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บทคัดยอ 

 

 การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือวิเคราะหปญหาท่ีเกิดจากกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูปดวยแผนภูมิ
กระบวนการไหล การวิเคราะหแผนภูมิพาเรโต แนวคิดลีน และแนวคิด ECRS  และแนวทางในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูป ดวยเทคโนโลยีรถยกระบบอัตโนมัติของฝายผลิต กรณีศึกษา
บริษัท ABC โดยการวิเคราะหกระแสงานในการเก็บรวบรวมขอมูลดวยวิธีการสังเกตและศึกษากระบวนการ
ทํางานจากการปฏิบัติงานจริง รวมกับการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล การวิเคราะหแผนภูมิพาเรโต 
แนวคิดลีน กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา และกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา รวมถึงกิจกรรมท่ีจําเปนตองปฏิบัติ และไม
จําเปนตองปฏิบัติ และหลักการ ECRS เพ่ือจําแนกข้ันตอนท่ีสูญเปลาและไมจําเปนออกจากกระบวนการและ
หาวิธีปรับปรุงใหดียิ่งข้ึน ซ่ึงผลการศึกษาพบวา ไมมีกิจกรรมท่ีมีมูลคาเพ่ิม แตมีกิจกรรมท่ีไมมีมูลคาเพ่ิมแต
จําเปนตองทํา 8 กิจกรรม แลวนํามาวิเคราะห กิจกรรมเพ่ิมคุณคาและ ERCS จะเห็นไดวามีข้ันตอนท่ีสามารถ
ทําใหงายข้ึนไดท้ังหมด 6 ข้ันตอน โดยใชเทคโนโลยีรถโฟลคลิฟทระบบอัตโนมัติ (LGV Forklift) ผูวิจัยจึงศึกษา
ออกแบบและวางแผนเสนทางการเดนิรถของรถยกระบบอัตโนมัติ พบวา จากการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
ใหงายข้ึนดวยการนําเทคโนโลยีรถยกระบบอัตโนมัติเขามาใชในกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูป สามารถลด
ตนทุนในการทํางานไดดังนี้ ระยะเวลาในการทํางานลดลง 188 ชั่วโมงตอป คิดเปนเงิน 31,200 บาทตอป 
ผูปฏิบัติงานลดลง 4 คน คิดเปนเงิน 1,476,929 บาทตอป คาเชารถยกลดลง 2 คัน คิดเปนเงิน 396,000 บาท
ตอป คาบํารุงรักษารถยก 20,000 บาท/ป คาสินคาเสียหาย 8,740 บาทตอป รวมคาใชจายท่ีลดลง  
1,912,869 บาทตอป 
 
คําสําคัญ:  ปรับปรุงประสิทธิภาพ, กระบวนการรบัสนิคา, แผนภูมิการไหล พาเรโต, แนวคิดลีน, 
 เทคโนโลยีรถยกระบบอัตโนมัติ 
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Abstract 
 

 The objective of this study was to analyze the problems that arise from the process 
of receiving finished goods from the production department using automated forklift 
technology. A case study of ABC Company was presented, along with suggestions for improving 
the efficiency of the finished goods receiving process. The analysis involved observing and 
studying the actual work process, analyzing process flowcharts, Pareto charts, Lean concepts, 
value-added activities, non-value-added activities, and the ECRS principle to identify 
unnecessary and redundant steps in the process and to find ways to improve it. The study 
found that there were eight non-value-added activities that were necessary to be performed. 
However, after analyzing value-added activities and ECRS, six steps were found to be simplified 
by using LGV Forklift automated technology in the finished goods receiving process. The study 
also designed and planned the automated forklift's route, which resulted in reducing costs as 
follows: a reduction of 188 work hours per year, which equaled a saving of 31,200 baht per 
year; a reduction of four workers, which equaled a saving of 1,476,929 baht per year; a 
reduction of two forklift rentals, which equaled a saving of 396,000 baht per year; and a 
reduction in overtime costs, which equaled a saving of 39,252 baht per year. 
 
Keywords:  Efficiency Improvement, Production Process, Flow Process Chart,  
  Pareto Diagram, Lean, Automated Forklift Technology 
 
บทนํา  
 การสงออกชาและผลิตภัณฑชาของไทยมีแนวโนมเพ่ิมข้ึนมาอยางตอเนื่อง แตยังคิดเปนสัดสวนนอย
มากเม่ือเทียบกับผูสงออกหลักของโลกอยางจีน ปญหาสวนหนึ่งเกิดจากตนทุนการผลิตและราคาของไทยสูง
กวาประเทศในเอเชีย ทําใหความสามารถในการแขงขันคอนขางต่ํา (ศูนยสารสนเทศการเจรจาการคาระหวาง
ประเทศ กรมเจรจาการคาระหวางประเทศ, 2563) การวางแผนการบริหารจัดการคลังสินคาเปนสวนหนึ่งใน
ยุทธศาสตรท่ีสงผลใหธุรกิจประสบความสําเร็จ และสามารถตอสูกับคูแขงขันได ซ่ึงคลังสินคามีความสําคัญ
ท่ีสุดในระบบโลจิสติกส  ในการบริหารจัดการคลังสินคาตองมีองคประกอบหลายอยางเขามารวมดวย ความ
ซับซอนของการบริหารงานท่ีมีคุณภาพตองอาศัยระบบงานท่ีมีประสิทธิภาพ และบุคลากรท่ีเปนมืออาชีพ
เพ่ือใหเกิดการทํางานท่ีเปนระบบและมีประสิทธิภาพ ปญหาการจัดเก็บสินคาภายในคลังสินคาเปนสิ่งสําคัญท่ี
ควรไดรับการปรับปรุงแกไข ทักษะความชํานาญของผูปฏิบัติงาน การมีข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าซอน จะทําให
องคกรประสบปญหากับระบบการจัดเก็บและสงมอบสินคาภายในคลังสินคา ทําใหเกิดความผิดพลาด ความ
ลาชาในการคนหาสินคา ความไมสะดวกขณะปฏิบัติงาน รวมไปถึงความผิดพลาดในระบบคลังสินคาจะสงผล
ใหเกิดตนทุนการผลิตสูง และผลกระทบตอลูกคาหากสงมอบผิดประเภทหรือไมทันเวลา 

สําหรับบริษัทท่ีใชเปนกรณีศึกษา คือ บริษัท ABC จํากัด เปนผูนําดานการผลิตและจัดจําหนาย
เครื่องดื่มชาพรอมดื่ม เปนผลิตภัณฑท่ีครองใจผูบริโภคอยางตอเนื่องนานถึง 10 ป มีการบริหารงานของแผนก
คลังสินคา ออกเปน 2 สวน คือสวนงานการผลิต เปนสวนงานท่ีปฏิบัติในกิจกรรมคลังสินคา มีหนาท่ีปฏิบัติ
กิจกรรมการรับ จัดเก็บ จาย วัตถุดิบ บรรจุภัณฑ วัสดุสิ้นเปลือง และสินคาสําเร็จรูป โดยใชอุปกรณตาง ๆ 
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ไดแก รถยก (Forklift) อุปกรณคอมพิวเตอรมือถือ (Handheld) แทนสําหรับวางสินคา (Pallet) ชั้นวางสินคา 
(Rack) และสวนงานสนับสนุน เปนสวนงานท่ีใชระบบโปรแกรมสําเร็จรูป ไดแก SAP, TOMS และ RMS ใน
การสนับสนุน ขอมูลของกิจกรรมการรับ จัดเก็บ จาย วัตถุดิบ บรรจุภัณฑ วัสดุสิ้นเปลือง และสินคาสําเร็จรูป 
โดยผูศึกษาไดศึกษากระบวนการรับ จัดเก็บ สินคาสําเร็จรูปทายไลน พบวา บริษัทประสบปญหาตนทุนในการ
บริหารคลังสินคาสูง นอกจากนี้ ยังพบปญหาดานผูปฏิบัติงาน คือ ระยะเวลาในการปฏิบัติงานยาวนาน โดย
กระบวนการรับและจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปเปนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน 24 ชั่วโมง เปนประจําทุกวัน แบงเปน 2 
ชวงเวลาปฏิบัติงาน ชวงละ 12 ชั่วโมง และแตละชวงเวลาใชผูปฏิบัติงานชวงเวลาละ 2 คน นั่นก็คือใช
ผูปฏิบัติงานท้ังหมด 4 คนตอวัน สงผลตอความเหนื่อยลา และมีอัตราลางาน ลาปวย และลาออกคอนขางสูง 
เนื่องจากการทํางานท่ีมีความเสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุ จากเหตุผลดังกลาวการศึกษานี้จึงหาแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูป ดวยเทคโนโลยีรถยกระบบอัตโนมัติ ของฝายผลิต 
กรณีศึกษาบริษัท ABC เพ่ือปรับปรุงคุณภาพกระบวนการรับสินคา ลดเวลาและความสูญเปลาระหวาง
กระบวนการรับสินคา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการไหลของงาน ลดปญหาการปฏิบัติงานของพนักงาน เพ่ือผลิต
สินคาตอบสนองความตองการของลูกคาไดมากข้ึน  
 

วัตถุประสงค  
 1. เพ่ือวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูปดวยแผนภูมิกระบวนการไหล การ
วิเคราะหแผนภูมิพาเรโต แนวคิดลีน และแนวคิด ECRS 
 2. เพ่ือนําเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูป ดวยเทคโนโลยีรถยก
ระบบอัตโนมัติ ของฝายผลิต กรณีศึกษาบริษัท ABC  
  

การทบทวนวรรณกรรม  
แผนภูมิกระบวนการไหล 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เปนแผนภูมิท่ีเขียนข้ึนเพ่ือบันทึกข้ันตอนการ

ทํางานแปรรูปวัตถุดิบจนเปนผลิตภัณฑ โดยการใชสัญลักษณท้ัง 5 ตัวท่ีมีอยู บันทึกรายละเอียดของงาน 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต แบงเปน 2 แบบ คือ แบบข้ันตอนการทํางานของคน (Man Type) และ
แบบข้ันตอนการแปรรูปวัตถุดิบ (Material Type) รายละเอียดดังนี้ (ประจวบ กลอมจิตร, 2565, หนา 325-
326) 

 

ตารางท่ี 1 แสดงสัญลักษณสําคัญท่ีใชในการเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต 
สัญลักษณ รายละเอียด 

  การทํางาน (Operation) ใชสําหรับการทํางานใด ๆ ท่ีวัตถุถูกทําใหเปลี่ยนลักษณะ
คุณสมบัติ เชน การประกอบวัตถุเขากับช้ินงานอ่ืน ๆ เปนตน 

 การขนสง (Transportation) ใชสําหรับกิจกรรมการเคลื่อนท่ีของวัตถุ 
 

 การตรวจสอบ (Inspection) ใชสําหรับกิจกรรมท่ีเปนการตรวจสอบ เชน วัตถุถูก
ตรวจสอบในดานคุณภาพวาอยูในระดับท่ีพอใจ เปนตน 

 การรอคอย (Delay) ใชสําหรับการเกิดการขัดของ ตองรอคอย 
 

 การเก็บ (Storage) ใชสําหรับการเก็บเพ่ือจัดสงใหลูกคาตอไป 
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การวิเคราะหแผนภูมิพาเรโต 
แผนภูมิพาเรโต คือผังหรือแผนภูมิ หรือกราฟแทงท่ีแสดงความสัมพันธระหวางคาหรือขนาด หรือ

ความถ่ีในการตรวจพบปญหาหรือหนวยวัด หรือลักษณะจําเพาะควบคุมใด ๆ ท่ีมีการจําแนกประเภทออกจาก
กัน และเขียนตอกัน โดยเรียงลําดับตามความสําคัญของขอมูล เพ่ือใชเปรียบเทียบดูวาหัวขอของขอมูลแตละ
ชุดมีความสําคัญมากนอยตางกันอยางไร เพ่ือใชเปนแนวทางพิจารณาเลือกหัวขอท่ีสําคัญมาแกไขกอนหลัง
ตามลําดับ (ประจวบ กลอมจิตร, 2557, หนา 229)  

แนวคิดการจัดการลีน กิจกรรมเพ่ิมมูลคา  
การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน (Value-Added Activities หรือ VA) คือ การทําความเขาใจ

คุณคาและความสูญเปลาท้ังภายในและภายนอกองคกรท่ีอยูในความสัมพันธตอการผลิต คุณคาคือสิ่งท่ีจําเปน
และตองถูกสรางข้ึนในสายตาลูกคากําหนดและมีกระบวนการท่ีดําเนินไปอยางถูกตอง กระบวนการ ลักษณะ
งานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท ไดแก 1) สิ่งท่ีไมมีคุณคาเพ่ิม (Non-Value Added: NVA) คือ การสูญ
เปลาและกิจกรรมท่ีไมจําเปนซ่ึงควรจะกําจัด เชน เวลารอคอย การกองสุมผลิตภัณฑระหวางการผลิตโดยไม
เชื่อมตอ เพ่ือเขาสูระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซํ้า ๆ 2) สิ่งท่ีจําเปนแตไมมีคุณคา
เพ่ิม (Necessary but Non-Value Added: NNVA) คือ ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต เชน การเดิน ในระยะไกลเพ่ือหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเครื่องยายอุปกรณ เครื่องมือ
ระหวางการผลิต การจํากัดการทํางานเชนนี้ จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผัง
โรงงานในการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดทันที และ 3) สิ่งท่ีมีคุณคาเพ่ิม (Value Added: VA) คือ 
กิจกรรมท่ีมีคุณคาในการดําเนินงานท่ีเก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแตข้ันตอนวัตถุดิบหรือ
ชิ้นสวนท่ีใชในการผลิตวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจักรเปนเครื่องมือในการตัดสินใจมากในระบบการผลิต จะ
เห็นไดวาสิ่งท่ีทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมและลดตนทุน คือ การไหลและการดําเนินงานกิจกรรม ดังนั้น เราจึงมีหนาท่ี
ในการบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสรางคุณคาเพ่ิมดวยการจําแนกและจํากัดความสูญเปลา “ทาอิโอ
นะ” ไดแสดงความสูญเปลาท่ีกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา โดยแบงออกเปน 5 ประการ คือ การผลิตท่ีมากเกินไป 
การรอคอยการขนสง การดําเนินงานท่ีไมเหมาะสม สินคาคงคลังท่ีไมจําเปน การเคลื่อนยายท่ีไมจําเปน
ขอบกพรอง  (สุริยะ เลิศวัฒนะพงษชัย, 2562, หนา 321)  

การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 
การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) เปน

หนึ่งในหลายเทคนิคท่ีมีประสิทธิภาพมากในการปรับปรุงวิธีการทํางานและเปนอีกหนึ่งเทคนิคพ้ืนฐานของ
การศึกษาการเคลื่อนท่ี (Motion Study) อีกท้ังยังเปนหลักการท่ีงายไมซับซอน และคอนขางจะครอบคลุม
แนวคิดของวิธีการปรับปรุงการทํางาน  ภายใตจุดเดนดังกลาวนั้น หลักการ ECRS จึงถูกรวมเขาเปนสวนหนึ่ง
ของเทคนิคการเพ่ิมผลิตภาพ ไคเซ็น (Kizen) และกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) (กิตติ
วัฒน สิริเกษมสุข, 2565, หนา 140)  

หลักการ ECRS ประกอบดวย 4 หลักการ (Meyers and Stewart, 2002, p.3; Karo and Smalley, 
2011, p. 26, p. 169) ดังนี้ 

1. การกําจัด (Eliminate)  
2. การรวมกัน (Combine)  
3. การจัดใหม (Rearrange)  
4. การทําใหงาย (Simplify)  
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ซ่ึงเปนหลักการงาย ๆ ท่ีสามารถนํามาประยุกตใชเพ่ือลดความสูญเปลา หรือ MUDA ลงไดอยางมี
ประสิทธิภาพ (Akkharaprathomphong, 2009) ท้ังสวนของโรงงานและสวนสนับสนุนสามารถกอใหเกิด
ความสูญเปลาได  โดยสวนของ โรงงานนั้นจะมีความเก่ียวของกับการผลิตสินคาโดยตรง การลดความสูญเปลา 
จึงเปนสิ่งท่ีจําเปนและควรใหความสําคัญอยางมาก เพ่ือสามารถลดตนทุนท่ีอาจเกิดข้ึน และเพ่ิมขีด
ความสามารถในการแขงขันไดอีกดวย (Warawonghiran, 2016) 

 
วิธีดําเนินการวิจัย  
 ผูวิจัยดําเนินการวิจัย ตามวัตถุประสงคการวิจัย ดังนี้ 

วัตถุประสงคขอท่ี 1 เพ่ือวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูปดวยแผนภูมิ
กระบวนการไหล การวิเคราะหแผนภูมิพาเรโต แนวคิดลีน และแนวคิด ECRS 
 1. เก็บรวบรวมขอมูล 
 การเก็บรวบรวมขอมูลมีกระบวนการ ดังนี้ 
 1.1 ศึกษาสวนงานคลังสินคา แลวนํามาเขียนเปน Work Flow เพ่ือแสดงใหเห็นถึงข้ันตอนการ
ทํางานท้ังหมด 
 1.2 แผนภูมิกระบวนไหล (Flow Process Chart) เปนการบันทึกขอมูลการทํางาน และแทนดวย
สัญลักษณ  
 2. การวิเคราะหปญหา 
  2.1 การใชแผนภูมิพาเรโต เพ่ือตรวจพบปญหา และเขียนตอกัน โดยเรียงลําดับตามความสําคัญ
ของขอมูล เพ่ือใชเปรียบเทียบดูวาหัวขอของขอมูลแตละชุดมีความสําคัญมากนอยตางกันอยางไร เพ่ือใชเปน
แนวทางพิจารณาเลือกหัวขอท่ีสําคัญมาแกไขกอนหลังตามลําดับ 
 2.2 ปรับปรุงกระบวนการจัดการซัพพลายเชน รวมถึงนําขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิ กระบวนการไหล 
(Flow Process Chart) และแผนภูมิพาเรโต มาวิเคราะหมูลคาของกิจกรรมโดยใชแนวคิดลีน (Lean) กิจกรรม
ท่ีกอใหเกิดคุณคา (Value Added : VA) และกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคา (Non Value Added : NVA) รวมถึง
กิจกรรมท่ีจําเปนตองปฏิบัติ (Necessary) และไมจําเปนตองปฏิบัติ (Unnecessary) โดยพิจารณาวากิจกรรม
นั้นเพ่ิมคุณคาใหกับสินคาท่ีสงมอบใหลูกคาหรือไม สามารถสงมอบคุณคาใหกับลูกคาไดอยางครบถวนและตรง
ตามความตองการของลูกคาหรือไม เพ่ือจําแนกข้ันตอนท่ีเปนความสูญเปลาและไมจําเปนออกจากกระบวนการ
หรือหาวิธีปรับปรุงใหดียิ่งข้ึน จากนั้น วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  
 2.3 ประยุกตใชหลักการ ECRS เปนหลักการท่ีสนับสนุนใหมีการบริหารจัดการองคกรใหมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน และลดข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าซอน 

วัตถุประสงคขอท่ี 2 เพ่ือนําเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูป 
ดวยเทคโนโลยีรถยกระบบอัตโนมัติ ของฝายผลิต กรณีศึกษา บริษัท ABC  
 ผูวิจัยทําการวิเคราะหกิจกรรมเพ่ิมคุณคาและ ERCS และนําเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการรับสินคาสําเร็จรปู ดวยเทคโนโลยีรถยกระบบอัตโนมัติ ของฝายผลิต กรณีศึกษาบริษัท ABC 
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ผลการวิจัย  
 การวิเคราะห Work Flow Analysis 
 จากการศึกษากระบวนการรับ จัดเก็บ สินคาสําเร็จรูป พบวา โดยกระบวนการรับและจัดเก็บสินคา
สําเร็จรูปเปนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน 24 ชั่วโมง เปนประจําทุกวัน ซ่ึงสามารถแบงเปน 2 ชวงเวลาปฏิบัติงาน ชวงละ 
12 ชั่วโมง และแตละชวงเวลาใชผูปฏิบัติงานชวงเวลาละ 2 คน นั่นก็คือใชผูปฏิบัติงานท้ังหมด 4 คนตอวัน 
สามารถนํามาวิเคราะห Work Flow Analysis ไดดังภาพท่ี 1 
 

 
 

ภาพท่ี 1 วิเคราะห Work Flow Analysis 
ท่ีมา : ผูวิจัย 

 

 จากภาพท่ี 1 พบวา มีข้ันตอนการทํางาน 8 ข้ันตอน และเม่ือวิเคราะหลําดับข้ันตอนการทํางานแลว 
จากนั้นจึงทําการเก็บขอมูลเก่ียวกับระยะทาง เวลาในแตละข้ันตอน อุปกรณท่ีใชในการปฏิบัติ เอกสารท่ี
เก่ียวของ และผูปฏิบัติงาน ไดผลดังภาพท่ี 2  
 

 
 

ภาพท่ี 2 การวิเคราะห Work Flow analysis 
ท่ีมา : ผูวิจัย 
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 จากภาพท่ี 2 พบวา ขอมูลเวลาพนักงานใชเวลาและมีระยะทางในข้ันตอนท่ี 8 มากท่ีสุด คือ ใชเวลา 
30 วินาที และระยะทาง 59 เมตร รองลงมาเปนข้ันตอนท่ี 6 กับ 5 ซ่ึงมีเวลาเทากัน 21 วินาที ระยะทาง 52 
เมตร และ 46 เมตร ตามลําดับ อุปกรณท่ีใชไดแก รถโฟลคลิฟทไฟฟานั่งขับ (Counter Balance Forklift) 
จํานวน 2 คัน เครื่องอานโคดมือถือ (Handheld) และเอกสารท่ีเก่ียวของ ไดแก ใบฉลาก (label) และเอกสาร
รับทายไลน และมีผูปฏิบัติงาน 4 คน  
 

 การวิเคราะหปญหาโดยแผนภูมิพาเรโต 
จากผลของการเก็บขอมูลสามารถนํามาวิเคราะหเปนแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ไดดังนี้ 

 
ภาพท่ี 3 แสดงแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) การวิเคราะหขอมูล 
ท่ีมา : ผูวิจัย 

 
 จากภาพท่ี 3 แผนภูมิสีเหลืองคือระยะเวลา (วินาที) แผนภูมิสีน้ําเงินคือระยะทาง (เมตร) พบวา 
ข้ันตอนท่ีใชระยะเวลาและระยะทางมากท่ีสุดคือการเคลื่อนยายรถ จากพ้ืนท่ีจัดเก็บไปยังทายไลนการผลิต ใช
เวลา 30 วินาที และระยะทาง 59 เมตร รองลงมาคือการเคลื่อนยายสินคาจากจุดรอเคลื่อนยายไปยัง จุดรอ
จัดเก็บ และการเคลื่อนยายสินคาจากทายไลนไปยังจุดรอเคลื่อนยาย 5 ซ่ึงมีเวลาเทากัน 21 วินาที ระยะทาง 
52 เมตร และ 46 เมตร ตามลําดับ 
 
 แนวคิดการจัดการลีน  
 การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน คือ การทําความเขาใจมูลคาและความสูญเปลา ท้ังในและนอก
องคกรท่ีอยูในความสัมพันธตอการผลิต มูลคาคือสิ่งท่ีจําเปนและตองถูกสรางข้ึน ในสายตาลูกคาท่ีจะกําหนด
และมีกระบวนการท่ีดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางมูลคาตองใชเวลา และความพยายามท่ีจะกําจัดความสูญ
เปลาออก ไดแบงลักษณะงานออกเปน 3 ประเภท ไดแก สิ่งท่ีไมมีมูลคาเพ่ิม (Non-Value Added: NVA) สิ่งท่ี
ไมจําเปนตองทําแตมีมูลคาเพ่ิม (Necessary but Non-Value Added: NNVA) และสิ่งท่ีมีมูลคาเพ่ิม (Value 
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Added: VA) เม่ือวิเคราะหแผนภูมิพาเรโต(Pareto Diagram) แลวจึงนําแตละข้ันตอนในกระบวนการรับและ
จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปมาวิเคราะหมูลคาของกิจกรรมโดยใชแนวคิด ลีน (Lean) ไดดังภาพท่ี 4 
 

 
 

ภาพท่ี 4 แสดงตารางการวิเคราะหกิจกรรมเพ่ิมมูลคา 
ท่ีมา : ผูวิจัย 
  

จากภาพท่ี 4 พบวา ไมมีกิจกรรมท่ีมีมูลคาเพ่ิม มีกิจกรรมท่ีไมมีมูลคาเพ่ิมแตจําเปนตองทํา 8 กิจกรรม 
จากนั้นจึงนํามาวิเคราะห ERCS และคิดแนวทางการแกไข 
 

แนวคิด ECRS 
คือทฤษฎี ท่ีชวยลดความสูญเสียจากการท่ีตนทุนเกิดความเสียหาย หรือตนทุนท่ีไมไดสราง

ผลตอบแทนใด ๆ ใหกับองคกร นอกจากนี้ยังชวยเพ่ิมผลผลิต และกําไรใหมากข้ึน โดยชื่อของแนวคิดนี้มาจาก
การใชตัวอักษรยอ 4 ตัวท่ีมาจากคําวา Eliminate (การกําจัด) Combine (การรวมกัน) Rearrange (การจัด
ใหม) และ Simplify (การทําใหงายข้ึน) ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของหลักการ LEAN ซ่ึงเปนหลักการท่ีสนับสนุนใหมี
การบริหารจัดการองคกรใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน และลดข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าซอน จากการวิเคราะห 
ECRS ไดผลการวิเคราะหตามภาพท่ี 5  

 

 
ภาพท่ี 5 แสดงตารางการวิเคราะห ERCS และแนวทางแกไข 

ท่ีมา : ผูวิจัย 
 

 จากภาพท่ี 5  พบวา กิจกรรมเพ่ิมคุณคาและ ERCS จะเห็นไดวามีข้ันตอนท่ีสามารถทําใหงายข้ึนได
ท้ังหมด 6 ข้ันตอน โดยใชเทคโนโลยีรถโฟลคลิฟทระบบอัตโนมัติ (LGV Forklift) และเทคโนโลยีเครื่องอาน
บารโคดอัตโนมัติ 
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แนวทางการแกไขปญหา 
 จากการวิเคราะห กิจกรรมเพ่ิมคุณคาและ ERCS จะเห็นไดวามีข้ันตอนท่ีสามารถทําใหงายข้ึนได
ท้ังหมด 6 ข้ันตอน โดยใชเทคโนโลยีรถโฟลคลิฟทระบบอัตโนมัติ (LGV Forklift) ผูวิจัยไดการศึกษาและลง
พ้ืนท่ีเก็บขอมูลกระบวนการทํางานและเสนทางในการทํางาน จึงนําขอมูลโครงสรางอาคารจัดเก็บสินคา
สําเร็จรูปมาออกแบบเสนทางการเดินรถของรถยกระบบอัตโนมัติ จากนั้นจึงหาขอมูลเก่ียวกับรถยกระบบ
อัตโนมัติในเรื่องของความเร็วท่ีใช น้ําหนักรถ ความสามารถในการยกสัมภาระ และราคาการออกแบบเสนทาง
การเดินรถของรถยกระบบอัตโนมัติ ดังภาพท่ี 6  
 

 

 
 

ภาพท่ี 6 การออกแบบเสนทางการเดินรถของรถยกระบบอัตโนมัติ 
ท่ีมา : ผูวิจัย 
 

หลังจากท่ีผูศึกษาออกแบบเสนทางการเดินรถของรถยกระบบอัตโนมัติเรียบรอยแลว ผูศึกษาจึงเขาไป
ยังพ้ืนท่ีปฏิบัติงานอีกครั้งเพ่ือทําการวัดระยะทางของเสนทางตามท่ีออกแบบไว เนื่องจากตองนําตัวเลข
ระยะทางมาวิเคราะหรวมกับความเร็วของรถยกท่ีใชเดินทางในแตละเสนทางวาใชระยะเวลามากกวาหรือนอย
กวาความเร็วสูงสุดของไลนการผลิต เพ่ือใหม่ันใจวาการใชรถยกระบบอัตโนมัติจะไมทําใหเกิดปญหาการรับ
สินคาสําเร็จรูปไมทันและทําใหเกิดความลาชาในการผลิต ซ่ึงถือเปนความเสียหายและมีตนทุนของความลาชา
ในการผลิตอยูท่ี 40,000 บาท/นาที ดังภาพท่ี 7 

 

 
 

ภาพท่ี 7 ตารางขอมูลระยะทางเสนทางการเดินรถของรถยกระบบอัตโนมัติ 
ท่ีมา : ผูวิจัย 

1 2 3 4

#1 26 14 19 33

#2

LGV Name Color
Distance (m)

93
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เม่ือไดขอมูลระยะทางเรียบรอยแลว ผูศึกษาจึงทําการคํานวณระยะเวลาท่ีใชในการเดินรถไป-กลับ 
รวมกับระยะเวลาในการตักพาเลทสินคาและระยะเวลาในการวางพาเลทสินคา มาเปรียบเทียบกับระยะเวลาใน
การทํางานของไลนการผลิต ไดผลลัพธคือ ใชรถยกระบบอัตโนมัติท้ังหมดจํานวน 2 คัน ท่ีความเร็ว 7 กิโลเมตร
ตอชั่วโมง (2.22 เมตรตอวินาที) ดังภาพท่ี 8  

 

 
 

ภาพท่ี 8 การเปรียบเทียบระยะเวลาในการทํางานของไลนผลิตกับระยะเวลาท่ีใชในการเดินรถไป-กลับ   
 รวมกับระยะเวลาของการตักและวางพาเลทสินคา 
ท่ีมา : ผูวิจัย 

 

การคิดระยะคืนทุน 
 จากการคิดระยะคืนทุน พบวา มีคายใชจายกอนการดําเนินโครงการ 2,296,282 บาท คาใชจายใน
การดําเนินโครงการ 1,923,413 บาท และคาใชจายของโครงการ 900,000 บาท ระยะคืนทุนจึงเทากับ
คาใชจายของโครงการ หารดวยคาใชจายกอนการดําเนินโครงการ ลบกับคาใชจายในการดําเนินโครงการ หรือ 
(1,923,413+900,000)/(1,912,869) = 1.48 ป ดังภาพท่ี 9  
 

 
ภาพท่ี 9 รายละเอียดคาใชจายของการลงทุน 
ท่ีมา : ผูวิจัย 

LGV 1 LGV 2 LGV 1 LGV 2

1 48.42 Yes

2 37.61 Yes

3 42.12 Yes

4 54.73 Yes

Yes

Speed  (25 

PL/h)
Way No.

LGV Time (Speed  : 

2.22 m/s)
Result

165 108.78
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 สรุปผลจากการปรับปรุงกระบวนการทํางานใหงายข้ึนดวยการนําเทคโนโลยีรถยกระบบอัตโนมัต ิ
เขามาใชในกระบวนการรับสินคาสําเร็จรูป สามารถลดตนทุนในการทํางานได ดังนี้ 
 1. ระยะเวลาในการทํางานลดลง 188 ชั่วโมงตอป คิดเปนเงิน 31,200 บาทตอป 

2. ผูปฏิบัติงานลดลง 4 คน คิดเปนเงิน 1,476,929 บาทตอป 
 3. คาเชารถยกลดลง 2 คัน คิดเปนเงิน 396,000 บาทตอป 
 4. คาบํารุงรักษารถยก  20,000 บาทตอป 

5. คาสินคาเสียหาย  8,740 บาทตอป 
 รวมคาใชจายท่ีลดลง 1,912,869 บาทตอป 
 

 
 

ภาพท่ี 10 ตนทุนท่ีลดลงของโครงการ 
ท่ีมา : ผูวิจัย 
 

อภิปรายผลการวิจัย  
 งานวิจัยนี้ศึกษาสามารถใชแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และแผนภูมิพาเรโต มา
วิเคราะหมูลคาของกิจกรรมโดยใชแนวคิดลีน (Lean) กิจกรรมท่ีกอใหเกิดคุณคา (Value Added : VA) และ 
กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคา (Non Value Added : NVA) รวมถึงกิจกรรมท่ีจําเปนตองปฏิบัติ (Necessary) และ
ไมจําเปนตองปฏิบัติ (Unnecessary) โดยพิจารณาวากิจกรรมนั้นเพ่ิมคุณคาใหกับสินคาท่ีสงมอบใหลูกคา
หรือไม สามารถสงมอบคุณคาใหกับลูกคาไดอยางครบถวนและตรงตามความตองการของลูกคาหรือไม เพ่ือ
จําแนกข้ันตอนท่ีเปนความสูญเปลาและไมจําเปนออกจากกระบวนการหรือหาวิธีปรับปรุงใหดียิ่งข้ึน จากนั้น
วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และประยุกตใชหลักการ ECRS เปนหลักการท่ีสนับสนุนใหมีการ
บริหารจัดการองคกรใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน และลดข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าซอน ดังนั้น งานวิจัยนี้เปน
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จุดเริ่มตนของบริษัทกรณีศึกษาท่ีจะนําไปสูการทํางานเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ซ่ึง
สอดคลองกับงานวิจัยของ วิชญา จันทนา และวัชรพจน ทรัพยสงวนบุญ (2563) 
 
ขอเสนอแนะ  
 1. การศึกษากระบวนการรับ จัดเก็บ สินคาสําเร็จรูปนั้น พบวามีรายละเอียดข้ันตอนการทํางาน
คอนขางมาก ในการศึกษากระบวนการไหลของงานจึงมีความซับซอน 
 2. กระบวนการทํางานมีการเชื่อมโยงกับแผนกอ่ืน เชน ฝายผลิต รถขนสง ซัพพลายเออร เปนตน 
จําเปนตองมีระบบการสื่อสารในการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ  
 3. ผูวิจัยนําเสนอเทคโนโลยีเขามาชวยเพ่ือใหข้ันตอนการทํางานลดลงหรือลดความซับซอนในการ
ทํางานไดดียิ่งข้ึน ลดตนทุนคาใชจายของรถยก เชน คาเชื้อเพลิง คาพนักงานขับรถ คาบํารุงรักษา เปนตน และ
ลดชวงเวลารอคอย ซ่ึงอาจะสงผลตอคุณภาพของการผลิต และความเสี่ยงจากการเปลี่ยนแปลงพนักงาน 
สามารถลดตนทุนในระยะยาว และเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ 
 4. การศึกษาเพ่ิมเติมในอนาคต อาจรวบรวมขอมูลเพ่ิมเติม จากการสัมภาษณพนักงานท้ังภายใน
แผนกและแผนกท่ีเก่ียวของ และซัพพลายเออร เพ่ือใหทราบถึงปญหาในการทํางานของกระบวนการรับ 
จัดเก็บ สินคาสําเร็จรูป รวมถึงประยุกตใชแผนผังสารธารคุณคา (Value Stream Mapping) เพ่ือวิเคราะห
กระบวนการ และเขาใจภาพรวมของกระบวนการจากมุมมองของลูกคามากยิ่งข้ึน เพ่ือนําผลการศึกษาไปใชให
เกิดประโยชนแกองคกรมากข้ึน 
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