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CHOMSOPA SIRIPRAROP : EFFICIENCY IMPROVEMENT IN THE 
PROCESS OF GOODS REQUISITION AND SHIPMENT. CASE STUDY OF 
DAISHO (THAILAND) CO., LTD. ADVISOR: SUPANITHI RUANGTHONG,  
45 PP. 
 

 The objectives of the project is to increase efficiency in the process of goods 
requisition and shipment for the case study of Daisho (Thailand) Company Limited. The 
causes that contributed to the implementation of inefficiency, including higher inventory, 
a variety of procedures to receive and withdraw the goods, and time-consuming with 
inaccurate operation, conduce employees to work overtime every day. The procedure 
begins with the study of goods requisition and shipment process, then acquiring for 
improvement with various methods afterwards.     
 The results showed that improvements which allow to optimize the process to 
get the goods by reducing the delivery time from 17.45 minutes to 11.55 minutes per 
receipt with accounted for about 12% of the shipment procedure. The goods at reduced 
from 14.79 minutes to 13.33 minutes per request with representing for 16.36% of the 
requisition procedure. Reduction of the process time result in work overtime downward, 
however, the process improvement of goods requisition can be made only 15.8% of the 
20% target. 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และปัญหำ  
 
 ปัจจุบนัการแข่งขนัในกลุ่มบรษิัท ผู้น าเข้า ส่งออกและบรกิารอาหารของญี่ปุ่ น อยู่ใน
ภาวะทีม่กีารแข่งขนักนัสูง เนื่องจากกลุ่มธุรกจิทีเ่กีย่วขอ้งกบัอาหารมจี านวนมากในประเทศไทย 
ส าหรบัปัจจยัหลกัที่สนับสนุนการสรา้งความพงึพอใจให้แก่ลูกค้านัน้ประกอบด้วย ต้นทุนที่ต ่า 
คุณภาพสูง การส่งมอบที่ตรงเวลา แต่เนื่องจากความแปรปรวนของอุปสงค์ในตลาดมีการ
เปลีย่นแปลงอยู่ตลอดเวลาท าใหย้ากต่อการคาดการณ์ของระดบัสนิคา้คงคลงั ดงันัน้การจดัการ
คลงัสนิค้าจงึมคีวามส าคญัอย่างยิง่ในภาคธุรกิจ ซึ่งประกอบด้วย การเคลื่อนย้าย การจดัเก็บ 
การวางผังคลังสินค้า การเลือกเทคโนโลยีในการจดัการคลังสินค้า การรบัสินค้า การย้าย
สนิค้าออก การเลอืกหยบิสนิค้า การจดัส่ง และการจดัเก็บ ซึ่งกิจกรรมเหล่านี้เป็นกิจกรรมที่
ส าคญัอย่างยิง่กบัการบรหิารจดัการคลงัสนิค้า ซึ่งการจดัการคลงัสนิค้าสามารถสรา้งคุณค่าใน
ห่วงโซ่อุปทาน ท าใหม้คีวามแมน่ย าในการด าเนินงานทางโลจสิตกิสม์ากขึน้ 

บรษิัท ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นบรษิัทที่เกี่ยวขอ้งกบั การน าเขา้ส่งออกอาหาร
ญี่ปุ่ นส าเรจ็รปูมทีัง้แบบแช่แขง็ และแบบแหง้ โดยแผนกโลจสิตกิสน์ัน้เป็นหวัใจหลกัของบรษิทั 
กระบวนการท างานภายในแผนกนัน้ จะมตีัง้แต่การรบัสนิคา้ทีม่าจากตู้คอนเทนเนอรท์ีส่่งมาจาก
ประเทศญี่ปุ่ น รวมไปถงึขัน้ตอนการรบั เบกิ และจ่ายสนิคา้ออกจากระบบ จนกระทัง่การจดัการ
คลงัสนิคา้ ถ้าทุกกระบวนการนัน้มกีารท างานทีค่ล่องตวั การจดัวางสนิคา้ในคลงัมปีระสทิธภิาพ 
ท าให้ลดต้นทุนที่เกิดจากการท างานผิดพลาดของพนักงานลงได้ รวมถึงการลดขัน้ตอนการ
ท างานทีม่ากเกนิความจ าเป็นของพนกังาน ส่งผลใหพ้นักงานไม่จ าเป็นต้องท างานล่วงเวลา และ
จะช่วยให้การท างานมคีวามผดิพลาดน้อยที่สุด ดงันัน้ทุกขัน้ตอนในการท างานภายในแผนก 
โลจิสติกส์นั ้นล้วนแต่มีความส าคัญทัง้สิ้น ผู้จ ัดท าจึงน าเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ มาท าการปรบัปรงุเพื่อใหก้ารท างานมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
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วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 
 ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้ 
 1. เพื่อท าการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ จา่ยสนิคา้โดยประมาณการณ์ว่า
จะสามารถลดขัน้ตอนได ้20%  
 2. เพื่อลดการท างานทีผ่ดิพลาดของพนกังานในการรบั เบกิ และจา่ยสนิคา้ 
 3. เพื่อลดการท างานล่วงเวลาของพนกังานในแต่ละวนั 
 
ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 
 ในการจัดท าโครงงานสหกิจศึกษาครัง้นี้  จ ัดแบ่งขอบเขตการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอยีด ประกอบดว้ย 

ขอบเขตดา้นเนื้อหา 
 โครงงานสหกิจครัง้นี้ เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการรบั เบิก จ่ายสินค้า 
กรณศีกึษา บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั โดยศกึษาในดา้นต่างๆดงันี้ 
 1. บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั (อาคารทศพลแลนด์) ตัง้แต่กระบวนการรบั การ
เบกิและการจา่ยสนิคา้ เขา้สู่ระบบคอมพวิเตอร ์ 
 2. คลงัสนิค้าเยน็ ของบรษิัท บางกอกโคลด์ สโตรจิ เซอร์วซิ จ ากัด (บางนา กม.18) 
ตัง้แต่กระบวนการรบั การระบุต าแหน่งจดัเกบ็ การจดัเกบ็ และการเบกิสนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้ 

ขอบเขตดา้นเวลา 
ประชากรทีใ่ชใ้นการศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษากลุ่มต่างๆ ดงันี้ 

 1. หวัหน้าแผนกโลจสิตกิส ์ของ บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั 
 2. พนักงานผู้รบัผดิชอบในการจดัการดา้นโลจสิตกิส์ ของ บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) 
จ ากดั จ านวน 7 คน 
 
ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

 ในการด าเนินงานนัน้ ผู้จดัท าได้ท าการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ จ่าย
สนิคา้ โดยมขีัน้ตอนในการด าเนินงาน ดงัตารางต่อไปนี้ 
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ตำรำงท่ี 1.1   ขัน้ตอนการด าเนินงาน การปรบัปรุงและลดขัน้ตอนในการรบัสนิค้าเขา้สู่ระบบ
ของแผนกโลจสิตกิส ์
ล ำดบั ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

1 ศกึษาขอ้มลูพืน้ฐานและระบบโดยรวมของบรษิทั 

1.1 ศกึษารายละเอยีดขัน้ตอนการท างาน 

1.2 ศกึษากระบวนการคยีข์อ้มลูลงในโปรแกรม Microsoft Excel 
1.3 ศกึษารายละเอยีดของใบรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ 
1.4 เขา้คลงัสนิคา้เพื่อศกึษากระบวนการในการรบัสนิคา้และจดัเกบ็สนิคา้ 
1.5 ศกึษากระบวนการนบัสตอ็ค ก่อนการจดัส่งสนิคา้ 
1.6 ศกึษากระบวนการตดิสติก๊เกอร ์อ.ย. ของสนิคา้ 
1.7 ศกึษากระบวนการจดัเตรยีมสนิคา้เพื่อรอโหลดขึน้รถขนส่ง 
1.8 ศกึษากระบวนการโหลดสนิคา้ขึน้รถขนส่ง 
2 ศกึษาระบบโลจสิตกิสโ์ดยรวมภายในแผนกโลจสิตกิส์ 

3 ศกึษาปัญหาและปัจจยัทีม่ผีลกระทบต่อการท างาน 

4 จดัล าดบัปัญหา และเลอืกปัญหาทีส่ามารถท าการแกไ้ขไดภ้ายในระยะเวลาทีก่ าหนด 

5 ก าหนดแผนการด าเนินงานและเป้าหมาย 

6 ด าเนินการแกไ้ขปัญหา 

7 วเิคราะหแ์ละสรุปผลการด าเนินงาน 

8 จดัท ารปูเล่มรายงาน 

    

ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 
     1. สามารถลดขัน้ตอนและเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ จ่ายสนิคา้ไดจ้รงิ 
    2. สามารถลดความผดิพลาดในการท างานของพนกังานลงได้ 
     3. สามารถลดการท างานล่วงเวลาของพนกังานลงได้ 
    4. พนกังานมขีวญัก าลงัใจในการท างานมากขึน้ 
    5. ทางแผนกโลจสิตกิสม์แีผนการเบกิสนิคา้เพิม่ขึน้ 
 
นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 
     1. บริษทั       หมายถงึ บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั  
     2. คลงัสินค้ำ      หมายถงึ คลงัสนิคา้เยน็ของ บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั 
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    3. พนักงำน        หมายถงึ พนกังาน บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั แผนก 
โลจสิตกิส ์

    4. สินค้ำ Frozen หมายถงึ สนิคา้ทีอ่ยูใ่นคลงัเยน็ของ บรษิทั บางกอกโคลด ์สโตรจิ 
เซอรว์ซิ จ ากดั 
    5. กำรรบัสินค้ำ  หมายถงึ กระบวนการในการน าสนิคา้เขา้สู่ระบบทางโปรแกรม 
Microsoft Excel และระบบ Q-ERP ของ บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั 
     6. กำรเบิกสินค้ำ หมายถงึ  กระบวนการในการเบกิสนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้ โดยท า
การเบกิสนิคา้ผ่านทางโปรแกรม Microsoft Excel และระบบ Q-ERP 

    7. กำรจ่ำยสินค้ำ หมายถงึ กระบวนการในการจา่ยสนิคา้ออกจากระบบ ผ่านทาง
โปรแกรม Q-ERP ของ บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั 
 
แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

 การศึกษาและจัดท าโครงงานสหกิจศึกษาในหัวข้อ การเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการรบั เบิก จ่ายสินค้า กรณีศึกษา บริษัท ไดโช (ประเทศไทย) จ ากัด  ได้จดัท า
แผนงานและกรอบระยะเวลาด าเนินงาน ดงันี้ 
 
ตำรำงท่ี 1.2   แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 
ล ำดบั ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน พ.ย ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 ศกึษาขอ้มลูพืน้ฐานและระบบโดยรวมของบรษิทั     

2 ศกึษาระบบโลจสิตกิสโ์ดยรวมภายในแผนก 

โลจสิตกิส ์

    

3 ศกึษาปัญหาและปัจจยัทีม่ผีลกระทบต่อการท างาน     

4 จดัล าดบัปัญหา และเลอืกปัญหาทีส่ามารถท าการแกไ้ข

ไดภ้ายในระยะเวลาทีก่ าหนด 

    

5 ก าหนดแผนการด าเนินงานและเป้าหมาย     

6 ด าเนินการแกไ้ขปัญหา     

7 วเิคราะหแ์ละสรุปผลการด าเนินงาน     

8 จดัท ารปูเล่มรายงาน     

    
 



บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
หลักการพื้นฐาน 
 ในการด าเนินโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ผู้จัดท าได้ศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐาน
และเอกสารงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และได้น าเสนอตามหัวข้อต่อไปนี้ 

1. การจัดการโลจิสติกส์ 
 2. การบริหารจัดการคลังสินค้า 
 3. หลักการ ECRS 
 4. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTE) 
 5. แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
 6. ความหมายของระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) 
 7. เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 
การจัดการโลจิสติกส์ 

1. การจัดการโลจิสติกส์ หมายถึง หนึ่งในกระบวนการบริหารจัดการภายใน
อุตสาหกรรมที่ขับเคลื่อนให้เกิดการเพิ่มมูลค่าแก่สินค้าและบริการตลอดโซ่อุปทาน (Supply 
Chain Management) มีเป้าหมายเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าด้วยต้นทุนที่เหมาะสม 
(Fundamental of Logistics Management.  2006 : Online); (Grant; et al.  2006 : Online)  
โลจิสติกส์ ซึ่งได้รับการนิยามโดยส านักโลจิสติกส์กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่
หมายถึง กระบวนการวางแผนด าเนินการและควบคุมการเคลื่อนไหลทั้งไปและกลับและการ
จัดเก็บวัสดุสินค้าส าเร็จรูปตลอดจนสารสนเทศที่เกี่ยวข้องให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลจาก
จุดผลิตไปจนถึงจุดที่มีการใช้งานเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วยความถูกต้องและ
เหมาะสมตามจังหวะเวลาคุณภาพปริมาณต้นทุนและสถานท่ีที่ก าหนด  

     1.1 กิจกรรมหลักด้านโลจิสติกส์ 9 กิจกรรม ดังนี้คือ 
          1.1.1 การให้บริการลูกค้าและกิจกรรมสนับสนุนต่างๆ 

         1.1.2 การวางแผนจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบอุปกรณ์ต่างๆ 
         1.1.3 การสื่อสารด้านโลจิสติกส์และกระบวนการสั่งซ้ือ 
         1.1.4 การด าเนินการผลิตบรรจุและขนส่ง 
         1.1.5 การเลือกสถานท่ีตั้งของโรงงานและคลังสินค้า 
         1.1.6 การคาดการณ์ปริมาณความต้องการ 
         1.1.7 การบริหารจัดการสินค้าคงคลัง 
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         1.1.8 การบริหารการรวบรวมการกระจายสินค้าและบรรจุหีบห่อ 
         1.1.9 กระบวนการโลจิสติกส์ย้อนกลับ 

 
การบริหารจัดการคลังสินค้า 
      2. การบริหารจัดการคลังสินค้า หมายถึง การจัดส่งสินค้าให้ผู้รับเพื่อกิจกรรมการ
ขายเป้าหมายหลักในการบริหารด าเนินธุรกิจในส่วนที่เกี่ยวข้องกับคลังสินค้า เพื่อให้เกิดการ
ด าเนินการเป็นระบบให้เหมาะสมกับการลงทุนการควบคุมคุณภาพของการเก็บการหยิบสินค้า
การป้องกันลดการสูญเสียจากการด าเนินงาน เพื่อให้ต้นทุนการด าเนินงานต่ าที่สุดและการใช้
ประโยชน์เต็มที่จากพื้นที่ 
  2.1 วัตถุประสงค์ของการจัดการคลังสินค้า (Objective of Warehouse 
Management) 
      2.1.1 ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคลื่อนย้ายให้มากที่สุด 
      2.1.2 การใช้พื้นที่และปริมาตรในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
      2.1.3 สร้างความม่ันใจว่าแรงงานเครื่องมืออุปกรณ์สาธารณูปโภคต่างๆมี
เพียงพอและสอดคล้องกับระดับของธุรกิจที่ได้วางแผนไว้ 
      2.1.4 สร้างความพึงพอใจในการท างานในแต่ละวันแก่ผู้เกี่ยวข้องในการ
เคลื่อนย้ายสินค้าทั้งการรับเข้าและการจ่ายออก โดยใช้ปริมาณจากการจัดซื้อและความต้องการ
ในการจัดส่งให้แก่ลูกค้าเป็นเกณฑ์ 
      2.1.5 สามารถวางแผนได้อย่างต่อเนื่องควบคุมและรักษาระดับการใช้
ทรัพยากรต่างๆ เพื่อให้เกิดการบริการภายใต้ต้นทุนที่เกิดประสิทธิภาพคุ้มค่าในการลงทุนตาม
ขนาดธุรกิจท่ีก าหนด 
 
 
 
 
 
 
 
  

รูปที่ 2.1   การบรหิารจัดการคลังสินค้า 
 

ที่มา :  บูรณะศักดิ์  มาดหมาย.   (2554).  การบรหิารจัดการคลังสินค้า.  ออนไลน์. 
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               2.2 ประโยชน์ของการจัดการคลังสินค้า (The Benefit of a Warehouse) 
      2.2.1 ช่วยสนับสนุนการผลิต (Manufacturing Support) โดยคลังสินค้าจะ
ท าหน้าที่ในการรวบรวมวัตถุดิบในการผลิต ชิ้นส่วนและส่วนประกอบต่างๆจากผู้ขายปัจจัยการ
ผลิตเพื่อส่งป้อนให้กับโรงงานเพื่อผลิตเป็นสินค้าส าเร็จรูปต่อไป เป็นการช่วยลดต้นทุนในการ
จัดเก็บสินค้า 
       2.2.2 เป็นที่ผสมผลิตภัณฑ์ (Mix Warehouse) ในกรณีที่มีการผลิตสินค้า
จากโรงงานหลายแห่ง โดยอยู่ในรูปของคลังสินค้ากลางจะท าหน้าที่รวบรวมสินค้าส าเร็จรูปจาก
โรงงานต่างๆไว้ในที่เดียวกัน เพื่อส่งมอบให้ลูกค้าตามต้องการขึ้นอยู่กับลูกค้าแต่ละรายว่า
ต้องการสินค้าจากโรงงานใดบ้าง 
       2.2.3 เป็นที่รวบรวมสินค้า (Consolidation Warehouse) ในกรณีที่ลูกค้า
ต้องการซื้อสินค้าจ านวนมากจากโรงงานหลายแห่ง คลังสินค้าจะช่วยรวบรวมสินค้าจากหลาย
แหล่ง เพื่อจัดเป็นขนส่งขนาดใหญ่หรือท าให้เต็มเที่ยวซึ่งช่วยประหยัดค่าขนส่ง 
       2.2.4  ใช้แบ่งแยกสินค้าให้มีขนาดเล็กลง (Break Bulk Warehouse) ใน
กรณีที่การขนส่งจากผู้ผลิตมีหีบห่อหรือพาเลตขนาดใหญ่ คลังสินค้าจะเป็นแหล่งที่ช่วยในการ
แบ่งแยกสินค้าให้มีขนาดเล็กลง เพื่อส่งมอบให้กับลูกค้ารายย่อยต่อไป 
  2.3 ซอฟต์แวร์ส าหรับการจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management 
System: WMS) หมายถึง การน าจัดการคลังสินค้าพัฒนาเชื่อมต่อกับระบบการผลิตและการ
จัดการกระจายสินค้าไปยังลูกค้าโดยพัฒนาเป็นซอฟต์แวร์เฉพาะของแต่ละองค์การตามความ
เหมาะสม ระบบซอฟต์แวร์มักจะเชื่อมต่อตั้งแต่ การจัดซื้อจัดหาการผลิต การจัดส่งการคืนสินค้า
ซอฟต์แวร์ปฏิบัติการที่เป็นโซลูชั่นในระบบการจัดการคลังสินค้ามีให้เลือกใช้มากมายธุรกิจที่เป็น
Logistics Outsourcing Service หรือผู้ให้บริการการสนับสนุนแก่ธุรกิจการผลิตและกระจาย
สินค้ามีการเขียนโปรแกรมส าเร็จที่เป็นซอฟแวร์เฉพาะ จ าหน่ายให้กับธุรกิจคลังสินค้าประเภท
ต่างๆ ตามความเหมาะสม แบบของโปรแกรมจะสอดคล้องกับการท างานและกิจกรรมต่างๆที่
เกิดขึ้นในคลังสินค้าไม่ว่าจะซับซ้อนแค่ไหน ระบบของซอฟแวร์ที่ดีจะต้องสามารถเชื่อมต่อและ
รองรับธุรกรรมอิเล็กทรอนิกส์ต่างๆเพิ่มขีดความสามารถในการจัดการสินค้าคงคลังและการ
กระจายสินค้าให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ซอฟต์แวร์ที่เขียนขึ้นจะต้องเป็นระบบที่ผู้ใช้งานหรือ
ผู้ปฏิบัติงานสามารถใช้งานได้ง่าย การน าเทคโนโลยีที่เป็นซอฟต์แวร์ส าหรับการจัดการ
คลังสินค้า (Warehouse Management System: WMS) มาใช้ช่วยท าให้เพิ่มขีดความสามารถ
ในการแข่งขันได้และมีประโยชน์ส าคัญดังนี้ 
        2.3.1 สามารถปรับปรุงให้สินค้าคงคลังให้มีความแม่นย า 
        2.3.2 ลดระยะเวลาในกระบวนการสั่งซื้อ 
        2.3.3 ลดความบกพร่องในกระบวนการจัดการภายในคลังสินค้า 
        2.3.4 ลดต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 
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        2.3.5 ปรับปรุงประสิทธิภาพการให้บริการลูกค้าได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 
   2.4 ระบบมาตรฐาน WMS ในการจัดการคลังสินค้า หมายถึง ระบบที่จะถูก
ออกแบบ เพื่อให้สามารถรองรับการบริหารจัดการทุกกิจกรรมภายในคลังสินค้าประเภทต่างๆ
โดยเฉพาะคลังสินค้าในศูนย์กระจายสินค้าขนาดใหญ่ของกิจการค้าส่งค้าปลีก  อีกทั้งยังต้อง
สามารถดัดแปลง เพื่อเชื่อมโยงกับระบบการวางแผนทรัพยากรของธุรกิจ (Enterprise 
Resource Planning: ERP) อื่นๆที่หน่วยงานหรือองค์กรมีอยู่ในบางครั้งเพื่อลดความสับสนจึงมี
การเรียกระบบ WMS ที่สนับสนุนระบบ ERP ว่า Warehouse-Focused ERP System
มาตรฐานของการวางระบบ WMS ที่ส าคัญจะต้องประกอบด้วย ส่วนประกอบทุกส่วนในองค์การ
ที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินงานโดยจะต้องประกอบด้วยปัจจัยดังต่อไปนี ้
        2.4.1 การสร้างระบบเครือข่ายและการเชื่อมโยงข้อมูลภาย (Data 
Network Flow) โดยศึกษาว่าผู้เกี่ยวข้องในระบบหรือผู้ใช้ใน Supply Network มีองค์กรอะไรบ้าง
เช่น คลังสินค้า (Warehouse) ผู้ผลิตสินค้า (Manufacture/Supplier) ศูนย์กระจายสินค้า 
(Distributor) หน่วยงานการขนส่งและลูกค้า (Customer) สามารถทราบข้อมูลและสถานะของ
สินค้าแบบเรียลไทม์ยกตัวอย่างเช่นผู้ผลิตสินค้า (Supplier) สามารถทราบปริมาณของสินค้าที่
ถูกจัดจ าหน่ายออกไปและปริมาณสินค้าคงคลัง ท าให้ผู้ผลิตสามารถคาดคะเนและจัดหาวัตถุดิบ
ได้ล่วงหน้าได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่งลดปัญหาการผลิตสินค้าไม่เพียงพอต่อความ
ต้องการ นอกจากนี้ยังช่วยเพิ่มระดับการบริการให้แก่ลูกค้าในส่วนของการก าหนดสิทธิในการ
เข้าถึงหรือเปลี่ยนแปลงฐานข้อมูล สามารถก าหนดให้ผู้ ใช้หลายระดับ ได้แก่ ผู้บริหาร 
จัดการระบบฐานข้อมูล (Administrator) ผู้ปฏิบัติการ (Operator) ผู้ใช้งาน (User) ผู้ผลิต
(Supplier/Manufacture) 
       2.4.2 การรับสินค้า (Receiving) การรับสินค้าเป็นขั้นตอนที่กระท าต่อ
เนื่องมาจากการจัดซื้อซึ่งถูกจัดท าเป็นฐานข้อมูลการสั่งซื้อ ระบบการรับสินค้าจะใช้ข้อมูลการ
สั่งซื้อเป็นข้อมูลการน าเข้า (Input Data) ซึ่งท าให้ผู้รับสินค้าหรือคลังสินค้าทราบว่าสินค้านั้นๆ
สั่งซื้อเม่ือใด ปริมาณเท่าไร ผู้ขายและผู้ซื้อคือใคร และก าหนดการส่งมอบสินค้าว่าตรงตามเวลา
หรือไม่ พาหนะที่ใช้ในการขนส่งคืออะไร ข้อมูลการสั่งซื้อที่เป็นระบบฐานข้อมูลท าให้ฝ่าย
ปฏิบัติการคลังสินค้า สามารถจัดสรรพื้นที่และชั้นเก็บของ (Rack/Slot) ในการวางสินค้าได้
ล่วงหน้า ในบางกรณีที่สินค้ายังไม่ได้ถูกก าหนดข้อมูลหรือบาร์โค้ดไว้ก่อนล่วงหน้า ระบบจะ
อนุญาตให้ผู้ใช้สามารถพิมพ์ข้อมูลลงไปในระบบฐานข้อมูลและพิมพ์บาร์โค้ดออกมาตาม
มาตรฐานต่างๆที่ต้องการ 
      2.4.3 การเก็บสินค้า (Put-Away) ฐานข้อมูลจะมีการตรวจสอบขนาดของ
พื้นที่และชั้นเก็บของต่างๆ ว่ามีขนาดและน้ าหนักเท่าไร เพียงพอต่อสินค้าที่จะน ามาเก็บหรือไม่
และจ าแนกประเภทของสินค้าไปเก็บไว้ในพื้นที่ที่เหมาะสมหรือตามเงื่อนไขที่ต้องการ แล้วท า
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การบันทึกลงในระบบฐานข้อมูลในระบบการควบคุมสินค้าคงคลังต่อจากนั้นระบบจะท าการ
ก าหนดล าดับงานและเส้นทางในการจัดเก็บสินค้าที่เหมาะสม 
  2.4.4 การหยิบสินค้า (Order Picking) เม่ือคลังสินค้าได้รับใบสั่งสินค้าจาก
ลูกค้า (Order) เจ้าหน้าที่คลังสินค้าจะต้องออกไปหยิบสินค้าที่ก าหนดไว้ตามค าสั่งซื้อสินค้าอาจ
อยู่กระจัดกระจายในพื้นที่ต่างๆ หลังจากหยิบแล้วจะน ากลับมาที่จุดรับของหรือจุดส่งของ
โปรแกรมจะท าการประมวลผลข้อมูลจากฐานข้อมูล และจัดเรียงล าดับก่อนหลังการหยิบสินค้า
ตามเงื่อนไขท่ีก าหนด 
  2.4.5 การตรวจสอบยอดสินค้า (Cycle Count) ผู้ใช้ในคลังสินค้าสามารถท า
การตรวจนับสินค้าเฉพาะบางส่วนหรือตามที่ต้องการภายในช่วงเวลาที่ก าหนดโดยอาศัยการ
ประมวลผลจากฐานข้อมูลแบบ Real Time หรือสามารถตรวจนับในขณะที่ก าลังปฏิบัติงานอยู่
โดยที่ระบบ Cycle Count สามารถเชื่อมต่อกับระบบ Mobile Network ซึ่งจะท าให้การตรวจนับ
สินค้ามีความถูกต้องมากยิ่งขึ้น 
  2.4.6 การควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control) ถือได้ว่าเป็นหัวใจในการ
บริหารจัดการคลังสินค้า โดยการท างานเชื่อมต่อกับระบบอื่นๆ ควบคุมและตรวจเช็คการ
ไหลเวียนของสินค้าภายในคลัง เช่น สินค้ารายการใดจ าหน่ายได้ดีหรือไม่มีสินค้าเหลือปริมาณ
เท่าไร ท าให้สินค้าไม่จมคลังสินค้านอกจากนี้ยังสามารถเชื่อมโยงข้อมูลกับหน่วยงานภายนอกที่
เกี่ยวข้อง เช่น ข้อมูลการส่งเสริมการขายจากร้านค้าปลีกต่างๆ จะถูกส่งเข้ากระบวนการผลิต
เพื่อเพิ่มปริมาณการผลิต ในช่วงที่ต้องมีการส่งเสริมการขายในขณะที่คลังสินค้าต้องได้รับข้อมูล
และเตรียมพื้นที่ในการเก็บส ารองสินค้า ซึ่งท าให้กิจกรรมภายในคลังสินค้าเป็นไปอย่างราบรื่น
และมีประสิทธิภาพ ปัจจุบันได้มีการน าระบบ Dynamic Slotting ที่ใช้กับคลังสินค้าหรือศูนย์
กระจายสินค้าที่มีสินค้าหลากหลายชนิด (Product Diversification) และมีอัตราการรับและส่ง
สินค้า (Turn Over Rate) ในปริมาณที่สูง ระบบจะท าการจัดเก็บสินค้าที่มีอัตรา Turn Over สูง
ไว้ในส่วนหน้าของคลังสินค้าท่ีอยู่ติดกับ Shipping Dock ส าหรับสินค้าที่มีอัตรา Turn Over ต่ าก็
จะถูกจัดเก็บไกลออกไปโปรแกรมจะประมวลผลการจากสถิติ Turn Over ของสินค้าในทุกๆ
ช่วงเวลาที่ก าหนด และก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าแต่ละชนิดที่เหมาะสม เพื่อลดเวลาใน
การหยิบสินค้าลดพื้นท่ีและเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้งาน 
  2.4.7 Mobile Network ระบบ Mobile Network สามารถอนุญาตให้ผู้ใช้หรือ
ผู้เกี่ยวข้องเฉพาะ ติดต่อส่งผ่านข้อมูลเชื่อมต่อระหว่างอุปกรณ์ต่างๆที่ใช้ภายในคลังสินค้า โดย
ใช้เทคโนโลยีไร้สาย เช่น เครื่องอ่านบาร์โค้ดแบบพกพา (Portable Barcode) หรือ PDA 
นอกจากนี้ ยังช่วยสนับสนุนกิจกรรมต่างๆภายในคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น เช่น ใน
ระบบการหยิบสินค้าในบางครั้ง ขณะที่พนักงานก าลังหยิบสินค้าอาจจะมี Order ใหม่เข้ามา
ระบบ จะท าการตรวจสอบว่าพนักงานคนนั้นสามารถหยิบสินค้าภายใน Order ใหม่ได้หรือไม่
พร้อมทั้งตรวจสอบค่าดัชนีประสิทธิภาพ (ระยะเวลา, ระยะทางหรือค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ
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หยิบสินค้าทั้งหมด) ถ้าผลของจากการประมวลผล พบว่าค าสั่งซื้อหรือ Order ใหม่ ที่เข้าหากส่ง
ให้พนักงานหยิบสินค้าคนนั้นไม่ขัดแย้งกับเงื่อนไขและค่าดัชนีประภาพเพิ่มขึ้น ระบบก็จะส่ง
ข้อมูลและแทรกรายการของสินค้าที่จะหยิบภายใน Order ใหม่ ไปยังเครื่อง PDA ของพนักงาน
หยิบสินค้าหรือคอมพิวเตอร์ขนาดเล็กที่ติดตั้งอยู่กับรถฟอร์คลิฟท์ ซึ่งท าให้เจ้าหน้าที่สามารถ
หยิบสินค้าได้ทันทีท างานได้อย่างต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
ทฤษฎีหลักการ ECRS 
 3. ทฤษฎีหลักการ ECRS หมายถึง เป็นหลักการที่ประกอบไปด้วยการก าจัด 
(Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่ง
เป็นหลักการง่ายๆอธิบายได้ง่ายๆดังนี้ 
            3.1 E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นใน
กระบวนการออกไป    
   3.2 C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกัน เพื่อ
ประหยัดเวลาหรือแรงงานในการท างาน   
   3.3 R = Rearrange หมายถึง การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสม 
   3.4 S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการท างานหรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้
ท างานได้ง่ายขึ้น 
  
ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTE) 
 4. ความสูญเสีย 7 ประการ หมายถึง เป็นความสูญเสียที่แฝงอยู่ในกระบวนการผลิต
ซึ่งท าให้ต้นทุนการผลิตสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น ท าให้เกิดการล่าช้าในการผลิต ผู้ปฏิบัติงานต้อง
เสียเวลาในการแก้ปัญหา แทนที่จะสามารถใช้ช่วงเวลานั้นในการปฏิบัติงานให้ได้ผลงานที่มี
คุณภาพหรือคิดสร้างสรรค์เพื่อพัฒนางานให้ดียิ่งขึ้น จึงจ าเป็นที่จะต้องเรียนรู้ว่ามีความสูญเสีย
ใดบ้างอยู่ในกระบวนการ ความสูญเสียน้ันสามารถแบ่งออกเป็น 7 ประการ ดังนี้ 
    4.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิต
สินค้าปริมาณมากเกินความต้องการ การใช้งานในขณะน้ันหรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มา
จากแนวความคิดเดิมที่ว่า แต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าท่ีจะท าได้ เพื่อให้
เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้ง โดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work In 
Process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมาก ท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
        4.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การซื้อวัสดุคราว
ละมากๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ
จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแล
และการจัดการซึ่งทางโตโยต้าถือว่าสินค้าคงคลังเปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 
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        4.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) เนื่องจากการขนส่ง
เป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทางในการขนส่ง
ลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
        4.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ท่าทางการท างานที่ไม่
เหมาะสม เช่น ต้องเอื้อมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิด
ความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
         4.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) มีสาเหตุมาจาก
กระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกัน ในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็น เพราะงาน
เหล่านั้น ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น ดังนั้น กระบวนการนี้ควรรวมอยู่ใน
กระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างานหรือขณะคอย
เครื่องจักรท างาน 
        4.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากการที่
เครื่องจักรหรือพนักงานหยุดการท างาน เพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิต เช่น
การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่
สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 
        4.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) เม่ือของเสียถูกผลิต
ออกมาของเสียเหล่านั้น อาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการหรือถูก
น าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
 

 
 

   รูปที่ 2.2 ความสูญเสีย 7 ประการ 
 
      ที่มา :  Shigeo  Shingo.  (2553).  การก าจัดขจัดความสูญเสีย7ประการ.  ออนไลน์. 
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แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 5. แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) หมายถึง แผนภาพที่ใช้การ
วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ที่เคลื่อนไปใน
กระบวนการพร้อมๆกับกิจกรรมต่างๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งก าหนดโดย ASME 
ในสหรัฐอเมริกา ดังนี้คือ 

      5.1  Operation หรือ การปฏิบัติงานหรือการท างาน หมายถึง การ
ปฏิบตัิงานบนชิ้นงานเกิดขึ้น เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลักษณะหรือคุณสมบัติของชิ้นงาน 

      5.2   Transportation หรือ การขนส่งหรือการขนย้าย หมายถึง การ
เคลื่อนย้ายวัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหนึ่ง ยกเว้นการขนย้ายขณะอยู่ในข้ันตอนการผลิต 

      5.3    Inspection หรือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการ
ตรวจสอบเปรียบเทียบคุณภาพของชิ้นงาน ปริมาณของวัสดุเพื่อให้แน่ใจในลักษณะของ
ชิ้นนงาน 

      5.4     Delay หรือ ความล่าช้า หมายถึง ความล่าช้าของงานเนื่องจากมี
อุปสรรคมาขัดขวางไม่ให้ขั้นตอนการปฏิบัติงานขั้นต่อไป 
      5.5  Storage หรือ การพัก หมายถึง การเก็บชิ้นงานอย่างถาวร ซึ่ง
สามารถน ามาใช้ได้ถ้าต้องการ ซึ่งการเบิกจ่ายควรมีค าสั่งหรือหนังสือจากผู้เกี่ยวข้อง 
 
ระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) 
 6. Enterprise Resource Planning (ERP) หมายถึง การวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจ
ขององค์กรโดยรวมเพื่อให้เกิดการใช้ประโยชน์อย่างสูงสุดของทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กร 
ERP จึงเป็นเครื่องมือที่น ามาใช้ในการบริหารธุรกิจเพื่อแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นภายในองค์กรอีกทั้ง
ยังช่วยให้สามารถวางแผนการลงทุนและบริหารทรัพยากรขององค์กรโดยรวมได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ERP จะช่วยท าให้การเชื่อมโยงทางแนวนอนระหว่างการจัดซื้อจัดจ้างการผลิต
และการขายท าได้อย่างราบรื่นผ่านข้ามก าแพงระหว่างแผนก และท าให้สามารถบริหารองค์รวม
เพื่อให้เกิดผลประโยชน์สูงสุดระบบ ERP เป็นระบบสารสนเทศขององค์กรที่น าแนวคิดและ
วิธีการบริหารของ ERP มาท าให้เกิดเป็นระบบเชิงปฏิบัติในองค์กรระบบ ERP สามารถบูรณา
การ (Integrate) รวมงานหลัก (Core Business Process) ต่างๆในบริษัททั้งหมด ได้แก่ การจัด
จ้างการผลิตการขายการบัญชีและการบริหารบุคคลเข้าด้วยกัน เป็นระบบที่สัมพันธ์กันและ
สามารถเชื่อมโยงกันอย่าง Real Time 
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   ภาพที่ 2.3 บทบาทของ Enterprise Resource Planning (ERP) 
 
             ที่มา : กาญจนา ทองอินทา.  (2554).  ความเป็นมาของแนวคิดERP.  ออนไลน์. 
 
        6.1 ลักษณะส าคัญของระบบ ERP  
   6.1.1 การบูรณาการระบบงานต่างๆของระบบ ERP จุดเด่นของ ERP คือ
การบูรณาการระบบงานต่างๆเข้าด้วยกันตั้งแต่การจัดซื้อจัดจ้างการผลิตการขายบัญชีการเงิน
และการบริหารบุคคลซึ่งแต่ละส่วนงานจะมีความเชื่อมโยงในด้านการไหลของวัตถุดิบสินค้า 
(Material Flow) และการไหลของข้อมูล (Information Flow) ERP ท าหน้าที่เป็นระบบการ
จัดการข้อมูลซึ่งจะท าให้การบริหารจัดการงานในกิจกรรมต่างๆที่เชื่อมโยงกันให้ผลลัพธ์ออกมา
ดีที่สุด พร้อมกับสามารถรับรู้สถานการณ์และปัญหาของงานต่างๆได้ทันที ท าให้สามารถ
ตัดสินใจแก้ปัญหาองค์กรได้อย่างรวดเร็ว 
   6.1.2 รวมระบบงานแบบ Real Time ของระบบ ERP การรวมระบบงาน
ต่างๆของระบบ ERP จะเกิดขึ้นในเวลาจริง (Real Time) อย่างทันทีเม่ือมีการใช้ระบบ ERP 
ช่วยให้สามารถท าการปิดบัญชีได้ทุกวัน เป็นรายวันค านวณต้นทุนและก าไรขาดทุนของบริษัท
เป็นรายวัน 
   6.1.3 ระบบ ERP มีฐานข้อมูล (Database) แบบสมุดลงบัญชีการที่ระบบ 
ERP สามารถรวมระบบงานต่างๆเข้าเป็นระบบงานเดียวแบบ Real Time ได้นั้นก็เนื่องมาจาก
ระบบ ERP มี Database แบบสมุดลงบัญชีซึ่งมีจุดเด่นคือคุณสมบัติของการเป็น 1 Fact 1 
Place ซึ่งต่างจากระบบแบบเดิมที่มีลักษณะ 1 Fact Several Places ท าให้ระบบซ้ าซ้อนขาด
ประสิทธิภาพเกิดความผิดพลาดและขัดแย้งของข้อมูลได้ง่าย 
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เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 กมลวรรณ สงวนสิริกุล (Kamolwan Sanguansirikul. 2556 : 55-172) ได้ท าการ 
ศึกษาแนวทางการลดขั้นตอนกระบวนการท างาน ในหน่วยงานรัฐวิสาหกิจด้านการขนส่งมวลชน
และขนส่งสินค้า เพื่อเข้าศึกษาการท างานและเสนอแนะการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ท างานของหน่วยงานตัวอย่าง เพื่อเป็นการปรับปรุงกระบวนการท างานให้เกิดประสิทธิภาพโดย
หน่วยงานตัวอย่างเป็นองค์กร ซึ่งให้การบริการด้านการขนส่งมวลชนและขนส่งสินค้าปัจจุบัน
ประกอบด้วย ฝ่ายย่อยจ านวนมากมีความเกี่ยวพันและความซับซ้อน ในการด าเนินงานอีกทั้งยัง
มีขั้นตอนการท างาน รวมทั้งระบบการเดินเอกสารบางฉบับมีขั้นตอนการเดินทางมากเกินความ
จ าเป็น โดยงานวิจัยนี้จะมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่า เนื่องจากการท างานที่ไม่ท าให้เกิดคุณค่า
ตามแนวทางของลีนอาทิ เช่น ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอการมีปริมาณข้อมูลที่มีความ
ซ้ าซ้อนรวมทั้งเวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในการระบบเดินเอกสารการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อลด
เวลาปฏิบัติงานจะอาศัยเทคนิค ECRS ซึ่งประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate; E) การ
ผสมผสาน (Combine; C) การจัดล าดับใหม่ (Rearrange; R) การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify; S) 
นอกจากหลักการ ECRS แล้วยังมีการใช้เครื่องมือเข้าช่วย ได้แก่ การน าเทคโนโลยีทางด้าน
เครือข่ายคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการความสูญเปล่า 
 ผลที่ได้รับหลังการด าเนินการปรับปรุงการท างานพบว่า ความสูญเปล่าในการใช้
ทรัพยากรไม่ว่าจะเป็นทางด้านเวลาหรือจ านวนเอกสาร มีปริมาณลดลงอย่างเห็นได้ชัดโดย
สามารถลดเวลาด าเนินงานและปริมาณเอกสารในแผนกบุคคลได้เฉลี่ย 25.50% และ 14.71%
ตามล าดับ ส่วนแผนกบัญชีสามารถลดเวลาด าเนินงานและปริมาณเอกสารได้ถึงเฉลี่ย 56.85%
และ 20.74% ตามล าดับ 
 
 สุรกานต์ เข็มเพชร (Surakarn Khampatch. 2556 : 103) ได้ท าการศึกษาเรื่องการ
ประเมินกระบวนการท างานเพื่อลดขั้นตอนการปฏิบัติงานของเทศบาลต าบลบวกค้าง อ าเภอสัน
ก าแพง จังหวัดเชียงใหม่ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อ 1.ศึกษากระบวนการท างาน ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานหลักที่ให้บริการประชาชนของเทศบาลต าบลบวกค้าง 2.วิเคราะห์จุดเด่น จุดด้อย 
ความเสี่ยงและโอกาสของกระบวนการและขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ให้บริการประชาชน 3.
วิเคราะห์หาวิธีการในการปรับปรุงกระบวนการและลดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ให้บริการ
ประชาชน 4.ศึกษาปัญหา อุปสรรคในการด าเนินการปรับลดขั้นตอนและระยะเวลาการ
ปฏิบัติงาน 
 ผลการศึกษาพบว่า กระบวนการท างานเพื่อลดขั้นตอนการปฏิบัติงานของเทศบาล
ต าบลบวกค้าง อ าเภอสันก าแพง จังหวัดเชียงใหม่ ได้มีการแต่งตั้งคณะกรรมการในการ
ด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการท างาน เพื่อลดขั้นตอนการปฏิบัติงานของเทศบาล โดยมีการ
ก าหนดกระบวนการท างานและขั้นตอนการปฏิบัติงานของโครงสร้างส่วนราชการของเทศบาล
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ต าบลบวกค้าง และมีการปรับลดขั้นตอนการปฏิบัติงานเพื่ออ านวยความสะดวกให้แก่ประชาชน
ผู้มาติดต่อ และเพื่อลดขั้นตอนการท างานของเจ้าหน้าที่และพนักงานของเทศบาล  
 
 นันทวรรณ ทวีสิน (Nanthawan Thaweesin. 2554 : 24-40) ได้ท าการศึกษาวิธีการ
ลดขั้นตอนการท างานในกระบวนการถอดชิ้นส่วนฮาร์ดดิสก์ เพื่อเพิ่มก าลังการถอดชิ้นส่วนด้วย
IE Technique เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานในส่วนงานถอดชิ้นส่วนฮาร์ดดิสก์ให้มีก าลังการ
ถอดชิ้นส่วนที่เพียงพอต่อปริมาณของเสีย ในกระบวนการผลิตที่ตรวจพบความผิดปกติด้วย
ระบบการตรวจจับความบกพร่องในการประกอบชิ้นงาน แนวทางในการด าเนินงานจัดท าปัญหา
พิเศษ เริ่มจากการศึกษาสภาพทั่วไปของกระบวนการถอดชิ้นส่วน การศึกษาเวลามาตรฐาน 
การวิเคราะห์ก าลังการผลิตและหาแนวทางในการลดความสูญเปล่าในต าแหน่งงานที่ เป็นจุดคอ
ขวด โดยใช้วิธีการศึกษาด้วยกระบวนการ ECRS การศึกษากระบวนการท างานด้วยหลักการย
ศาสตร์แผนภูมิ 2 มือและการศึกษาแผนภูมิคนกับเครื่อง โดยเป้าหมายของการเพิ่มก าลังการ
ผลิตร้อยละ 5.00  
 โดยผลการศึกษาพบว่า ก าลังการถอดชิ้นส่วนโดยภาพรวมเพิ่มขึ้นร้อยละ 5.86 คือ
จากเดิม 3,395 ชิ้นเป็น 3,594 ชิ้นต่อวัน หรือจากก าลังการถอดชิ้นส่วนทั้งสิ้น 13,580 ชิ้นเป็น 
14,376 ชิ้นต่อวัน 
 
 พงษ์พิพัฒน์ ข าละม้าย (Phongpipat Khumlamai. 2554 : 57-130) ได้ท าการศึกษา
การประยุกต์ใช้หลักการบริหารโครงการมาใช้ โดยการน าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศในการ
จัดการสินค้าคงคลัง เพื่อแก้ปัญหาด้านการท างานที่ซับซ้อน และเป็นการจัดการข้อมูลของ
คลังสินค้าให้เป็นแบบ Real-Time มากขึ้น โดยการน าหลักการบริหารโครงการนี้มาใช้นั้นจะท า
ให้ทราบถึงความก้าวหน้าและผลของโครงการ 
 จากการศึกษาพบว่า ระยะเวลาในการด าเนินการติดตั้ง ทดสอบโดยใช้หลักการบริหาร
โครงการมาประยุกตใช้เวลา 161 วัน และในการเร่งโครงการเพื่อให้โครงการมีการด าเนิน
โครงการที่รวดเร็วขึ้น โดยการน าตัวแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ซึ่งท าให้ได้ค่าใช้จ่ายในการเร่ง
โครงการครั้งนี้ คือ 221,420 บาท ค่าใช้จ่ายในการลงทุน คือ 753,100 บาท จึงส่งผลให้
ค่าใช้จ่ายในการลงทุน ทั้งหมดจะเท่ากับ 974,520 บาท เพิ่มจากค่าใช้จ่ายเดิม 22.72% และจะ
ท าให้ระยะเวลาในการด าเนินโครงการจากเดิม 161 วันเหลือแค่ 141 วัน ลดลงจากเดิม 21 วัน 
หรือลดลง 13.04% ท าให้ในระยะเวลาที่ลดลงดังกล่าว มีรายได้ประมาณ 37,926 บาทจาก
ระยะเวลาการดาเนินงานทีล่ดลงได้ 21 วัน 
 
 มาเยือน สุขสุวรรณ (Mayaun Suksuwan. 2553 : 78-96) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้
เทคนิค ECRS ในพัฒนาการปฏิบัติกิจกรรมการพยาบาลการรับค าสั่งการรักษาของแพทย์หอ
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ผู้ป่วยศัลยกรรมชาย 2 โรงพยาบาลพุทธชินราชพิษณุโลก เพื่อประยุกต์ใช้เทคนิค Eliminate 
Combine Rearrange Simplify (ECRS) ส าหรับพยาบาลวิชาชีพ เพื่อลดเวลาการรับค าสั่งการ
รักษาของแพทย์โดยวิธีการศึกษาเวลามาตรฐาน การรับค าสั่งการรักษาของแพทย์ก่อนและหลัง
การประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้  เป็นพยาบาลวิชาชีพที่
ปฏิบัติงานในห้องผู้ป่วยศัยกรรมชาย 2 โรงพยาบาลพุทธชินราชพิษณุโลกจ านวน 11 คนและ
ค าสั่งการรักษาของแพทย์ก่อนและหลังประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS จ านวนอย่างละเท่ากัน คือ 
ครั้งละ145 ครั้ง เครื่อมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในครั้งนี้ คือ นาฬิกาจับเวลาดิจิทัลแบบ
บันทึกการจับเวลาวิเคราะห์ข้อมูล โดยใช้ค่าเฉลี่ยส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานและเปรียบเทียบ
ค่าเฉลี่ยโดยการทดสอบค่าที (T-test) แบบ Dependent  
 ผลการวิจัยพบว่า เวลามาตรฐานในการรับค าสั่งการรักษาของแพทย์ก่อนและหลังใช้
เทคนิค ECRS เท่ากับ 6.03 นาที และ 4.37 นาทีตามล าดับ ผลการเปรียบเทียบเวลามาตรฐาน
การรับค าสั่งการรักษาของแพทย์ก่อนและหลังประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS แตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 เวลามาตรฐานแตกต่างกันเท่ากับ 1.660 นาที คิดเป็นเวลาที่
ลดลงร้อยละ 27.46 แสดงให้เห็นว่ากระประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในการปฏิบัติงานสามารถลด
เวลาในการปฏิบัติงานได้ 
 
 นายิกา เดิดขุนทด (Nayika Derdkhuntod. 2550 : 54-107) ได้ท าการศึกษา การลด
ขั้นตอนบริการรับ-ส่งทรัพยากรสารสนเทศภายในมหาวิทยาลัยขอนแก่น เพื่อศึกษาวิเคราะห์
สภาพการบริการรับ-ส่งทรัพยากรสารสนเทศภายในมหาวิทยาลัย ผู้ศึกษาได้ด าเนินการเก็บ
รวบรวมข้อมูลหลายขั้นตอน และเครื่องมือที่ใช้ใน การเก็บรวบรวมข้อมูลมีหลากหลาย ดังนี้ 1.
ตารางเวลาการท างาน (Time Log) และแบบบันทึกเวลาท างาน (Time Sheet) 2.แบบสัมภาษณ์ 
3.แบบสอบถามวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้สถิติค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ย และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน น า
ข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์การท างาน โดยใช้เทคนิคทางวิศวกรรม ECRS เทคนิคการตั้งค าว่า 6W-
1H และกิจกรรมระดมสมอง เพื่อการปรับปรุงวิธีการท างาน  
 ผลการศึกษาพบว่า สามารถปรับปรุงวิธีการท างานตามหลักการประหยัด ลดความ
ซ้ าซ้อน และเพิ่มประสิทธิภาพได้ โดยบูรณาการงานยืม -คืนในระบบ งานน าส่งและรับคืน
ทรัพยากรสารสนเทศไว้เป็นขั้นตอนเดียวกัน รวมถึง การใช้เทคโนโลยีมาใช้ในการผ่อนแรง
ต่างๆในการท างาน ท าให้สามารถลดระยะเวลาท างานได้จากเวลาเฉลี่ย 8 ชั่วโมง/รอบบริการ 
คงเหลือ 6 ชั่วโมง/รอบบริการ (รวมพักกลางวัน) 
 
 สหัสา นิลก าแหง (Sahutsa Ninkhumheang. 2551 : 63-91) ได้ท าการศึกษาการลด
ขั้นตอนกระบวนการเปลี่ยนถ่ายน้ ามันเครื่องยนต์ โดยใช้วิธีการศึกษาการท างานบริษัทท่า
อากาศยานไทยจ ากัด (มหาชน) เพื่อหาวิธีการปรับปรุงและลดกระบวนการซ่อมบ ารุงโดย
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วัตถุประสงค์ เพื่อสร้างมาตรฐานการท างานในการเปลี่ยนถ่ายน้ ามันเครื่องยนต์ ด้วยการมุ่งเน้น
ในเรื่องของการลดเวลาของกระบวนการงานวิจัยครั้งนี้  ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการโดยน า
หลักการวิธีการศึกษาการท างานมาเป็นแนวคิดในการปฏิบัติ  พร้อมทั้งอาศัยกลวิธีการศึกษา
เวลาและการจับเวลามาประยุกต์ใช้ในการศึกษากระบวนการและการศึกษาเวลาในการซ่อมบ ารุง 
ปัญหาส าคัญที่ท าให้ต้องใช้เวลาในการเปลี่ยนถ่ายน้ ามันเครื่องยนต์นาน เนื่องจากการรอในเรื่อง
ขั้นตอนต่างๆ ของงานการรอใบแจ้งซ่อมและการน าเอกสารส่งซ่อม จากนั้นจึงได้ท าการ
วิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหา พร้อมทั้งน าวิธีการสถิติมาใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการ เช่น การจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ปรับปรุงสภาวะการท างานใหม่โดยน า
ระบบ 5 ส. เข้ามาใช้เพื่อหาสภาวะท่ีเหมาะสมในการท างาน 
 โดยผลที่ได้จากการปรับปรุงพบว่า เมื่อท าการเปรียบเทียบผลก่อนด าเนินการและหลัง
ด าเนินการ ผลที่ได้จากการลดขั้นตอนการท างานเวลาการเปลี่ยนถ่ายน้ ามันเครื่องยนต์เฉลี่ย
ลดลงจาก 126 นาทีเป็น 84 นาทีต่อครั้ง หรือ พัฒนาขึ้น 33.33% ปรับปรุงเวลาในกระบวนการ
ได้เร็วขึ้นถึง 42 นาที ซึ่งคิดเป็นมูลค่าประหยัดได้ 384,000 บาทต่อป ี
 
 ดุสิทธิ์ ค ามูล (Dusit Khammoon. 2550 : 45-72) ได้ท าการศึกษาการลดขั้นตอนการ
ท าแห้งในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษสา เพื่อลดเวลาและต้นทุนในการผลิต ได้ศึกษาถึงผล
ของการผลิตกระดาษสาในขั้นตอนเดิม และการผลิตกระดาษสาโดยการใช้เครื่องกวนเยื่อ
กระดาษสามาแทนขั้นตอนการท าแห้ง เนื่องจากขั้นตอนการผลิตแบบเดิมเกิดความซ้ าซ้อนใน
การท างานท าให้เสียเวลาและต้นทุนในการผลิต ซึ่งการศึกษานี้จะพิจารณาความสามารถในการ
ผลิต เวลาที่ใช้ในการผลิต และต้นทุนในการผลิต การศึกษาดังกล่าวได้ออกแบบเครื่องกวนเยื่อ
กระดาษสา เพื่อใช้เปรียบเทียบการผลิตในขั้นตอนเดิม โดยการใช้เทคนิคการกระจายการ
ท างานเชิงคุณภาพ (QFD) ซึ่งใช้หลักการของบ้านคุณภาพ (House of Quality) มาประยุกต์ใช้
ในการออกแบบเพื่อหาความสัมพันธ์ระหว่างความต้องการกับข้อก าหนดเชิงเทคนิค และ
ออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา จากนั้นทดลองโดยท าการเก็บข้อมูลการใช้เครื่องกวนเยื่อ
กระดาษสาจ านวน 42 แผ่น 
 จากผลการศึกษาพบว่า การใช้เครื่องกวนกระดาษสาแบบใหม่มีค่าความสามารถของ
กระบวนการโดยเฉลี่ย 0.98 เวลาในการผลิตต่อ 50 แผ่นต่อครั้ง ลดลง 11.10 นาที (40.80%) 
 
 สุพาภรณ์ ทาจิตต์; และสุกัญญา ปิตคุณ. (Tajit; & Pitkhun. 2554 : 98-105) ได้
ท าการศึกษาเรื่องการประยุกต์เทคนิคลีนเมนูแฟคทอริ่งในงานพัฒนาและวิเคราะห์ทรัพยากร
สารสนเทศ เพื่อศึกษาแนวทางในการลดรอบเวลาและก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่เกิดคุณค่า
กับงานในกระบวนการพัฒนางาน และวิเคราะห์ทรัพยากรสารสนเทศโดยท า Work Study เพื่อ
หาเวลามาตรฐานในการท างานของแต่ละงานทั้งก่อนและหลังการใช้เทคนิคลีนเมนูแฟคทอริ่ง



18 
 

เพื่อหาขั้นตอนที่ไม่เกิดคุณค่าของกระบวนการให้บริการน าไปสู่แนวทางปรับปรุงและพัฒนา
กระบวนการให้บริการ 
 ซึ่งผลการประยุกต์ใช้พบว่า สามารถลดขั้นตอนการท างานที่ไม่เกิดคุณค่าและสามารถ
ลดรอบเวลาในการท างานพัฒนา และวิเคราะห์ทรัพยากรสารสนเทศได้โดยใช้เวลาเฉลี่ยตั้งแต่
รับทรัพยากรเข้าจนน าออกให้บริการเร็วขึ้น 2 วันและสามารถก าจัดขั้นตอนการด าเนินงานได้
มากกว่า 42% จากระยะเวลาเฉลี่ย ตั้งแต่รับทรัพยากรเข้าจนน าออกให้บริการก่อนที่จะน าการ
ประยุกต์ใช้เทคนิคลีนเมนูแฟคทอริ่งมาใช้ในงานพัฒนา และวิเคราะห์ทรัพยากรสารสนเทศผล
การด าเนินงานพัฒนาใช้เวลาอยู่ที ่7 วัน 
 
 จักรกฤษณ์ ฮั่นยะลา (Jakkrit Hanyala. 2557 : 16-23) ได้ท าการศึกษาเรื่อง การ
พัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกางเกงเวสในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเร็จรูป
กรณีศึกษานอร์ธเทิร์นแอทไทร์ จ ากัด เพื่อศึกษาวิธีการท างานของพนักงานในโรงงานตัวอย่าง
เพื่อน าไปสู่การปรับปรุงและพัฒนาวิธีการท างานใหม่ ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยใช้หลักการ
การก าจัด-การรวมกัน-การจัดใหม่-การท าให้ง่าย (ECRS) เพื่อลดขั้นตอนและลดเวลาใน
กระบวนการผลิต โดยวิธีการศึกษาเวลามาตรฐานของการท างานในแต่ละขั้นตอนการผลิตของ
พนักงานก่อนและหลังการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ เป็น
ผลิตภัณฑ์กางเกงเวส เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในครั้งนี้ คือ นาฬิกาจับเวลาแบบ
ดิจิทัลและแบบบันทึกการจับเวลาวิเคราะห์ข้อมูล 
 ผลการวิจัยพบว่า สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตจาก 44.44 นาทีเป็น 
41.42 นาที คิดเป็น 6.79% และลดขั้นตอนการผลิต โดยการรวมขั้นตอนการผลิตเข้าด้วยกัน
ช่วยท าให้ขั้นตอนในการผลิตลดลงจาก 155 ขั้นตอนเป็น 98 ขั้นตอนคิดเป็น 36.77% แสดงให้
เห็นว่า การประยุกต์ใช้หลักการการก าจัด-การรวมกัน-การจัดใหม่-การท าให้ง่าย (ECRS) ใน
การท างานสามารถลดขั้นตอนและลดเวลาในการท างานได้ 



บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงาน 

  
โครงงานสหกิจศึกษา เรื่อง การเพิ่มประสิทธภิาพในกระบวนการรบั เบิก จ่ายสนิค้า

กรณีศกึษา บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัแสดงในรปูที่ 3.1 
ซึง่จะอธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ประชากรที่ใช้ในการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ จ่ายสนิค้า กรณีศกึษา 
บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นหวัหน้าแผนกโลจสิตกิส ์พนักงานภายในแผนกโลจสิจกิส ์
และเจา้หน้าทีค่ลงัสนิคา้ของ บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั รวมทัง้สิน้ จ านวน 7 คน 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 เครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มลูครัง้นี้ ไดแ้ก่  
 1. เกบ็รวบรวมขอ้มลูจากพีเ่ลีย้งและท าการจดบนัทกึขอ้มลูจรงิจากการสมัภาษณ์ 
เพื่อใหไ้ดข้อ้มลูทีถู่กตอ้งและใกลเ้คยีงกบัหน้างานจรงิมากทีสุ่ด 
 2. เกบ็ขอ้มลูการท างานดว้ยการสงัเกตจากการท างานของพนกังาน 
 
 การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 การเก็บรวบรวมข้อมูลนัน้ ระยะเวลาในการจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาครัง้นี้ ตัง้แต่  
วันที่ 3 พฤศจิกายน 2557 ถึง 31 ธันวาคม 2557 โดย เริ่มจากการปรึกษาหัวหน้าแผนก  
คุณ วชริากร บุษยากุล หวัหน้าแผนกโลจสิตกิส ์จากนัน้ท าการเกบ็ขอ้มลูโดยรวมภายในบรษิทั 
ศกึษาขัน้ตอน ตัง้แต่กระบวนการรบั เบกิ จ่ายสนิค้า ไปจนถึง การจดัเก็บสนิค้าในคลงัสนิค้า 
และการหยบิสนิค้าเพื่อน าไปส่งลูกค้า อย่างละเอยีด การเก็บรวบรวมขอ้มูลนัน้จะเก็บจากการ
สอบถามหวัหน้าแผนก พนักงานภายในแผนกที่เกี่ยวขอ้ง และการเก็บขอ้มูลจากการลงดูหน้า
งานจรงิ ว่ามปัีญหาตรงจุดไหนบ้าง จุดไหนที่ควรท าการปรบัปรุง จุดไหนที่เป็นกระบวนการที่
ก่อใหเ้กดิความล่าชา้ในการท างาน 
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ขัน้ตอนในการศึกษา 
 ขัน้ตอนในการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ กรณศีกึษา บรษิทั 
ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั นัน้จะเริม่จากการศกึษาขัน้ตอนในการรบั เบกิ จ่าย สนิคา้ 
รายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 
 1. ศกึษารายละเอยีดขัน้ตอนการท างาน 
 

 
 

รปูท่ี 3.1   ศกึษารายละเอยีดขัน้ตอนการท างาน 
 

 เป็นการบนัทกึภาพระหว่างการประชุมศกึษารายละเอยีดขัน้ตอนในการท างานทัง้หมด
ภายในแผนก กบัพีเ่ลีย้งทีร่บัผดิชอบ ดงัแสดงในรปูที ่3.1 
 
 2. ศกึษากระบวนการคยีข์อ้มลูลงในโปรแกรม Microsoft Excel 
 

 
 

รปูท่ี 3.2   ศกึษากระบวนการคยีข์อ้มลูลงในโปรแกรม Microsoft Excel 
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 เป็นการบนัทกึภาพขัน้ตอนการศกึษากระบวนการคยีข์อ้มลูลงในโปรแกรม Microsoft 
Excel อยา่งละเอยีด ดงัแสดงในรปูที ่3.2 
 
 3. ศกึษารายละเอยีดของใบรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ 
 

 
 
   รปูท่ี 3.3   ศกึษารายละเอยีดของใบรบั เบกิ จ่ายสนิคา้ 
 
 เป็นการบนัทกึภาพ การศกึษารายละเอยีดของใบรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ ว่าพนกังานมกีาร
ท างานอย่างไรในการคยีข์อ้มลูลงในโปรแกรม Microsoft Excel ดงัแสดงในรปูที ่3.3 
 
 4. เขา้คลงัสนิคา้เพื่อศกึษากระบวนการในการรบัสนิคา้และจดัเกบ็สนิคา้ 
 

 
 

รปูท่ี 3.4   เขา้คลงัสนิคา้เพื่อศกึษากระบวนการในการรบัสนิคา้และจดัเกบ็สนิคา้ 
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 เป็นการเขา้คลงัสนิคา้ เพื่อศกึษากระบวนการในการรบัสนิคา้ และจดัเกบ็สนิคา้อยา่ง
ละเอยีด ดงัแสดงในรปูที ่3.4 
 
 5. ศกึษากระบวนการนบัสตอ็ค ก่อนการจดัส่งสนิคา้ 
 

 
 

รปูท่ี 3.5   ศกึษากระบวนการนบัสตอ็ค ก่อนการจดัส่งสนิคา้ 
 

 เป็นการบนัทกึภาพในศกึษากระบวนการนบัสตอ็คก่อนการขนขึน้รถเพื่อไปจดัส่งสนิคา้ 
โดยท าการศกึษาอยา่งละเอยีดกบัพีเ่ลีย้งทีร่บัผดิชอบ ดงัแสดงในรปูที ่3.5 
 
 6. ศกึษากระบวนการตดิสติก๊เกอร ์อ.ย.ของสนิคา้ 

 
 

     รปูท่ี 3.6   ศกึษากระบวนการตดิสติก๊เกอร ์อ.ย.ของสนิคา้ 
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 เป็นการบนัทกึภาพระหว่างการศกึษากระบวนการตดิสติก๊เกอร ์อ.ย. ของสนิคา้แต่ละ
ชนิดมกีารตดิทีแ่ตกต่างกนัไป ดงัแสดงในรปูที ่3.6 
 
 7. ศกึษากระบวนการจดัเตรยีมสนิคา้เพื่อรอโหลดขึน้รถขนส่ง 
 

 
 
  รปูท่ี 3.7   ศกึษากระบวนการจดัเตรยีมสนิคา้เพื่อรอโหลดขึน้รถขนส่ง 
 
 เป็นการบนัทกึภาพในระหว่างการศกึษาขัน้ตอน การจดัเตรยีมสนิคา้ลงบนพาเลท เพื่อ
รอโหลดสนิคา้ขึน้รถขนส่ง หลงัจากการนบัสนิคา้และตดิสติก๊เกอร ์อ.ย. เสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้ ดงั
แสดงในรปูที ่3.7 
 
 8. ศกึษากระบวนการโหลดสนิคา้ขึน้รถขนส่ง 
 

 
 

รปูท่ี 3.8   ศกึษากระบวนการโหลดสนิคา้ขึน้รถขนส่ง 



24 
 

 เป็นการบนัทกึภาพระหว่างศกึษากระบวนการโหลดสนิคา้ขึน้รถขนส่ง โดยจะศกึษาการ
จดัวางสนิคา้บนรถขนส่งว่ามกีารเรยีงสนิคา้ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพหรอืไม่ ดงัแสดงในรปูที ่3.8 
 
การวิเคราะหข้์อมลู 
 ในการวเิคราะหข์อ้มลูนัน้ จะน าเสนอในรปูตารางแสดงขอ้มลู จ านวนเวลาทีใ่ชไ้ปภายใน
กระบวนการรบัสนิค้า เบกิ และจ่ายสนิค้า จากนัน้จะน าเสนอนรปูแบบแผนภาพการไหล (Flow 
Process Chart) โดยจะท าการเกบ็รวบรวมขอ้มลูกระบวนการท างานทัง้หมด ตัง้แต่ขัน้ตอนแรก
ไปยงัขัน้ตอนสุดทา้ย จากนัน้ท าการจบัเวลาแต่ละขัน้ตอน และท าการวเิคราะหห์าขัน้ตอนทีต่้อง
ปรบัปรุง จากนัน้ท าการปรบัปรุงกระบวนการท างาน โดยใชห้ลกัการ ECRS และ ความสูญเสยี 
7 ประการ มาประกอบการใชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการรบัสนิคา้ เบกิ และจา่ยสนิคา้ 
 
ตารางท่ี 3.1   ขอ้มลูเวลาทัง้หมดของกระบวนการรบัสนิคา้เขา้สู่ระบบ (ก่อนปรบัปรงุ) 
ล าดบั ขัน้ตอน เวลา(นาที) 

1 รบัใบ Purchase Order จากฝ่ายจดัซือ้ 1.30 
2 หาItem Code สนิคา้แต่ละรายการ 5.00 
3 คยีI์tem Code ของสนิคา้แต่ละรายการ 2.04 
4 คดัลอกรหสัสนิคา้ 0.30 
5 คดัลอก Description ของสนิคา้ 0.30 
6 คดัลอกจ านวน PACKING ของสนิคา้ 0.30 
7 ค านวณหน่วยของสนิคา้จาก CTN เป็น PKT 0.50 
8 ตัง้ชื่อ Lot Number ของสนิคา้แต่ละรายการ 0.82 
9 ปริน้ทใ์บฝาก 0.35 
10 เดนิไปหยบิใบฝากทีเ่ครอืงถ่ายเอกสาร 1.00 
11 ท าการส่ง E-mail ใบฝากนี้ไปยงัคลงัสนิคา้ 0.40 
12 คยีข์อ้มลูสนิคา้ใน Excel ลงในโปรแกรม Q-ERP 2.66 
13 จดเลขการรบัสนิคา้เขา้ระบบ 0.27 
14 ท าการอนุมตัสินิคา้เขา้ระบบ 0.19 
15 จดัเกบ็เอกสารเขา้แฟ้ม 2.02 
 รวม 17.45 

  

จากตารางที่ 3.1 ตารางแสดงขอ้มูลเวลาทัง้หมดของกระบวนการรบัสนิค้าเขา้สู่ระบบ 
(ก่อนการปรบัปรุง) ตัง้แต่กระบวนการแรก รบัใบ Purchase Order จากฝ่ายจดัซื้อ จนกระทัง่
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กระบวนการสุดท้าย จดัเก็บเอกสารเข้าแฟ้ม ซึ่งรวมระยะเวลาในการท างานทัง้หมด 17.45 
นาท/ีใบรบัสนิคา้ 
 
ตารางท่ี 3.2   ขอ้มลูเวลาทัง้หมดของกระบวนการเบกิ จา่ยสนิคา้ (ก่อนปรบัปรงุ) 
ล าดบั ขัน้ตอน เวลา(นาที) 

1 รบัค าสัง่ซือ้ 1.12 
2 หา Item Code สนิคา้แต่ละรายการ 2.12 
3 คดัลอก รหสัสนิคา้  0.49 
4 คดัลอก Description ของสนิคา้ 0.54 
5 คดัลอก Lot Number ของสนิคา้แต่ละรายการ 0.23 
6 คดัลอกจ านวน Packing ของสนิคา้ 0.20 
7 ค านวณหน่วยของสนิคา้ จาก CTN เป็น PKT 0.32 
8 ปริน้ทใ์บเบกิ 1.04 
9 ท าเบกิเขา้ระบบ 3.00 
10 จดเลขใบเบกิสนิคา้ลงบนใบสัง่ขาย 0.10 
11 ท าจ่ายออกจากระบบ 1.25 
12 จดเลขใบจ่ายสนิคา้ลงบนใบสัง่ขาย 0.10 
13 น าเอกสารไปคนืแผนก Sales Co. 1.00 
14 เชค็สนิคา้ว่าครบถว้นและถูกตอ้งไหม 2.00 
15 ปริน้ทใ์บสัง่ซือ้ 0.30 
16 เดนิไปรบัเอกสารทีเ่ครือ่ง Print 0.30 
17 น าไปใหห้วัหน้าแผนกบญัช ีจดัซือ้ Sale Co. เซน็ต ์ 0.20 
18 ส่งกลบัคนืแผนก Logistics 0.48 
  รวม 14.79 

  
 จากตารางที ่3.2 ตารางแสดงขอ้มลูเวลาทัง้หมดของกระบวนการเบกิ จ่ายสนิคา้ (ก่อน
ปรบัปรุง) ตัง้แต่กระบวนการแรก รบัค าสัง่ซือ้ จนกระทัง่กระบวนการสุดท้าย ส่งกลบัคนืแผนก 
Logistics ซึง่ใชเ้วลาในการด าเนินงานทัง้หมด 14.79 นาท/ีใบเบกิ จา่ยสนิคา้ 



บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงาน 

  
ในบทที่ 4 นี้จะแสดงผลการวเิคราะห์ข้อมูล การเพิ่มประสทิธภิาพในกระบวนการรบั 

เบิก จ่ายสินค้า กรณีศึกษา บรษิัท ไดโช (ประเทศไทย) จ ากัด  หรอืผลการด าเนินงานจาก
การศกึษาตามขัน้ตอนในการด าเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบทที ่3 โดยม ีหวัขอ้ ดงันี้ 

 1. ศกึษารายละเอยีดขัน้ตอนการท างาน 
 2. ศกึษากระบวนการคยีข์อ้มลูลงในโปรแกรม Microsoft Excel 
 3. ศกึษารายละเอยีดของใบรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ 
 4. เขา้คลงัสนิคา้เพื่อศกึษากระบวนการในการรบัสนิคา้และจดัเกบ็สนิคา้ 
 5. ศกึษากระบวนการนบัสตอ็ค ก่อนการจดัส่งสนิคา้ 
 6. ศกึษากระบวนการตดิสติก๊เกอร ์อ.ย. ของสนิคา้ 
 7. ศกึษากระบวนการจดัเตรยีมสนิคา้เพื่อรอโหลดขึน้รถขนส่ง 
 8. ศกึษากระบวนการโหลดสนิคา้ขึน้รถขนส่ง 

 
4.1 ผลการวิเคราะหข์ัน้ตอนในการรบั เบิก จ่ายสินค้าเข้าสู่ระบบ 
 ขัน้ตอนในการรบั เบกิ จา่ยสนิคา้เขา้สู่ระบบ 
  1.1 ศกึษารายละเอยีดในการรบั เบกิ จ่ายสนิคา้ 
  1.2 รบัใบ Purchase Order และ Sale Order  
  1.3 คยีช์ื่อสนิคา้ ลงในโปรแกรม Microsoft Excel  
  1.4 หารหสัสนิคา้ 
  1.5 คดัลอกรหสัสนิคา้ลงในหน้าใบรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ 
  1.6 คดัลอกรายละเอยีดของสนิคา้ 
  1.7 คดัลอกจ านวนของสนิคา้ 
  1.8 ใส่หน่วยของสนิคา้ 
  1.9 ตัง้ชื่อ Lot Number ของสนิคา้ 
  2.0 ปริน้ทใ์บฝากสนิคา้และใบเบกิสนิคา้ 
  2.1 คยีข์อ้มลูใบระบบ Q-ERP 
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4.2 ผลการวิเคราะหก์ารปรบัปรงุกระบวนการ 
 หลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการรบั เบิก จ่ายสนิค้าเข้าสู่ระบบของ บรษิัท ไดโช 
(ประเทศไทย) จ ากดั พบว่า พนักงานสามารถท างานสะดวกมากขึ้น เพราะเนื่องจากการลด
ขัน้ตอนการคัดลอกชื่อของสินค้า คัดลอกจ านวน คัดลอก Lot Number จากเดิมใช้เวลาใน
กระบวนการรบัสนิค้าเข้าสู่ระบบ 17.45 นาที/ใบรบัสนิค้า ลดเหลอื 11.55 นาที/ใบฝากสินค้า 
และในกระบวนการเบิก จ่ายสินค้าในระบบ จากเดมิใช้เวลา 14.79 นาที/ใบเบิก ลดลงเหลือ 
13.33 นาที/ใบเบิก ท าให้พนักงานท างานได้มากขึ้น ลดความเครยีดให้แก่ตัวพนักงานเอง 
เพราะเดมิพนกังานมปัีญหาคอื ท างานไมท่นั และช่วยลดเวลาในกระบวนการรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ 
ท าใหพ้นกังานมเีวลาไปท างานอื่นไดม้ากขึน้ ลดเวลาการเปิด O.T ลง  
 
4.3 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 ผลการวเิคราะหข์องกระบวนการรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ ก่อนปรบัปรงุ แสดงในตารางดงันี้ 
 
ตารางท่ี 4.1   แผนภาพการไหลของกระบวนการรบัสนิคา้ (ก่อนปรบัปรงุ) 

OperationInspection Transport Delay Storage

1 รบัใบ Purchase Order จากฝ่ายจดัซือ้ 3.00 1.30

2 หา Item Code สนิคา้แต่ละรายการ 5.00

3 คยี์ Item Code ของสนิคา้แต่ละรายการ 2.04

4 คดัลอก รหสัสนิคา้ 0.30

5 คดัลอก Description ของสนิคา้ 0.30

6 คดัลอกจ านวน Packing ของสนิคา้ 0.30

7 ค านวณหน่วยของสนิคา้ จาก CTN เป็น PKT 0.50

8 ตัง้ชือ่ Lot Number ของสนิคา้แต่ละรายการ 0.82

9 ปริ้นท์ใบฝาก 0.35

10 เดนิไปหยบิใบฝากทีเ่ครอืงถ่ายเอกสาร 1.30 1.00

11 ท าการสง่ E-mail ใบฝากนีไ้ปยงัคลงัสนิคา้ 0.40

12 คยี์ขอ้มลูสนิคา้ใน Excel ลงใน โปรแกรม Q-ERP 2.66

13 จดเลขการรบัสนิคา้เขา้ระบบ 0.27

14 ท าการอนุมตัสินิคา้เขา้ระบบ 0.19

15 จดัเกบ็เอกสารเขา้แฟ้ม 2.02

TOTAL 11 0 2 1 1 4.3 17.45

สญัลกัษณ์ ระยะทาง

 (เมตร)
เวลา(นาที)No. Detail
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 จากตารางที่ 4.1 พบว่ามกีระบวนการรบัสนิคา้ทัง้หมด 15 ขัน้ตอน มรีะยะทางเท่ากบั 
4.3 เมตร และใชเ้วลาในการด าเนินงานทัง้หมด 17.45 นาท/ีใบฝากสนิคา้ โดยจะพบว่า ขัน้ตอน
ทีส่ามารถปรบัปรุงไดค้อื ขัน้ตอนที ่2 หา Item Code ของสนิคา้ ขัน้ตอนที ่4 คดัลอกรหสัสนิคา้ 
ขัน้ตอนที ่5 คดัลอก Description ขัน้ตอนที ่6 คดัลอกจ านวน Packing ของสนิคา้ เนื่องจากเป็น
ขัน้ตอนทีพ่นกังานนัน้ใชเ้วลาค่อนขา้งนานและมกีระบวนการทีท่ าซ ้าๆกนัมากเกนิไป 
 
ตารางท่ี 4.2   แผนภาพการไหลของกระบวนการรบัสนิคา้ (หลงัปรบัปรงุ) 

OperationInspection Transport Delay Storage

1 รบัใบ Purchase Order จากฝ่ายจดัซือ้ 3.00 1.30

2 คยี์ Item Code ของสนิคา้แต่ละรายการ 2.04

3 ค านวณหน่วยของสนิคา้ จาก CTN เป็น PKT 0.50

4 ตัง้ชือ่ Lot Number ของสนิคา้แต่ละรายการ 0.82

5 ปริ้นท์ใบฝาก 0.35

6 เดนิไปหยบิใบฝากทีเ่ครอืงถ่ายเอกสาร 1.30 1.00

7 ท าการสง่ E-mail ใบฝากนีไ้ปยงัคลงัสนิคา้ 0.40

8 คยี์ขอ้มลูสนิคา้ลงใน โปรแกรม Q-ERP 2.66

9 จดเลขการรบัสนิคา้เขา้ระบบ 0.27

10 ท าการอนุมตัสินิคา้เขา้ระบบ 0.19

11 จดัเกบ็เอกสารเขา้แฟ้ม 2.02

TOTAL 5 0 2 2 1 4.3 11.55

เวลา

(นาที)

สญัลกัษณ์
No. Detail

ระยะทาง

(เมตร)

 
จากตารางที ่4.2 พบว่ามกีารปรบัปรงุกระบวนการท างานจาก 15 ขัน้ตอน ลดลงเหลอื 

11 ขัน้ตอน ระยะทางรวมทัง้หมด 4.3 เช่นเดิม และเวลาลดลงจาก 17.45 นาที ลดลงเหลือ 
11.55 นาท/ีใบฝากสนิค้า โดยผู้ศกึษาได้ท าการปรบัปรุงขัน้ตอนโดยการจดัท าสูตร Excel โดย
ใช้สูตร Vlookup ในการหารหสัสนิค้า โดยการที่พนักงานพมิพ์รหสัสนิค้า จากนัน้ Description 
และ จ านวน Packing กจ็ะขึน้มาเอง และใช ้ECRS ในการลดขัน้ตอนการท างาน ดงัต่อไปนี้  

1. Eliminate ในขัน้ตอนที ่2 หา Item Code สนิคา้แต่ละรายการ  
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2. Combine ในขัน้ตอนที ่4 คดัลอกรหสัสนิคา้ ขัน้ตอนที่ 5 คดัลอด Description ของ
สนิคา้ และขัน้ตอนที ่6 คดัลอกจ านวน Packing ของสนิคา้  

3. Simplify ในขัน้ตอนที่ 3 คยี ์Item Code ของสนิคา้แต่ละรายการ ส่งผลใหพ้นักงาน
ลดขัน้ตอนการท างาน ไดท้ัง้หมด 4 ขัน้ตอน 

 
รปูท่ี 4.1    กราฟเปรยีบเทยีบเวลาการรบัสนิคา้เขา้สู่ระบบก่อน-หลงัปรบัปรงุ 

 
 
  
 จากรปูที ่4.1 แสดงการเปรยีบเทยีบเวลาก่อน-หลงัปรบัปรุง กระบวนการรบัสนิคา้เขา้
สู่ระบบ โดยพบว่า ก่อนปรบัปรุงนัน้ใชเ้วลาในการท ารบัสนิคา้เขา้สู่ระบบไป 17.45 นาท/ีใบฝาก 
หลงัปรบัปรุงเวลาลดลงเหลอื 11.55 นาท/ีใบฝาก ลดเวลาลง 5.9 นาท ีซึ่งในหนึ่งวนัจะท าใบ
ฝากสินค้าประมาณ 16 ใบต่อวนั ใช้เวลาก่อนปรบัปรุงทัง้หมด 279.2 นาทีต่อวนั โดยหลัง
ปรบัปรงุแลว้ จะใชเ้วลาทัง้หมด 184.8 นาทต่ีอวนั เวลาลดลง 94.4 นาท ี
 
 
 
 
 
 
 
 

17.45

11.55
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ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

กราฟแสดงเวลาการรบัสินค้าเข้าสู่ระบบ
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ตารางท่ี 4.3   แผนภาพกระบวนไหลของกระบวนการเบกิ จา่ยสนิคา้ (ก่อนปรบัปรงุ) 

Operation Inspection Transport Delay Storage

1 รบัค าสัง่ซือ้ 1.12

2 หา Item Code สนิคา้แต่ละรายการ 2.12

3 คดัลอก รหสัสนิคา้ 0.49

4 คดัลอก Description ของสนิคา้ 0.54

5 คดัลอก Lot Number ของสนิคา้แต่ละรายการ 0.23

6 คดัลอกจ านวน PACKING ของสนิคา้ 0.20

7 ค านวณหน่วยของสนิคา้ จาก CTN เป็น PKT 0.32

8 ปริ้นท์ใบเบิก 1.04

9 ท าเบิกเขา้ระบบ 3.00

10 จดเลขใบเบิกสนิคา้ลงบนใบสัง่ขาย 0.10

11 ท าจ่ายออกจากระบบ 1.25

12 จดเลขใบจ่ายสนิคา้ลงบนใบสัง่ขาย 0.10

13 น าเอกสารไปคนืแผนก SalesCo. 1.00

14 เชค็สนิคา้ว่าครบถว้นและถูกตอ้งไหม 2.00

15 ปริ้นท์ใบสัง่ซือ้ 0.30

16 เดนิไปรบัเอกสารทีเ่ครื่อง Print 5 0.30

17 น าไปให้หวัหน้าแผนกบญัช ีจดัซือ้ SaleCo. เซน็ต์ 2.5 0.20

18 สง่กลบัคนืแผนก Logistics 4.7 0.48

Total 14 0 4 0 0 12.2 14.79

สญัลกัษณ์ ระยะทาง

 (เมตร)

เวลา

(นาที)
No. Detail

 
 

จากตารางที่ 4.3 พบว่าการไหลของกระบวนการเบิก จ่ายสินค้านัน้มีทัง้หมด 18 
ขัน้ตอน ใช้เวลาทัง้หมด 14.79 นาท/ีใบเบกิ จ่ายสนิค้า ระยะทางทัง้หมด 12.2 เมตร และพบ
ขัน้ตอนทีค่วรปรบัปรุงคอื ขัน้ตอนที ่2 หา Item Code สนิคา้แต่ละรายการ ขัน้ตอนที ่3 คดัลอก
รหสัสนิค้า ขัน้ตอนที่ 4 คดัลอก Description ของสนิคา้ ขัน้ตอนที่ 5 คดัลอก Lot Number ของ
สนิคา้แต่ละรายการและขัน้ตอนที ่6 คดัลอกจ านวน Packing ของสนิคา้ 
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ตารางท่ี 4.4   แผนภาพการไหลของกระบวนการเบกิ จา่ยสนิคา้ (หลงัปรบัปรงุ) 

Operation Inspection Transport Delay Storage

1 รบัค าสัง่ซือ้ 1.12

2 คยี์ Item Code สนิคา้แต่ละรายการ 2.12

3 ค านวณหน่วยของสนิคา้ จาก CTN เป็น PKT 0.32

4 ปริ้นท์ใบเบิก 1.04

5 ท าเบิกเขา้ระบบ 3.00

6 จดเลขใบเบิกสนิคา้ลงบนใบสัง่ขาย 0.10

7 ท าจ่ายออกจากระบบ 1.25

8 จดเลขใบจ่ายสนิคา้ลงบนใบสัง่ขาย 0.10

9 น าเอกสารไปคนืแผนก SalesCo. 1.00

10 เชค็สนิคา้ว่าครบถว้นและถูกตอ้งไหม 2.00

11 ปริ้นท์ใบสัง่ซือ้ 0.30

12 เดนิไปรบัเอกสารทีเ่ครื่อง Print 5 0.30

13 น าไปให้หวัหน้าแผนกบญัช ีจดัซือ้ SaleCo. เซน็ต์ 2.5 0.20

14 สง่กลบัคนืแผนก Logistics 4.7 0.48

Total 11 0 3 0 0 12.2 13.33

เวลา(นาที)No. Detail
สญัลกัษณ์ ระยะทาง

 (เมตร)

 
 จากตารางที่ 4.4 พบว่ามีการปรบัปรุงกระบวนการเบิก จ่ายสินค้า จากเดิม 18 
ขัน้ตอน ลดลงเหลอื 14 ขัน้ตอน และเวลาลดลงจาก 14.79 นาท ีเหลอื 13.33 นาท/ีใบเบกิ จ่าย
สนิค้า ท าการปรบัปรุงโดยการใส่สูตรเข้าไปในโปรแกรม Excel โดยใช้สูตร Vlookup ช่วยใน
กระบวนการท างาน และใช ้ECRS ช่วยในการปรบัปรงุ ดงันี้ 

1. Eliminate ขัน้ตอนที ่2 หา Item Code สนิคา้แต่ละรายการ  
2. Combine ขัน้ตอนที่ 3 คดัลอด รหสัสนิค้า ขัน้ตอนที่ 4 คดัลอก Description ของ

สนิคา้ ขัน้ตอนที ่5 คดัลอก Lot Number ของสนิคา้แต่ละรายการ ซึง่ผลกค็อืสามารถลดขัน้ตอน
ได้จรงิ และพนักงานสามารถท างานได้สะดวก รวดเรว็มากขึ้น ท าให้ไม่ต้องเปิด O.T ให้แก่
พนกังาน 
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รปูท่ี 4.2   กราฟเปรยีบเทยีบเวลาการเบกิ-จา่ยสนิคา้ ก่อน-หลงัปรบัปรงุ 

 

 จากรปูที่ 4.2 แสดงเวลาเปรยีบเทยีบการเบกิ จ่ายสนิคา้ ก่อน-หลงัปรบัปรุง โดยเวลา
ก่อนปรบัปรุงนัน้ใช้เวลาไป 14.79 นาท/ีใบเบกิ หลงัปรบัปรุงนัน้ลดลงเหลอื 13.33 นาท/ีใบเบกิ 
เวลาลดลง 1.46 นาท ี

 

กราฟท่ี 4.3   กราฟแสดงเวลาการท างานล่วงเวลา 
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 จากรปูที่ 4.3 แสดงเวลาการท างานล่วงเวลาของพนักงาน ซึง่ภายในหนึ่งวนันัน้จะท า
การเบกิ จ่ายสนิคา้ทัง้หมดจ านวน 40 ใบ 200 รายการ ก่อนปรบัปรุงนัน้ใชเ้วลา 591.6 นาท/ีวนั 
หรอื 9.86 ชัว่โมง/วนั หลงัปรบัปรุงพบว่าใช้เวลาไป 462 นาท/ีวนั หรอื 7.7 ชัว่โมง/วนั พบว่า
เวลาที่ลดลงนัน้พนักงานไม่จ าเป็นต้องท า O.T เพราะสามารถท าการเบกิ จ่ายสนิค้าภายใน 8 
ชัว่โมงการท างานได ้ดงันัน้การเปิด O.T ของบรษิทัจงึลดลง 
 
ตารางท่ี 4.5   ตารางสรุปผลการปรบัปรงุกระบวนการรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ 

รายการ 
ก่อนปรบัปรงุ 
(นาที/ใบ) 

เป้าหมาย 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

หลงัปรบัปรงุ 
(นาที/ใบ) 

เปอรเ์ซน็ต์ 

รบัสนิคา้เขา้ระบบ 17.45 20% 11.55 13.2% 
เบกิ-จา่ยสนิคา้ 14.79 20% 13.33  18.02% 

รวม 32.24 20% 24.88  15.43% 
  
 จากตารางที ่4.5 ตารางสรปุผลการปรบัปรงุกระบวนการรบั เบกิ จา่ยสนิคา้ พบว่าใน
การปรบัปรงุนัน้สามารถลดเวลาการท างานไดเ้พยีง 15.43% จากเป้าหมาย 20% 



บทท่ี 5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรปุ 
 จากการศกึษาโครงงานสหกจิศกึษาเรือ่ง การเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ 
จ่ายสนิค้ากรณีศึกษา บรษิัท ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั จะเห็นว่าบรษิัทไดโช นัน้ท าธุรกิจ
เกี่ยวกบัการบรกิารน าเขา้ ส่งออกอาหารญี่ปุ่ นมทีัง้แบบสนิค้าแช่แขง็ (Frozen) และแบบสนิค้า
แหง้ (Dry) และเมื่อไดเ้ขา้มาท าสหกจิศกึษากบับรษิทั ไดโช ในแผนก โลจสิตกิส ์ในส่วนของงาน
เอกสารนัน้ ก็ไดเ้หน็ปัญหามากมาย ซึง่แต่ละปัญหานัน้มคีวามละเอยีดอ่อน และความซบัซ้อน
ของงานมาก โดยส่วนใหญ่แล้วปัญหาหลกัๆนัน้มาจากตวัพนักงานเอง เนื่องจากพนักงานบาง
ท่านไมไ่ดจ้บสาขาโลจสิตกิสม์าโดยตรง ท าใหไ้ม่ทราบขัน้ตอนการท างานอยา่งแทจ้รงิ ก่อใหเ้กดิ
ปัญหาการท างานผิดพลาด และพนักงานบางท่านมีทักษะ ความรู้ในเรื่องของโปรแกรม 
Microsoft Excel น้อย จงึท าให้พนักงานท างานซ ้าๆ หลายขัน้ตอน เนื่องจากไม่มคีวามรู้เรื่อง
สตูรของโปรแกรม ลกัษณะการใชง้านของโปรแกรมนัน้ใชง้านแบบขัน้พืน้ฐาน ท าใหย้ากต่อการ
มองหารายการสนิค้าและส่วนใหญ่พนักงานจะท างานไม่ทนั เพราะในแต่ละวนั พนักงานหนึ่ง
ท่านไม่ได้ท าแค่อย่างเดียว เช่น ช่วงเช้าท ารบัสินค้าเข้าสู่ระบบ ช่ วงสายเบิกสินค้าไปยัง
คลงัสนิคา้ และช่วงบ่ายเบกิ จ่ายสนิคา้ เป็นต้น ซึง่ปัญหาที่เกดิขึน้นัน้มสี่วนท าให้พนักงานต้อง
ท างานล่วงเวลาเกอืบจะทุกวนั ก่อให้เกดิความกดดนัและความตงึเครยีดให้กบัตวัพนักงาน แต่
ส่วนมากปัญหานี้จะเป็นปัญหาที่ถูกละเลยไป เพราะเหตุที่ว่าพนักงานนัน้ไม่มเีวลามาท าความ
เขา้ใจในตวังาน และตวัโปรแกรมอย่างลกึซึ้ง เนื่องจากความเคยชนิของพนักงานเอง ท าให้ไม่
อยากทีจ่ะเปลีย่นแปลงการท างานใดๆทัง้สิน้ ผูจ้ดัท าโครงงานสหกจิศกึษาจงึไดเ้ลง็เหน็ปัญหาที่
เกดิขึน้และน ามาแก้ไขปัญหาในกระบวนการท างานบางส่วน โดยใช้การส ารวจและเกบ็รวบรวม
ขอ้มลูที่เกี่ยวขอ้ง พบว่าสาเหตุทีท่ าใหก้ารด าเนินงานของบรษิทัขาดประสทิธภิาพ คอื มสีนิค้า
คงคลงัปรมิาณที่สูง สินค้ามคีวามหลากหลาย คลงัสินค้ามวีิธีการจดัเก็บ จดัวางสินค้าที่ไม่
เหมาะสม กระบวนการรบั การเบกิ การจ่าย สนิค้าใช้เวลานานและมขีอ้ผดิพลาดสูง ส่งผลให้
พนักงานต้องท างานล่วงเวลา(O.T) เครื่องมอืทีส่ามารถช่วยแก้ปัญหาไดน้ัน่คอื ทฤษฎหีลกัการ 
ECRS ทฤษฎีความสูญเสยี 7 ประการ (7 WASTE) และใช้แผนภาพกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart) เข้ามาช่วยในการปรบัปรุงขัน้ตอนในการรบั เบิก จ่ายสินค้า โดยเริ่มจาก 
การศึกษากระบวนการท างานอย่างละเอียด ท าการจบัเวลาในแต่ละกระบวนการ จากนัน้ใช้
หลกัการ ECRS และความสูญเสยี 7 ประการ (7 WASTE) เขา้มาปรบัปรุงให้กระบวนการนัน้
ลดลง เพิม่ประสทิธภิาพการท างานใหแ้ก่พนักงาน และท าการปรบัปรงุโดยการใชท้กัษะ ความรู้
ดา้นโปรแกรม Microsoft Excel ในเรือ่งของสตูรการหาสนิคา้ใหแ้บบอตัโนมตั ิ 
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 ผลศกึษาพบว่า การปรบัปรุงนัน้ท าให้เพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ จ่าย
สินค้า โดย การรบัสินค้า เวลาลดลงจาก 17.45 นาทีเป็น 11.55 นาที/ครัง้ คิดเป็น 13.2% 
ขัน้ตอนในการเบกิ การจ่ายสนิค้าของพนักงาน เวลาลดลงจาก 14.79 นาท ีเป็น 13.33 นาที/
ครัง้ คดิเป็น 18.02% ทัง้นี้ในการปรบัปรงุขัน้ตอนการรบั เบกิ จ่ายสนิคา้นัน้สามารถท าได้เพยีง 
15.43% จากเป้าหมายที่ 20% ด้วยเวลาทีล่ดลงนัน้ ท าใหพ้นักงานมเีวลาในการท างานอื่นมาก
ยิง่ขึ้น ลดความกดดนั ตึงเครยีด อนัเนื่องมาจากการท างานไม่ทนัลงอกีด้วย ทัง้หมดนี้จงึเป็น
บทสรุปของการศกึษาโครงงานสหกจิศกึษาเรื่อง การเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ 
จา่ยสนิคา้ กรณศีกึษา บรษิทั ไดโช (ประเทศไทย) จ ากดั 
 
5.2 อภิปรายผล 
 ผลจากการท าโครงงานสหกจิศกึษาเรื่อง การเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ 
จ่ายสินค้า กรณีศึกษา บริษัท ไดโช (ประเทศไทย) จ ากัด โดยการจดัท าโครงงานครัง้นี้มี
วตัถุประสงคอ์ยู ่2 ขอ้ดว้ยกนั คอื  
 1. เพื่อท าการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการรบั เบกิ จ่ายสนิคา้ โดยประมาณการณ์
ว่าจะสามารถลดขัน้ตอนได ้20% 
 2. เพื่อลดการท างานทีผ่ดิพลาดของพนักงานในการรบั เบกิ และจ่ายสนิคา้ ผลทีไ่ดร้บั
หลงัการปรบัปรุงก็คือ สามารถลดขัน้ตอนการท างานของพนักงานได้จรงิ ลดการท างานที่
ซ ้าซอ้นของพนักงานลงได ้และท าใหพ้นักงานมกีารท างานทีม่ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ แต่ในการ
ปรบัปรุงกระบวนการรบั เบกิ จ่ายสนิค้านัน้เป็นกระบวนการที่ต้องการความถูกต้องแม่นย า มี
ความละเอียดอ่อนสูง เพราะรายการสินค้ามหีลากหลายชนิด หลากหลายไซส์ หลากหลาย
จ านวน เป็นต้น ท าให้การท างานนัน้ยิง่ซบัซ้อนมากขึ้น โดยการปรบัปรุงครัง้นี้  ท าได้ไม่ถึง
เป้าหมาย เพราะในการปรบัปรุงต้องค านึงถึงความเป็นไปได้ในการปรบัปรุง และด้วยงานมี
ความละเอียดอ่อน ซับซ้อนมาก การปรบัปรุงครัง้นี้สามารถท าได้เพียง 15.43% จาก 20% 
เนื่ องจากบางกระบวนการไม่สามารถท าการปรับปรุงได้จริง และบางกระบวนการนั ้นมี
ขอ้ก าหนดทีไ่มส่ามารถเปลีย่นแปลงได ้ 
 
5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษา 
 ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผู้ศกึษาได้พบปัญหามากมายภายในแผนก 
โลจสิตกิสโ์ดยปัญหาส่วนใหญ่นัน้มาจากคนเป็นหลกั พนักงานบางท่านยงัขาดความรู ้ทกัษะใน
การท างานกับโปรแกรม Microsoft Excel ซึ่งปัญหานี้ต้องมีการออกนโยบายเกี่ยวกับการ
ฝึกอบรมโปรแกรมใหแ้ก่พนักงาน เพราะ พนักงานสามารถใชไ้ด้จรงิ ไม่นานพนักงานกก็ลบัไป
ท างานแบบเดมิ โดยไม่ทราบประโยชน์จากการลดขัน้ตอนในโปรแกรม Microsoft Excel ทาง
บรษิัท จ าเป็นต้องมกีารจดัท าหนังสอืคู่มอืในการใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการท างาน 
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และพีเ่ลีย้งหรอืพนักงานท่านอื่น ทีใ่หค้ าปรกึษาไม่มเีวลามาตอบค าถามมากนัก เนื่องจากมงีาน
ที่เร่งด่วนเขา้มาตลอด รวมกบัมงีานที่ค้างเยอะท าให้ยากต่อการเขา้เก็บขอ้มูล  เกิดปัญหาเก็บ
ขอ้มลูไมท่นั ท าใหต้อ้งเพิม่ระยะเวลาการเกบ็ขอ้มลูมากขึน้ ส่วนปัญหาในบางกระบวนการนัน้ไม่
สามารถท าการลดขัน้ตอนไดจ้รงิ เนื่องจากมปัีจจยัอื่นๆของทางบรษิทั และหลงัจากการปรบัปรุง
นัน้พนกังานยงัเคยชนิกบัการท างานแบบเดมิ ท าใหย้ากต่อการทีจ่ะน าไปใหพ้นกังานใชจ้รงิ  
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1.1  ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
       1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ  บริษัท ไดโช (ประเทศไทย) จ ากัด 
      1.1.2 ที่ตั้งสถานประกอบการ 2/41-43 อาคารทศพลแลนด์ 4 ชั้น 9 ซ.บางนา-ตราด 
25 แขวง บางนา เขต บางนา กรุงเทพมหานคร 10260  
      1.1.3 ประวัติความเป็นมาของบริษัท  
 บริษัท ไดโช (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นธุรกิจขนาดเล็กก่อตั้งโดย Mr. Hideki Kato 
(Managing Director) เริ่มต้นประกอบธุรกิจในปี 2552 ด้วยทุนจดทะเบียน 10 ล้านบาท มี
พนักงานทั้งหมด55 คน  
 
1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
      1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจ  น าเข้า-ส่งออก ค้าส่ง ค้าปลีก อาหารส าเร็จรูป 
อาหารทะเลแช่แข็ง อาหารญี่ปุ่น 
      1.2.2 ผลิตภัณฑ์และบริการของบริษัท อาหา รส า เ ร็ จ รู ป  อ าห ารทะ เ ล แช่ แ ข็ ง 
ภัตตาคาร อาหารญี่ปุ่น ซูชิ 
 
1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
      1.3.1 รูปแบบการจัดองค์กร 
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 1.3.2 การบริหารองค์กร   
 บริษัทมีการบริหารองค์กรเพื่อให้เกิดการท างานที่ง่าย ไม่ซ้ าซ้อนและเหมาะกับความรู้
ความสามารถของพนักงาน โดยแบ่งเป็นส่วนงานต่างๆ (Section) และฝ่ายต่างๆ (Division) 
โดยทั้ง 2 ลักษณะนี้จะแบ่งหน้าที่ของงาน (Function) และขึ้นตรงกับผู้จัดการทั่วไป และ
กรรมการผู้จัดการ 
 

1.3.3 โครงสร้างองค์กร 
 บริษัทจัดท าโครงสร้างองค์กรเพื่อให้มีระบบการติดต่อสื่อสารและอ านาจบังคับบัญชาที่
เชื่อมต่อกับคน และกลุ่มคนเข้าด้วยกัน โดยกรรมการผู้จัดการจะก าหนดเป้าหมายของบริษัทให้
เป็น(Company Direction)กับแต่ละฝ่าย แต่ละฝ่ายต้องน าเป้าหมายนี้กระจายไปสู่ส่วนงานต่างๆ
ที่ตนเองรบัผิดชอบ โดยการปฏิบัติที่จะบรรลุเป้าหมายน้ีต้องมีการจัดท าตัวชี้วัดที่ชัดเจน 
 
1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 ต าแหน่ง : Logistics Staff 
 ฝ่าย   : โลจิสติกส์ 
 แผนก   : โลจิสติกส์ 

ส่วนงาน  : โลจิสติกส์ 
หน้าที่   : ท าเอกสารการรับ เบิก จ่ายสินค้าเข้าระบบ คีย์ข้อมูลลง

โปรแกรม Microsoft Excel, Accpac, Q-ERP เช็คสต๊อคสินค้าที่คลังสินค้า ติดสติ๊กเกอร์ อ.ย. 
เช็คสินค้าท่ีส่งคืน(CN) 

 
1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
 ชื่อ  : นางสาววชิรากร บุษยากุล 
 ต าแหน่ง : หัวหน้าแผนกโลจิสติกส์ 
 
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 ตั้งแต่วันท่ี 3 เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึงวันท่ี 27 เดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2558
รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 
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ประวัติผู้จัดท ำ 

   

 

 

 

 
 

ชื่อ – นามสกุล   นางสาวโฉมโสภา ศิริปรารภ 

วัน – เดือน – ปี เกิด  13 กันยายน พ.ศ.2534 

ที่อยู่ปัจจุบัน   เลขที ่329/120 ม.11 ถนน สุขุมวิท 77  
    แขวงประเวศ เขต ประเวศ  
    กรุงเทพมหานคร 10250 
    โทรศัพท์มือถือ : 083-971-1050 

 e-mail : waveviis@gmail.com 

 

ประวัติการศึกษา 
 พ.ศ.2557  ปริญญาบริหารธุรกิจบัณฑิต 

    สาขาการจัดการอุตสาหกรรม แขนงโลจิสติกส์ 

    สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น 

 พ.ศ.2555  ปริญญารัฐศาตร์บัณฑิต 

    สาขาบริหารรัฐกิจ 

    มหาวิทยาลัยรามค าแหง 

 พ.ศ.2552  โรงเรียนเตรียมอุดมศึกษาพัฒนาการ 

    แผนกการศึกษา ภาษาอังกฤษ - ภาษาจีน 

 

 

 

 



45 
 

ประวัติการฝึกอบรม/สัมมนา 

 พ.ศ. 2555  1. Introduction to Personal Finance  

    2. Basic principle and practical advantage of TPS/Lean 

        System. 

 พ.ศ. 2556  1. Student Quality Assurance with AEC. 

   2. Technology and Transportation in AEC. 

พ.ศ. 2557   1. Japanese Monozukuri of Culture Production Culture 

        Roots to Develop Creatively. 

   2. Internal Audit ISO 9001:2008 Training Course against 

        ISO 19011:2002 
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