  ฝ่ า ยติดต่ อลู กค้ า  ( customer 
service) ฝ่ายวางแผน (planning SCM) ฝ่ายผลิต 
(production) ฝ่ายคลงัสนิค้า (warehouse) และฝ่าย
จัดส่งสินค้า (shipping & forwarder) ซึ่งเป็นส่วน 
ทีเ่กี่ยวขอ้งกบักระบวนการคลงัสนิคา้และการส่งออก
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ทั ้งหมด รวมถึงการแสดงเอกสารที่ เกี่ยวข้อง 
ในกระบวนการ เช่น เอกสารใบแจง้หนี้ (invoice) และ 
เอกสารรายการบรรจุหบีห่อ (packing list) เป็นตน้      
  หลงัจากนัน้จึงท าการสร้างแผนภาพสายธาร
แห่งคุณค่าสถานะปัจจุบัน  (VSM Current State)  
เพื่อแสดงการไหลของกระบวนการ งานแต่ละ
ก ร ะ บ ว น ก า ร  ( process)  จ า น ว น พ นั ก ง า น  
(employee) รอบเวลา  (cycle time) และเวลาน า  
(lead time) ในแต่กระบวนการคลังสินค้า โดยจาก 

Figure 1 จะแสดงความต้องการของลูกค้าซึ่งเท่ากบั 
1,500 ชิ้นต่อสปัดาห์หรือ 75 ชิ้นต่อวนั ซึ่งในแต่ละ
กระบวนการจะใชจ้ านวนพนักงาน 1 คน โดยมเีวลา

รวมทัง้หมดของ cycle time เท่ากับ 809.09 วินาที 
หรอืเท่ากบั 13.48 นาท ีโดยหาจากสมการดงันี้  

Cycle time =  เวลาด า เนินการทั ้งหมด (วินาที)      
                      เวลารอคอยสนิคา้ทัง้หมด (วนิาท)ี 

และในส่วนของระยะเวลาน า (lead time) ทัง้หมด 
จะเท่ากับ  9.22 วัน ท าให้จากการวิเคราะห์ถึง
กิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่า (Value add : VA) ของ
กระบวนการคลงัสนิค้าในสถานะปัจจุบนัจะเท่ากบั 
0.348%  และเมื่อหลงัจากท าการปรบัปรุงกระบวน
โดยใช้หลักการ ของ ECRS จะได้ผลหลังปรบัปรุง 
ดงั Figure 2 
 

 
Figure 1 Swim lanes diagram shows processes for shipping.  
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Figure 2 Value stream mapping current state 

 
Figure 3 Value stream mapping future state
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 ใน Figure 3 ผูว้จิยัไดท้ าการสรา้งแผนภาพสาย
ธารคุณค่าในสถานะอนาคต เพื่อเป็นแนวทางในการ
ด า เ นิ น ง า น ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ค ลั ง สิ น ค้ า  
โดยน าวิธีการก าจัด (E : eliminate) ของหลักการ 
ECRS มาท าการปรบัปรุง ดว้ยการก าจดักระบวนทีไ่ม่
ก่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการออกไป นั น่คือ
กระบวนการที่  3 การตรวจสอบคุณภาพ (check 
quantity in Warehouse) ซึ่งหลังจากก าจัดขัน้ตอน

ดังกล่ าวออกไป ท า ให้ สัดส่ วนของกิจกรรม 
ที่ก่อให้เกดิคุณค่า (value add) เพิม่ขึ้นถึง 80% จาก
เดิมที่ตัง้เป้าหมายในการปรบัปรุงเพียง 30% (การ
ก าหนดสัดส่วนในการตั ้งเป้ าหมายจะอ้ างอิง             
ข้อมู ลจากผู้ เชี่ ยวชาญด้ านลีน  (Lean Expert)  
ของทางบรษิทั รวมไปถึงเวลารวมของ cycle time ได้
ลดลงเหลือเท่ากบั 672.89 วินาที และระยะเวลารวม 
lead time ลดลงเหลอืเท่ากบั 1.01 วนั

Table 1 The comparison of time in warehouse system 
 Cycle Time 

(วินาที) 
Lead Time  
(วินาที) 

ก่อนปรบัปรุง 809.09 9.22 
หลงัปรบัปรุง 672.89 1.01 

จาก Table 1 พบว่าเวลาในการด าเนินงานของ
กระบวนการคลังสินค้าหรือ cycle time หลังการ
ปรบัปรุงสามารถลดลงจาก 809.09 วินาทีมาเป็น 
672.89 วิน าทีต่ อการด า เนิ น งานของสินค้ า  
1 ชิ้น และเวลา lead time ลดลงจาก 9.22 วินาที
มาเป็น 1.01 วนิาท ีซึ่งจากการค านวณจะน าขอ้มลู
จ านวนสินค้าระหว่างกระบวนการมาท าการ
ค านวณร่ วมด้วย  โดยพบว่ าหลังจากก า จัด
กระบวนการที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าออกไป
ส่งผลให้จ านวนสินค้าระหว่างกระบวนการลดลง 
แ ล ะ ท า ใ ห้  cycle time แ ล ะ  lead time ใ น
กระบวนการลดลงดว้ย 

 

2.แนวทางการปรบัปรงุ 

 2.1 การปรบัปรงุการท างานในคลงัสินค้า  
ผู้ วิจัย ได้น าวิธีการปรับปรุ ง ให้ง่ ายขึ้น  

(S : Simplify) ของหลกัการ ECRS มาประยุกต์ใช้ 
โดยไดน้ าระบบบาร์โคด้มาใชส้ าหรบัการสแกนเพื่อ
ระบุต าแหน่ง ในการจัดเก็บสินค้าของแผนก
คลงัสนิค้าและเป็นการช่วยให้พนักงานคลงัสนิค้า
สามารถทีจ่ะคน้หาสนิคา้ไดร้วดเรว็มากขึน้จากการ
ท างานแบบเดิมที่ท าการค้นหาโดยการเดินหา
สินค้า ซึ่งใช้เวลาในการด าเนินการนานที่นาน 
เนื่องจากไม่มขีอ้มูลการจดัเก็บสนิค้า โดยบาร์โคด้
ที่น ามาใช้จะเป็นแบบ 2 มิติ (2D) ซึ่งแสดงใน 
Figure 4 ดงันี้

 

 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 4 The 2D Barcode to specify the storage location in warehouse. 



 วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร ์ปีที ่10 ฉบบัที ่2 2564  45 

2.2 การวิเคราะห์การท างานในคลงัสินค้า 
 การวิเคราะห์กระบวนการคลังสินค้าจะใช้
แผนภาพ Yamazumi chart ในการวเิคราะห์ ซึง่ผล

การวิเคราะห์จะแสดงใน Figure 5 และ Figure 6 
ดงันี้

 

 
Figure 5 Current state Yamazumi Chart  

 
Figure 6 Future state Yamazumi Chart 
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 จาก Figure 5 และ Figure 6 จะเป็นการแสดง
แผนภาพ yamazumi chart ที่แสดงเป็นกราฟแท่ง ซึ่ง
แ ทนด้ ว ย เ ว ล า ค่ า เ ฉ ลี่ ย ข อ ง ก ร ะ บ วนก า ร 
ต่อการด าเนินงานของสนิค้า 1 ชิ้น โดยจาก Figure 5 
สามารถท าการวเิคราะห์ไดว้่า ไม่มกีระบวนการใดเกดิ
กระบวนการคอขวด เมื่อเทยีบกบัเส้น takt time ซึ่งมี
ค่าเท่ากบั 336 วนิาท ีซึ่งหมายความว่ากระบวนการ
คลังสินค้าในสถานะปัจจุบันยงัสามารถด าเนินการ
ตอบสนองตามความต้องการของลูกค้าได้ทัน แต่
พบว่ามีหนึ่งกระบวนการที่เป็นกิจกรรมที่ยงัมคีวาม
ซ ้าซ้อนกบักระบวนการอื่นๆ นัน่คอื กระบวนการที ่3 
ซึ่ งมีความซ ้ าซ้อนกับกระบวนการที่  1, 2 และ
กระบวนการที ่4  ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้ 
 ในกระบวนการที่ 3 การตรวจสอบเอกสาร 
เพื่อตรวจสอบการเบกิสนิคา้ และการคน้หาสนิคา้โดย
ในการสแกนบาร์โค้ด พนักงานคลงัสนิค้าจะเดนิไปที่

หน้าชัน้วางสนิค้าที่จดัเก็บสนิค้า (Rack) และท าการ
ตรวจสอบขอ้มลูสนิคา้ ซึ่งจะเกดิกจิกรรมทีซ่ ้าซอ้นกบั
กระบวนการที่ 2 คอืการรบัและตรวจสอบเอกสารกบั
กระบวนการที่ 1 คือการสแกนบาร์โค้ดเพื่ อระบุ
ต าแหน่งสินค้า เนื่องจากมีข้อมูลของสนิค้าอยู่แล้ว
ตัง้แต่กระบวนการที่ 1 จึงท าให้ไม่จ าเป็นที่จะต้อง
ค้นหาโดยการสแกนบาร์โค้ดซ ้ากบักระบวนการที่ 4 
ซึ่งเป็นขัน้ตอนของพนักงานในการท าการตรวจนับที่
แท้จริง ซึ่งการตรวจสอบสินค้าจะถูกตรวจสอบใน
กระบวนการที่ 4 ดังนัน้ในกระบวนการที่ 3 จึงไม่
จ าเป็นทีจ่ะตอ้งท าการตรวจสอบก่อนอกีครัง้ 
 โดยผลที่ได้หลังจากการปรบัปรุงสามารถ
ก าจัดกิจกรรมที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าได้หนึ่ง
กระบวนการ ซึ่งสดัส่วนของกิจกรรมที่เกิดขึ้นจะ
แสดงไดด้งั Figure 6  

Table 2 The proportion of activities in warehouse system: before and after improvement. 

 
 ใน Table 2 จะเป็นผลการเปรยีบเทยีบกจิกรรม
ก่อนและหลัง ของการปรับปรุงในกระบวนการ
คลงัสนิค้า ซึ่งหลงัการปรบัปรุงพบว่ากิจกรรม NVA 
(Non-Valued added) หรือกิจกรรมที่ก่อให้เกดิความ
สูญเปล่าแต่มีความจ าเป็นที่ต้องยอมให้เกิดขึ้นใน
กระบวนการด าเนินงาน สามารถลดได้ 3% และ
กจิกรรม VA (Value Added) หรอืกจิกรรมทีก่่อใหเ้กดิ
คุณค่าในกระบวนการได้เพิม่ขึ้น 3% ส่วนกจิกรรมที่

ระบุว่าเป็นความสญูเปล่า (WASTE) ของกระบวนการ
คลงัสนิค้าจะเป็น กจิกรรมที่เกี่ยวขอ้งกบัการท างาน
ของเครื่องจกัร  และยงัไม่สามารถท าการหลีกเลี่ยง
กจิกรรมนี้ไดจ้งึท าให้สดัส่วนยงัคงเป็น 10% เท่าเดมิ 
โดยค่าสดัส่วนของแต่ละกจิกรรมจะหาได้จากสมการ
ดงันี้ 

    กจิกรรม = ผลรวมกระบวนการทัง้หมด (วนิาท)ี 
                  ผลรวมแต่ละกจิกรรม(วนิาท)ี

ก่อนปรบัปรงุ  หลงัปรบัปรงุ  
NVA  68%  NVA  65%  
VA 22% VA 25% 

WASTE  10%  WASTE  10%  
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Figure 7 Yamazumi Chart shows workload analysis of all employees

ใน Figure 7 เป็นการแสดงการวิเคราะห์
ภาระงานของพนักงานในฝ่ายคลงัสนิค้าทัง้ 3 คน 
ซึ่งพบว่ามีความแตกต่างกนัในส่วนของพนักงาน
คนที่ 2 ซึ่งจะเกี่ยวข้องกับการใช้เครื่องจกัร การ 
ขนย้ายสินค้า และการบันทึกเอกสาร ส่วนใน 
ภาระงานของพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 3 จะมี
ภาระงานเกี่ยวกบักระบวนการที่เกี่ยวข้องกบัการ
บนัทกึเอกสาร การตดิฉลากสนิคา้ (Label) และการ
จดัเก็บสนิค้า แต่ในภาระงานของพนักงานคนที่ 1 
จะมีกระบวนการเกี่ยวกับการใช้เครื่องมือที่เพิ่ม
ขึน้มา ดงันัน้ภาระงานของพนักงานคนที ่1 จงึเกนิ
เวลา Takt time ซึ่งหมายความว่าภาระงานของ
พนักงานคนที ่1 ไม่มคีวามเหมาะสมหรอืหมายถึง
การมกีารด าเนินงานและปรมิาณงานทีม่ากเกนิกว่า
ที่ควร ซึ่งอาจท าให้พนักงานคนที่ 1 เกิดความ
เหนื่อยล้าจากการท างาน และอาจส่งผลให้การ
ด าเนินงานผิดพลาดได้ รวมไปถึงส่งผลให้การ

ด าเนินงานล่าช้าและไม่สามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้ทนัเวลา ผู้วิจยัจึงได้ท าการ
วเิคราะห์ความเหมาะสมของพนักงาน และท าการ
ปรบัปรุงด้วยวธิกีารจดัเรยีงใหม่ (R : Rearrange) 
ตามหลกัการ ECRS  

ส าหรับในการวิเคราะห์ความเหมาะสม
ของพนักงาน จากการส ารวจข้อมูลของพนักงาน 
ผู้วจิยัพบว่าอายุของพนักงานและจ านวนปีในการ
ท างานของพนักงานคนที่ 1 และ คนที่ 3 มีความ
ใกล้ เคียงกันมากที่สุด  นั น่คืออยู่ ในช่วงอายุ   
35 – 45 ปี และมจี านวนปีในการท างานประมาณ  
6 ปี ดงันัน้ผูว้จิยัจงึท าการปรบัภาระงานใหม่ใหก้บั
พนักงานคนที่ 1 และพนักงานคนที่ 3 เนื่องจาก
อายุของพนักงานจะมีผลกับทักษะของพนักงาน
ด้วย ซึ่งภาระงานใหม่จะมีความใกล้เคียงกนัมาก
ขึน้ โดยหลงัจากทีไ่ดท้ าการปรบัภาระงานใหม่แลว้
ผลทีไ่ดจ้ะแสดงใน Figure 8 ดงันี้
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Figure 8  Yamazumi Chart after improving workload of all employees 

Figure 8 จะเป็นการแสดงผลลพัธห์ลงัจาก
ที่ท าการปรบัปรุง ซึ่งพบว่าภาระงานของพนักงาน
คนที่ 1 และ คนที่ 3 จะมีความสมดุลและมีความ
เหมาะสมที่มากขึ้น ซึ่งเดิมจากที่พนักงานคนที่ 1  
มีภาระงานที่ใช้เวลา 468.80 วินาที สามารถ 

ลดเวลาในการด าเนินงานเหลือ 262.80 วินาที 
(ลดลง 206 วนิาท)ี และในพนักงานคนที ่3 จากใช้
เวลาในการท างานที ่166 วนิาท ีกเ็พิม่ขึน้มาเป็นใช้
เวลา 258.30 วนิาท ี(เพิม่ขึน้ 92.3 วนิาที

Table 3 The proportion of activities from new workload management 

 
 ในTable 3 จะเป็นผลลัพธ์หลังจากท าการ
ปรบัปรุง ซึ่งก่อนท าการปรบัปรุงสดัส่วนของภาระ
งานของแต่ละกจิกรรม จะมค่ีาทีไ่ม่ใกลเ้คยีงกนั แต่
หลงัจากทีท่ าการปรบัปรุงจะพบว่าสดัส่วนในแต่ละ
กจิกรรมจะมค่ีาทีใ่กลเ้คยีงกนัมากขึน้ โดยก่อนการ
ปรบัปรุงพนักงานคนที่1 จะมีกิจกรรมที่เป็น VA 
เท่ากับ 12% กิจกรรม NVA เท่ากับ 81% และ
กิจกรรมที่ เ ป็น waste จะเท่ากับ 7% ส่วนใน
พนักงานคนที่ 3 จะมีกิจกรรม VA เท่ากับ 33% 
กิจกรรม NVA เท่ากับ 54% และกิจกรรมที่เป็น 
Waste เท่ากับ 13% และหลังจากการปรับปรุง

พนักงานคนที 1 จะมีกิจกรรม VA เท่ากับ 21% 
กิจกรรม NVA มีค่าเท่ากับ 73% และกิจกรรม  
ที่เป็น waste จะเท่ากบั 6% ส่วนพนักงานคนที่ 3 
หลังปรับปรุ ง จะมีกิจกรรม VA เ ท่ากับ  19% 
กจิกรรม NVA มค่ีาเท่ากบั 70% และกจิกรรมทีเ่ป็น 
Waste จะเท่ากบั 11% โดยค่าสดัสว่นกจิกรรมของ
พนักงานแต่ละคนหาไดจ้ากสมการ ดงันี้ 

 
 กจิกรรม = ผลรวมกระบวนการทัง้หมด (วนิาท)ี 
             ผลรวมแต่ละกจิกรรมของพนักงาน(วนิาท)ี 

 พนักงานคนที ่1 พนักงานคนที ่3 
กจิกรรม ก่อน หลงั ก่อน หลงั 

VA 12% 21% 33% 19% 
NVA 81% 73% 54% 70% 

WASTE 7% 6% 13% 11% 
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การอภิปรายผล 

 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ก่อให้เกิดความ 
สูญเปล่า (waste) ในกระบวนการคลังสินค้าและ
การท างานของพนักงานในแผนกคลังสินค้าใน
งานวจิยันี้ ถอืเป็นแนวทางทีจ่ะลดความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นในกระบวนการของการด าเนินงานใน
ปัจจุบนั โดยในการจดัการเชงิกลยุทธิจ์ะถูกก าหนด 

แนวทางส าหรบัการด าเนินงานในอนาคต ดว้ยการ 
วิ เ คราะห์ จากแผนภาพสายธารแห่ ง คุณค่า       
(Value steam mapping) และในการวิเคราะห์หา
ความสูญ เปล่ า  (waste) เครื่ อ งมือ แผนภาพ 
Yamazumi chart จะถูกน ามาใช้ในการวิเคราะห์
แบ่งแยกกิจกรรมเพื่อให้เห็นภาพได้อย่างชัดเจน 
เพื่อท าการค้นหาจุดที่เกิดกระบวนการคอขวด 
(bottle neck) ไดอ้ย่างตรงจุด รวมไปถงึแนวทางใน
การปรบัปรุงกระบวนการโดยการน าแนวคดิของลนี
โดยใช้หลักการ ECRS เข้ามาประยุกต์ใช้เพื่อ
ปรบัปรุงกระบวนการคลงัสนิคา้โดยวธิ ีS (Simplify) 
ในการปรบัปรุงการด าเนินงานใหง้า่ยขึน้ส าหรบัการ
ค้นหาสินค้าในคลังสินค้าให้มีความสะดวกและ
รวดเรว็มากขึน้ อกีทัง้แนวทางจากการปรบัปรุงโดย
ใช้วิธี  E (Eliminate)  เพื่ อก าจัดกระบวนหรือ
กจิกรรมที่ซ ้าซ้อนกบักระบวนการอื่นออกไป ด้วย
แนวทางและการใช้เครื่องมือเหล่านี้ จึงท าให้การ
ด าเนินงานมคีวามรวดเรว็มากขึน้ รวมไปถงึยงัช่วย
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการคลงัสนิคา้ได้มาก
ขึ้น อีกทัง้ ในส่วนของการปรับภาระงานของ
พนักงานคลงัสนิคา้ ทีท่างผูว้จิยัไดท้ าการวเิคราะห์
เพื่อหาความเหมาะสมของพนักงานแต่ละคน โดย
ใช้หลักการ R (Rearrange) เพื่อท าการปรบัการ
ท างานใหม่ส าหรบัการปรบัภาระงานของพนักงาน
ให้มีความเหมาะสมมากขึ้น เพื่อช่วยลดงานที่
เกิดขึ้นในกระบวนการ ท าให้การด าเนินงานไม่
ติดขัด  และลดกระบวนการที่ เ ป็นคอขวดลง 
เพื่อที่จะส่งผลในการตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้าได้รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงานใหเ้พิม่มากขึน้ 
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