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การวจิยัครั้ งน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาการจดัเก็บช้ินส่วนลิฟตแ์ละบนัไดเล่ือนและลด

เวลาการจดัเก็บช้ินส่วนงานในคลงัสินคา้ เคร่ืองมือในการวิจยัน้ีคือการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุ
ของปัญหาและการประยกุต ์Karakuri Kaizen ในการลดเวลาการจดัเก็บโดยใชข้อ้มูลการท างานใน
ปี พ.ศ. 2562 จากผลการวิจยัพบว่า พนกังานใชเ้วลาในการท างานค่อนขา้งนานและมีขั้นตอนท่ี
ซับซ้อนในการหยิบสินคา้เพื่อไปส่งไปยงัฝ่ายผลิต เมื่อผูว้ิจยัไดน้ าเอาแนวคิด Karakuri Kaizen  มา
ปรับปรุงโดยใชอุ้ปกรณ์ที่ช่วยลดเวลาการท างานมาปรับใชท้ าให้สามารถลดระยะเวลาในการท างาน
ของการหยิบช้ินงานขึ้นจากรถและการยกกล่องเปล่ามาเตรียมแกะหีบห่อโดยเวลาลดลงจากเดิม 394 
นาทีต่อวนั เป็นลดลงเหลือ 281 นาทีต่อวนั หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 28.68  
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  SUNISA AMSAART : REDUCING THE STORAGE TIME OF ELEVATOR AND 
ESCALATOR PARTS. ADVISORY COMMITTEE: PAIROJ RAOTHANACHONKUN, 2020. 

  
The objectives of this research were to study the storing processes of elevators and 

escalators parts and to reduce the storing time of parts in the warehouse. The research tools were 
brainstorming to find the causes of the problems and the Karakuri Kaizen technique to reduce the 
storing time of parts. The research used historical work data in 2019. From the research, 
employees took quite a long time to work and had complicated procedures to pick up the products 
to send to the production area. The researchers adopted the Karakuri Kaizen concept to improve 
the working processes by using some equipment. This improvement reduced the working time of 
picking up parts from the car and lifting the empty box to prepare to unpack. The working time 
reduced from 394 minutes per day to 281 minutes per day or reduced around 28.68 percent. 
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บทที่ 1  
บทน า 

 

ที่มาและความส าคัญ 
ในขั้นตอนการผลิตสินคา้และบริการอย่างใดอย่างหน่ึงเพ่ือตอบสนองความตอ้งการของ 

ลูกคา้ เราย่อมตอ้งการวตัถุดิบหรือช้ินส่วนจากผูข้ายมาเป็นปัจจยัในการผลิตและใชท้ าการผลิตเพ่ือ
เป็นสินคา้ส าเร็จรูปและส่งต่อไปยงัลูกคา้ ซ่ึงในขั้นตอนการผลิตสินคา้และบริการน้ีมีหลาย ๆ 
กิจกรรมที่เขา้มาเช่ือมโยงเกี่ยวขอ้งไม่ว่าจะเป็น กิจกรรมป้อนวตัถุดิบ กจิกรรมการแปรสภาพ และ
กิจกรรมจ าหน่ายสินคา้ส าเร็จรูป โดยกิจกรรมทั้งหมดมีการด าเนินการต่อเน่ืองกนัเป็นห่วงโซ่ของ
สินคา้ (Supply chain) ซ่ึงการพฒันาปรับปรุงห่วงโซ่ของสินคา้ให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นอนัจะ
น ามาซ่ึงความพึงพอใจของลูกคา้ท่ีจะไดร้ับสินคา้ตามความตอ้งการในปริมาณที่ถูกตอ้งและภายใน
เวลาท่ีเหมาะสมโดยเสียค่าใชจ้่ายตลอดห่วงโซ่ให้ต ่าท่ีสุดเพ่ือให้องคก์รมีก าไรท่ีมากขึ้น  

ดงันั้นการมีการบริหารจดัการห่วงโซ่ท่ีดีจะก่อให้เกิดประโยชน์และประสิทธิภาพทั้งต่อ 
ลูกคา้และต่อองคก์รการจดัการห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain management) มีความส าคญัอย่างยิ่ง
ในธุรกิจ เพราะทั้งสถานประกอบการดา้นการผลิต ดา้นการคา้และบริการต่างให้ความส าคญัท่ีจะ
พฒันาองคป์ระกอบของธุรกจิในทุกดา้นโดยการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานของธุรกจิให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและปรับปรุงการด าเนินงานของแต่ละห่วงโซ่อุปทาน ให้มีการเช่ือมโยงกนั
ในระหว่างองคก์ร ซ่ึงถือไดว้่ามีคุณค่าและเป็นความอยู่รอดขององคก์รโดยมวีตัถุประสงคใ์นเร่ือง
ของการจดัการตน้ทุนให้ต ่าท่ีสุดตั้งแต่กระบวนการจดัซ้ือ (Purchasing) การผลิต (Manufacturing) 
การจดัเก็บ (Storage) การจดัจ าหน่าย (Distribution) และการขนส่ง (Transport) ซ่ึงกระบวนการ
ท างานทั้งหมดน้ีจะตอ้งสอดประสานและคล่องตวัเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด  

การจดัการคลงัสินคา้ท่ีดีมีความสัมพนัธ์เกีย่วโยงกบัการจดัการตน้ทุนท่ีเพ่ิมขึ้นหรือ 
ลดลงกบัปริมาณสินคา้ท่ีจะเก็บในคลงัโดยการจดัการคลงัสินคา้ท่ีดีจะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพใน 
โซ่อุปทาน (Supply chain) ให้มากขึ้น เน่ืองจากการจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse management) มี
กิจกรรมในการรับ การจดัเก็บโดยมีการด าเนินงานท่ีมีขั้นตอนอย่างเป็นระบบเพ่ือให้คุม้ค่าแกก่าร
ลงทุน การควบคุมกิจกรรม การเก็บการหยิบสินคา้เพื่อป้องกนัและลดการสูญเสีย จากการ
ด าเนินงานเพื่อให้มีตน้ทุนในการด าเนินงานที่ต า่ท่ีสุด เช่นเดียวกบักรณีศึกษาการจดัเก็บช้ินส่วน
และประสิทธิภาพของพนกังานในคลงัสินคา้ของงานวิจยัฉบบัน้ี ซ่ึงเป็นคลงัสินคา้ของช้ิน
ส่วนประกอบลิฟตแ์ละบนัไดเล่ือน ซ่ึงจะมีลกัษณะของสินคา้ท่ีแตกต่างกนัไปโดยในทางปฏิบตัจิริง
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เราไม่สามารถท าให้สินคา้คงคลงัเป็นศูนยไ์ดต้ามอุดมคติ เพราะในทางปฏิบตัิจริงเราตอ้งมีสินคา้ท่ี
เป็นสินคา้คงคลงัขั้นต ่า (Safety stock) ซ่ึงมีไวส้ าหรับการเตรียมการกบัเหตกุารณ์ที่ไม่คาดคิดที่
อาจจะเกิดขึ้นได ้เช่น ช้ินส่วนการผลิตไม่เพียงพอต่อการผลิตและรวมไปถึงสินคา้ท่ีหมุนเวียนอยู่ใน
คลงัสินคา้ท่ีมีการเคล่ือนไหวปกติหรือเคล่ือนไหวชา้ (Sleep stock) หรือไม่มีการเคล่ือนไหว (Dead 
stock) รวมจดัเก็บอยู่ในคลงัสินคา้ดว้ยกนัซ่ึงท าให้มีพ้ืนท่ีในคลงัสินคา้ลดลงและใชไ้ดไ้ม่เต็ม
ประสิทธิภาพและนอกจากน้ีกย็งัมีเร่ืองของการหยิบจบัช้ืนงานท่ีตอ้งใชเ้วลานานเน่ืองจากจุดรับ
และน าสินคา้ไปเก็บค่อนขา้งไกล ซ่ึงปัญหาดงักล่าวจะมีผลต่อการปฏิบตัิงานของพนกังานในส่วน
งานถดั ๆ ไปส่งผลให้มีความล่าชา้ตามไปดว้ย 

ดว้ยเหตุน้ีผูศึ้กษาจึงไดศึ้กษาหากลยุทธ์หรือหาวิธีการท่ีจะมีส่วนช่วยท าให้ปัญหาใน 
ปัจจุบนัท่ีเป็นอยู่ลดนอ้ยลง ดงันั้นกลยุทธ์หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ีจะน ามาปรับปรุงประสิทธิภาพจึงถูก
น ามาใชพิ้จารณาในคลงัสินคา้แห่งน้ี หากกลยุทธ์หรือวิธีการเหล่านั้นสามารถสร้างประสิทธิภาพ
การท างานของพนกังานและคลงัสินคา้ไดม้ากขึ้น ก็จะท าให้พนกังานในคลงัสินคา้สามารถเพ่ิมผล
การปฏิบตัิงาน และรวมถึงลดปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีไม่มีความเคล่ือนไหวของสินคา้ ซ่ึงจะท าให้
ตน้ทุนของคลงัสินคา้ลดลงซ่ึงสาเหตุเหล่าน้ีรวมอยู่ในองคก์รท่ีจะส่งผลในระยะยาวอีกดว้ย 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1) เพื่อศึกษาการท างานของพนกังานในคลงัสินคา้ 
2) เพ่ือปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนกังานในคลงัสินคา้ในการจดัเก็บช้ินส่วนให้ 

เร็วขึ้น 
 

ขอบเขตงานวิจัย 
การศึกษาการหยิบช้ินส่วนสินคา้จากจดุรับเขา้ไปภายพ้ืนท่ีคลงัสินคา้โซน B (คลงัสินคา้  

PCB ซ่ึงเป็นหน่ึงในพ้ืนท่ีคลงัสินคา้จดัเก็บช้ินส่วนผลิตลิฟตแ์ละบนัไดเล่ือน) ไปยงัจดุเก็บสินคา้
ของบริษทัแห่งหน่ึงในนิคมอมตะซิตี้ชลบุรีเท่านั้น 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1) ทราบวิธีการท างานของพนกังานภายในคลงัสินคา้ 
2) สามารถลดเวลาของสินคา้ท่ีอยู่ระหว่างการรอการจดัเก็บในคลงัสินคา้ 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. Karakuri Kaizen สามารถเรียกอีกช่ือว่า Low cost automation Kaizen คือ ระบบ 

อตัโนมตัิตน้ทุนต ่าท่ีช่วยปรับปรุงกระบวนการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลใน 
การผลิต โดยเนน้การผ่อนแรงและลดขั้นตอนในการท างานโดยใชก้ฎของธรรมชาติ เช่น อุณหภูม ิ
ลม เป็นตน้  ช่วยลดความสูญเปล่าในระบบดว้ยการใชแ้นวคิด Kaizen 

2. จุงการผลิต หมายถึง แผนการผลิต ซ่ึงมีระยะเวลาการแบ่งช่วงออกเป็น 6 ช่วงคือ  X,  
A, Y, B, Z และ C ใน 1 เดือน 

3. ใบ Issue part คือ ใบเบิกงานจากฝ่ังคลงัสินคา้  
4. พาเลท คือ แท่นวางงาน



 

 
 

บทที่ 2  
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

การศึกษางานวิจยัครั้ งน้ีไดมี้การน าเอาแนวคิดและทฤษฎีทีเกี่ยวขอ้งมาเป็นแนวทางใน 
การศึกษา ประกอบดว้ยทฤษฎีต่าง ๆ เช่น แนวคิดเพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง หรือแนวคิดไคเซ็น 
(Kaizen) ในปัจจุบนัน้ีมีองคก์รมากมายท่ีประกอบธุรกจิพยายามลดตน้ทุนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ท างานและเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขนั ดงันั้นองคก์รจึงพยายามก าจดัความสูญเปล่าท่ีเป็น
ส่วนเกินออกไป และพฒันากระบวนการสร้างคุณค่าอย่างต่อเน่ือง 

 

    
รูปท่ี 1 ไคเซ็น    
(Greedisgoods, 2018) 
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ความหมายของไคเซ็น 
การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง หรือไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การปรับปรุงเล็ก ๆ นอ้ย ๆจาก 

กระบวนการท างานท่ีเกดิขึ้นเป็นปกติในทุกวนัค่อย ๆ ปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองจากเดิมให้ดีมากขึ้น ๆ 
การปรับปรุงในส่วนน้ีอาจน าเอาการประดษิฐ์คดิคน้อุปกรณ์เคร่ืองมือพิเศษมาช่วย โดยเป็นการใช้
ตน้ทุนท่ีต ่า และอาศยัเพียงความร่วมมือของคนในองคก์รในการตรวจสอบงานตนเองและตั้งใจ
ปฏิบตัิงานให้ดีขึ้นมากกว่าเดิม (Cafe, 2009) ไคเซ็น (Kaizen) เป็นการลดขั้นตอนส่วนเกนิ แต่ลด
จากเร่ืองท่ีไม่จ าเป็น ดว้ยการเปล่ียนวิธีการท างาน คือ 

- เปล่ียนวิธีการท างานในแต่ละส่วนและ ลดขั้นตอนส่วนท่ีไม่จ าเป็นออก 
- เปล่ียนเร่ืองเล็ก ๆ หรือปัญหาท่ีพบในแต่ละวนั 
- รับมือกบัความจริง แกไ้ขปัญหาท่ีสามารถท าไดก้่อน 
โดยทัว่ไปการด าเนินกจิกรรมไคเซ็นมกัจะด าเนินควบคูก่นัไป 2 รูปแบบ ดงัน้ี 
1. ไคเซ็นในแบบกิจกรรมกลุ่มโดยการใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ (7 QC Tools) ซ่ีงการท า     

ไคเซ็นในแบบน้ีเป็นหนา้ท่ีรับผิดชอบของทีมปรับปรุงงาน 
2. ไคเซ็นในแบบขอ้เสนอแนะเพื่อปรับปรุงโดยใชเ้คร่ืองมือในการแกไ้ขปัญหา และ

ปรับปรุงงานภายในพ้ืนท่ีรับผิดชอบของพนกังานแต่ละคน การท าไคเซ็นแบบน้ีเป็นหนา้ท่ี
รับผิดชอบของพนกังานทุกคน 

วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุงตามแนวคดิไคเซ็น (Kaizen)โดยสถาบนัเพ่ิมผลผลิตแห่งชาติ
ไดเ้สนอแนวค าถาม 5W 1H เพื่อเป็นค าถามวิเคราะห์หาเหตุผลในการท างานตามวิธีเดิมและหา
แนวทงปรับปรุงให้ดีขึ้นโดยมีค าถามคือ (Cafe, 2009)  

What? เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือหาวตัถุประสงคข์องการท างาน ค าถามท่ีใชใ้นการตั้งค  าถาม 
ไดแ้ก่ ท าอะไร?  

When? เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือหาเวลาในการท างานท่ีเหมาะสม ค าถามท่ีใชใ้นการตั้ง
ค  าถาม ไดแ้ก่ ท าเมื่อไหร่?  

Where? เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม ค าถามท่ีใชใ้นการตั้งค  าถาม 
ไดแ้ก่ ท าท่ีไหน?  

Who เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือหาบุคคลท่ีเหมาะสมส าหรับงาน ค าถามท่ีใชใ้นการตั้งค  าถาม 
ไดแ้ก่ ใครเป็นคนท า?  

How เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือหาวิธีการท่ีเหมาะสมส าหรับงาน ค าถามท่ีใชใ้นการตั้งค  าถาม 
ไดแ้ก่ ท าอะไร?  

Why เป็นการตั้งค  าถามทีถ่ามเป็นครั้ งท่ี 2 ของค าถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
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ประโยชน์ของการท าไคเซ็น 
 การท าไคเซ็นเป็นการสนบัสนุนให้เกิด "การใชค้วามคิด" ไม่ใช่ "การตรากตร าท างาน" 
การท าไคเซ็นไม่ใช่เพียงแต่จะมุ่งการลดและเลิกภาระท่ีไม่จ าเป็นเพียงเท่านั้นแต่ทั้งน้ีท าเพ่ือความ
สะดวกสบายของตวัเราเองกล่าวคือ หากท าไคเซ็นคนที่สบายก็คือตวัเราและในขณะเดยีวกนัหากเรา
ไม่ท าคนที่ล าบากก็คือตวัเราเช่นกนัไม่มีใครสามารถท าแทนเราไดห้ากเราไม่เต็มใจ ส่ิงท่ีท าดว้ย
ความไม่อยากท าไม่อาจเป็นไคเซ็นไปได ้ระบบไคเซ็นจะเป็นไปไดเ้ม่ือผูท้ าเห็นว่าการท าไคเซ็นนั้น
เป็นประโยชน์ต่อตนเอง และท าไปดว้ยความเต็มใจ (วิทยา ตนัสุวรรณนนท,์ 2550) 

 

คุณลักษณะของกิจกรรมไคเซ็น 
 โดยทัว่ไปกิจกรรมไคเซ็นจะมี 2 มุมมอง นัน่คือ การให้ความสนใจต่อการด าเนินงาน
หรือการผลิตแบบเซลลแ์ละการไหลของระบบงานท่ีมุ่งปรับปรุงทัว่ทั้งองคก์ร นิยามของค าว่า  
ไคเซ็น คือการมุ่งปรับปรุงแบบค่อยเป็นค่อยไปอย่างต่อเน่ือง ส าหรับในสหรัฐอเมริกาไดม้ีค  าพอ้งท่ี
มีความหมายเดียวกบัไคเซ็น คือ การด าเนินกิจกรรมไคเซ็น (Kaizen event) คือ การมุ่งโครงการ
ปรับปรุงกระบวนการระยะส้ัน โดยทัว่ไปเหตุการณ์ไคเซ็นจะมุ่งเป้าหมายส าหรับการปรับปรุงท่ี
การด าเนินการจดัท าเซลลก์ารท างาน (Work cell implementation) การลดเวลาการตั้งเคร่ือง (Setup 
reduction) และกจิกรรม 5 ส. ซ่ึงกิจกรรมเหล่าน้ีอาจใชค้  าภาษาญี่ปุ่นว่า “Kaikaku” โดยมีลกัษณะ
ส าคญั ดงัน้ี (โกศล ดีศีลธรรม, 2546) 

1. มุ่งด าเนินกจิกรรมในช่วงระยะเวลาอนัส้ัน (Short-term) โดยทัว่ไปกจิกรรมไคเซ็นจะ 
ใชเ้วลาด าเนินกิจกรรมประมาณ 3-10 วนั โดยมีตวัอย่างการด าเนินกิจกรรม ดงัน้ี 

วนัที่ 1 เขา้รับการฝึกอบรมเกี่ยวกบัเคร่ืองมือลีน  และแนวคิดไคเซ็นให้กบัทีมงาน เช่น 
การลดเวลาตั้งเคร่ือง การจดัเซลลก์ารผลิต และกิจกรรม 5ส. 

วนัที่ 2-4 ด าเนินการจดัท าขอ้มูลในรูปเอกสารที่เกี่ยวกบัสภาพปัจจุบนัของกระบวนการ
หรือพ้ืนท่ีเป้าหมาย โดยขั้นตอนน้ีใชก้ารระดมสมองเพ่ือคน้หาวิธีการปรับปรุง รวมทั้งสภาพหลงั
การปรับปรุง (Future state) และจดัท าเอกสารมาตรฐานหลงัการปรับปรุงเปล่ียนแปลง 
(Standardize) 

วนัที่ 5 จดัเตรียมเอกสารรายงานผลลพัธ์จากการศกึษาเพื่อน าเสนอต่อผูบ้ริหารทั้งน้ี 
ในช่วงเวลาดงักล่าวทางทีมงานจะใชเ้คร่ืองมือต่าง ๆ เช่น แผนภูมิวิเคราะห์การไหล เป็นตน้ 
เพื่อใชว้ิเคราะห์กระบวนการ (Process analysis) โดยมุ่งศึกษาสภาพของกระบวนการปัจจุบนัเพื่อ
จ าแนกปัญหาและผลกระทบท่ีเกิดขึ้น 

2.  มุ่งการท างานเป็นทีม (Team-oriented) โดยมีการร่วมมือและประสานงานระหว่าง 
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ทีมงานขา้มสายงาน (Cross-functional Team) ประกอบดว้ย ผูเ้กี่ยวขอ้งจากฝ่ายงานต่าง ๆ ตลอดจน
ทีมงานปรับปรุงกระบวนการและหัวหนา้งานท่ีเกี่ยวขอ้ง เพ่ือร่วมศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการท างานและการร่วมเสนอแนะแนวทางปรับปรุง 

3.  การมุ่งจดุเนน้ (Highly focused) เมื่อไดม้ีการระบุจ าแนกปัญหาจากผลลพัธ์ในช่วง 
ศึกษากระบวนการแลว้ทางทีมงานก็จะด าเนินการดว้ยการ จดัท าเอกสาร การวิเคราะห์และปรับปรุง
ดว้ยแนวทางแกปั้ญหา 

4.  มุ่งเนน้การปฏิบตักิาร (Action-oriented) โดยให้ความสนใจต่อการเปล่ียนแปลง 
กระบวนการที่ตอ้งด าเนินการปรับปรุงและด าเนินการทนัทีเมื่อไดส้รุปแนวทางแกไ้ขปัญหาหรือ
ไดร้ับอนุมตัิให้ด าเนินการ ดงัเชน่ ปรับปรุงผงัการวางเคร่ืองจกัร (Equipment layout) และเมื่อ
ด าเนินกจิกรรมปรับปรุงเสร็จส้ินก็จะท าการตดิตามผลลพัธ์ โดยมีการจดัท าเอกสารเพ่ือเปรียบเทียบ
ผลการด าเนินกิจกรรมก่อนและหลงัการปรับปรุง 

5.  สามารถทวนสอบดว้ยมาตรวดั (Verifiable metrics) โดยส่วนใหญ่กระบวนการน้ีตอ้ง 
สามารถวดัผลและตรวจสอบผลลพัธ์ดว้ยมาตรวดั (Metrics) เช่น การใชพ้ื้นท่ีท่ีลดลงใน
กระบวนการ ระยะทางขนถ่ายท่ีลดลง จ านวนงานคา้งระหว่างผลิต (Work-in-process) เวลาท่ีใช้
ส าหรับการตั้งเคร่ือง (นาที) อตัราของเสียท่ีเกิดขึ้น 

6.  การด าเนินซ ้า (Repetitive) ส าหรับการด าเนินกจิกรรม Kaizen Events จะตอ้งมีความ 
ต่อเน่ืองตามแนวทางการปรับปรุงและขอบเขตท่ีก าหนดไว ้เพ่ือให้เกิดการพฒันาอย่างยัง่ยนืโดย
ไดร้ับความร่วมมือจากทีมงานและบุคลากรทุกคน 

 

แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
 การใชห้ลกัการไคเซ็นหรือการปรับปรุงน้ี มี 7 ขั้นตอน ซ่ึงทั้ง 7 ขั้นตอน ดงักล่าวอาจ
กล่าวไดว้่าเป็นวิธีการเชิงระบบ (System approach ) ที่เราเรียกว่า PDCA ( Plan Do Check Action ) 
หรือปรัชญาของเดมม่ิงน้ีสามารถน าไปใชห้รือประยุกตใ์ชใ้นทุกงานทกุกิจกรรม หรือทุกระบบการ
ปฏิบตัิงานนัน่เอง ไม่ว่างานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อนัประกอบดว้ย (ช านาญ รัตนากร, 
2533) 

1. คน้หาปัญหา และก าหนดหัวขอ้แกไ้ขปัญหา 
2. วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพื่อรู้สถานการณข์องปัญหา 
3. วิเคราะห์หาสาเหตุ 
4. ก าหนดวิธีการแกไ้ข ส่ิงท่ีตอ้งระบุคือ ท าอะไร ท าอย่างไร ท าเม่ือไร 
5. ใครเป็นคนท า และท าอย่างไร 
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6. ลงมือด าเนินการ 
7. ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ และการรกัษาสภาพท่ีแกไ้ขแลว้โดยการก าหนด 

มาตรฐานการท างาน 
 กิจกรรมไคเซ็นจะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดงัน้ี 

1. P-Plan ศึกษาปัญหาพ้ืนท่ี หรือ กระบวนการท่ีตอ้งปรับปรุงในช่วงของการวางแผน 
และตอ้งจดัท ามาตรวดัส าคญั (Key metrics) ใชเ้พื่อส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle time) 
เวลาการหยุดเคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง เป็นตน้ โดยมีการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย 
(Small group activity) เพื่อระดมสมองและร่วมกนัแนวทางแกปั้ญหาในเชิงลึก  

2. D-Do ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช ้
ด าเนินการส าหรับ Kaizen Events ภายในระยะเวลาส้ัน ๆโดยให้มีผลกระทบต่อเวลาท างานนอ้ย
ที่สุด  

3. C-Check โดยใชม้าตรวดัท่ีจดัท าขึ้นส าหรับติดตามวดัผลการด าเนินกิจกรรมตาม 
วิธีการใหม่ (New method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จากแนวทางใหม่         
ไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการคน้หาแนวทาง
ปรับปรุงต่อไป 

4. A-Act โดยน าขอ้มูลที่วดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อน าไปใช้
ส าหรับการด าเนินการปรับแก ้(Corrective action) โดยทางทีมงานไคเซ็น และมีผูบ้ริหารเป็น
ผูส้นบัสนุนเพื่อให้บรรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายของกิจกรรม โดยในช่วงการด าเนินกจิกรรมการ
ปรับปรุง(Kaizen event) ทางทีมงานปรับปรุงจะคน้หาตน้ตอของสาเหตุและใชค้วามคิดที่
สร้างสรรค ์(Creativity) เพ่ือขจดัความสูญเปล่านั้น ๆ และมีการติดตาม(Follow up) ผลลพัธ์หรือ 
ความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้นภายใน 30 วนั หลงัจากด าเนินกจิกรรมการปรับปรุง (Kaizen event) และ
มีการจดัท ามาตรฐานกระบวนการ (Process standardization) 

นกัปฏิบตักิารไคเซ็น ไดเ้สนอแนวทางท่ีสามารถใชป้รับปรุงงานได ้โดยไดแ้ก่การลอง 
พยายามคิดในแง่ของการหยุด การลด หรือ การเปล่ียนโดยที่การหยุด หรือลด ไดแ้ก่ การหยุดการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นทั้งหลาย หยุดการท างานท่ีไม่มีประโยชน์และไม่มีความส าคญัทั้งหลาย แต่
อย่างไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอย่างท่ีไม่สามารถท าให้หยุดได ้ซ่ึงหากเป็นเช่นนั้น ผูป้ฏิบตัิงานอาจตอ้ง
มุ่งประเด็นไปท่ีเร่ืองการลด เช่น ลดงานที่ไม่มีประโยชน์ งานที่ก่อความร าคาญ น่าเบื่อหน่ายให้มาก
ท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้แมว้่าจะไม่สามารถท าให้หยุดไดท้ั้งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว้ ส่วน
การเปล่ียนแปลงบางส่วนของงานนั้นหมายถึง การพิจารณาเปล่ียนแปลงงานในบางเร่ืองบางอย่างท่ี
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สามารถเปล่ียนแปลงได ้ซ่ึงผูป้ฏิบตัิงานอาจพิจารณาใชห้ลกัการ E C R S เพ่ือเร่ิมตน้กระบวนการ
ปรับปรุงระบบงานได ้โดยหลกัการดงักล่าวมีองคป์ระกอบกล่าวคือ 

E = Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพ่ือประหยดัเวลาหรือ 

แรงงานในการท างาน 
R = Rearrange หมายถึง การจดัล าดบังานใหม่ให้เหมาะสม 
S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานไดง่้ายขึ้น 
 

ECRS คืออะไร 
ECRS คือ ตวัย่อของภาษาองักฤษ 4 ค  า อนัไดแ้ก่ E-Eliminate หมายความว่าการก าจดั  

C-Combine หมายความว่าการรวมกนั R-Rearrange หมายความว่าการจดัใหม่ S-Simplify 
หมายความว่าการท าให้ง่าย (BESTERLIFE, 2561) 

ECRS เป็นเคร่ืองมือที่มีหลกัคิดง่าย ๆ แต่สามารถใชไ้ดจ้ริง ส าหรับส าหรับทุก ๆ อาชีพ  
ไม่ว่าจะเป็น นกัออกแบบ วิศวกร ครูอาจารย ์แพทย ์พยาบาล ฯลฯ ก็สามารถประยุกตใ์ชห้ลกัการน้ี 
เพ่ือการปรับปรุงกระบวน การเพ่ิมผลผลิต ลดการสูญเสีย (7 Waste: 7การสูญเสีย ซ่ึงสรุปใน
รูปแบบย่อส้ัน ๆ อนัไดแ้ก่ ยา้ยบ่อย คอยนาน สต๊อกบาน งานผิด ผลิตเกิน เดนิ เอ้ือม หัน ขั้นตอน 
ไร้ค่า  หรือนิยามความสูญเสีย 3MU) และใชเ้ป็นเคร่ืองมือการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองดว้ยตนเองซ่ึง
เรียกว่า ไคเซ็น Kaizen improvement  

ECRS เป็นเคร่ืองมือลดตน้ทุน เพ่ิมประสิทธิภาพ ท่ีสามารถปรับใชไ้ดทุ้ก ๆ ส่วนงานไม่
ว่าจะเป็นภาครัฐบาลหรือเอกชล เพื่อการพฒันาการผลิต การให้บริการและสร้างความสามารถใน
การแข่งขนั ส่ิงส าคญัคือ การตอบสนองความตอ้งการและความพึงพอใจของผูซ้ื้อสินคา้และ
ผูร้ับบริการ  

 

ขั้นตอนการใช้หลัก ECRS 
หลกั ECRS เป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีนิยมน ามาใชก้ระบวนการปรับปรุงหรือการแกไ้ข 

ปัญหาทัว่ไป ภายหลงัจากการรวบรวมขอ้มูล การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา แลว้ก็ตามดว้ยค าถาม
ว่า ใช ้ECRS ไดห้รือไม ่

 กระบวนการปรับปรุงหรือการแกไ้ขปัญหาทางวิศวกรรมอุตสาหการ ท าการเขยีน 
แผนผงัการไหลของกระบวนการตามสัญลกัษณ์ การปฏิบตัิงาน การขนส่ง การรอคอย 



10 
 
การตรวจสอบ การสต๊อก แลว้ก็ตามดว้ยค าถามว่า ในแต่ละกระบวนการนั้นสามารถใช ้ECRS ได้
หรือไม ่

การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การตดัการขจดัส่ิงต่าง ๆ ท่ีไม่ก่อเกิดประโยชน์ ส่ิงท่ีเป็น 
การสูญเสีย ส่ิงท่ีไม่ใช่ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริง หรือแมแ้ต่กิจกรรมและกระบวนการที่ไม่
สร้างมูลค่าให้แก่สินคา้ แต่ทั้งน้ีแลว้การก าจดัจะตอ้งไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้ 
กระบวนการ สภาพความจ าเป็นพ้ืนฐานของพนกังาน หรือก าจดัแลว้ จะตอ้งไม่เกดิผลกระทบใน
ดา้นลบ เช่น การเกิดอุบตัิเหตุ กระบวนอ่ืน ๆ ท างานยากขึ้น หรือไปเกิดความสูญเสียมากขึ้นใน
กระบวนการถดัไปเป็นตน้  วิธีการในการใชห้ลกัของการก าจดั ให้เร่ิมจากการพิจารณาส่ิงท่ีสามารถ
ก าจดัได ้ จากศึกษาการท างานในปัจจุบนัแลว้ท าการก าจดั เช่น การขจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
ของการผลิตนั้นออกไป อนัไดแ้ก่ การผลิตมากเกนิไป การรอคอย การเคล่ือนที่ เคล่ือนยา้ยท่ีไม่
จ าเป็น การท างานที่ไม่เกดิประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไมจ่ าเป็น และ 
ของเสีย 

การรวมกนั (Combine) หมายถึง การพิจารณาหรือการประเมินส่ิงต่าง ๆ กระบวนการ 
ต่าง ๆ ท่ีรวมกนัแลว้สามารถลดบางส่ิงบางอย่างลงได ้เช่น เวลาลดลง ค่าใชจ้่ายต่าง ๆ ลดลง ของ
เสียลดลง การใชพ้ลงังานลดลง สามารถลดความซ ้าซ้อนในการท างานได ้ลดจ านวนครั้ งหรือ
จ านวนในการตรวจสอบสินคา้ได ้เป็นตน้ แต่กต็อ้งไม่มีผลต่อการควบคุมกระบวนการ การควบคุม
คุณภาพของผลิตภณัฑร์ะหว่างกระบวนการผลิตและสินคา้ส าเร็จรูป  หากเป็นงานดา้นการบริการ 
เม่ือรวมกนัแลว้จะตอ้งไม่ส่งผลต่องานหลกัและการบริการเสริมท่ีส่งมอบให้ลูกคา้ ดงันั้นก่อนท่ีจะ
มีการรวมกระบวนการ รวมขั้นตอน ส่วนผสมต่าง ๆ ของสินคา้หรืองานบริการต่าง ๆ ได ้ จะตอ้ง
รับการพิจารณาถึงปัจจยัท่ีมีผลกระทบในดา้นต่าง ๆ ท่ีอาจจะเกิดขึ้นอย่างละเอียดถ่ีถว้น  ซ่ึงจะตอ้งมี
การรวมทีมและการประชุมกนัโดยผูเ้ช่ียวชาญและผูท่ี้ไดร้บัผลกระทบทั้งหมด เพ่ือพิจารณาหารือ
ร่วมกนัแลว้ จึงวางแผนงานเพื่อน าไปสู่กระบวนการเตรียมความพร้อมและการปฏิบตักิาร แลว้จึงลง
มือใชเ้ทคนิคการรวมกนั (Combine) ในขั้นตอนถดัไป โดยระหว่างการประชุมนั้นอาจ จะตอ้งท าให้
ผูเ้ขา้ร่วมเขา้ใจและทราบถึงวตัถุประสงคเ์ป้าหมายหลงัจากนั้นอาจจะใชเ้ทคนิคการระดมสมอง การ
ใชห้ลกัการ 5 Why  ดว้ยการตั้งค  าถามว่า ท าไม เพ่ือพิจารณาว่า ในแต่ละขั้นตอนการผลิตนั้น 
สามารถรวมขั้นตอนการท างานไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน 
เขา้ดว้ยกนั ก็จะสามารถลดการท างานบางอย่างลงได ้แลว้ท าให้การท างานเร็วขึ้นหรือลดการ
เคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนลงได ้ในขั้นตอนก่อนท่ีจะใชเ้ทคนิคการรวมกนัน้ี จะตอ้งมีการก าหนด
เกณฑก์ารพิจารณา เช่น ความตอ้งการของลูก ระยะเวลา จ านวน คุณภาพ Spec ของสินคา้ ปัจจยั
แวดลอ้มต่าง ๆ ขอ้จ ากดัต่าง ๆ ยิ่งมีความครบถว้นของขอ้มูลก็มกัจะเกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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การจดัใหม่ (Rearrange) หมายถึง การยา้ย การเปล่ียน การสลบัขั้นตอนการท างาน   
การจดัล าดบัการท างานหรือล าดบัขั้นตอนการประกอบสินคา้ต่าง ๆใหม่  การเปล่ียนแปลงย่อมมี
ผลกระทบในดา้นต่าง ๆ เกิดขึ้นเสมอ ไม่ว่าจะเป็นการต่อตา้นจากความเคยชินหรือวิธีการปฏิบตัิ
แบบเดิม ดงันั้นการจดัใหม่จะตอ้งถูกช้ีแจงถึงเหตุผล ขอ้ดี-ขอ้เสีย และผลกระทบต่าง ๆ ท่ีอาจจะ
เกิดขึ้น ดงันั้นการช้ีแจงตอ้งคน้หามุมมองผลประโยชน์ของผูป้ฏิบตัิงานดว้ย อาทิ เช่น 
สภาพแวดลอ้มดีขึ้น ท างานง่ายขึ้น ความเม่ือยลา้ลดลง เป็นตน้ เพ่ือลดแรงต่อตา้นของผูป้ฏิบตัิงาน
จะไม่ปฏิบตัิตามดว้ยความเต็มใจ การใช ้R ของ ECRS ที่ดูเหมือนคิดไดง้่าย แตก่็ไม่ง่ายเสมอไป 

การจดัใหม่เป็นเทคนิคหรือวิธีคิด ในการลดการสูญเสียการเคล่ือนไหว การเคล่ือนยา้ย  
ลดเวลา ลดการรอคอยหรืออาจช่วยขจดัความซ ้าซ้อนของงานบางอย่างการท าให้ง่าย (Simplify) 
หมายถึง ความสะดวกความรวดเร็ว และการท าอะไรที่ง่าย ๆ มกัมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  
มีความแม่นย  า มีความเสถียรภาพมากขึ้น การสูญเสียความผิดพลาดเกิดขึ้นไดน้อ้ยลง เพราะการท า
อะไรง่าย ๆ ก็จะสามารถเรียนรู้ไดเ้ร็ว สามารถลดระยะเวลาในการเพ่ิมทกัษะและสร้างความช านาญ
ของผูป้ฏิบตัิงานไดเ้ร็วขึ้น นอกจากน้ียงัส่งผลดีต่อส่ิงท่ีมองไม่เห็นหรือปัจจยัแฝงอ่ืน ๆ เช่น จ านวน
อุบตัิเหตุลดลง พนกังานมีขวญัก าลงัใจดีขึ้น มีความเป็นระเบียบเรียบร้อยมากยิ่งขึ้น เทคนิควิธีคิด
เพื่อคน้หาวิธี การท าให้ง่าย (Simplify) ตอ้งอาศยัการคิดนอกกรอบ คิดสร้างสรรคแ์ละการ
ประยุกตใ์ชจ้ากประสบการณก์ารศึกษาดูงานจากท่ีอ่ืนแลว้น าเอาวิธีการต่าง ๆ เหล่านั้น มาปรับใช้
กบังานของตนเอง เช่น การหาอุปกรณ์สนบัสนุนการท างานเช่น การใช ้จิก๊ (Jig) หรือ ฟ๊ิกเจอร์ 
Fixture  ช่วยในการประกอบ ท างานจะสะดวกและแม่นย  ามากขึ้น สามารถลดของเสียลงได ้หรือ
อาจจะสามารถลดการเคล่ือนที่ที่ไม่จ าเป็น ลงได ้หรืออาจจะใช ้KARAKURI  KAIZEN ดว้ยการใช้
กฎทางฟิสิกส์ คานงดั เป็นตน้ 
 

การลดความสูญเปล่าจากการรอในกระบวนการ 
กระบวนการเป็นความสูญเปล่าท่ีมองเห็น หรือสัมผสัได ้อาจส่งผลต่อการเกิดภาวะไม่ 

สมดุลและอาจจะตอ้งมีการสต็อกของล่วงหนา้ จนอาจจะกลายเป็นการผลิตมากเกินความจ าเป็น 
(นพดล อ่ิมเอม, 2548) ความสูญเปล่าจากการรอคอย หมายถึง ความสูญเปล่าจากกการรองาน หรือ
การเฝ้าดูเคร่ืองจกัรท างานเฉย ๆ หรืออาจเกิดจากการหยุดรอของเคร่ืองจกัร โดยสาเหตุของการรอ
อาจมาจากหลายสาเหตุ เช่น รอการซ่อมบ ารุง รอปรับแต่ง หรืออาจมีงานที่มาจากกระบวนการผลิต
ทีใ่ชแ้รงานเป็นหลกั 

 การรอคอยในแต่ละครั้ งอาจใชเ้วลาไม่นานมากนกั แต่หากรวมกนัหลาย ๆ ครั้ งก็อาจมี
เวลารวมท่ีอาจสูงได ้การรอคอยถือเป็นส่ิงส าคญัถึงความไม่สมดุลของกระบวนการ หรือสะทอ้น
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การจดัการท่ีมุ่งเนน้ผลผลิตเป็นส าคญั ส่ิงเหล่าน้ีลว้นเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดการปรับปรุงเพ่ือลด
ความสูญเสียเวลารอคอยทั้งส้ิน กลไกที่ท าให้เกิดการคา้งงานของสินคา้คงคลงั เกิดจาก 2 สาเหตุ
ใหญ่ ๆ คือการรอคอยในกระบวนการ และการรอรวมล็อตหรือรอล็อต 
 การรอคอยในกระบวนการท างาน หมายถึง การท่ีวสัดุหรือช้ินส่วนก าลงัอยู่ระหว่างการ
รอรอบการน าไปสู่การผลิต ซ่ึงสามารถเกิดขึ้นไดด้งัต่อไปน้ี มีก าลงัการผลิตท่ีขาดความสมดุล 
หมายความว่า วสัดุหรือช้ินงานนั้นก าลงัจะถูกแปรรูปแตต่อ้งพกัรอไวก้่อนเน่ืองจากเร่ืองจกัรไม่ว่าง 
ซ่ึงมีที่มาจากกระบวนการผลิตนั้น ๆ มีก าลงัการผลิตระหวา่งกระบวนการ (นพดล อ่ิมเอม, 2548) 
ที่เสียสมดุล 

1.  มีการรอคอยวสัดุ เกิดจากเม่ือมีช้ินส่วนท่ีตอ้งใชอ้ย่างแน่นอนแต่กลบัไม่มีเม่ือตอ้งการ 
แปรรูป หากผูส่้งมอบเป็นผูผ้ลิตจากภายนอกควรทีจ่ะตอ้งพิจารณาความสัมพนัธ์กบัผูจ้ดัส่งแต่ถา้
เป็นการรอคอยภายในโรงงานซ่ึงมาจากกระบวนการบกพร่องในช้ินงานตอ้งคน้หาสาเหตุและหา
แนวทางปรับปรุง 

2.  การคอยปฏิบตัิงาน หมายความว่าโรงงานมีพนกังานจ ากดัและพนกังานตอ้งดูแลหลาย 
ขั้นตอน การแกไ้ขคือตอ้งปรับให้เป็นกระบวนการให้เป็นไลน์ผลิตต่อเน่ืองและลงมือปฏิบตัิ
แผนการพฒันาให้เกิดการรับงานหลายกระบวนการและเปล่ียนไปสู่การผลิตแบบไหลทีละขั้น 
 การรอรวมล็อตหรือรอลอ็ต หมายถึง มีบางช้ินส่วนก าลงัผลิตและมีบางช้ินส่วนก าลงัรอ 
ในล็อตเดียวกนัซ่ึงปกติน่ีคือการผลิตแบบมุ่งล็อต ซ่ึงเกิดจากประเด็นต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี (นพดล  
อ่ิมเอม, 2548)              

1.  กระบวนการถูกวางให้แยกยา้ยออกจากกนัวิธีน้ีท าให้มีการขนส่งระหว่างขั้นตอนท า 
ให้เกิดแนวคดิท าเป็นล็อตเอประหยดัการขนส่ง วิธีการแกไ้ขคือการจดัเลยเ์อาตใ์หม่ น าไลน์มาต่อ
กนั 

2.  มีการใชอุ้ปกรณ์/ เคร่ืองจกัรก าลงัสูง ท าให้เกิดสภาพไม่สมดุลกบัก าลงัความสามารถ 
ของไลน์ และยงัท าให้เกิดการรอล็อตนานขึ้น ซ่ึงการปรับปรุงท าไดโ้ดยการพิจารณาการไหลรอบ ๆ
เคร่ืองมือนั้นเพ่ือลดสภาพคอขวดหรือการปรับไปใชเ้คร่ืองจกัรความเร็วต ่า 
 

จาก 5 ส สู่ Waste ทั้ง 7 
แนวคิดเกี่ยวกบั 5 ส เป็นพ้ืนฐานท่ีท าให้หน่วยงานมีความเป็นระเบียบซ่ึงมีความ

เกี่ยวขอ้งกบัการเพ่ิมผลผลิต ประหยดัทรัพยากรและเวลา ช่วยลดปัญหามลภาวะ มีส่วนสนบัสนุน
ให้เกิดการท างานเป็นทีม สร้างความสามคัคีในหน่วยงาน และสามารถลดความสูญเสีย ความสูญ
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เปล่า (Waste/ MU-DA) ท่ีเกดิขึ้นในองคก์ร (ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556) จากภาพจะเป็นภาพแสดง

วิธีสะสางส่ิงของต่าง ๆ ท่ีรามีอยู่โดยใชว้ิธี 5ส ในการแยกส่ิงของนั้น ๆ 

 

 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 2  ผงัแสดงวิธีสะสาง Flow chart   
(ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556) 
 

 การด าเนินธุรกิจในปัจจุบนั องคก์รต่างพยายามที่จะใชท้รัพยากรทางธุรกิจเพื่อการผลิต 
เช่น คน(Man) วสัดุ (Material) เคร่ืองจกัร (Machine) และเงินทุน (Money) ให้ไดป้ระสิทธิภาพมาก
ที่สุด โดย “ประสิทธิภาพ” จะเป็นตวัช้ีวดัความสามารถของกิจกรรมการผลิต วตัถุประสงคข์องการ
เพ่ิมประสิทธิภาพ คือ การเพ่ิมขดีความสามารถทางการแขง่ขนัของ ผลิตภณัฑใ์ห้สูงขึ้นโดยการลด
ตน้ทุนการผลิตโดยการผลิตนั้นตอ้งเป็นการผลิตท่ีตอ้งการ วนัเวลาท่ีตอ้งการ โดยผลิตเฉพาะ
ปริมาณที่ตอ้งการ เพื่อไม่ให้เกิดความสูญเสีย  ความสูญเปล่า (Waste) จากการผลิตที่มากเกินไป 
และใชพ้นกังานจ านวนนอ้ยอย่างเหมาะสม ซ่ึงจ าเป็นจะตอ้งเช่ือมโยงกบัผลที่จะไดร้ับ 
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 ความสูญสีย (Waste) ในภาษาญี่ปุ่ น คือ MU-DA คือการกระท าใด ๆ ก็ตามท่ีไม่ท าให้เกิด
คุณค่าหรือการเปล่ียนแปลง ในการลดความสูญเสียท าไดโ้ดยวิเคราะห์หาว่ามีความสูญเสียอะไรบา้ง
และก าจดัออกไป การก าจดัความสูญเสียเป็นส่ิงท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงในระบบ Lean manufacturing  
ซ่ึงเป็นระบบก าจดัความสูญเสียและปรับปรุงคณุภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต ซ่ึงใน
กระบวนการผลิตมกัจะถูกพบว่ามีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยู่ไม่มากกน็อ้ยซ่ึงท าให้ประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น จึงท าให้มีแนวคิดเพ่ือพยายามลดความสูญเสียเหล่าน้ีมากมาย 
 Mr. Shigeo Shingo และ  Mr.Taichi Ohno ไดค้ิดระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 
production system) โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย ซ่ึงแบ่งความสูญเสียออกเป็น 7 
ประเภทคือ 

1.  ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (over production) หมายถึงการผลิตสินคา้ท่ีเกนิ 
ความตอ้งการซ่ึงอาจเกิดจากการปฏิบตัิงานที่ผิดพลาด การแกไ้ขคือการวิเคราะห์หาจดุบกพร่องและ
ปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นในดา้น คน เคร่ืองจกัร วสัดุอุปกรณ์ วิธีการปฏิบตัิงานและ
สภาพแวดลอ้ม รวมถึงควรปรับปรุงขั้นตอนการส่ือสารให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 
ตารางท่ี 1 ปัญหาจากการผลิตมากเกนิไป 
(ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556) 
 

ปัญหาจากการผลิตมากเกนิไป 
1.เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยงัไม่จ าเป็น 
2.เสียพ้ืนท่ีในการจดัเก็บ Work in process (WIP) 
3.เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้าซ้อน 
4.ของเสียไม่ไดร้ับการแกไ้ขไดใ้นทนัท ี
5.ตน้ทุนจมเน่ืองจากตอ้งการพ้ืนท่ีเพ่ือจดัเก็บมากขึ้น (More storage area) และเกิดค่าใชจ้่าย
ในการจดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
6.ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
7.ตอ้งใชท้รัพยากรในการ 
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ตารางท่ี 1  (ต่อ) 
 

ปัญหาจากการผลิตมากเกนิไป 
8.ความเส่ือมสภาพของสินคา้ 

 
 จากปัญหาการผลิตท่ีมากเกินไปดงักล่าว สามารถน ามาแกไ้ขปรับปรุงไดด้งัขั้นตอน
ต่อไปน้ีคือ 

1.1  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใชง้านและพร้อมส าหรับการผลิต 
ตลอดเวลา 

1.2  ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้ง 
เคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุงคือ  

1.2.1 จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
1.2.2 แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยู่ออกจากขั้นตอนท่ี 

ตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยุดเท่านั้น 
1.2.3 จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 
1.2.4 กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
1.2.5 จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 

1.3  ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck)ในกระบวนการเพื่อลดรอบเวลาใน 
การผลิต 

1.4  ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอด     
คลอ้งกบัปริมาณการผลิต 

1.5  ท าการผลิตเฉพาะเท่าที่จ าเป็น 
1.6  ฝึกให้พนกังานมีทกัษะหลายอย่าง 

2. ความสูญเสียจากการมีสินคา้คงคลงัมากเกนิไป (Inventory/ Over stock) 
การเก็บสินคา้คงคลงั ซ่ึงรวมถึงวตัถุดิบ (Raw material) สินคา้ระหว่างการผลิต WIP: Work in 
process) และสินคา้ท่ีผลิตส าเร็จแลว้ (Finish good) โดยส่วนมากแลว้มีอยู่ดว้ยกนั 2 สาเหตุคือ 

2.1  ผลมาจากการผลิตสินคา้ท่ีมากเกินไป แลว้ขายไม่ได ้ถา้เป็นสินคา้ท่ีมีอายุจ ากดั  
แลว้ขายไม่ออก เม่ือถึงก าหนด หมดอายุ ตอ้งน าไปท้ิง 

2.2  การเผ่ือเอาไวอุ่้นใจ ซ่ึงมีทั้งการเตรียมวตัถุดิบเผ่ือเอาไว ้เพ่ือจะไดไ้ม่มีปัญหา  
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โดยเฉพาะวตัถุดิบท่ีตอ้งน าเขา้จากต่างประเทศซ่ึงการท าเช่นน้ีจะท าให้เงินทุนจม เสียค่าใชจ้่ายใน
การรับและเส่ียงต่อการช ารุด เสียหาย วิธีการแกไ้ขคือการน าระบบ JIT (Just In Time) มา
ประยุกตใ์ช ้ 

ยกตวัอย่างเช่น Tesco หรือ Big C เป็นตวัอย่างท่ีดีในการบริหารการเติมเต็มของสินคา้
ไม่ให้ Over stock เพราะนัน่หมายถึง Cost  

 
ตารางท่ี 2 ปัญหาจากการที่มีสินคา้คงคลงัมากเกินไป  
(ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556)  

  
 จากปัญหาท่ีมีสินคา้คงคลงัมากเกนิไปดงักล่าว สามารถน ามาแกไ้ขปรับปรุงไดด้งั
ขั้นตอนต่อไปน้ี คือ 
 - ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีการส่ังซ้ือท่ีชดัเจน 
 - จดัท าแผนการส่ังซ้ือให้สอดคลอ้งกบัการก าหนดการผลิต 
 - สร้างระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) 
 - ลดช่วงเวลาน า (Lead time)ในการจดัซ้ือเพ่ือลดความถ่ี ของการซ้ือคราวละมาก ๆ โดย
การสร้างสัมพนัธ์กบัคู่คา้และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน 
 - ปรับการไหลของงานเพื่อลดการสะสมของงานระหว่างกระบวนการ 
 - ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) ชว่ยให้
เขา้ใจ สังเกตง่าย ช่วยให้เกดิความสะดวก และลดความผิดพลาดในการส่ังซ้ือท่ีเกินความจ าเป็น 
 - ใชร้ะบบ เขา้ก่อน-ออกก่อน (FIFO: First  In First Out) เพื่อป้องกนัไม่ให้มีวสัดคุา้งเป็น
เวลานาน 

ปัญหาที่มีสินค้าคงคลังมากเกินไป 

1. ใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม อยู่ในกระบวนการนานเท่าวสัดุท่ีถูกส่ังมา 
3. เม่ือเปล่ียนค าส่ังการผลิต จะมีวสัดตุกคา้งโดยไม่ทราบวา่จะมีความตอ้งการใชเ้มื่อไหร่ 
4. วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั 
5. ส่ังซ้ือซ ้าซ้อน หากระบบไม่ดีพอ 
6. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 
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 - วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน ท่ีสามารถส่ังซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทนเพ่ือลดปริมาณวสัดุท่ี
ตอ้งการจดัเก็บ 

3. ความสูญเสียจากการรอคอยงาน (Waiting) ปัญหาน้ีเกิดขึ้นไดจ้ากสายงานท่ีเป็นสาย 
ผลิตโดยตรง และแผนกที่สนบัสนุนสายงานการผลิตซ่ึงมีสาเหตุส่วนใหญ่มาจาก การรองานไม่มา 
ก็ไม่รู้จะตอ้งท าอะไร อาจเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรเสีย หรือแผนกก่อนหนา้ไม่น างานมาส่ง  วตัถุดิบ
ไม่มี รอเอกสารรอการตอบกลบั รอไปรอมาไม่มีการลงมือท าเสียที วิธีการแกไ้ขอาจท าไดโ้ดย ควร
มีการวางแผนให้เหมาะสมเพื่อลดเวลาการรอระหว่างกระบวนการ ควรจดักระบวนการท างานให้
สมดุลเพื่อลดการว่างงานควรจดัให้มีการอบรมให้พนกังานสามารถท างานไดห้ลายประเภท (Multi 
skill) เพื่อจะไดไ้ม่ว่างงาน 
 
ตารางท่ี 3 ปัญหาจากการรอคอยงาน 
(ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556)  

 

  
จากปัญหาท่ีมกีารรอคอยงานดงักล่าว สามารถน ามาแกไ้ขปรับปรุงไดด้งัขั้นตอน 

ต่อไปน้ีคือ 
3.1  ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ให้สอดคลอ้งกบักระบวนการ 

เพื่อลดปัญหาการรอคอย 
3.2  จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตให้ดี 
3.3  บ ารุงรักษาเร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลาโดยจดัท าระบบการ 

ปัญหาจากการรอคอยงาน 
1.  ตน้ทุนที่สูญเสียของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุ้ย ที่ไมก่่อให้เกิดมูลค่า 
2.  เกิดตน้ทนุค่าเสียโอกาส 
3.  ท าให้เกิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4.  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
5.  เสียเวลาในการรอคอย 
6.  วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคลอ้งกนั 
7.  ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
8.  ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 
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บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็น
สาเหตุของการรอคอย 

3.4  จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานให้มีความสมดลุในสายการผลิต  
(Line balancing) 

3.5  วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตและจดัสรรก าลงัคนให้ 
เหมาะสม 

3.6  เตรียมเคร่ืองมือที่จะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุด 
เคร่ือง 

3.7  ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
3.8  ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีขึ้นเพ่ือลดเวลารอคอย 
3.9  ฝึกให้พนกังานมีทกัษะในการท างานหลากหลายเพื่อให้สามารถท างานอ่ืน 

ทดแทนในช่วงท่ีว่าง 
4. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวที่ไม่เกิดประโยชน์ (Motion) ปัญหาน้ีเกดิจากการ 

ออกแบบขั้นตอนวิธีในการปฏิบตัิงานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมไปหยิบของ ตอ้งกม้ตวั  
ตอ้งหมุนมือ หรือการขยบัแขน เป็นตน้ ซ่ึงถา้ท าแบบน้ีนาน ๆ จะท าให้เกิดความล่าชา้ และเกิด
ปัญหาความผิดพลาด วิธีการแกไ้ขคือ ควรน าแนวคิดการศกึษาการเคล่ือนไหว และการศกึษาเวลา  
(Motion and time study) น ามาปรับใช ้

  
ตารางท่ี 4 ปัญหาจากการเคล่ือนไหวที่ไม่เกดิประโยชน ์
(ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556)  
 

ปัญหาจากการเคลื่อนไหวที่ไม่เกดิประโยชน์ 
1.  เกิดระยะทางในการเคล่ือนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
2.  การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
3.  ขาดการท ากจิกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตาหรือการมองเห็น (Visual control) 
4.  ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5.  เกิดความลา้และความเครียด 
6.  เกิดอุบตัิเหต ุ
7.  เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 
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จากปัญหาจากการเคล่ือนไหวที่ไม่เกิดประโยชน์ดงักล่าว สามารถน ามาแกไ้ขปรับปรุง 
ไดด้งัขั้นตอนต่อไปน้ีคือ 

4.1  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ 
เคล่ือนไหวนอ้ยที่สุดและเหมาะสม 

4.2  จดัสภาพการท างาน (Working Condition) ให้เหมาะสม 
4.3  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณก์ารท างานให้เหมาะสม 

กบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบตัิงาน 
4.4  ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน เพ่ือให้สามารถท างานไดอ้ย่างรวดเร็วขึ้น 
4.5  ออกก าลงักาย 
4.6  ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพ่ือเป็นมาตรฐาน 
4.7  จดัวางผงักระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน 

5.  ความสูญเสียจากการขนยา้ย/ ขนส่ง (Transportation) มกัเกิดจากการก าหนดทิศทาง 
ในการไหลของงาน (Process Flow) ที่ไม่เหมาะสม ซ่ึงตอ้งมีการเคล่ือนยา้ยจากที่หน่ึงไปยงัอีกที่
หน่ึง ซ่ึงท าให้เสียเวลาและอาจส่งผลให้เกิดความเสียหายระหว่างท่ีมีการขนยา้ย 
 
ตารางท่ี 5 ปัญหาจากการขนยา้ย ขนส่ง 
(ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556)   
 

     
จากปัญหาจากการขนยา้ย ขนส่งดงักล่าว สามารถน ามาแกไ้ขปรับปรุงได ้

ดงัขั้นตอนต่อไปน้ีคือ 
5.1  วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตเพ่ือลดระยะทาง 

ขนส่งในแต่ละขั้นตอน 

ปัญหาจากการขนย้าย ขนส่ง 
1. ตน้ทุนการขนส่งไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์ การขนยา้ย และค่าบ ารุงรกัษา
อุปกรณ์เหล่านั้น 

2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วสัดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบตัิเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
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5.2  ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
5.3  คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่าย 
5.4  ใชบ้รรจุภณัฑท์ี่เหมาะสม 
5.5  ลดการขนส่งท่ีซ ้าซ้อน 
5.6  ใชอุ้กรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
5.7  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละครั้ งเพ่ือให้ส่งงานไปยงัขั้นตอนต่อไปได ้

เร็วมากขึ้น 
5.8  การท ากจิกรรม 5ส 

6.  ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย ที่ตอ้งแกไ้ขงาน (Rework/ defective) สาเหตุของ 
ปัญหามีมากมาย ซ่ึงสาเหตุที่ส าคญั คือ การขาดการเตรียมความพร้อมจอง 4M & 1E (Men, 
Machine, Material, Method, Environment) และอาจรวมไปถึงการส่ือสาร การควบคุมกระบวนการ
ท่ีขาดประสิทธิภาพอีกดว้ย วิธีแกไ้ขคือ ตอ้งมีการเตรียมความพร้อม และตอ้งหมัน่ติดตาม
ตรวจสอบการปฏิบตัิงานอยู่เสมอเพื่อหาจุดผิดปกต ิ
 
ตารางท่ี 6 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
(ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556) 

  

ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
4. ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
5. สัมพนัธภาพระหว่างแผนกไม่ด ี
6. ลดการท างานซ ้าซ้อนเพ่ือแกไ้ขงาน 
7. เกิดตน้ทนุค่าเสียโอกาส 
8. วิธีการผลิตไม่เหมาะสม 
9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
10.  วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
11.  เกิดความเสียหายระหว่างการขนยา้ย 
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 จากปัญหาจากการผลิตของเสียดงักล่าว สามารถน ามาแกไ้ขปรับปรุงไดด้งัขั้นตอน
ต่อไปน้ีคือ 

6.1  ระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกนั (Quality improvement by  
prevention) ซ่ึงมีวิธีการดงัน้ีคือ  

- คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้  
- แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย 
- หาสาเหตุของเสียแต่ลกัษณะ  
- ก าจดัสาเหตุของปัญหา 

6.2  สร้างมาตรฐานการปฏิบตัิงานและมาตรฐานวตัถุดิบ 
6.3  พนกังานควรปฏิบตัิงานให้ถูกตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
6.4  อบรมพนกังานให้มีความรู้ความเขา้ใจและสามารถปฏิบตัิไดถู้กตอ้งตาม 

มาตรฐาน 
6.5  พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกนัการท างานที่ผดิพลาด 
6.6  ฝึกให้พนกังานมจีิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
6.7  ตั้งเป้าหมายให้ของเสียเป็นศูนย ์
6.8  มีการตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  

(Quick response system) 
7. ความสูญเสียจากขั้นตอนการปฏิบตัิงานท่ีขาดประสิทธิภาพ (Over processing) สาเหตุ  

มกัเกิดจาการออกแบบการท างานท่ีไม่ดี ท าให้ขั้นตอนการปฏิบตัิงานไม่เหมาะสม ท าให้เสียเวลา
และค่าใชจ้่าย หรืออาจเกิดจากการขาดมาตรฐานการปฏิบตังิานที่ไม่ดีพอ แนวทางแกไ้ขคือ ควร
ออกแบบระบบการผลิตให้ดีตั้งแตต่อนแรกและควรประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมืออ่ืน ๆ มาช่วยในการ
ควบคุมกระบวนการและคุณภาพสินคา้ เชน่ การใชห้ลกัสถิติ การใชห้ลกัการของวิศวกรรม 
อุตสาหการ IE เป็นตน้ 
 
ตารางท่ี 7 ปัญหาจากการปฏิบตัิงานที่ขาดประสิทธิภาพ 
(ชิตพงษ ์อยัสานนท,์ 2556) 
 

ปัญหาจากการปฏบิัติงานที่ขาดประสิทธิภาพ 

1. เกิดตน้ทนุที่ไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. เกิดจุดที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 



22 
 
ตารางที่ 7 (ต่อ) 
 

ปัญหาจากการปฏบิัติงานที่ขาดประสิทธิภาพ 

3. ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
5. การใชเ้คร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม 
6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ ท าให้พนกังานท างานอย่างไม่เป็นระบบ 
7. เกิดการท างานซ ้าซ้อน 
8. ใชว้สัดุผิดประเภท 
9. การตรวจสอบมากเกนิความจ าเป็น 
10. การจดัล าดบังานที่ไม่เหมาะสม 
11. เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น 
12. มีงานระหว่างท าในสายการผลิตมาก 
13. สูญเสียพ้ืนท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
14. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม 

 
 จากปัญหาจากการปฏิบตัิงานทีข่าดประสิทธิภาพดงักล่าว สามารถน ามาแกไ้ขปรับปรุง
ไดด้งัขั้นตอนต่อไปน้ีคือ 

7.1  วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process เพ่ือทราบขั้นตอนทั้งหมด 
ในการท างาน จากนั้นเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมมาปรับปรุง 

7.2  ใชห้ลกัการ 5W 1H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต 
7.3  หากระบวนการทดแทนทีก่่อให้เกดชิดผลลพัธ์ของงานอย่างเดียวกนั 
7.4  ใชห้ลกักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
7.5  ใชห้ลกัการวิศวกรรมคุณค่า (Value engineering) ในขั้นตอนการออกแบบ 

ผลิตภณัฑ ์(Design stage) เพ่ือลดความซับซ้อนของช้ินส่วน 
7.6  หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าดว้ยการน าหลกัการวิศวกรรมอุตสาหการ  

(IE Techinques) เพื่อปรับลดกระบวนการที่ไม่จ าเป็นออก 
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การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
 ความสูญเปล่าหรือ MUDA หรือ WASTE หมายถึงส่ิงท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่สินคา้
ซ่ึงความสูญเปล่ามี 7 ประการดงัท่ีการมาแลว้ในขา้งตน้ คือ   

1. การผลิตมากเกินไป (Over production)  
2. การรอคอย (Waiting)  
3. การเคล่ือนยา้ยส่ิงท่ีไม่จ าเป็น (Transporting)  
4. การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate processing)  
5. การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary inventory)    
6. การเคล่ือนที่ที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary motions)  
7. ของเสีย (Defect)   

 ซ่ึงความสูญเปล่าทั้ง 7 เป็นส่ิงท่ีมีความจ าเป็นและไม่ก่อให้เกิดประโยชน์กบับริษทัดงันั้น
บริษทัควรจะท าการลดความสูญเปล่าซ่ึงนอกจากเป็นการปรับปรุงการผลิตแลว้ยงัเป็นการลดตน้ทุน

ในบริษทัอีกดว้ย (ประเสริฐ อคัรประถมพงศ,์ 2552) 
 หลกัการ ECRS เปนหลกัการที่ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั 
(Combine)  การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่าย ๆ สามารถ
ลดความสูญเปล่า หรือ MUDA ไดเ้ป็นอย่างดี  องคก์รธุรกจิทัว่ไปสามารถแบ่งกระบวนการ
หน่วยงานออกเป็น 2 ส่วนใหญ่ ๆ คือ ส่วนของโรงงานและส่วนงานสนบัสนุนทั้ง 2 ส่วนน้ีท าให้
เกิดความสูญเปล่าดงัน้ีคือ 

1. ส่วนของโรงงาน คือ ส่วนที่เกีย่วขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทั การลด 
ความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรให้ความส าคญัอย่างมากเพราะความสูญเปล่าท่ี
เกิดขึ้นหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพ่ิมสูงขึ้น วิธีแกไ้ขท าไดด้งัหลกัการ ECRS ต่อไปน้ี 

1.1  การก าจดั (Eliminate) หมายถึงการพจิารณาการท างานปัจจุบนัและการก าจดั 
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป 

1.2  การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงไดโ้ดยการพิจารณา 
ว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานลดลงไดห้รือไม่ซ่ึงถา้ท าไดก้ารผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วขึ้นและ
ลดการเคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนลงอีกดว้ย 

1.3  การจดัใหม่ (Rearrange) คือการจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพ่ือลดการเคล่ือนท่ีท่ี 
ไม่จ าเป็น หรือการรอคอย เช่นในกระบวนการผลิตหากท าการสลบัขั้นตอนที่ 2 กบั 3โดย ท า
ขั้นตอนท่ี 3 ก่อนขั้นตอนท่ี 2 จะท าให้ระยะทางการเคล่ือนที่ลดลงเป็นตน้ 
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1.4  การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึงการปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกโดย 
อาจออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือ Fixture เขา้ช่วยในกรท างานเพือ่ให้การท างานสะดวกและแม่นย  ามาก
ขึ้น ลดของเสียได ้และลดการท างานท่ีไม่จ าเป็นได ้

2. ส่วนของงานสนบัสนุนนั้น จะหมายถึงหน่วยงานท่ีไม่ไดมี้ความเกี่ยวขอ้โดยตรงกบั 
กระบวนการผลิตแต่จะช่วยสนบัสนุนการผลิตงานหลกั ๆ ของส่วนสนบัสนุนจะเป็นเร่ืองเกี่ยวกบั
เอกสรและขอ้มูลเป็นหลกั ในบรรดาเอกสารรอบตวัเราอาจจะมีเอกสารที่ไม่จ าเป็นและมคีวาม
ซับซ้อนซ่ึงหากเราไม่เคยมีการให้ความส าคญักบัเอกสารเหล่านั้นเลย ผลเสียของการมีเอกสารท่ีมาก
เกินไปจะท าให้วุน่วายในการเก็บรกัษา ส้ินเปลืองพ้ืนท่ีในการจดัเก็บเอกสาร ดงันั้น เราจึงควร
ช่วยกนัก าจดัขยะเอกสารเหล่านั้นโดยใชห้ลกัการ ECRS ในการลดเอกสารดงัน้ี 

2.1  การก าจดั (Eliminate) หมายถึง ก าจดัเอกสารที่ไม่จ าเป็นออกไปโดยการพิจารณา 
เอกสารบางอย่างท่ีไม่มีความจ าเป็นทีจ่ะตอ้งมีก็ได ้

2.2  การควบรวม (Combine) คือการรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผ่นมาไวใ้นแผ่น 
เดียวกนั ซ่ึงท าให้สะดวกส าหรับการวิเคราะห์และลดปริมาณเอกสารที่ตอ้งจดัเก็บลง 

2.3  การจดัใหม่ (Rearrange) บางครั้ งเอกสารท่ีใชอ้ยู่อาจมีความซ ้าซ้อนกนัจึงควรมี 
การเรียงเอกสารใหม่และลดความซ ้าซ้อนและความยุ่งยากในงานเอกสารบางรายการลง 

2.4  การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึงการจดัเอกสารให้เขา้ใจงา่ยและสะดวก 
เหมาะสมกบัการใชง้าน 
 

ความหมายของคลังสินค้า 
 คลงัสินคา้ (Warehouse) หมายถึง สถานที่ส าหรับวาง จดัเกบ็ พกั กระจายสินคา้คงคลงั 
คลงัสินคา้มีช่ือเรียกไดต้่าง ๆ กนั อาทิ ศนูยก์ระจายสินคา้ ศูนยจ์ าหน่ายสินคา้ และโกดงั ฯลฯ 
ค าว่า “คลงัสินคา้” จึงเป็นค าท่ีมีความหมายรวม ๆ ส่วนจะเรียกว่าอะไรกข็ึ้นอยู่กบัฟังก์ชนัของ
คลงัสินคา้แต่ละประเภทคลงัสินคา้ท่ีรับสินคา้เขา้มาท าการคดัแยก แลว้กระจายออกไป เรียกว่า ศูนย์
กระจายสินคา้ (Distribution center) และกระบวนการ ดงักล่าว เรียกว่า Cross docking ซ่ึงคลงัสินคา้ 
(Warehouse) บางแห่งมีฟังก์ชนัเพ่ิมขึ้นมาคือหลงั รับสินคา้เขา้มาแลว้ ก็เก็บสินคา้ไวแ้ละท าหนา้ท่ี
จดัสรรสินคา้ก่อนส่งมอบตามค าส่ังซ้ือ จึงมีขั้นตอนย่อยประกอบดว้ย รับสินคา้เขา้ จดัเก็บ จดัสินคา้
ตามใบส่ังซ้ือ (Order picking) อนัเป็นขั้นตอนที่ใชเ้วลาและก าลงัคนมากที่สุด ตรวจสอบ หีบห่อ 
และจดัส่ง กล่าวคือ รับหนา้ท่ีในการจ าหน่ายไวด้ว้ย จึงเรียกว่าศูนยจ์ าหน่ายสินคา้ การลดเวลาและ
ขั้นตอนในศูนยจ์ าหน่ายสินคา้ท าไดด้ว้ย การน าคอมพิวเตอร์ช่วยออกใบส่ังซ้ือ 

https://www.logisticafe.com/tag/%e0%b8%84%e0%b8%a5%e0%b8%b1%e0%b8%87%e0%b8%aa%e0%b8%b4%e0%b8%99%e0%b8%84%e0%b9%89%e0%b8%b2/
https://www.logisticafe.com/tag/warehouse/
https://www.logisticafe.com/tag/%e0%b8%a8%e0%b8%b9%e0%b8%99%e0%b8%a2%e0%b9%8c%e0%b8%81%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%88%e0%b8%b2%e0%b8%a2%e0%b8%aa%e0%b8%b4%e0%b8%99%e0%b8%84%e0%b9%89%e0%b8%b2/
https://www.logisticafe.com/tag/distribution-center/
https://www.logisticafe.com/tag/cross-docking/
https://www.logisticafe.com/tag/order-picking/
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 ขอ้ควรค านึงถึงเกี่ยวกบั คลงัสินคา้ ยงัรวมถึง ประเด็นเกี่ยวกบัความเป็นเจา้ของ
สายการผลิต การจ าหน่าย และการกระจายสินคา้ท่ีไม่มีคลงัสินคา้เป็นของตวัเอง ไม่ตอ้งการสร้าง
คลงัสินคา้เองอาจใชบ้ริการเช่าคลงัสินคา้สาธารณะ และประเด็นเกี่ยวกบัสถานท่ีตั้ง คลงัสินคา้ควร
ตั้งในจุดท่ีตอบสนอง ผูใ้ชไ้ดอ้ย่างลงตวั (Cafe, 2009) 

 

วิวัฒนาการคลังสินค้าในประเทศไทย 
คลงัสินคา้มีวิวฒันาการมาเป็นเวลานาน โดยไดร้ับอิทธิพลของแนวคดิจากการเก็บรกัษา

อาหาร และวตัถุดิบในครัวเรือน ซ่ึงต่อมาไดพ้ฒันาการมาสู่การเก็บรกัษาวตัถุดิบและสินคา้ไวเ้พื่อ
รอการผลิต และจ าหน่าย ในประเทศไทยวิวฒันาการของคลงัสินคา้เร่ิมมีความส าคญัเม่ือมี
ชาวต่างชาติจากยุโรปและอเมริกาเขา้มามีบทบาทดา้นการคา้ ช่วงหลงัสงครามโลกครั้ งท่ี 2 และมี
การเปล่ียนแปลงมากภายหลงัส้ินสงคราม ท าให้เกดิการแขง่ขนัทางเศรษฐกิจ ส่งผลต่อปริมาณ 
การผลิต และการคา้ ซ่ึงผูผ้ลิตเร่ิมมองเห็นความส าคญัของระบบการจ าหน่ายสินคา้และเกีย่วขอ้งไป
ถึงระบบของการจดัการเกี่ยวกบัวตัถุดิบที่ป้อนเขา้สู่กระบวนการผลิตจนเป็นสินคา้ส าเร็จรูปท่ีไดม้ี
การผลิตแลว้ ปัจจยัเหล่าน้ีส่งผลไปสู่การหาวิธีการจดัการเกี่ยวกบัวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูปท่ีผลิต
ไวเ้ป็นจ านวนมาก จึงไดเ้กิดแนวคดิในการจดัการเกี่ยวกบัคลงัสินคา้ ท่ีส่งผลต่อการให้บริการลูกคา้
ท่ีดี อีกทั้งยงัหมายถึง การใชต้น้ทุนหรือค่าใชจ้่ายท่ีเกิดขึ้นให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด (วกิิพีเดีย, 
2557) 

 

ประเภทของคลังสินค้า 
 อย่างท่ีทราบกนัดโีดยทัว่ไปคลงัสินคา้จะท าหนา้ท่ีจดัเก็บสินคา้ วตัถุดิบ หรือเก็บงาน
ระหว่างการผลิต เป็นหลกัซ่ึง คลงัสินคา้นั้นมีหลายประเภท ซ่ึงจะมีรายละเอียดท่ีแตกต่างกนัไปอีก 
ซ่ึงทั้งน้ี ก็ขึ้นอยูก่บัการแบ่งประเภท โดยจ าแนกหลกั ๆ ไดด้งัน้ี   

1. ประเภทของคลงัสินค้าแบ่งตามลกัษณะธุรกิจ 
1.1. คลงัสาธารณะ (Public warehouse) คลงัสาธารณะนั้น จะมีสินคา้ของคนอ่ืน 

หลากหลายมาอยู่ในโกดงั โดยเจา้ของสินคา้จะตอ้งจ่ายค่าเช่าให้เจา้ของคลงัในการเก็บสินคา้ 
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รูปท่ี 3 คลงัสาธารณะ  
(Goterrestrial, 2018) 
 

1.2 คลงัส่วนตวั (Private warehouse) จะเป็นคลงัท่ีเก็บสินคา้ของตวัเองไวเ้ท่านั้น 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4 คลงัส่วนตวั  
(Goterrestrial, 2018) 
 

2. คลังสินค้าประเภทตามลักษณะงาน ไดแ้ก ่
2.1 คลงัสินคา้แบบศูนยก์ระจายสินคา้ (Distribution center หรือ DC) ท าหนา้ท่ีเป็น  

คลงัสินคา้ (Warehouse) และเป็นหน่วยเช่ือมโยงระหว่างผูผ้ลิต กบั ผูข้ายปลีก เป็นผูใ้ห้บริการ
จดัเก็บสินคา้และส่งให้ลูกคา้ ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นผูร้ับบริการภายนอก (Outsource) หรือ Third Party 
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Logistics Service Providers (3PL) โดยรับสินคา้จากผูผ้ลิตมาเก็บไวใ้นคลงัสินคา้และส่งสินคา้ไป
ให้ผูร้ับแทนผูผ้ลิต 
 
 

 
 

 

 

 

รูปท่ี 5 คลงัสินคา้แบบศูนยก์ระจายสินคา้  
(Goterrestrial, 2018) 
 

2.2 คลงัสินคา้แบบศูนยร์วมรวบและกระจายสินคา้ (Cross Dock) ใชใ้นการรับและ 
ส่งสินคา้ในเวลาเดียวกนั หรือ ใชใ้นการขนถ่ายจากพาหนะหน่ึงไปสู่อีกพาหนะหน่ึง โดย Cross 
Dock จะท าหนา้ท่ีเป็นสถานีเปล่ียนถ่ายสินคา้ระหว่างรูปแบบการขนส่ง ซ่ึงอาจเป็นจากซับพายเออร์
หลายราย แลว้น ามาคดัแยกรวมรวม บรรทกุ เพื่อจดัส่งให้ลูกคา้แต่ละราย ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นร้าน
ผูข้ายปลีก หรือร้านสะดวกซ้ือ ซ่ึงจะมี ความตอ้งการสินคา้ย่อยท่ีหลากหลาย 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6 คลงัสินคา้แบบศูนยร์วบรวมและกระจายสินคา้  
(Goterrestrial, 2018) 
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2.3  คลงัสินคา้แบบ Fulfilment Center หัวใจหลกัของการท างานจะคลา้ยคลึงกบั 2  
ประเภทดา้นบน (DC และ Cross dock) คือ คลงัสินคา้ท่ีรับสินคา้จากบริษทัในเครือ บริษทัลูก หรือ
จากบริษทัใด ๆ แลว้น าสินคา้มาจดัการใส่บรรจุภณัฑ ์บรรจุสินคา้ลง Package และจดัส่งสินคา้ให้ 
พร้อมกบัมีคลงัให้เก็บสินคา้ไดด้ว้ย กล่าวคือ การรวมตวัของ 3บริการ คือ  

2.3.1  บริการพ้ืนท่ีจดัเก็บ (Storage service) 
2.3.2  บริการคน้หาสินคา้และบรรจุหีบห่อ (Pick & pack service) 
2.3.3  บริการจดัส่ง (Delivery service) 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
    
รูปท่ี 7 คลงัสินคา้แบบ Fulfilment Center  
(Goterrestrial, 2018) 
 

3. คลังสินค้าประเภทตามลักษณะสินค้าที่เก็บรักษา ไดแ้ก่  
3.1 คลงัสินคา้ทัว่ไป ท าหนา้ท่ีเก็บสินคา้หลากหลายท่ีไม่ตอ้งการการรักษาดูแลเป็น

พิเศษ อาทิเช่น สินคา้อุปโภคและเคร่ืองใชส้อยทัว่ไป เป็นตน้ 
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รูปท่ี 8 คลงัสินคา้ทัว่ไป 
(Goterrestrial, 2018) 
 

3.2  คลงัสินคา้ของสด ท าหนา้ท่ีเก็บสินคา้ท่ีเป็นของสด อาทิเช่น อาหาร ผกั ผลไม ้ 
และ เคร่ืองดื่ม เป็นตน้ ซ่ึงสินคา้เหล่าน้ีตอ้งการการรักษาดแูลเป็นพิเศษดว้ยการควบคุมอุณหภูมิให้
อยู่ในระดบัท่ีเหมาะสมเพื่อรักษาความสดใหม่ของสินคา้ 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 9 คลงัสินคา้ของสด  
(Goterrestrial, 2018) 
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3.3 คลงัสินคา้อนัตราย อาทิเช่น สารพิษ สารเคมี เช้ือเพลิง และ วตัถุระเบิด เป็นตน้ 
และส่ิงส าคญัท่ีตอ้งระวงัในการจดัการคลงัสินคา้ประเภทน้ี คือ 

3.3.1 ตอ้งจดัการแยกประเภทของวตัถุอนัตรายและจดัเก็บให้เหมาะสมตาม 
หลกัการทางดา้นวิทยาศาสตร์ของวตัถุนั้น ๆ 

3.3.2 ตอ้งมีผูค้วบคุมดูแลระบบบ าบดัมลพิษ ซ่ึงจะตอ้งไดร้บัใบอนุญาตโดยกรม 
โรงงานอุตสาหกรรม 

3.3.3 การจะสร้างคลงัสินคา้ประเภทน้ี จะตอ้งขออนุญาตจากหน่วยงานเกี่ยวขอ้ง  
 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 10 คลงัสินคา้อนัตราย  
(Goterrestrial, 2018) 
 

3.4 คลงัสินคา้พิเศษ (ควบคุมอุณหภูมิ ความช้ืน) โดยส่วนมากมกัจะมีขนาดเล็ก เพ่ือใช ้
เก็บสินคา้ท่ีมูลค่าสูง ซ่ึงตอ้งไดร้ับการควบคุมอุณหภูมิและความช้ืนให้เหมาะสม เพ่ือคงคุณสมบตัิ
ของสินคา้ไวใ้ห้มีอายุยืนยาว ตวัอย่างสินคา้ ไดแ้ก่ ยา และเคร่ืองเวชภณัฑต์่าง ๆ รวมถึงสารเคมีบาง
ชนิด ส่ิงส าคญัท่ีตอ้งระวงัในการจดัการคลงัสินคา้ประเภทน้ี ตอ้งมีการศกึษารายละเอียดเฉพาะทาง
เกี่ยวกบัการเก็บสินคา้เหล่าน้ีเพ่ิมเติม และตอ้งผ่านการขออนุญาตอย่างถูกตอ้ง 
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รูปท่ี 11 คลงัสินคา้พิเศษ  
(Goterrestrial, 2018) 
 

เคร่ืองมือที่ใช้ในคลังสินค้า 
 มาตรฐานของอุปกรณ์โลจิสตกิส์ ท่ีเหมาะสม ท่ีใชใ้นการจดัเก็บ ขนส่ง ขนยา้ยสินคา้ 
ประกอบดว้ยอะไรบา้ง (จนัดี ทองพนัช่าง, 2559) 

1.  ระบบชั้นวางในคลงัสินคา้  (Racking system) ชั้นวางในคลงัสินคา้ มีหลากหลาย 
รูปแบบ ขึ้นอยู่กบัประเภทสินคา้ท่ีตอ้งการจดัเก็บ เชน่ 

1.1  Selective racking เหมาะกบัสินคา้ประเภท จ าหน่ายเร็ว สามารถรับสินคา้ 
น ้าหนกัมาก ๆ ได ้เหมาะกบัการจดัเก็บสินคา้ท่ีมีลกัษณะเป็น Unit - load 

1.2  Drive - In rack เหมาะกบัสินคา้ท่ีไม่ค่อยไดร้ับความเสียหายท่ีเกิดจากการ 
กระแทก การล าเลียง เพราะระบบน้ีจะมีช่องทางเดินส าหรบัรถยก ซ่ึงการจดัเก็บ การกระจายสินคา้ 
จะเป็นแบบ LOT 
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รูปท่ี 12 ระบบชั้นวางในคลงัสินคา้  
(Lpi group, 2020) 
 

 2. อุปกรณ์ที่ใชส้ าหรับการขนยา้ยสินคา้ (Moving equipment) อุปกรณ์ที่ใชใ้นการขนยา้ย
จากจดุหน่ึงไปอีกจุดหน่ึง โดยอุปกรณ์ที่ใชต้อ้งเลือกให้เหมาะกบัสินคา้ท่ีตอ้งการขนยา้ยเป็นส าคญั 
เช่น อุปกรณ์ลอ้เข็นชนิดต่าง ๆ และบนัได เป็นตน้ ส่วนใหญ่จะใชต้ามโรงงานอุตสาหกรรมและ
คลงัสินคา้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 13 อุปกรณ์ที่ใชส้ าหรับการขนยา้ยสินคา้  
(Bescostmovers, 2018) 
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3.  อุปกรณ์เคล่ือนยา้ยของเหลว (Liquid bulk equipment) รถขนส่งผลิตภณัฑท์ี่เป็น 
ของเหลว เช่น น ้ามนั สารเคมี เป็นตน้ อุปกรณ์ท่ีใชจ้ดัเก็บของเหลว เช่น IBC Tank หรือ 
Intermediate bulk container เหมาะส าหรับธุรกิจที่มีการใชว้ตัถุดิบเป็นของเหลวจ านวนมาก ๆ ตอ้ง
ค านึงถึงการขนส่งและการจดัเก็บ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 14 อุปกรณ์เคล่ือนยา้ยของเหลว  
(Kricon group, 2020) 
 

4.  ประตูส าหรับอุตสาหกรรม (Industrial door) เป็นอุปกรณท์ี่ช่วยป้องกนัเร่ืองของ 
ส่ิงปลอมปนและส่ิงปนเป้ือนต่าง ๆ ท่ีมีโอกาสเขา้ไปสัมผสักบัคลงัสินคา้ หรือสายการผลิต เป็นการ
รักษาคุณภาพและมาตรฐานของสินคา้ โดยประตูที่ไดร้ับความนิยมมี 2 ชนิด  Hi-speed door, 
Sectional door 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 15 ประตูส าหรับอุตสาหกรรม 
(Goldvest trading, 2020)  
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5.  อุปกรณ์ล าเลียง (Conveyor equipment) ท าหนา้ท่ีล าเลียงสินคา้หรือช้ินงานจากจุด 
หน่ึงไปยงัจุดหน่ึงอย่างต่อเน่ือง เช่น รางส่ง ลูกกล้ิง โซ่ส่ง สายพาน เป็นตน้ มีลกัษณะการ
เคล่ือนยา้ยอย่างต่อเน่ือง และระยะทางในการเคล่ือนยา้ยไมไ่กลจนเกนิไป 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 16 อุปกรณ์ล าเลียง 
(Bastiansolutions, 2020) 
 

6.  อุปกรณ์ส าหรับเคล่ือนยา้ยสินคา้ท่ีอยู่ในรูปของผง (Dry bulk equipment) เป็นการ 
ขนส่งโดยใชร้ถ Tank ขนาดใหญ่ ใชข้นสินคา้รูปแบบผง เช่น ผงแป้ง เม็ดพลาสติก เป็นตน้ โดย
ประโยชนข์อง Dry bulk equipment คือ  

6.1 ลดตน้ทุน 
6.2 เพ่ิมความรวดเร็วในการขนถ่าย 
6.3 เป็นระบบปิดตั้งแตต่น้ทางถึงปลายทาง ซ่ึงป้องกนัการสัมผสักบัส่ิงปลอมปน 

หรือปนเป้ือนท่ีเกิดขึ้นระหว่างทาง 
6.4 ลดของเสียที่ตกคา้งอยู่ในบรรจุภณัฑ ์
6.5 ลดจ านวนแรงงานในการโหลดสินคา้เขา้ออก 
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รูปท่ี 17 อุปกรณ์เคล่ือนยา้ยสินคา้ท่ีอยู่ในรูปแบบผง  
(Bulkconnection, 2020) 
 

7. หุ่นยนต ์(Robots) เป็นอุปกรณ์ท่ีถูกตั้งโปรแกรมให้ท างานไดห้ลาย ๆ แบบ เช่น  
การเคล่ือนยา้ยหรือหมุนวสัดุในการเช่ือมต่อช้ินส่วน เหมาะกบังานท่ีตอ้งการความแม่นย  าสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 18 หุ่นยนต ์ 
(Designworld, 2018) 
 

8.  สะพานเคล่ือนยา้ยสินคา้ (Dock leveller) เป็นเหมือนสะพานพาดระหว่างลานโหลด 
สินคา้และพ้ืนรถบรรทุก เพ่ือเพ่ิมความสะดวกในการน าสินคา้เขา้และออกจากรถบรรทุก 
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รูปท่ี 19 สะพานเคล่ือนยา้ยสินคา้  
(Bt-midland, 2020) 
 

9. ระบบจดัเก็บสินคา้แนวตั้ง (Hanel vertical storage system) ระบบการจดัเก็บอตัโนมตั ิ
ท่ีใชพ้ื้นท่ีในแนวสูง โดยมีหลกัการคือ เป็นระบบท่ีให้สินคา้/ ช้ินงานท่ีจดัเก็บนั้นมาหาผูใ้ชง้านโดย
ท่ีผูใ้ชง้านไม่ตอ้งปีนหรือไปหาสินคา้ตามช่องท่ีจดัเก็บ ระบบน้ีช่วยประหยดัพ้ืนท่ีในการจดัเก็บ 
เหมาะกบัสินคา้ประเภท การจดัเก็บเอกสาร การจดัเก็บอะไหล่ช้ินเล็ก การจดัเก็บแม่พิมพ ์การ
จดัเก็บยา การจดัเก็บอุปกรณก์ารแพทย ์การจดัเก็บกระจกแผ่น เป็นตน้ ซ่ึงประโยชน์ของ Hanel 
vertical storage system คือ  

9.1  ลดพ้ืนท่ีการจดัเก็บ 
9.2  ลดเวลาในการคน้หา 
9.3  สะดวกกบัผูใ้ชง้าน โดยไมต่อ้งกม้ เงย หรือปีนขึ้นไปเอาสินคา้ในชั้นสูง 
9.4  สามารถเช่ือมต่อกบัระบบ Networking ของแต่ละองคก์รได ้
9.5  สามารถตรวจเช็คสินคา้ไดง้่าย 
9.6  เพ่ิมระบบรักษาความปลอดภยั โดยการปิดล็อคท่ีตวัช่องทางสินคา้หรือเพ่ิมการ 

ตั้งรหัสส าหรับผูใ้ชง้านท่ีไดร้ับอนุญาตเท่านั้น  
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รูปท่ี 20 ระบบจดัเก็บสินคา้แนวตั้ง  
(Lean-Lift, 2020)  
 

10. รถยกหรือโฟลค์ลิฟท ์(Fork lift) อุปกรณ์ที่ขบัเคล่ือนดว้ยเคร่ืองยนต ์ใชใ้นการยก  
เคล่ือนยา้ย บรรทุกสินคา้ ขนส่งสินคา้ท่ีมีน ้าหนกั จากจดุหน่ึงไปอีกจุดหน่ึงภายใตค้ลงัสินคา้
เดียวกนั 
 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 21 รถยกหรือโฟลค์ลิฟท ์ 
(Reach Industrial Equipment, 2020) 
 

11. ระบบการจดัการคลงัสินคา้อตัโนมตัิ (Automated storage and retrieval systems  
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หรือ AS/ RS) ระบบอตัโนมตัิที่เกดิจากการสร้างและออกแบบระบบให้เขา้กบัการด าเนินการแกไ้ข
ปัญหาคลงัสินคา้ โดยมีเคร่ืองจกัรเป็นจดุศูนยก์ลาง หรือ Stack crane ซ่ึงจะคอยจดัการกบัสินคา้ทั้ง
เขา้และออกในทุกทิศทาง ตวัควบคุมท่ีจุดศนูยก์ลางคือ RCP และระบบซอฟตแ์วร์รายการสินคา้  
 

 

 
 
 
 
 
 

 

 
รูปท่ี 22 ระบบการจดัการคลงัสินคา้อตัโนมตัิ  
(เพญ็พกัตร์ สารประสงค,์ 2560) 
 

12. ตูค้อนเทนเนอร์ (Container box) ตูข้นส่งสินคา้ เป็นอุปกรณ์ในการบรรจุสินคา้ 
ส าหรับใชข้นส่งโดยรถบรรทุก รถไฟ เรือ หรือเคร่ืองบิน โดยตูค้อนเทนเนอร์ จะมีรายละเอียด ระบุ
หมายเลขตู ้(Container Number) น ้าหนกัของสินคา้บรรจุสูงสุด แสดงไวใ้ห้เห็นในแต่ละตู ้ 
 

 

 

 
 
 

รูปท่ี 23 ตูค้อนเทนเนอร์  
(Portablespace, 2020)  
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งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง     
 การเพ่ิมประสิทธิภาพการจดัเก็บสินคา้ในระหว่างกระบวนการผลิตโดยการเก็บขอ้มูล 2
สัปดาห์จาก 28 ชนิดสินคา้โดยการวิเคราะห์ดว้ยแผนผงักา้งปลาจากนั้นท าการสุ่มสินคา้จากทฤษฎี
ของพาเรโตแ้ละ ABC Analysis ผลการศึกษาแบ่งเป็น 4 ปัจจยัคือ คน วิธีการ ของเสีย และ พ้ืนท่ี 
และไดเ้สนอแนวทางในการแกไ้ข  3 แนวทางคือ การจดักลุ่มสินคา้ การวางกลุ่มสินคา้ตามพ้ืนท่ีใน
การจดัเก็บสินคา้ร้อยละ 11 เมื่อท าการเปล่ียนกระบวนการจากการลดเวลาระหว่างรอตรวจสอบ
คุณภาพลงร้อยละ 50 และ 75 พบว่ามีพ้ืนท่ีในการจดัเก็บเพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 26 และ 48 และการ
น าเสนอการท าป้ายบ่งช้ีระบุแถวและท่ีจดัวางและบอร์ดแสดงรายละเอียดเกี่ยวกบัสินคา้ในแถวท า
ให้ง่ายต่อการคน้หา และมีความถูกตอ้งแม่นย  า (ภสัฐนนัท ์ชาติมนตรี, 2559) 
 การศึกษาเพ่ือพฒันาวิธีเพ่ิมประสิทธิภาพในการจดัเส้นทางการขนส่งล าเลียงช้ินส่วน
ภายใตเ้ง่ือนไขพ้ืนท่ี และเวลา เพ่ือให้ไดเ้ส้นทางในการขนส่งล าเลียงท่ีใชพ้ื้นท่ีถนนนอ้ยท่ีสุดภายใต้
เวลาท่ีก าหนด ดว้ยการใชโ้ปรแกรมแบบไม่เป็นเส้นตรงและโปรแกรมจ าลอง What’s Best ในการ
หาผลลพัธ์ที่ดีที่สุด แบ่งเป็น 3 สถานการณ์โดยสถานการณท์ี่ 3 เป็นแบบจ าลองทีเหมาะสมท่ีสุดใน
การจดัเส้นทางขนส่งล าเลียงช้ินส่วน (สุธาเทพ โบสิทธิพิเชฎฐ์, 2556)  
 การศึกษาโปรแกรมตน้แบบดว้ยการประยุกตห์ลกัการลีนกบัระบบตรวจติดตามภายใน
เพื่อเป็นเคร่ืองมือช่วยให้องคก์รมีการใชท้รัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพและเกิดประโยชน์สูงสุด 
กรณีศกึษาคือบริษทัผลิตกระจกนิรภยัส าหรับรถยนตแ์ห่งหน่ึง จากการศกึษาพบว่าระบบการตรวจ
ติดตามภายในมีปัญหาส าคญัเร่ืองการจดัเตรียมเอกสาร วางแผน การกรอกเอกสารรายงานต่าง ๆ 
และขอ้มูลในระบบขาดการเช่ือมโยงและการน าเคร่ืองมือลีนที่มีความเหมาะสมกบักระบวนการ
ตรวจติดตามภายในคือ แผนภูมกิระบวนการหรือ Process mapping มาใชโ้ดยเห็นภาพรวมทั้งหมด
ของการท างานตลอดจนกิจกรรมย่อยแสดงให้เห็นกระบวนการเพ่ิมคุณค่าและไม่เพ่ิมคุณค่าน ามา
เช่ือมโยงขอ้มูลการสร้างชุดค าถามโปรแกรมตน้แบบท าให้ประหยดัเวลา และท างานง่ายขึ้น 
ผูบ้ริหารสามารมองเห็นสถานะของกระบวนการตรวจติดตามภายในไดท้นัทีและตดัสินใจบริหาร
จดัการไดอ้ย่างรวดเร็ว (เสาวนีย ภนูาสอน, 2558)  
 การศึกษาการด าเนินงานโครงการกจิกรรม 5 ส ของส านกันโยบายและแผนกลาโหม เพื่อ
ศึกษาระดบัความคดิเห็น พฤติกรรมการมีส่วนร่วม การเปรียบเทียบความคดิเห็นและพฤติกรรมการ
มีส่วนร่วมของขา้ราชการส านกันโยบายและแผนกลาโหม โดยจ าแนกตามตวัแปร เพศ อายุ วุฒิ
การศึกษา ประเภทชั้นยศ และอายุราชการ จ านวน 180 คน โดยใชเ้คร่ืองมือในการวจิยัคือ 
แบบสอบถาม ท่ีสร้างขึ้นมีความเช่ือมัน่เท่ากบั 0.81 พบว่า ขา้ราชการ ลูกจา้ง พนกังานราชการ
ส านกันโยบายแผนกลาโหมมีความคดิเห็นต่อกจิกรรม 5 ส อยู่ในระดบันอ้ย มีพฤติกรรม            
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การมส่ีวนร่วมในระดบัมากและปัญหาอุปสรรคในการด าเนินงานโครงการกจิกรรม 5 ส อยู่ใน
ระดบันอ้ย ผลการเปรียบเทียบความคิดเห็นและพฤติกรรมการมีส่วนร่วมในการด าเนินงาน 
โครงการกจิกรรม 5 ส พบว่าพนกังานราชการส านกันโยบายและแผนกลาโหมท่ีมีอายุ วุฒกิารศึกษา 
ประเภทชั้นยศ และอายุราชการแตกต่างกนั มีความคิดเห็นและพฤติกรรมการมีส่วนร่วมไม่แตกต่าง
กนัที่ระดบันยัส าคญัที่ .05 (ประจกัษ ์ยิ้มภกัดี, 2559) 
 การศึกษาการปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบและเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิต
ช้ินส่วนรถยนต ์โดยการศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนตซ่ึ์งท าจากพลาสตกิขึ้นรูปไม่ไดใ้ช้
ระบบปฏิบตัิการเดียวกนัในการควบคุมรายรับ-จ่ายวตัถุดิบและสินคา้คงคลงัและจดัเก็บวตัถุดิบใน
คลงัสินคา้ท่ีอยู่ห่างจากสายการผลิตจึงส่งผลให้เกิดความคลาดเคล่ือนในการบนัทกึค่าการใชว้ตัถุดิบ 
ผลการศกึษาพบว่าการใชร้ะบบปฏิบตัิการเดียวกนัทั้งกระบวนการท าให้สามารถระบุยอดการรับ
จ่ายวตัถุดิบและสินคา้คงคลงัไดถู้กตอ้งชดัเจนน ามาใชใ้นการพยากรณ์การส่งวตัถุดิบในครั้ งถดัไป 
อีกทั้งสามารถใชส้อบทานบญัชีสินคา้คงคลงักลบัไดอี้กดว้ย และการน าแนวคิดลีนรวมถึงการปรับ
ผงัโรงงานเขา้มาปรับปรุงโดยลดระยะทางท่ีใชใ้นการจ่ายวตัถุดิบในกระบวนการผลิตก่อนเขา้สู่
สายการผลิตช่วยลดระยะทางและลดเวลาไดถึ้ง 90% และมีประสิทธิภาพมากขึ้น (ณณัฐ ชูจิตร, 
2558) 
 การศึกษาเร่ืองการประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการจดัผงัองคก์รของแผนกควบคุมและวาง
แผนการผลิตบริษทั ABC ก่อนและหลงัการเปล่ียนผงัองคก์รโดยเมื่อน าระบบลีนมาประยกุตใ์ช้
ส่งผลให้มีประสิทธิภาพการท างานของพนกังานเพ่ิมมากขึ้น และสามารถลดตน้ทุนทางออ้มของ
บริษทัได ้ผลการศึกษาคือ สามรถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของพนกังานไดเ้ต็มก าลงั
ความสามารถและลดความสูญเปล่าจากการรอคอยท าให้พนกังานท างานไดอ้ย่างมีความสุข 
(ชาคริยา ตรัยราช, 2559) 
 การศึกษาการปรับปรุงกระบวนการส่ังผลิตส าหรับอีพีอีโฟมส าหรับบรรจุภณัฑโ์ดยใช้
ไมโครซอฟต ์Excel 2016 ร่วมกบั Visual basic for application ประยุกตใ์ช ้Barcode แบบ 39 เพื่อ
ลดขั้นตอนในการป้อนขอ้มูลและลดความผิดพลาดในการท างานและเพ่ิมความรวดเร็วในการ
ท างานหลงัจากปรับปรุงกระบวนการสามารถลดเวลา การท างานของแต่ละหน่วยงานดงัน้ี หน่วย
ประสานงานลดเวลาการท างานลง 65.99% หน่วยงานผลิตลดเวลาการท างานลง 90.67% และ
หน่วยงานจดัส่งสินคา้ลดเวลาการท างานลง 95.60% ดา้นความผิดพลาดของขอ้มูลการผลิตลดลง
เฉล่ีย 58.40 % ดา้นตน้ทุนใชก้ระดาษลดลง 96.6% ผลจากการประเมินแบบสอบถามความพึงพอใจ
พบว่าผูใ้ชมี้ความพึงพอใจกบัระบบ และสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานไดเ้ป็นอย่างดี  
(ชาญศกัดิ์  ตงจวิ, 255



 

 
 

บทที่ 3  
วิธีด าเนินการวิจัย 

 

งานวิจยัน้ีเป็นงานศึกษาเกี่ยวกบัการเพ่ิมประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ของบริษทั
ผลิตลิฟตแ์ละบนัไดเล่ือน ซ่ึงมีขั้นตอนดงัน้ี 

 

ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย  
 

รูปท่ี 24 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 24 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั  
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ระเบียบวิธีวิจัย 
 งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาการบริษทักรณศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการเก็บช้ินงานจากจดุ
รับเขา้ไปภายในพ้ืนท่ีคลงัสินคา้มีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงการท างานของพนกังานในคลงัสินคา้ 
เน่ืองจากจดุรับสินคา้ค่อนขา้งไกลและใชเ้วลานานในการรบัไปยงัจุดจดัแกะหีบห่อสินคา้ ซ่ึงท าให้
เสียเวลา หากไม่มีการปรับปรุงหรือเพ่ิมประสิทธิภาพของพนกังานในคลงัสินคา้ก็จะท าให้มีการ
สูญเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ดงันั้นบริษทัจึงจ าเป็นท่ีตอ้งหาวิธีการมาปรับปรุงกระบวนการ
ท างานดงักล่าว ผูว้ิจยัจึงไดอ้าศยัแนวคิดและหลกัการท างานของไคเซ็น (Kaizen) มาปรับใชเ้ป็น
แนวทางปรับปรุงการท างาน ในบทน้ีกล่าวถึงวิธีการในการด าเนินการวจิยัซ่ึงแบ่งออก เป็น 5 หัวขอ้ 
ดงัน้ี 

1.  ศึกษาความเป็นมาของปัญหาในปัจจุบัน 
ท าการศึกษาสาเหตุของปัญหาในการเก็บช้ินงานในคลงัสินคา้ของพนกังานใน

คลงัสินคา้ เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยมีปัจจยัท่ีน ามาพิจารณาดงัต่อไปน้ี 

1.1  โต๊ะ คือ ท่ีวางสินคา้ท่ีตอ้งแกะหีบห่อ 

1.2  กล่องเปล่า คือ ภาชนะท่ีตอ้งเก็บไวใ้ส่ช้ินงาน 

1.3  พาเลท คือ ที่เก็บกล่องสินคา้หรือเก็บกล่องเปล่า 

1.4  พ้ืนท่ี คือ บริเวณคลงัสินคา้ท่ีใชส้ าหรับเก็บสินคา้ก่อนน าไปผลิตเป็นสินคา้ 

ส าเร็จรูป 

 แนวทางแกไ้ขปัญหา จากการศึกษากระบวนการของระบบการจดัการคลงัสินคา้โดยพบ 

ประเด็นท่ีตอ้งด าเนินการปรับปรุง ประเดน็หลกัคือ การปรบัปรุงการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ปฏิบตัิงานของพนกังานในคลงัสินคา้ 

2.  เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 
โดยการระดมสมอง (Brainstorming) ของฝ่ายทีมงานวิศวกรและผูท้ี่เกี่ยวขอ้ง และใช้

หลกัการท างานของวิธีการ KARAKURI KAIZEN ในการช่วยลดเวลาการท างานในการหยิบ
ช้ินงานมาแกะหีบห่อและน าไปส่งต่อยงัฝ่ายผลิตต่อไป โดยช่วยให้มีความสะดวก รวดเร็วและ
ประหยดัเวลามากขึ้น 

3.  การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
งานวิจยัน้ีเป็นงานวจิยัที่เก็บขอ้มูล โดยแหล่งขอ้มูลของงานวิจยัมาจากขอ้มูลทุติยภูมิ 

(Secondary data) เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาคน้ควา้ทั้งจากขอ้มูลท่ีบริษทัมีอยู่แลว้และรวบรวม
ขอ้มูลจากแหล่งคน้ควา้ต่าง ๆ ไดแ้ก่ วารสารนิตยสารวิทยานิพนธ์ งานวจิยัและเวบ็ไซตต์่าง ๆ 
ที่เกี่ยวขอ้งเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลอา้งอิงขอ้มูลต่าง ๆ ซ่ึงจะเป็นขอ้มูลเกี่ยวกบัการบริหารจดัการสินคา้ 
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คงคลงั การเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของพนกังานโดยใชว้ิธีไคเซ็น (Kaizen) และการระดม
สมองจากผูป้ฏิบตัิงานจ านวน 7 คน 

4.  การวิเคราะห์ข้อมลู 
4.1  ท าการสรุปปัญหาท่ีเกดิขึ้นของการหยิบช้ินงานของพนกังานในคลงัสินคา้ 
4.2  ท าการปรับปรุงตามวิธีการของทฤษฎีไคเซ็น (Kaizen) โดยการปรับปรุงกิจกรรม 

ภายในคลงัสินคา้เพ่ือลดเวลาการหยิบช้ินงานของพนกังาน โดยใช ้Karakuri Kaizen ในการใชก้าร
ลดเวลาของกล่องใส่ช้ินงานให้ไหลไปตามรางเพ่ือช่วยลดขั้นตอนการยกกล่องงานนั้น ๆ  

4.3  ท าการสรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงการเพ่ิมประสิทธิภาพของพนกังานใน
คลงัสินคา้โดยเปรียบเทียบเป็นเวลาการท างานก่อนและหลงัและสรุปเป็นตารางเปรียบเทียบ 

5. สรุปผลเสนอแนะ 
 สรุปผลจากการวิจยัตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไวแ้ละเสนอแนะแนวทางการศึกษาต่อไปการ
ก าหนดค่าท่ีใชเ้ป็นเกณฑใ์นการวดัผลในการวิจยัน้ี เพ่ือท่ีจะสามารถช้ีไดว้่าวิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ของพนกังานในคลงัสินคา้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพไดห้รือไม่จะตอ้งมีการก าหนดค่าท่ีใชเ้ป็น
เกณฑใ์นการเปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงซ่ึงค่าท่ีใชว้ดัตอ้ง
สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว้



 

 

บทที่ 4  
ผลการวิจัย 

 
จากการศึกษาการวจิยัการลดเวลาการจดัเก็บช้ินงานของบริษทัแห่งหน่ึงในนิคมอมตะซิตี้

จงัหวดัชลบุรี มีจดุประสงคเ์พ่ือศึกษา ลดเวลาในการจดัเกบ็ช้ินงานของช้ินส่วนลิฟตแ์ละบนัได
เล่ือนโดยการใช ้KARAKURI KAIZEN เขา้มามีส่วนในการเป็นเคร่ืองมือช่วยปรับปรุงและลด
ขั้นตอนการท างาน ทางผูว้ิจยัไดท้ าการศกึษาขอ้มูลและไดน้ าเสนอการเปรียบเทียบการท างาน
แบบเดิมและแบบใหม่ และการลดขั้นตอนในการท างานโดยน าวิธีการของ KAIZEN น ามาปรับใช้
เพื่อเป็นประโยชน์ในการปรับปรุงการท างาน  

บริษทักรณีศกึษาซ่ึงเป็นบริษทัผลิตลิฟตแ์ละบนัไดเล่ือนเพือ่การส่งออกในประเทศและ
ต่างประเทศ มีการจดัเก็บช้ินงานและน าจ่ายช้ินงานท่ีมีขั้นตอนการท างานท่ีซับซ้อนและค่อนขา้ง
เสียเวลาในการแกะหีบห่อช้ินงาน และหรือตลอดจนน างานไปจ่ายต่อให้กบัฝ่ายผลิตต่อไป โดยใน
การศึกษาบทท่ี 4 จะกล่าวถึงผลการลดเวลาของการจดัเก็บช้ินงาน ของพนกังานในคลงัสินคา้ซ่ึง
หลงัจากไดท้ าการเก็บรวบรวมขอ้มูลในช่วงเดือน กนัยายน-ธนัวาคม 2562 โดยใชว้ิธี KARAKURI 
KAIZEN โดยน าเสนอผลการวิเคราะห์ขอ้มูลดงัน้ี 

ตอนที่ 1 ศึกษาขั้นตอนการท างานแบบปัจจุบนั วิเคราะห์โดยใชก้ารระดมสมองของ
ทีมงานประมาณ 7 คน 

ตอนที่ 2 วิเคราะห์การท างานแบบเดิมและแบบใหม ่ใชต้ารางเปรียบเทียบการท างาน
แบบเดิมและแบบใหม่ 

ตอนที่ 3 วิเคราะห์การท างานตามแบบ KARAKURI KAIZEN ด าเนินวิธีการปรับปรุง
การท างานตามแบบ KARAKURI KAIZEN และ สรุปผลการด าเนินงานหลงัจากปรับปรุง 

ซ่ึงการศึกษาน้ีท าการศึกษา 2 แผนก ดงัน้ี 
1. แผนกคลังสินค้า (Ware house) 

1.1  แผนกคลงัสินคา้จะไดร้บัใบส่ังงานซ่ึงเป็นใบออเดอร์พาร์ทช้ินงานจากฝ่ายผลิต 
และน าใบส่ังงานมาเบิกช้ินงานจากคลงัสินคา้ ตามค าขอ 

1.2  น าช้ินงานมาแกะหีบห่อสินคา้และลงกล่อง 
1.3  ยกกล่องใส่พาเลท และน าไปส่งท่ีฝ่ายผลิต 

2. ฝ่ายผลิต (Production) 
2.1  น าช้ินงานจากแผนกคลงัสินคา้มาผลิต 
2.2 ส่งกล่องเปล่าท่ีใส่ช้ินงานมาคืนให้แผนกคลงัสินคา้ 
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คลงัสินคา้ส่งใบเบิกสินคา้ 

พนกังานคลงัเบิกช้ินงานใส่รถเข็น 

น าช้ินงานไปโต๊ะแกะห่อหีบ 

แผนกคลงัสินคา้ 

แผนกคลงัสินคา้ 

แผนกคลงัสินคา้ 

1 

1 

1 

A 

ตอนที่ 1 ศึกษาการท างานในปัจจุบัน 
 
ตารางท่ี 8 การท างานในปัจจุบนั  
 

ขั้นตอนการท างาน ผู้รับผดิชอบ ขั้นตอนการปฏบิัติงาน 
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ยกกล่องช้ินงานจากรถไปเตรียมรอ

ท่ีพ้ืนท่ีรอ 

ยา้ยกล่องช้ินงานใส่พาเลท 

ยา้ยพาเลทไปที่ฝ่ายผลิต 

ยา้ยกล่องจากพาเลทขึ้นรถเข็นงาน 

คืนกล่องเปล่า 

A 

น ากล่องช้ินงานใส่รถเข็นงาน 

แผนกคลงัสินคา้ 

ฝ่ายผลิต 

 

ฝ่ายผลิต 

1 

2 

2 

แผนกคลงัสินคา้ 

แผนกคลงัสินคา้ 

แผนกคลงัสินคา้ 

1 

1 

1 

ตารางท่ี 8 (ต่อ) 
 

 

 

 

 

ขั้นตอนการท างาน ผู้รับผดิชอบ ขั้นตอนการปฏบิัติงาน 
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ปัญหาที่พบภายในคลังสินค้าจากการท างานปัจจุบัน 
 โดยจากกรระดมสมองของทีมงาน 7 คนที่รับผิดชอบพบสาเหตุของปัญหาหลกั ๆ อยู่ 4 
ประเด็นปัญหาดงัน้ี 

1. โต๊ะส าหรับแกะหีบห่อช้ินงาน 

1.1 โต๊ะมีความสูงมากกว่ามาตรฐานทัว่ไป 
1.2  พ้ืนท่ีท้ิงขยะตอ้งเอ้ือมไปท้ิง 
1.3  เสียเวลาในการเอ้ือมไปท้ิงขยะ 

ปัญหาดา้นโต๊ะส าหรับแกะหีบห่อช้ินงาน แสดงดงัรูปท่ี 25 

                                           

รูปท่ี 25 โต๊ะส าหรับแกะหีบห่อช้ินงาน 
 

2. แสตนวางงานก่อนการเตรียมน ามาแกะหีบห่อ 
2.1  เสียเวลาในการเตรียมกล่องเปล่าของช้ินงาน 
2.2  เสียเวลาการเคล่ือนท่ีของช้ืนงานในการรอคอยแกะหีบห่อ 

  

 

 

ที่ทิง้ขยะ 

สงูมากเกินมาตรฐาน 
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                ปัญหาดา้นแสตนวางงาน แสดงดงัรูปท่ี 26 

 

 
                                                                                                                                   
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 26 แสตนวางช้ินงาน  
 

3. ระยะทางในการเดินไปหยิบกล่องเปล่า  
3.1  ระยะทางในการเดินไปหยิบกล่องเปล่าค่อนขา้งไกล  
3.2  พนกังานเดินไปเดินกลบัค่อนขา้งไกล สูญเสียเวลาการท างาน 

 ปัญหาดา้นระยะทางในการเดนิไปหยิบกล่องเปล่า แสดงดงัรูปท่ี 27 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 

   รูปท่ี 27 ระยะทางการเดินไปหยิบกล่องเปล่า                                                                                  
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4. พาเลทเก็บกล่องเปล่าวางท่ีพ้ืน 

4.1  พนกังานตอ้งกม้ลงไปหยิบกล่องท่ีวางบนพาเลทท่ีพ้ืน 
4.2  เกิดสภาพการท างานที่ไม่เหมาะสม 

 ปัญหาดา้นพาเลทเก็บกล่องเปล่า แสดงดงัรูปท่ี 28 
                      
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

  รูปท่ี 28 การกม้ตวัโคง้ลงไปหยิบกล่องเปล่า  
 

จากการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกดิขึ้นน ามาสรุปเปรียบเทียบการท างานก่อนและหลงัเพ่ือ
น าไปสู่การปรับปรุงต่อไป 
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ตอนที่ 2 วิเคราะห์การท างานแบบเดิมและแบบใหม่ 
 แสดงการท างาน แบบเดิม 

ตารางท่ี 9 การท างานแบบเดิม  
 

กิจกรรม 
ระยะทาง 

 (เมตร/วัน ) 
ระยะทาง  

(เมตร/วัน ) 

สัญลักษณ์การท างาน 

     

1 ชั้นวางเก็บช้ินงาน        

2 ตรวจสอบจ านวนช้ินท่ีมี  1      

3 
หยิบช้ินงานจากชั้นวางเก็บช้ินงาน
ลงในรถ 

 19      

4 
ยา้ยรถไปท่ีพ้ืนท่ีวางรอแกะหีบห่อ
ช้ินงาน 

60 8      

5 งานรอแกะหีบห่อ        

6 
หยิบช้ินงานจากรถขึ้นวางเตรียม
แกะหีบห่อ 

 20      

7 
ตรวจสอบรายการช้ินงานว่าครบ
หรือไม่ 

 2      

8 
หยิบช้ินงานขึ้นโต๊ะเพ่ือเตรียมแกะ
ห่อหีบ 

23 3      

9 
พนักงานเดินไปหยิบกล่องเปล่าท่ี
พ้ืนท่ีเก็บกล่องเปล่า 

4 1      

10 พ้ืนท่ีเก็บกล่องเปล่า        

11 
เลือกกล่องเปล่าท่ีเหมาะสมกบั
ช้ินงาน 

 1      

12 หยิบกล่องเปล่าท่ีเลือก  25      

13 ยกกล่องเปล่าไปท่ีโต๊ะแกะหีบห่อ 188 25      

14 แกะหีบห่อช้ินงาน  184      

15 ท้ิงหีบห่อช้ินงาน  17      

16 เอาช้ินงานใส่กล่องเปล่า  19      
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ตารางที่ 9 (ต่อ) 
 

 

อธิบายความหมายของสัญลักษณ์ 
Operation    หมายถึง ก าลงัด าเนินการหรือปฏิบตัิงานเร่ืองนั้น ๆ อยู ่
Transportation   หมายถึง เคล่ือนยา้ยส่ิงนั้น ๆ 
Delay      หมายถึง ระยะเวลาท่ีรอคอยเกินก าหนดหรือถูกเล่ือนออกไปของ

ส่ิงนั้น ๆ 
 

กิจกรรม 
ระยะทาง 

 (เมตร/วัน ) 
ระยะทาง  

(เมตร/วัน ) 

สัญลักษณ์การท างาน 

     

17 
น างานไปไวท่ี้พาเลทเตรียมจ่าย
ให้ฝ่ายผลิต 

161 22      

18 เดินไปท่ีแฮนด์ลิฟต์ 12 2      

19 ควบคุมแฮนด์ลิฟต ์  1      

20 
น าพาเลทใส่แฮนด์ลิฟต์ไปยงั
ฝ่ายผลิต 

12 2      

21 พนักงานเดินไปท่ีแฮนด์ลิฟต์ 12 2      

22 ควบคุมแฮนด์ลิฟต ์  1      

23 
ควบคุมแฮนด์ลิฟต์ไปยก 
พาเลทเพ่ือน าไปยงัฝ่ายผลิต 

188 25      

24 ติดต่อพนักงานฝ่ายผลิต  2      

25 พนักงานฝ่ายผลิตนับช้ินงาน  10      

26 ฝ่ายผลิตส่งกลอ่งเปล่า  2      

27 
หยิบกล่องเปล่าใส่พาเลทไปเก็บ
ท่ีคลงัสินคา้ 

53 7      

28 ยกกล่องเขา้เก็บพ้ืนท่ีจดัเก็บ  15      

29 กล่องเปล่าถูกจดัเก็บตามพ้ืนท่ี        

30 
ตรวจสอบว่ากล่องเปล่าเก็บ
ถูกตอ้งหรือไม ่

 2      
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Inspection    หมายถึง ตรวจสอบกระบวนการท างาน 
Storage     หมายถึง การเก็บงาน 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 29 การท างานแบบเดิม  
 

 จากการท างานแบบเดิมพบปัญหาท่ีเกิดขึ้นในขั้นตอนการท างานท่ีส่งผลให้เกิดความ
ล่าชา้และซับซ้อนของขั้นตอนการท างานโดยสรุปสาเหตุไดด้งัน้ี 

1. พนกังานตอ้งยา้ยช้ินงานจากท่ีคลงัใส่ลงท่ีรถเข็น 
2. พนกังานตอ้งยกช้ินงานท่ีใส่ในรถเข็นขึ้นบนโต๊ะเพ่ือแกะหีบห่อช้ินงานและใส่ลงใน 

กล่อง 
3. พนกังานตอ้งยกกล่องท่ีใส่ช้ินงานท่ีแกะหีบห่อแลว้ลงรถเข็นอีกครั้ งหน่ึงไปยงัพ้ืนท่ี 

รอจ่ายต่อไป 
4. พนกังานตอ้งไปหยิบกล่องเปล่าท่ีพ้ืนท่ีวางกล่องเปล่า 
5. พนกังานยกงานในกล่องท่ีเตรียมไวข้ึ้นพาเลท 
6. พนกังานยา้ยช้ินงานบนพาเลทไปยงัฝ่ายผลิต 
7. พนกังานรับกล่องคืน 
8. ฝ่ายผลิตยกงานบนพาเลทลงรถเข็น 
9. ฝ่ายผลิตยา้ยช้ินงานเพ่ือน าไปผลิตต่อไป 
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จากการท างานตามแบบเดิมขา้งตน้ สรุปไดว้่า  
-  การท างานทั้งหมดคิดเป็น 6.56 ชม./ วนั 
-  เวลาในการเคล่ือนไหวที่สูญเปล่าคิดเป็น 1.4 ชม/ วนั 
-  จากขั้นตอนของการหยิบช้ินงานจากรถขึ้นวางเตรียมแกะหีบห่อ 
-  ยกกล่องเปล่าไปที่โต๊ะแกะหีบห่อ 
-  พนกังานเดินไปหยิบกล่องเปล่าท่ีพ้ืนท่ีเก็บกล่องเปล่า 
-  ยกกล่องเปล่าเขา้เก็บพ้ืนท่ีจดัเก็บ 
-  น างานไปไวท้ี่พาเลทเตรียมจ่ายให้ฝ่ายผลิต 
-  ระยะทาง 690 เมตร/ วนั 

ซ่ึงสามารถสรุปขอ้ตามตารางดงัแสดงดา้นล่างน้ี 
 

ตารางท่ี 10 สรุปการท างานแบบเดิม 
 

 
 
 

 
จากการระดมสมองของทีมท างาน พบปัญหาดงัท่ีกล่าวแลว้ขา้งตน้ คือ 
1.  โต๊ะส าหรับแกะหีบห่อช้ินงาน มีความสูงกว่ามาตรฐาน และตอ้งเอ้ือมตวัไปท้ิงขยะ 

จากการแกะหีบห่อ 
2.  แสตนวางงานก่อนการน ามาหีบห่อ ท าให้เสียเวลาในการเตรียมกล่องเปล่าของช้ินงาน 

และเสียเวลาการรอคอยแกะหีบห่อช้ินงาน 
3.  ระยะทางในการเดินไปหยิบกล่องเปล่าค่อนขา้งไกล พนกังานเดินไปและกลบั

ค่อนขา้งไกล สูญเสียเวลาการท างาน 
4.  พนกังานกม้ตวัลงไปหยิบกล่องเปล่าท าให้เกิดสภาพการท างานที่ไม่เหมาะสม 

จากปัญหาการท างานดงักล่าวจึงน าไปสู่การปรับปรุงการท างานแบบใหม่ในแต่ละขั้นตอนการ
ท างานโดยการปรับปรุงโดย 

1. ใช ้ Karakuri Kaizen ปรับใชก้บัรถเขน็งานที่ปรับปรุงใหมแ่ทนวิธิการใชแ้ฮนด์ลิฟต ์
ในขั้นตอนท่ี 16 ในการท างานแบบใหม่ คือการน าช้ินงานไปส่งท่ีฝ่ายผลิตแทนการใชแ้ฮนด์ลิฟต์
แบบเดิมซ่ึงใชร้ะยะรอบการเดินส่งงานใน 1 วนัประมาณ 4-5 รอบแลว้แต่ช่วงการผลิตนั้น ๆ ซ่ึง

การท างานทั้งมด  (ชม./ วัน) เวลาในการเคล่ือนไหวที่ 
สูญเปล่า (ชม./ วัน) 

ระยะทาง (เมตร/ วัน) 

    6.56 1.4 690 
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วิธีการใชค้ือ หลงัจากท่ีแกะหีบห่อช้ินงานแลว้ จะน าช้ินงานใส่กล่องแลว้ปล่อยให้ไหลตามราง 
Karakuri Kaizen กล่องจะมาหยุดอยู่ท่ีปลายราง จากนั้นพนกังานจะยกกล่องใส่ช้ินงานขึ้นบนรถเข็น
งานวางซ้อนๆกนั ประมาณ 4-5 ชั้น ไม่ให้สูงเกินไป โดยในรถเข็นงานจะใส่กล่องงานไดป้ระมาณ
สองแถวเท่านั้น ส่งผลให้หากในรอบการผลิตนั้นมีค  าส่ังผลิตท่ีมาก จะท าให้พนกังานคลงัสินคา้
ตอ้งเดินน าช้ินงานไปส่งฝ่ายผลิตวนัละหลาย ๆ รอบท าให้สูญเสียเวลาการท างาน ดงันั้นการใช้
รถเข็นงานแบบน้ีอาจไม่เหมาะกบัการท างานลกัษณะน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 30 รถเข็นกล่องใส่ช้ินงาน  
 

2. ใช ้ Karakuri Kaizen ปรับใชก้บัแฮนด์ลิฟตก์ารเปล่ียนมาใชแ้ฮนด์ลิฟตแ์ทนจะใชเ้วลา 
รอบการส่งประมาณ 1-2 รอบต่อวนั วิธีการใชค้ือ หลงัจากแกะหีบห่อช้ินงานแลว้จะน าช้ินงานใส่
กล่องแลว้ปล่อยให้ไหลตามราง Karakuri Kaizen กล่องจะมาหยุดอยู่ท่ีปลายราง จากนั้นพนกังาน 
จะยกกล่องใส่ช้ินงานขึ้นบนพาเลทและวางกล่องใส่ช้ินงานซ้อน ๆ กนัโดยอาจวางไดม้ากกว่า 5 ชั้น 
โดยใน 1 รอบการส่ง อาจวางพาเลทไดถึ้ง 4 แถวและท าให้ลดขั้นตอนการท างาน จากเดิมท่ีมีการ
หยิบช้ินงานจากรถขึ้นวางเตรียมแกะหีบห่อใชเ้วลา 20นาที พนกังานเดินไปหยิบกล่องเปล่าท่ีพ้ืนที่
เก็บกล่องเปล่าใชเ้วลา 1 นาที พนกังานยกกล่องเปล่าไปที่โต๊ะแกะหีบห่อ 25 นาที  พนกังานน างาน
ไวท้ี่พาเลทเตรียมจ่ายให้ฝ่ายผลิตใชเ้วลา 22 นาที และยกกล่องเปล่าเขา้เก็บพ้ืนท่ีจดัเก็บใชเ้วลา 15 
นาที  
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รูปท่ี 31 แฮนด์ลิฟต ์ 
 

จากการวิเคราะห์โดยพจิารณาจากการวิเคราะห์แลว้ เห็นว่าการน าแฮนด์ลิฟตม์าปรับใช้
กบั Karakuri Kaizen เหมาะสมมากกว่าการน าไปใชก้บัรถเข็นช้ินงานโดย Karakuri Kaizen ทีน่ ามา
ปรับใชน้ี้มีความยาวตามแนวยาว = 4.1 เมตร สูงจากพ้ืน = 0.8 เมตร และมีองศาความลาดเอียงของ
ราง = 3.3 องศา ซ่ึงเหมาะแก่การท่ีช้ินงานในกล่องไม่ไหลแรงจนเกนิไป ซ่ึงอาจส่งผลต่อช้ินงานท่ี
อาจเสียหายได ้โดยปรับองศาความลาดเอียงจากเดิม 3.5-4 องศาซ่ึงเมื่อท าการทดสอบแลว้พบว่า
กล่องช้ินงานท่ีถูกปล่อยลงมาไหลเร็วจนเกนิไป ไม่เหมาะสมจึงปรับให้เป็น 3.3 องศาซ่ึงเหมาะกบั
การน ามาปรับใชง้านในครั้ งน้ี 
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รูปท่ี 32 สัดส่วนและความลาดเอียงของราง Karakuri Kaizen  
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 33 ราง Karakuri Kaizen  
 

จากขั้นตอนการท างานแบบเดิมมีความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นและไม่มีประสิทธิภาพในการ
ท างานเน่ืองจากเป็นการเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิดประโยชนน์ั้น สามารถน ามาปรับปรุงการท างาน 
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Karakuri Kaizen กบัแฮนด์ลิฟตแ์บบใหม่ โดยสรุปการท างานแบบโดยมีรายละเอียดของขั้นตอน
การท างานไดด้งัตารางดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 11 การท างานแบบใหม่  
 

กิจกรรม 
ระยะทาง 

 (เมตร/วัน ) 
ระยะทาง  

(เมตร/วัน ) 

สัญลักษณ์การท างาน 

     

1 ชั้นวางเก็บช้ินงาน        

2 ตรวจสอบจ านวนช้ินท่ีมี  3      

3 
หยิบช้ินงานจากชั้นวางเก็บ
ช้ินงานลงในรถ 

 11      

4 
ยา้ยรถไปท่ีพ้ืนท่ีวางรอแกะห่อ
ช้ินงาน 

60 2      

5 เดินไปท่ีพ้ืนท่ีเก็บกล่องเปล่า 1 1      

6 
หากล่องเปล่าท่ีเหมาะสมกบั
ช้ินงานท่ีจะแกะหีบห่อ 

 1      

7 หยิบกล่องเปล่าท่ีเลือก  1      

8 
ยา้ยกล่องเปล่าไปท่ีโต๊ะแกะหีบ
ห่อ 

8 1      

9 แกะหีบห่อช้ินงาน  63      

10 ท้ิงเปลือกหีบห่อท่ีแกะ  1      

11 หยิบช้ินงานใส่กล่องเปล่า  1      

12 
ปล่อยกล่องงานไหลไปตามราง
อุปกรณ์ Kaizen 

 1      

13 เดินไปท่ีแฮนด์ลิฟต์ 2 1      

14 ยกกล่องงานขึ้นพาเลท  1      

15 
แฮนด์ลิฟต์รอคอยอยู่ในพ้ืนท่ีรอ
ใส่งาน 

 1      

16 น าช้ินงานไปส่งให้ฝ่ายผลิต 56 8      
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ตารางท่ี 11 (ต่อ) 

 
 

แสดงการท างานแบบใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 34 การท างานแบบใหม ่ 
 

กิจกรรม 
ระยะทาง 

 (เมตร/วัน ) 
ระยะทาง  

(เมตร/วัน ) 

สัญลักษณ์การท างาน 

     

17 ประสานงานกบัฝ่ายผลิต  1      

18 ยินยนัช้ินงาน  11      

19 
ยา้ยแฮนด์ลิฟต์ท่ีมีกล่องเปล่าไป
ยงัพ้ืนท่ีรอเก็บกล่องเปล่า 

 1      

20 ยา้ยแฮนด์ลิฟต์ออกจากพาเลท 8 1      

21 น าแฮนด์ลิฟต์ออกจากพาเลท  1      

22 เก็บกล่องเปล่า        

23 ตรวจนับกล่อง  1      
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 สรุปขั้นตอนการท างานแบบใหม่ทีล่ดลงจากเดิม 
 ส าหรับการท างานแบบเดิมนั้นมีขั้นตอนการท างานท่ีตอ้งรอคอยของการน างานวางบน
โต๊ะเตรียมรอแกะหีบห่อท าให้มีการสูญเสียเวลารอคอย หรือการสูญเสียเวลาจากการเดินของ
พนกังาน และเสียเวลาในการยกกล่องเปล่าของช้ินงาน หลงัจากปรับปรุงการท างานเป็นแบบใหม่

ตามแบบไคเซ็นนั้นช่วยลดขั้นตอนในส่วนท่ีซ ้าซ้อนลงช่วยให้การท างานมีประสิทธิภาพและลด

เวลาได ้แสงดงัตารางดงัต่อไปน้ี  

ตารางท่ี 12 สรุปขั้นตอนการท างานท่ีลดลง  
 

กิจกรรมที่ลดลง ระยะเวลา (นาที/วัน) 

งานรอคอยแกะหีบห่อ - 

หยิบช้ินงานจากรถขึ้นเตรียมแกะหีบห่อ  
(ขั้นตอนท่ี 6 การท างานแบบเดิม) 20 นาที = 5.07% 

พนกังานเดินไปหยิบกล่องเปล่า   
(ขั้นตอนท่ี 9 การท างานแบบเดิม)  1 นาที = 0.25% 

ยกกล่องเปล่าไปโต๊ะแกะหีบห่อ  
(ขั้นตอนท่ี 13 การท างานแบบเดิม) 25 นาท ี= 6.35% 

น างานไปไวท้ี่พาเลทเตรียมจ่ายให้ฝ่ายผลิต 
(ขั้นตอนท่ี 17 การท างานแบบเดิม) 22 นาที = 5.58% 

ยกกล่องเปล่าเก็บพ้ืนท่ีจดัเก็บ 
(ขั้นตอนท่ี 28 การท างานแบบเดิม) 15 นาที = 3.81% 
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สรุปผลการปรับปรุงการท างาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 35 สรุปผลการปรับปรุงงาน  
 

จากภาพจะเห็นว่าหลงัจากมีการใช ้Kaizen เขา้มาใชใ้นการปรับปรุงท าให้มีการลด
ขั้นตอนการท างานลงจากเดิมโดยมีขั้นตอนการท างาน ดงัน้ีคือ 

1. เม่ือพนกังานไดร้ับใบเบิกช้ินงานแลว้จะน าไปเบิกตามรายการท่ีรายการเบิก 
2. หลงัจากเบิกช้ินงานแลว้จะน าไปวางเตรียมรอแกะหีบห่อส้ินคา้ 
3. ยกกล่องช้ินงานขึ้นโต๊ะและแกะหีบห่อส้ินคา้ 
4. พนกังนจะปล่อยช้ินงานท่ีแกะแลว้ไปตามรางท่ีช่ือว่า Karakuri Kaizen 
5. น ากล่องงานใส่พาเลทและใชแ้ฮนด์ลิฟตย์กกล่องงานน าไปส่งฝ่ายผลิต 
สามารถสรุปผลการปรับปรุงงานทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงไดด้งัตารางดงัน้ี 
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 ตารางท่ี 13 สรุปผลการปรับปรุงงาน  

 

 จากตารางสรุปไดว้่า ก่อนการปรับปรุงงาน มีขั้นตอนการท างานทั้งหมด 30 ขั้นตอนใช้
เวลาทั้งหมด = 394 นาทีต่อวนั ระยะทาง = 690 เมตรต่อวนั แบ่งตามสัญลกัษณข์องการท างานคือ 
การปฏิบตัิงาน 13 ขั้นตอน ใชเ้วลา 285 นาทีต่อวนั  การขนส่ง 9ขั้นตอน ใชเ้วลา 94 นาทีต่อวนั 
ความล่าชา้ 0 ขั้นตอนการตรวจสอบ 4 ขั้นตอน ใชเ้วลา 15 นาทีต่อวนั การจดัเก็บ 4 ขั้นตอน และ
หลงัจากการปรับปรุงงาน ลดขั้นตอนการท างานลงเหลือ 23 ขั้นตอน โดยแบ่งเป็น การปฏิบตัิงาน 
ลดลง 1 ขั้นตอน การขนส่งลดลง 3ขั้นตอน ความล่าชา้ 0 ขั้นตอน การตรวจสอบ ลดลง 1 ขั้นตอน 
และการจดัเก็บลดลง 2 ขั้นตอน โดยการท างานทั้งหมดลดลงเหลือ = 281นาทีต่อวนั ระยะทางลดลง
เหลือ  =555 เมตรต่อวนั

กิจกรรม 

ก่อนปรับปรุง หลังปรบัปรุง ข้ันตอนการท างานที่ลดลง 

การปฏิบติั 
งาน 

(จ านวนครั้ง) 

เวลา 
(นาที / วนั) 

ระยะทาง 
(เมตร / วนั) 

การปฏิบติั 
งาน 

(จ านวนครั้ง) 

เวลา 
(นาที / วนั) 

ระยะทาง 
(เมตร / วนั) 

การปฏิบติั 
งาน 

(จ านวนครั้ง) 

เวลา 
(นาที / วนั) 

ระยะทาง 
(เมตร / วนั) 

การปฏิบัติงาน 13 285  12 84  1 201  

การขนส่ง 9 94 690 6 14 135 3 80 555 

ความล่าช้า 0    0  0   
การตรวจสอบ 4 15  3 15  1 0  
การจดัเก็บ 4   2   2   
ผลรวม 30 394 690 23 113 135 7 281 555 



 

 
 

บทที่ 5  
อภิปรายและสรุปผล 

 

 จากการวจิยัเร่ือง การลดเวลาการจดัเก็บช้ินส่วนลิฟตแ์ละบนัไดเล่ือน มีวตัถุประสงคเ์พ่ือ
ศึกษาการลดเวลาของการจดัเก็บช้ินงานในการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานให้ดียิ่งขึ้นและเป็น
แนวทางในการปรับปรุงการท างานในคลงัสินคา้ กรณีศึกษาเคร่ืองมือที่ใชใ้นการวิจยัเพื่อน ามา
วิเคราะห์ในครั้ งน้ีคือ การลดความสูญเปล่า  และวิธีคิดตามเทคนิคไคเซ็นผลของการใชเ้ทคนิค
ดงักล่าวท าให้ลดขั้นตอนการท างาน โดยน าหลกัการดงักล่าวมาจดัเก็บขอ้มูลและเปรียบเทียบวิธีการ
ท างานในปี พ.ศ. 2562 มาท าการวิจยัเปรียบเทียบระหว่างการท างานแบบเดิมกบัการท างานแบบ
ใหม่ 
 ผลการศึกษาคือ  ทราบการท างานของพนกังานในคลงัสินคา้ทั้งก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงโดยขั้นตอนการท างานก่อนการปรับปรุงงานมีขั้นตอนท่ีซับซ้อนจากเดิม 30 ขั้นตอน เม่ือ
ปรับปรุงการท างานแลว้ลดลงเหลือ 23 ขั้นตอน และนอกจากขั้นตอนการท างานท่ีลดลงแลว้ยงั
สามารถปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนกังานในคลงัสินคา้ให้มีความรวดเร็วมากขึ้นโดยใช้
เทคนิค Karakuri Kaizen  
 แนวทางการปรับปรุงการท างานครั้ งน้ีคือ หลงัจากมีการน า Karakuri Kaizen เขา้มาช่วย
ในการท างาน ส่งผลให้เวลาในการปฏิบตัิงานทั้งหมดลดลงเหลือเท่ากบั 281 นาทีต่อวนัในการหยิบ
ช้ินงานมาท าการตรวจสอบและแกะหีบห่อแบบเดิมใชเ้วลาเฉล่ียเท่ากบั 394 นาทีต่อวนั และปัญหา
ท่ีพนกังานท างานล่าชา้นั้นมาจากขั้นตอนการท างานท่ีซ ้าซ้อนส่งผลให้หน่วยงานถดัไปมีความล่าชา้
ดว้ย หลงัจากท่ีน าเคร่ืองมือมาปรับใชท้ าให้ลดระยะเวลาและลดพ้ืนท่ีการท างานไดม้าก 
 จากการใชเ้ทคนิคไคเซ็นท าให้การปฏิบตัิงานของฝ่ายคลงัสินคา้มีประสิทธิภาพและมี
ประสิทธิผลเพ่ิมมากขึ้น ส่งผลให้กิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลงัสินคา้เป็นขั้นตอนท่ีมีความรวดเร็วมาก
ขึ้น และท าให้หน่วยงานถดัไปท างานไดเ้ร็วมากขึ้นตามล าดบั
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ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยคร้ังน้ี 
 จากการวจิยัเร่ือง การลดเวลาการจดัเก็บช้ินส่วนลิฟตแ์ละบนัไดเล่ือน ผูว้ิจยัไดเ้ล็งเห็นถึง
ความส าคญัและประโยชน์อย่างมากในการปฏิบตัิงานในครั้ งต่อ ๆ ไปให้มีความสมบูรณ์มากขึ้น 
ทางผูว้ิจยัมีขอ้เสนอดงัน้ี 

1.  ควรหาอุปกรณ์อ่ืนที่สามารถใชไ้ดก้บักล่องใส่งานที่หลากหลายเน่ืองจากมีขอ้จ ากดั 
ดา้นกล่องจึงไม่สามารถใชก้บังานทุกช้ินได ้

2.  ควรจดัให้มีการอบรมให้ความรู้พนกังานในคลงัสินคา้อย่างต่อเน่ืองเพื่อหาวิธีการ 
ท างานใหม ่ๆ ที่อาจจะลดเวลาการท างานไดม้ากกว่าเดิม 
 

ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยคร้ังต่อไป 
1. ปรับเปล่ียนอุปกรณ์และหาวิธีใหม่ ๆ ให้สามารถใชก้บัช้ินงานอ่ืนไดเ้น่ืองจาก

เคร่ืองมือท่ีคิดคน้ขึ้นใชไ้ดก้บับางช้ินงานเท่านั้น การน าไปปรับใชก้บัช้ินงานอ่ืน ๆ จะท าให้
ประหยดัเวลาและลดตน้ทุนค่าใชจ้่ายไดม้าก 

2.  ขยายวิธีการน้ีไปปรับใชท่ี้คลงัสินคา้ หลกัของบริษทัเน่ืองจาก คลงัสินคา้ หลกัเก็บ 

ช้ินงานท่ีหลากหลายกว่า 
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