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ง 

 

 กนก ตญิญนนท ์: การศกึษากระบวนการทํางาน และประยุกต์แนวคดิลนีเพื่อกําจดั
ความสญูเปล่าในกระบวนการจดัซือ้.  อาจารยท์ีป่รกึษา : รองศาสตราจารย ์ดร. พชิติ  
สขุเจรญิพงษ์, 53 หน้า. 

            
 การวจิยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงค์ (1) เพื่อศกึษา และวเิคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการ
จดัซือ้สนิคา้จากต่างประเทศ (2) เพื่อหาแนวทางในการลดเวลาการทํางาน ลดขอ้รอ้งเรยีนจาก
ลูกคา้ และลดตน้ทุนในสว่นของค่าปรบั ในกระบวนการจดัซือ้สนิคา้จากต่างประเทศ การศกึษา
ครัง้น้ีเป็นการศกึษากระบวนการทาํงานในกระบวนการจดัซือ้ต่างประเทศของบรษิทั ในธุรกจิซือ้
มาขายไปแหง่หน่ึง เพื่อหาความสญูเปล่าในกระบวนการทาํงานดงักล่าว พรอ้มทัง้นําแนวคดิลนี 
มาประยุกต์ใชเ้พื่อกําจดัความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการและลดเวลาลดีไทม ์ของกระบวนการ 
โดยมแีนวทางในการปรบัปรงุ 7 แนวทาง 
 ผลจากการศึกษากระบวนการ และประยุกต์แนวคิดลีนเพื่อกําจดัความสูญเปล่าใน
กระบวนการจดัซื้อต่างประเทศนัน้สามารถดําเนินการได้ 7 แนวทาง โดยแนวทางที่ 1 และ
แนวทางที่ 2 สามารถดําเนินการไดท้นัทโีดยไดผ้ลลพัธ์ ดงัน้ี (1) ลดีไทมข์องกระบวนการขาย
สนิคา้ลดลงจาก 97.92 วนั หรอื 97 วนั กบั 7 ชัว่โมง เหลอื 89.91 วนั หรอื 89 วนั กบั 7 ชัว่โมง 
(2) ขัน้ตอนการทํางานในกระบวนการจดัซื้อต่างประเทศลดลง จาก 19 ขัน้ตอน เหลือ 17 
ขัน้ตอน (3) ขอ้รอ้งเรยีนจากลูกคา้เรื่องการส่งสนิคา้ล่าชา้ลดลง จาก 3 ครัง้ เป็น 0 ครัง้ (4) ลด
ค่าปรบัทีเ่กดิจากการส่งสนิคา้ล่าชา้ลงจาก 2,800,000 บาท เป็น 0 บาท (5) ลดพนักงานฝา่ยจดัซือ้
ลงจาก 3 คน เหลอื 2 คน โดยโยกยา้ยพนักงาน 1 คน ไปทํางาน เปรยีบเทยีบ ราคา ซพัพลายเออร ์
ภายในประเทศ ในส่วนของแนวทางที่ 3 ถงึแนวทางที่ 7 นัน้ยงัไม่สามารถดําเนินการไดท้นัที
เน่ืองจากมสี่วนในการปรบัปรุงกระบวนการทีเ่ป็น Uncontrollable Process หรอืงานทีไ่ม่สามารถ
ควบคุมไดจ้งึมแีผนการดาํเนินงาน ระยะเวลาทีค่าดวา่จะดาํเนินการเสรจ็ และผลลพัธท์ีค่าดว่าจะ
ไดร้บั 
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 The purposes of this study were: (1) To study and analyze the wastes in the 
process of foreign purchasing. (2) To find ways to reduce work time, reduce customer 
complaints and reduce fines in the foreign purchasing process. This study is a study of 
working processes in the foreign purchasing process of the company. In a business to 
trading. To find the wastage in the working process and applying lean concepts to 
eliminate wastes in the process and reduce the lead time of the process. There are 7 
guidelines for improving. 
 The results of the process study and application of lean concepts to eliminate 
wastes in the foreign purchasing process can be implemented in 7 ways. Guideline 1 
and Guideline 2 can be executed immediately with the following results: (1) Lead time 
of the process decreased from 97.92 days or 97 days to 7 hours to 89.91 days or 89 
days and 7 hours. (2) The work process in the foreign purchasing process has 
decreased from 19 steps to 17 steps. (3) Complaints from customers regarding delayed 
delivery of products decreased from 3 times to 0 times. (4) Reduce fines caused by 
delayed delivery from 2,800,000 baht to 0 baht. (5) Reduce purchasing staff from 3 
employees to 2 employees by transferring 1 employee to compare supplier work. In 
guidelines 3,4,5,6 and 7 are cannot proceed immediately because there is a part in 
improving the process that is uncontrollable process. Therefore, there is an operational 
plan, processing time to complete and the expected results. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ท่ีมาและความสาํคญัของปัญหา 
 ถา้พูดถงึแนวคดิการผลติแบบลนี คนในวงการอุตสาหกรรมย่อมรูจ้กัดใีนเรื่องของ 
การผลติแบบลนี ซึง่เป็นระบบการผลติทีก่าํจดัสว่นเกนิออกจากระบบใหเ้หลอืน้อยทีส่ดุ หรอืไมม่ี
ส่วนเกนิเลย หรอืพูดอกีอย่างหน่ึงกค็อืการกําจดัการสูญเสยี หรอืสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวน 
การผลติออกไปใหห้มด เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกคา้ใหม้ากที่สุด โดยการส่งมองสนิคา้
ชนิดทีลู่กคา้ต้องการ ใหต้รงตามเวลาทีลู่กคา้ต้องการ และในปรมิาณทีลู่กคา้ต้องการ นอกจากนัน้ 
ยงัชว่ยในเรือ่งของการลดตน้ทุน เพิม่ประสทิธภิาพ เพิม่ผลกาํไรใหธุ้รกจิอกีดว้ย 
 ในอดตีทีผ่า่นมาอุตสาหกรรมการผลติต่างๆ มกีารแขง่ขนัทีส่งูขึน้ และแน่นอนเมื่อเกดิ
การแข่งขนักนัทีสุ่ดกต็้องสูก้นัดว้ยเรื่องของคุณภาพ ความแตกต่างของผลติภณัฑ ์ราคาของผลติภณัฑ ์
ตน้ทุนในการผลติ การตอบสนองความต้องการของลูกคา้หลายๆ องคก์รจงึนําแนวคดิการผลติ
แบบลนี เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นองคก์รเพื่อใหต้น้ทุนในการผลติตํ่าลง การตอบสนองความตอ้งการ
ของลกูคา้ไดม้ากขึน้ โดยการลดความสญูเปล่าในกระบวนการ ซึง่องคก์รสว่นใหญ่มกัจะนําระบบลนี 
หรอืการผลติแบบลนี เขา้มาประยุกต์ใชใ้นไลน์การผลติ คลงัสนิคา้ หรอืในการขนส่ง เป็นหลกั 
องคก์รมกัมองขา้มการนําระบบลนี เขา้มาใชใ้นสาํนักงาน เน่ืองดว้ยเหตุผลหลายๆ อย่าง เช่น 
ไม่สามารถทําให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่องค์กรได้โดยตรงเหมอืนการผลิต ไม่เห็นผลประโยชน์ที่
องคก์รจะไดร้บัอย่างชดัเจน เป็นตน้ จงึเป็นสาเหตุทีท่ําใหโ้รงงานส่วนใหญ่มกัมกีารประยุกต์ใช้
ระบบลนี แค่ในไลน์การผลติเท่านัน้ และส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมบรกิารไม่นิยมนําแนวคดิน้ีเขา้มา
ประยกุตใ์ช ้ 
 แต่ในปจัจุบนัความคดินัน้ก็เริม่เปลี่ยนไป เน่ืองจากระบบลีนมหีวัใจหลกัในการลด
ความสญูเปล่าในการทํางานซึง่แน่นอนความสญูเปล่าไม่ไดม้แีค่ในงานผลติ หรอืงานทีเ่กีย่วกบั
การขนส่ง แต่มอียูใ่นทุกๆ งาน งานสาํนักงานกเ็ช่นเดยีวกนั อุตสาหกรรมการผลติ จงึหนัมาให้
ความสาํคญักบังานสาํนกังานมากขึน้เน่ืองจากงานสาํนกังานนัน้เป็นหน่วยงานที ่Support สว่น
ของผลติซึง่เป็นหวัใจหลกัของอุตสาหกรรมประเภทน้ี แต่อยา่งไรกต็ามการประยุกตร์ะบบลนีเขา้
มาใชใ้นสาํนกังานนัน้อาจจะตอ้งใชร้ะบบสารสนเทศเขา้มาช่วยในหลายๆ สว่น เพื่อลดความสญู
เปล่าในการสง่เอกสาร ลดความผดิพลาดในการเกบ็เอกสาร และลดเวลาในการหาเอกสาร และ
เวลาในการทาํงาน 
 แต่ไม่ใช่แค่ในอุตสาหกรรมผลติเท่านัน้ทีม่กีารนําระบบลนีมาประยุกต์ใชใ้นงานสํานักงาน 
แต่อุตสาหกรรมบรกิารกนํ็าระบบลนีมาประยุกต์ใชใ้นการทํางานเช่นเดยีวกนั โดยมกีารนําระบบลนี  
มาประยกุตใ์ชใ้นงานบรกิารมากขึน้ ทัง้ในโรงพยาบาล หรอือุตสาหกรรมบรกิารต่างๆ เพือ่ตอบสนอง
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ความตอ้งการของลกูคา้มากยิง่ขึน้ และในธุรกจิซือ้มาขายไปกเ็ช่นเดยีวกนั การตอบสนองความ
ต้องการของลูกคา้ ยิง่ไวเท่าไรยิง่ด ีซึ่งในธุรกจิประเภทน้ีจะไม่มกีารผลติ ถ้าหากระยะเวลาใน
กระบวนการจกัซือ้ หรอืสัง่ของจากซพัพลายเออรเ์พื่อนํามาขายใหลู้กคา้สัน้เท่าไรกจ็ะยิง่ตอบสนอง
ความต้องการของลูกคา้ไดด้ขีึน้เท่านัน้พรอ้มทัง้สามารถลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัไดอ้กีดว้ย จงึ
เป็นจุดสาํคญัทีท่าํใหผู้ว้จิยัสนใจศกึษาการนําแนวคดิลนีมาประยกุตใ์ชใ้นสาํนกังาน เพือ่ลดความ
สญูเปล่าในการบวนการทาํงาน 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 1. เพือ่ศกึษา และวเิคราะหค์วามสญูเปล่าในกระบวนการจดัซือ้สนิคา้จากต่างประเทศ 
 2. เพือ่หาแนวทางในการลดเวลาการทาํงาน ลดขอ้รอ้งเรยีนจากลูกคา้ และลดตน้ทุน
ในสว่นของคา่ปรบั ในกระบวนการจดัซือ้สนิคา้จากต่างประเทศ 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ทําการศกึษากระบวนการทํางาน และเวลาในการทํางานของฝ่ายจดัซื้อ ในบรษิทัที่
ประกอบธุรกจิซือ้มาขายไปแหง่หน่ึง โดนในฝา่ยจดัซือ้จะแบ่งออกเป็น 2 สว่น คอื 
 1. จดัซือ้ภายในประเทศ 
 2. จดัซือ้สนิคา้จากต่างประเทศ 
 โดยจะวเิคราะหห์าความสญูเปล่า ในส่วนของงานจดัซื้อสนิคา้จากต่างประเทศ ทีม่กั 
จะโดนลูกคา้รอ้งเรยีนในเรื่องของการส่งมอบสนิคา้ล่าชา้พรอ้มทัง้โดนลูกคา้เกบ็ค่าปรบัเมื่อส่ง
สนิคา้ล่าชา้  
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รปูที ่1 กระบวนการจดัซือ้สนิคา้จากต่างประเทศ 
 

 พรอ้มทัง้นําแนวคดิลนี มาประยุกต์ใชเ้พื่อหาแนวทางลดความสญูเปล่าในกระบวน 
การทาํงาน และลดเวลาในการทาํงาน 
 
 
 
 
 
 

ทีมงาน Project / Service ทีมงานจัดซือ้ Manager Supplier Sub Contract เรื่อง Logistics Sub Contract หัวลาก หมายเหตุ

เวลาขึน้อยูกั่บว่า Manager ว่างไหม

เวลาขึน้อยูกั่บว่า Manager ว่างไหม

Invoice/ Packing List/ Form E,D /AWB / BL
ระยะเวลาขึน้อยูกั่บ LT การผลติขอ้ง Supplier

เวลาขึน้อยูกั่บเอกสาร

หาหัวลาก 3 เจา้ ขึน้ไปเพ่ือนํามาเปรียบเทียบกัน

1. สถานที่รับของ
2. เวลารับของ
3. รถที่จะไปรับของ

เมื่อของมาสง่ ถา้เป็น FCL ตอ้งรอเวลา Clearing 2 วันทํา
การถา้เป็น LCL ตอ้งรอใหท้างท่าเรือเปิดตูถ้ึงจะ Clearing
 ได ้ตอ้งใชเ้วลา 5 วันทําการ

เวลาขึน้อยูกั่บประเทศที่สั่งของ

ทํา Inbound หลังจากของมาสง่แลว้

Start เปิด PR

ตรวจสอบ

อนุมัติ

เปิด PO

ตรวจสอบ

อนุมัติ

สง่ PO ให ้
Supplier

Supplier สง่
เอกสาร

แจง้ขอ้มูลให ้
Sub contract

Sub contract

ทํา/สง่ใบขน

ตรวจสอบ

หาหัวลาก

แจง้รายละเอียด
แก่ Sub Contract 
และหัวลาก

ลากของมาสง่

ทํา Inbound

END

OK

OK

NO

NO

OK

OK

NO

NO

OK

NO

Confirm ใบขน

รอ Supplier สง่
ของ

Clearing

ทําจ่าย  
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูที ่2 กรอบแนวคดิในการทาํวจิยั 
 
 ทีม่า : Gilles Kartheuser.  (2018).  The 10 Types of Waste in the Office.  Online. 
 
ขัน้ตอนการศึกษา และการดาํเนินการ 
 โดยเริม่ศกึษากระบวนการทํางานทุกขัน้ตอน จากนัน้นําเอาขอ้มลูการทํางานทีไ่ดม้า
วเิคราะหเ์พื่อหาความสญูเปล่า และหาแนวทางในการปรบัปรุงเพื่อกําจดัความสญูเปล่าในกระบวนการ
พรอ้มเปรยีบเทยีบผลก่อน และหลงั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ความสญูเปล่า (10 Wastes in the Office) 
 
1. Errors (ความผดิพลาดจาการทาํงาน) 
2. Backlog (งานคา้ง, WIP ในสาํนกังาน)  
3. Overproduction (ทาํมากเกนิไป) 
4. Transport (การขนสง่) 
5. Query Time (เวลาสอบถามขอ้สงสยั) 
6. Waiting (การรอคอย) 
7. Over Processing (กระบวนการทีม่ากเกนิไป) 
8. Non-Utilized Talent (ความสามารถทีไ่มไ่ดใ้ช)้ 
9. Checking (การตรวจสอบ) 
10. Rework (การแกง้าน) 

ส่ิงท่ีจะดีขึน้เม่ือทาํการกาํจดั 
ความสญูเปล่า 

 
- เวลาในการทาํงานลดลง 
- ขอ้รอ้งเรยีนจากลกูคา้ลดลง 
- ลดตน้ทุนในสว่นของคา่ปรบัเมือ่สง่สนิคา้
ลา่ชา้ 
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รปูที ่3 Flow ขัน้ตอนในการทาํวจิยั 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. รู้ถึงกระบวนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการจดัซื้อสินค้าจากต่างประเทศ
พรอ้มทัง้รูจุ้ดทีเ่ป็นความสญูเปล่าในกระบวนการทาํงาน 
 2. รูแ้นวทางในการปรบัปรุง และกําจดัความสญูเปล่าในกระบวนการจดัซือ้สนิคา้จาก
ต่างประเทศเพื่อลดลดีไทมใ์นการทํางาน และลดขอ้รอ้งเรยีนเรื่องส่งสนิค้าล่าชา้ พรอ้มทัง้ลด
คา่ปรบัจากทางลกูคา้ 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. Makigami หรือ Roll Paper คอื เครื่องมอืทีช่่วยทาํใหเ้หน็ขัน้ตอนทัง้หมดและ
การไหลของกระบวนการสาํนักงานและใชใ้นการวเิคราะหใ์หเ้หน็ความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้จากการ
ทาํงาน  

ทาํการศกึษาขัน้ตอนการทาํงานของ
กระบวนการจดัซือ้ต่างประเทศ 

วเิคราะหก์ระบวนการเพือ่หาความ
สญูเปลา่ 

หาแนวทางการปรบัปรงุและกาํจดั 
ความสญูเปล่าในกระบวนการ 

นําแนวทางไปปฏบิตั ิ

เกบ็ขอ้มลูหลงัการปรบัปรุง 

เปรยีบเทยีบผลกอ่นและหลงัการ
ปรบัปรุง 
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 2. Waste คอื ความสญูเปล่าทัง้ 10 ประกาศ ในงานสาํนกังาน หรอื 10 Wastes in 
the Office 
 3. Values Added คอื งานทีเ่พิม่มลูคา่ในกระบวนการ 
 4. Non Values Added คอื งานทีไ่มเ่พิม่มลูค่าในกระบวนการแต่จาํเป็นต่อการทาํงาน 
เชน่ งานอนุมตั ิ
 5. Controllable Processes ขัน้ตอนการทาํงานทีส่ามารถควบคุมและปรบัปรงุได ้
 6. Uncontrollable Processes ขัน้ตอนการทาํงานทีไ่มส่ามารถควบคุมได ้และปรบัปรงุ
ไดย้าก เชน่ กระบวนการทีเ่กีย่วขอ้งกบั Supplier หรอื Subcontractor 
 7. ระบบ K2 คอื โปรแกรมเสรมิทางธุรกจิทีบ่รษิทันํามาใชเ้ชื่อมต่อกบัระบบ ERP 
ของบรษิทัเพื่อใหข้อ้มลูบางสว่นสามารถใชง้าน Online ได ้เช่น PR Online, PO Online ทีผู่บ้รหิาร
สามารถอนุมตั ิPR และ PO ไดแ้มจ้ะตดิภารกจิอยูภ่ายนอกบรษิทั 
 
แผนงาน และระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

แผนงาน 

กิจกรรม 
2561 2562 

ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ ์ มีนาคม 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. ทาํการศกึษาขัน้ตอนการ
ทาํงานของกระบวนการ
จดัซือ้ต่างประเทศ 

                        

2. วเิคราะหห์าความสญูเปลา่                         
3. หาแนวทางการกาํจดั
ความสญูเปลา่ 

                        

4. นําแนวทางไปปฏบิตั ิ                         
5. เกบ็ขอ้มลูหลงัการ
ปรบัปรงุ 

                        

6. เปรยีบเทยีบผลกอ่น-หลงั                         
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บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐานเอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐาน 
 ในงานวจิยัครัง้น้ีผูว้จิยัไดศ้กึษาเอกสาร และงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดนํ้าเสนอตาม
หวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 1. แนวคดิทฤษฎทีีเ่กีย่วกบัการประยกุตร์ะบบ Lean มาใชใ้นงานสาํนกังาน 
 2. แนวคดิแบบลนี (Lean Thinking) 
 3. หลกัการความสญูเปล่าในสาํนกังาน (Waste in Office) 
 4. การใชเ้ครือ่งมอื Makigami มาวเิคราะหง์านเพือ่หาความสญูเปล่า 
 5. การกาํหนด Work Station 
 6. ทฤษฎ ีไคเซน 
 7. หลกัการ ECRS 
 8. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
แนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัการประยกุตร์ะบบ Lean มาใช้ในงานสาํนักงาน 
 คาํว่า ลนี นัน้แปลตรงๆ ตวัแปลว่า ผอม หรอืการไมม่ไีขมนัส่วนเกนิซึง่ถา้ตคีวามใน
เชงิธุรกจิหรอือุตสาหกรรมนัน้ไขมนักเ็ปรยีบเหมอืน ความสญูเปล่า ทีพ่บในกระบวนการทาํงาน 
การทีเ่ราม ีความสญูเปล่า เยอะกจ็ะสง่ผลใหก้ารทาํงานของเรามตีน้ทุนทีส่งู หรอืประสทิธภิาพที่
ไมน่่าพอใจ สง่ผลใหธุ้รกจิมกีําไรน้อย เปรยีบเหมอืนคนสุขภาพไมด่ ีหากลด ความสญูเปล่า ลง
กจ็ะส่งผลใหต้้นทุนในกระบวนการทํางานลดลง และประสทิธภิาพเพิม่มากขึน้ ส่งผลใหธุ้รกจิมี
กําไรทีม่ากขึน้ ดงันัน้ แนวคดิลนี จงึเน้นในเรื่องของการวเิคราะหห์าความสญูเปล่าของกระบวน 
การทํางาน และกําจดัความสญูเปล่านัน้ใหห้มดไป แต่อย่างไรกต็ามแนวคดิลนีนัน้กส็ามารถนํา 
มาประยกุตใ์ชใ้นงานสาํนกังานไดเ้พือ่ลดความสญูเปล่า โดยมวีตัถุประสงคด์งัน้ี 
 1. ลดตน้ทุนการดาํเนินงานขององคก์ร 
 2. ลดการรอคอยระหวา่งกระบวนการต่างๆ ในสาํนกังาน 
 3. เพิม่ผลผลติของสาํนกังาน 
 4. พฒันาคุณภาพของสาํนกังาน 
 5. ทาํใหอ้งคก์รมขีดีความสามารถในการแขง่ขนัเพิม่ขึน้ 
 6. สรา้งการทาํงานเป็นทมี และการมสีว่นรว่มของพนกังาน 
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 ดอน แทป็ปิง (Don Tapping. 2005) ไดใ้หแ้นวคดิลนีในสาํนกังานว่ามอีงคป์ระกอบ
หลกัๆ 4 ประการ ไดแ้ก่ 
 
 1. บุคลากรเป็นทรพัยส์นิทีม่คี่ามากทีสุ่ดขององค์กร  
  เรื่องของ พฤตกิรรม ทศันคต ิและวฒันธรรม จงึเป็นเรื่องแรกทีส่าํคญั และตอ้งทํา
ความเขา้ใจ ในแนวคดิลนี นัน้จะเน้นใหบุ้คลากรมพีฤตกิรรมในการหาแนวทางทีจ่ะพฒันางาน
ประจาํใหด้ขีึน้อยา่งต่อเน่ือง จนเกดิเป็นทศันคตทิีด่ใีนการทาํงาน จากนัน้จงึจะก่อเกดิเป็นวฒันธรรม
ขององคก์ร 
 
 2. ทาํความเขา้ใจเรือ่ง ลนี ทีถู่กตอ้ง  
  การแข่งขนัของตลาดโลกในปจัจุบนันัน้ เรื่องต้นทุนเป็นเรื่องสําคญั ค่าใช้จ่าย
ต่างๆ ในสาํนกังานนัน้กถ็อืวา่เป็นตน้ทุนอยา่งหน่ึง ซึง่ในบางครัง้ตน้ทุนในสว่นน้ีอาจสงูถงึ 60%- 
80% ของราคาขาย ดงันัน้การลดตน้ทุนในส่วนน้ีจงึเป็นสิง่ทีส่ําคญัต่อองคก์ร การทีเ่ราจะลด
ตน้ทุนในสาํนกังานไดก้ม็าจากการลดความสญูเปล่าในสาํนกังานนัน้เอง เราจงึตอ้งหาความสญูเปล่า
ในสาํนกังานใหไ้ดเ้สยีก่อน 
 
 3. ความสญูเปล่าในสาํนกังาน 
  เป้าหมายของการทาํลนี นัน้ไมไ่ดเ้พื่อลดจาํนวนพนกังานแต่เป็นการวเิคราะหเ์พื่อ
ระบุความไรป้ระสทิธภิาพในกระบวนการเพือ่ทีจ่ะกาํจดัความสญูเปล่า  
 
 4. ความมุง่มัน่ของฝา่ยบรหิาร 
  การนําองคก์รอย่างมวีสิยัทศัน์เป็นคุณสมบตัทิีส่ําคญัอย่างหน่ึงของผูบ้รหิารทีนํ่า
องคก์รสูค่วามเป็นเลศิ ดงันัน้ การนําแนวคดิลนีมาใชใ้นองคก์รผูบ้รหิารระดบัสงูตอ้งแสดงความ
มุ่งมัน่ ผูบ้รหิารตอ้งเขา้ใจในระบบ และพรอ้มจะพฒันาในเรื่องน้ี ตวัอย่างของคามมุ่งมัน่ทีผู่บ้รหิาร
ควรแสดงออก คอื 
  1. สนบัสนุนทรพัยากรทีจ่าํเป็นใหก้ารโครงการ 
  2. แสดงตนในการประชุมครัง้แรก 
  3. ใหค้าํปรกึษาแก่ทมี 
  4. แสดงความสนใจในความกา้วหน้าของทมีในการประชุม 
  5. การใหร้างวลัและการยกยอ่ง 
  6. ใหก้าํลงัใจเมือ่ทมีพบอุปสรรค 
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 นอกจากนัน้ ดอน แทป็ปิง (Don Tapping. 2005) ยงัไดก้ล่าวถงึเครื่องมอื Lean ใน
หนงัสอื Lean Office Demystified ม ี8 ชนิด ดงัน้ี 
 1. Initial 5S (การจดัระเบยีบทุกสิง่ทุกอยา่งใหถู้กทีถู่กทาง) 
 2. Takt Time (อตัราความตอ้งการของลกูคา้ คาํนวณจาก Time/Volume) 
 3. Pitch (วงรอบเวลาในการทาํงานหน่ึงๆ ใหแ้ลว้เสรจ็) 
 4. Buffer/Safety Resource (มาตรการชัว่คราวในการตอบสนองความตอ้งการลกูคา้) 
 5. Baseline Metrics (ตวัชีว้ดัสองระดบั คอืระดบัแผนกหรอืองคก์ร กบัระดบัทมีหรอื
บุคคล) 
 6. Office Quick Start (รวดเรว็ ตรงจุด เช่น การประชุมตอนเชา้เพื่อสื่อสารและเกลีย่งาน
ใหส้มดุล) 
 7. Kaizen Events (การพฒันางานโดยมแีนวคดิและเครือ่งมอืแบบไคเซน็) 
 8. Demand Phase – Future State Value Stream Map (แสดงถงึการพฒันาทีต่อ้ง
ทาํ โดยเขยีนลงในแผนทีส่ายธารแหง่คุณคา่ของกระบวนงานในอนาคต) (Don Tapping. 2005) 
 
แนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) 
 แนวคดิแบบลนีนัน้คอืการเน้นกระบวนการหรอืงานทีม่คีุณค่า นัน้คอืงานทีเ่พิม่มลูค่า
ใหก้บัผลติภณัฑ ์ซึง่นอกเหนือจากงานทีไ่ม่เพิม่มลูค่านัน้ถอืว่าเป็นความสญูเปล่า หรอื MUDA 
คอืงานทีท่าํแลว้ไมเ่กดิคุณค่าต่อลูกคา้ หรอืเรยีกอกีอยา่งหน่ึงว่างาน หรอืบรกิารทีลู่กคา้ไมย่นิดี
จะจา่ยเงนิ โดยความสญูเปล่าสามารถแบ่งได ้8 ประการ  
 1.  การผลติมากเกนิไป (Overproduction) หมายถงึ การผลติก่อนทีจ่ะมคีาํสัง่ซือ้ หรอื
ก่อนมกีารรอ้งขอ เป็นความสญูเปล่าทีพ่บมากทีส่ดุ 
 2.  การรอคอย (Wait) หมายถงึ ทุกการรอคอย เช่น ผูค้น ลายเซน็ ข่าวสาร เป็นต้น 
เป็นสิง่ทีเ่หน็ไดง้า่ย และแกไ้ขไดง้า่ย 
 3.  การเคลื่อนไหว (Motion) หมายถงึ ทุกการเคลื่อนไหว เช่น ผูค้น เอกสาร สื่อสาร
ทางอิเลคโทรนิค ที่ไม่เกิดคุณค่า เป็นต้น เกิดจากการออกแบบสํานักงานที่ไม่ดี อุปกรณ์ที่
ลา้สมยัไมม่ปีระสทิธภิาพ หรอืสิง่อุปกรณ์ทีไ่มพ่อเพยีง อยูไ่กลเกนิทีจ่ะใชอ้ยา่งสะดวก 
 4.  การขนสง่ (Transportation) หมายถงึ การขนสง่ทีท่าํใหต้อ้งเสยีเวลาภายในสาํนกังาน 
 5.  กระบวนงานซํ้าซอ้น (Over-Processing) หมายถงึ การทาํงานซํ้าซอ้นเพื่อตอบสนอง
ความตอ้งการของลกูคา้ภายนอก หรอืลกูคา้ภายใน เป็นงานทีท่า้ทายทีส่ดุในการคน้หาความสญู
เปล่าในกระบวนงาน 
 6.  สนิคา้คงคลงั (Inventory) หมายถงึ กองงานทีค่ ัง่คา้ง การมสีิง่อุปกรณ์เกนิความ
จาํเป็น ซึง่เป็นสิง่ทีท่าํใหเ้สยีเวลา หรอืเสยีพืน้ทีโ่ดยเปล่าประโยชน์ 
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 7.  ผลผลติทีบ่กพรอ่ง (Defects, Mistakes) หมายถงึ กระบวนงานทีท่าํใหเ้กดิความ
บกพรอ่ง และกระบวนงานทีต่อ้งแกไ้ขงานชิน้นัน้ การทาํงานใหถู้กตอ้งในครัง้แรก ดกีว่าตอ้งมา
นัง่แกไ้ขในภายหลงัการแกไ้ขงานเป็นคา่ใชจ้า่ยทีเ่พิม่ขึน้ขององคก์ร 
 8.  ใชค้นไมคุ่ม้คา่ (People's Time) หมายถงึ การใชง้านคนไดไ้มเ่ตม็ศกัยภาพทีเ่ขามี
อยู่ หรอืการจดัพนักงานลงในที่ทีเ่ขาไม่ไดใ้ชท้กัษะ ความรู ้ความสามารถทีจ่ะก่อประโยชน์ใน
การสรา้งคุณคา่ใหก้บังาน 
 แนวคดิแบบลนีนัน้จะเน้นไปในการกําจดัความสญูเปล่าต่างๆ ในกระบวนการใหเ้หลอื
น้อยทีสุ่ดเพื่อทีจ่ะเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการและใหไ้ดผ้ลติภณัฑท์ีม่ากขึน้โดยใชท้รพัยากร  
ทีน้่อยลง (วทิยา สหุฤทดาํรง; และยพุา กลอนกลาง. 2550) 
 
หลกัการความสญูเปล่าในสาํนักงาน (Waste in Office) 
 โดยจะยกตวัอย่างว่าความสญูเปล่าในแต่ละประการทีม่กัพบบ่อยในสาํนักงานพรอ้ม
ทัง้เครือ่งมอืลนี ทีส่ามารถนํามาประยกุตใ์ชเ้พือ่กาํจดัความสญูเปล่านัน้ ดงัตารางที ่2 ดา้นล่าง 
 
ตารางที่ 2 ตวัอย่างความสูญเปล่า และเครื่องมอืทีนํ่ามาประยุกต์ใช ้

ความสูญเปล่า ตวัอย่าง เครื่องมือ Lean ท่ีนํามาใช้ 
1. การผลติทีม่าก
เกนิไป 
(Overproduction) 

- การทาํเอกสารซํ้าซอ้น 
- การทาํรายงานทีไ่ม่มใีครอ่าน 
- การทาํสาํเนาเพิม่การทาํงาน
เดมิซํ้า 
- ส่ง E-mail เดมิซํ้า 
- ส่ง Fax เดมิซํ้า 

- Takt Time 
- Data Collection 
Techniques 
- Pitch 
- Standard Work 
- Leveling or Heijunka 
- Predictable Output 
- Continuous Flow 
- Pull Systems 

2. การรอคอย (Wait) - การลงนามรบัรองในเอกสารที่
ไม่จาํเป็น 
- ต้องพึง่พาผูอ้ื่นในการทาํงาน 
- การรอคอยขอ้มูลข่าวสาร 
- โปรแกรมคอมพวิเตอรต่์าง 
เวอรช์นั 
 

- Value stream Mapping 
- 5S 
- Data Collection 
Techniques 
- Lean Reporting and 
Communication 
- Pitch 
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ตารางที่ 2 ตวัอย่างความสูญเปล่า และเครื่องมอืทีนํ่ามาประยุกต์ใช ้(ต่อ) 
ความสูญเปล่า ตวัอย่าง เครื่องมือ Lean ท่ีนํามาใช้ 

 - ต้องอาศยัทรพัยากรจากต่าง
แผนก 

- Work Load Balancing 
- Runners 
- Office File System 

3. การเคลื่อนไหว 
(Motion) 

- การคน้หาเอกสาร 
- การคน้หาไฟล์ในคอมพวิเตอร ์
- การหาขอ้มูลข่าวสารจาก
หนังสอืคู่มอื 
- ถอืเอกสารไปยงัแผนกอื่น 

- Standard Work 
- 5S 
- Office Layout 
- Document Tagging 
- Office File System 
- Just-in-Time 
- Kanbans for Office 
Supply 
- Pull System 

4. การขนส่ง 
(Transportation) 

- การส่งเอกสารทีไ่ม่ไดใ้ช ้
- ภาระการจดัเกบ็เอกสารการ
ทาํงานมากเกนิไป 
- การส่งอเีมล์ในรายชื่อทีไ่ม่
ทนัสมยั 

- Standard Work 
- 5S 
- Office Layout 
- Document Tagging 
- Work Load Balancing 
- Runners 
- Office File System 
- Continuous Flow 
- Kaizen Events 

5. กระบวนการ 
ทาํงานซบัซ้อน (Over-
Processing) 

- การทาํรายงานซํ้าซ้อน 
- การกรอกขอ้มูลเดมิซํ้า 
- การเผยแพร่ขอ้มูลทีผ่ดิๆ 
- การทาํเอกสารซํ้าซอ้น 
- การวางแผนงานไม่ด ี

- Value stream Mapping 
- Standard Work 
- Document Tagging 
- Lean Reporting and 
Communication 
- Work Load Balancing 
- Kaizen Events 
- Data Collection 
Techniques 
- Visual Controls 
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ตารางที่ 2 ตวัอย่างความสูญเปล่า และเครื่องมอืทีนํ่ามาประยุกต์ใช ้(ต่อ) 
ความสูญเปล่า ตวัอย่าง เครื่องมือ Lean ท่ีนํามาใช้ 

6. สนิคา้คงคลงั 
(Inventory) 

- เอกสารรอการลงนาม 
- งานทีร่อใหผู้อ้ื่นทาํต่อ 
- เอกสารลา้สมยั 
- อุปกรณ์ลา้สมยั 
- ขาดการอบรมบุคลากรหรอืการ
ทดแทนทีไ่ม่พอเพยีง 
- การสัง่ซื้ออุปกรณ์มากเกนิพอด ี

- 5S 
- Value stream Mapping 
- Standard Work 
- Visual Controls 
- Pull System 
- Kanbans for Office 
Supply 
- Heijunka (leveling) 
- Cycle Time 

7. ของเสยีจาก 
การผลติ (Defects) 

- การกรอกขอ้มูลผดิ 
- การใส่รหสัผดิ 
- การกาํหนดราคาผดิพลาด 
- การส่งเอกสารทีย่งัไม่เรยีบรอ้ย 
- การทาํเอกสารหาย 
- ลงขอ้มูลในเอกสารผดิ 
- พนักงานไม่พอเพยีงในการ
บรกิารลูกคา้ 

- Standard Work 
- Predictable Output 
- Visual Controls 
- Mistake-Proofing 
- Office File System 
- Interruptions and 
Random Arrivals 

8. การใชค้นไม่คุม้ค่า 
(People’s Time) 

- ทาํงานไม่ทนักาํหนด 
- กระจายงานไม่สมดุล 
- การขาดงานสูง หรอือตัรา 
การลาออกสูง 
- การประเมนิทกัษะก่อนรบั
ทาํงานไม่สมบูรณ์ 
- ไม่มสี่วนร่วมในการพฒันางาน 

- Process Capture 
- Standard Work 
- Office File System 
- Business Case of Lean 

 
 จากตวัอย่างในการเลอืกใช่เครื่องมอืลนี มาประยุกต์ใชส้ามารเลอืกเครื่องมอืใดเครื่องมอื
หน่ึงมาใชก้ไ็ดไ้มจ่าํเป็นตอ้งใชทุ้กเครือ่งมอืเพือ่กาํจดัความสญูเปล่าต่างๆ เพยีงแคห่าเครื่องมอืที่
เหมาะสมทีส่ดุกบังานนัน้ๆ ขององคก์รนัน้ๆ (Don Tapping. 2005) 
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 กลิล ์คารก์เทเซอร ์(Gilles Kartheuser. 2018) ไดแ้บ่ง Waste ในสาํนกังานออกเป็น 
10 ประเภท ไดแ้ก่ 
 1. Errors (ความผดิพลาดจาการทาํงาน) 
 2. Backlog (งานคา้ง, WIP ในสาํนกังาน)  
 3. Overproduction (ทาํมากเกนิไป) 
 4. Transport (การขนสง่) 
 5. Query Time (เวลาสอบถามขอ้สงสยั) 
 6. Waiting (การรอคอย) 
 7. Over Processing (กระบวนการทีม่ากเกนิไป) 
 8. Non-Utilized Talent (ความสามารถทีไ่มไ่ดใ้ช)้ 
 9. Checking (การตรวจสอบ) 
 10. Rework (การแกง้าน) 
 
การใช้เครื่องมือ Makigami มาวิเคราะหง์านเพ่ือหาความสญูเปล่า 
 การวเิคราะห ์Makigami หรอื Roll Paper Analysis เป็นเครื่องมอืทีใ่ชว้เิคราะหเ์พื่อให้
เหน็ระบบการทาํงาน และเหน็หาความสญูเปล่าในงานสาํนกังาน ในงานสาํนกังานนัน้กม็ ีMUDA 
หรอืความสญูเปล่าอยูเ่ช่นเดยีวกบังานในสายการผลติ การวเิคราะห ์Makigami จะทาํใหเ้หน็ถงึ
ความสูญเปล่าในกระบวนการทํางานในสํานักงานและมไีวเ้พื่อเพิม่ประสทิธภิาพการทํางานใน
งานสํานักงาน โดยการจะวเิคราะห ์Makigami นัน้ทุกคนทีเ่กีย่วขอ้งกบังานนัน้ๆตอ้งร่วมกนั
วเิคราะหไ์ม่ใช่หน้าทีข่องผูร้บัผดิชอบคนใดคนหน่ึง เพื่อทีจ่ะไดส้ะทอ้นใหเ้หน็สภาพการทํางาน
ในปจัจุบนั และจงึทาํการปรบัปรงุกระบวนการนัน้ใหด้ขีึน้ 
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ปัญหาในอดีตท่ีผ่านมาของงานธุรการท่ีไม่เก่ียวข้องกบัการผลิตโดยตรง 
ไม่มีการออกแบบกระบวรการ 
(ไม่มีการกาํหนดกระบวนการ) 

ไม่มีการออกแบบการปฏิบติังาน 
(ไม่มีการกาํหนดการปฏิบติังานมาตรฐาน) 

1. เน่ืองจากงานตัง้แต่แรกจนจบไม่ไดถู้กรวมเขา้
ดว้ยกนัใหค้รบวงจรส่งผลใหไ้ม่รูว้่าทาํเสรจ็ถงึไหน 
2. มกีารจดั Layout ที่แยกตามกระบวนการ ทาํให้
งานไม่ไหล 
3. ดูแต่ผลลพัธ์ แต่ไม่ดูกระบวนการ 
4. เน่ืองจากไม่สนใจสภาพความผดิปกตทิาํใหก้าร
แก้ไขปญัหาล่าชา้ 
5. มกีารไหลเขา้มาของงานที่มคีวามยากง่าย
ต่างกนั 

1. วธิปีฏบิตังิานถูกมอบใหเ้ป็นภาระของแต่ละ
บุคคล ไม่มคีนสอน และทาํมาตรฐานล่าชา้ 
2. มโีต๊ะเฉพาะบุคคล และทาํงานหลากหลายที่
โต๊ะนัน้ จงึทาํใหไ้ม่มกีารปรบัปรุงการปฏบิตังิาน
ใหส้อดคล้องกบัวตัถุประสงค์ของงาน 
3. เน่ืองจากม ีLayout ที่ไม่ด ีและไม่มกีารรวมไว้
ที่เดยีวกนัจงึทาํใหเ้กดิการเคลื่อนที่ที่มากเกนิไป 
และไม่มกีารเตรยีมการภายใน 
4. เน่ืองจากไม่มกีารถ่ายโอนอํานาจ หรอืไม่ม ี
การทาํใหม้ทีกัษะหลายด้าน ทาํให้งานต้องผ่าน
หลายมอื 
5. ไม่มกีารปรบัปรุงดว้ยการควบคุม 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

รปูที ่4 ปญัหาของงานสาํนกังานทีไ่มเ่กีย่วขอ้งกบังานผลติ ทีม่องไมเ่หน็ดว้ยตา  
 
 ทีม่า : สมชยั อคัรทวิา.  (2550).  การวิเคราะห ์Makigami (Roll Paper Analysis).  
หน้า 20. 
 
 สมชยั อคัรทวิา (2550) ไดก้ล่าวถงึขัน้ตอนในการเพิม่ประสทิธภิาพในงานสาํนกังาน
ไวด้งัตารางที ่3 ดงัน้ี 
 
 
 
 
 

มองไมเ่หน็ปญัหาเหลา่น้ี 

มกีารทาํสภาพทีแ่ทจ้รงิเกดิขึน้อกีครัง้ดว้ยการวเิคราะห ์Makigami และคน้หาความสญูเสยี
พรอ้มปรบัปรงุ 

สรา้งสถานทีท่าํงานทีเ่หมาะสมทีส่ดุดว้ยการทาํ Work Station 
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ตารางที ่3 ขัน้ตอนของการเพิม่ประสทิธภิาพงานสาํนกังาน 
ขัน้ตอนท่ี รายการ รายละเอียดของกิจกรรม 

1 เชค็งานธุรการ และ
กาํหนดหวัขอ้เรือ่ง 

- ทาํการเชค็งานธุรการ และสาํรวจปรมิาณงานของ
หน่วยงาน และแต่ละบุคคล 
- ทาํความเขา้ใจกบัความเป็นมาของกจิกรรมให้
ชดัเจน และเลอืกหวัขอ้ทีท่า้ทายด ู

2 สาํรวจสภาพทีแ่ทจ้รงิ - ศกึษาการไหลของงานธุรการ และสภาพทีแ่ทจ้รงิ
โดยใช ้“การดาษมว้น หรอื Makigami”  
- แสดงใบเอกสารทีใ่ชจ้รงิ 

3 คน้หาปญัหา และ
แยกแยะความสญูเปล่า 

- บนัทกึปญัหาลงในกระดาษโน้ตแลว้ตดิบน 
กระดาษมว้น 
- สาํรวจจาํนวนคน และเวลา ทีต่อ้งใช,้ Lead Time 
และความยากงา่ยของงาน 

4 จดัทาํขอ้เสนอแนะใน
การปรบัปรงุ และ
ดาํเนินการปรบัปรงุ 

- รวบรวมปญัหาทัง้หมด และแสดงเป็นกราฟ 
พาเรโต หรอืกราฟความสญูเสยีทีซ่่อนเรน้ 

5 ยนืยนัผลลพัธ ์และ
ควบคุมสภาพใหค้งไว ้

- List up หวัขอ้ทีจ่ะปรบัปรงุ และดาํเนินการ 
- แสดงใหท้ราบวา่ การปฏบิตังิานไดท้ีไ่ดร้บัการ
ปรบัปรงุแลว้บน “กระดาษมว้น”  
- ทาํใหเ้ป็นระบบโดย Work Station และคูม่อื 
การปฏบิตังิาน 

 
 ทีม่า : สมชยั อคัรทวิา.  (2550).  การวิเคราะห ์Makigami (Roll Paper Analysis).  
หน้า 39. 
 
การกาํหนด Work Station 
 สถานีงาน แน่นอนถ้าเรามองในมุมมองของการผลิต หรอืไลน์การผลิต ก็จะต้องม ี
สถานีงานในขัน้ตอนต่างๆ แต่ไม่ใช่มแีค่สายการผลติที่จะมกีารจดัสถานีงานในสํานักงานก็มี
เชน่เดยีวกนั โดยในสาํนกังาน สถานีงานบางสถานีอาจจะอยูใ่นรปูของ โปรแกรม IT กเ็ป็นได ้
สิง่สาํคญัทีต่อ้งคาํนึงถงึในขณะจดัทาํสถานีงานมดีงัน้ี 
 1. เปลีย่นจากโต๊ะทีม่มีาแต่อดตี จากโต๊ะส่วนบุคคลทีส่ามารถทําไดทุ้กอย่าง มาเป็น
โต๊ะทีเ่น้นทาํงานเฉพาะอยา่ง 
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 2. ทําใหไ้ม่ตอ้งเตรยีมการ หรอืไม่ตอ้งเดนิ โดยสามารถทํางานไดด้ว้ยการรวมทุกอย่าง
ไวใ้นทีเ่ดยีว 
 3. ทาํใหส้ามารถทาํงานใดงานหน่ึงไดต้ัง้แต่ตน้จนจบ 
 4. ทาํใหใ้ครกไ็ดส้ามารถทาํงานนัน้ไดโ้ดยจดัทาํมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
 5. สามารถทราบสภาพความคบืหน้า หรอืจดัการความผดิปกตไิดด้ว้ยการมอง เพื่อ
สามารถทาํการแอคชัน่ไดอ้ยา่งรวดเรว็ 
 เพื่อใหง้านในสาํนกังานทาํงานไดง้า่ยกจ็าํเป็นทีจ่ะตอ้งมกีารปรบัปรุงอยา่งจรงิจงั โต๊ะ
ทีเ่น้นการทํางานเฉพาะคอื โต๊ะทีไ่ม่สามารถทํางานอยา่งอื่นได ้เช่น การจดัโต๊ะทีม่กีารแบ่งแยก
ตามประเภทของงานทีส่ามารถทํางานอย่างใดอย่างหน่ึงไดส้ะดวกจะมคีุณค่ามากกว่าโต๊ะทีท่ํางาน
ไดทุ้กอย่างแต่ไม่เตม็ประสทิธภิาพ สถานีงานน้ีกค็วรทีจ่ะสามารถทํางานไดค้รบวงจรตามการไหล
ของงานโดยไมม่กีําแพงขวางกัน้ ถา้ทําไดแ้บบน้ีการแบ่งบทบาทหน้าทีใ่นโครงสรา้งการบรหิาร
จดัการทีท่าํมาในอดตีกจ็ะเปลีย่นไป 
 ซึง่ในปจัจุบนัไดม้กีารนําระบบ IT เขา้มาช่วยสนบัสนุนงานในสาํนกังานดงันัน้ สถานีงาน 
ในสาํนกังานนัน้อาจจะไมใ่ชโ่ต๊ะกไ็ด ้แต่จะเป็นโปรแกรมหรอืระบบ IT เองกไ็ด ้(สมชยั อคัรทวิา. 
2550) 
 
ทฤษฎี ไคเซน 
 ไคเซน คอื "การปรบัปรุง" (Improvement) เป็นแนวคดิทีนํ่ามาใชใ้นการบรหิารการ
จดัการอย่างมปีระสิทธิผล โดยมุ่งเน้นที่การมสี่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกนัแสวงหา
แนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรบัปรุงวธิกีารทํางาน และสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหด้ขีึน้อยู่เสมอ หวัใจ
สาํคญัอยู่ทีต่อ้งมกีารปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองไมม่ทีีส่ ิน้สุด (Continuous Improvement) ไคเซน 
เป็นแนวคดิทีจ่ะชว่ยรกัษามาตรฐานทีม่อียูเ่ดมิ และปรบัปรงุใหด้ยีิง่ขึน้ หากขาดซึง่แนวคดิน้ีแลว้ 
มาตรฐานทีม่อียูเ่ดมิกจ็ะค่อยๆ ลดลงความสาํคญัในกระบวนการของ ไคเซน คอื การใชค้วามรู้
ความสามารถของพนักงานมาคดิปรบัปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพยีงเลก็น้อย ซึง่ก่อใหเ้กดิการ
ปรบัปรุงทลีะเลก็ทลีะน้อยทีค่่อยๆ เพิม่พนูขึน้อย่างต่อเน่ือง ดงันัน้ ไม่ว่าจะอยู่ในสภาวะเศรษฐกจิ
แบบใด เรากส็ามารถใชว้ธิกีาร ไคเซน เพือ่ปรบัปรงุได ้
 เทคนิคเครือ่งมอืทีนํ่ามาใชใ้นการทาํ ไคเซน ไดแ้ก่ 
 -  วงจร PDCA : ซึง่ประกอบไปดว้ย การวางแผน (Plan), การปฏบิตั ิ(Do), การตรวจสอบ 
(Check),  และการปรบัปรงุแกไ้ข (Action) 
 -  5ส หรอื 5S 
 -  Basic Industrial Engineering หรอืวศิวกรรมอุตสาหกรรมขึน้พืน้ฐาน 
 -  Problem Solving Method หรอืกระบวนการแกป้ญัหา 
 -  Kiken Yochi Training (KYT) หรอืการฝึกอบรมเพือ่เฝ้าระวงัความปลอดภยั 
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 -  Suggestion Scheme หรอื ระบบขอ้เสนอแนะ 
 -  Quality Control Circles (QCC) กลุ่มควบคุมคุณภาพ 
 -  Just in Time System (JIT) หรอืระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี
 -  Total Productive Maintenance (TPM) หรอืการบํารุงรกัษาทวผีลแบบทุกคนม ี     
สว่นรว่ม 
 -  Total Quality Control (TQM) หรอืการบรหิารคุณภาพโดยรวม 
 การทาํ ไคเซน นัน้ อาจจะทาํเป็นระบบเพื่อทาํการแกไ้ขปญัหาได ้ตามปรชัญาในการ
สรา้งคุณภาพของเดมมิง่ หรอื Deming Cycle ทีเ่รยีกว่า PDCA (Plan-Do-Check-Action) ซึง่
สามารถประยุกต์ใชไ้ดห้ลากหลายไม่ว่าจะเป็นกจิกรรมหรอืการปฏบิตังิานโดยม ี7 ขัน้ตอนหลกัๆ 
ดงัน้ี 
 1. คน้หาปญัหา 
 2. วเิคราะหป์ญัหาเพือ่ใหรู้ส้ถานการณ์ของปญัหา 
 3. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
 4. กําหนดวธิแีกไ้ขปญัหา ดว้ยการระบุขัน้ตอนการแกป้ญัหาว่าทําอะไร ทําอย่างไร 
และทาํเมือ่ไร 
 5. กาํหนดบุคคลในการแกป้ญัหา 
 6. ลงมอืแกไ้ขปญัหา 
 7. ตรวจผลการแก้ปญัหา รวมทัง้ดูว่ามผีลกระทบอย่างไร และกําหนดมาตรฐานใน
การแกไ้ขปญัหา 
 โดยการทาํ ไคเซน นัน้ จะตอ้งไมม่อีคต ิทีว่่า “ทาํไมไ่ดค้รบั, เป็นไปไมไ่ดค้รบั, ไมม่ี
ทางครบั” และทฤษฎน้ีีจะอยู่ตรงขา้มกบัคําว่า “ทุกอย่างกด็อียู่แลว้” โดยไม่คดิจะปรบัปรุงหรอื
พฒันาใหด้ขีึน้ โดยทฤษฎ ีไคเซน นัน้จะไมส่อนใหห้ลบหลกีปญัหาแต่จะสอนใหเ้มื่อเจอปญัหาก็
หาทางแกไ้ข โดยในความคดิของผมนัน้ถอืว่า ไคเซน เป็นการกําจดั ความสญูเปล่าตวัที ่8 คอื 
การใชค้นไมคุ่ม้ค่า (People’s Time) โดยถา้การทาํ ไคเซน จะใหพ้นกังานทุกคนไดค้ดิปรบัปรุง
งานของตนเองใหด้ขีึน้ ทํางานงา่ยขึน้ หรอืแกป้ญัหาทีพ่บในงานปจัจุบนั หรอืพูดไดอ้กีมุมหน่ึง
คอื พนักงานทุกคนไดใ้ชค้วามคดิสรา้งสรรคข์องตนเองมาพฒันางานทีต่นเองทาํ (ประยรู เชีย่ววฒันา. 
2554) 
 การหาประเดน็ปญัหา ไคเซน คอื การทําใหส้ิง่ทีค่วรแกไ้ขกระจ่างชดัขึน้ ดว้ย 2 สิง่ คอื 
ดงึประเดน็ปญัหาออกมา และคน้หาสาเหตุ สิง่ทีส่าํคญัคอื การทาํใหค้วามคดิขยายกวา้งออกไป 
เพื่อไม่ใหก้ารดงึประเดน็รัว่ไหล อาจใช ้Matrix มาจบัประเดน็ปญัหาปรากฏ และลกัษณะทีไ่ม่ด ี
(ปรากฏการณ์) ขึน้มาได ้การใช ้Check List ความสญูเปล่า หลายรปูแบบ เช่น ความสญูเปล่า
ดา้นสิง่ของ ความสูญเปล่าดา้นคน ฯลฯ การใชผ้งัก้างปลา เป็นผงัแสดงการเกี่ยวพนัของประเดน็
ปญัหา (สาเหตุ) ทีเ่กีย่วขอ้งกบั หวัเรื่อง (ผลลพัธ)์ อย่างเชื่อมโยงเพื่อใหด้เูขา้ใจงา่ย ขอบเขตประเดน็
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ปญัหา คอื 4 M (Man, Machine, Material, Method) และปญัหาการปฏบิตังิาน เช่น Productivity  
ต้นทุน ความปลอดภยั ประสบการณ์ จติสํานึก ฯลฯ การค้นหาประเด็นปญัหาด้วยสายตาที่
หลากหลาย (ท่าทแีละจติสาํนึกในการสงัเกต) เช่น สายตาต่อเป้าหมาย สายตาต่อขอ้สงสยั จะ
ทําใหส้ามารถคน้หาประเดน็ปญัหาไดอ้ย่างมพีลงัขึน้ ส่วนการคน้หาสาเหตุนัน้ สิง่ที่สําคญั คอื 
การทาํใหค้วามคดิลกึซึง้ขึน้  เพือ่คน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ 
 
 ประเดน็ปญัหาเรือ่ง ประสทิธภิาพ จะปรากฏออกมาในรปูต่างๆ ดงัน้ี 
 1.  ความไมส่มํ่าเสมอ คอื การเคลื่อนไหวทีผ่ดิปกตทิีเ่กดิขึน้ในผลลพัธท์ีอ่อกมา 
 2.  สิง่ผดิปกต ิเป็นความไม่ดทีีเ่กดิขึน้จากความแตกต่างของวธิปีฏบิตังิานเน่ืองจาก
คน หรอืจากความแตกต่างของเงือ่นไขในการปฏบิตังิาน 
 3.  ความสญูเปล่า คอื คนส่วนเกนิ สต๊อกสว่นเกนิ หรอืเครื่องจกัรส่วนเกนิทีใ่ชใ้นการ
ทาํงานตามวตัถุประสงค ์
 4.  การรอคอย สภาพการรองานเน่ืองจากไม่มกีารส่งงานที่ควรทําใหว้่าการรอคอย  
การรอคอยเป็นความไม่ดทีี่เกดิขึน้ได้ง่ายในการควบคุมเวลาทํางานไม่ดพีอ หรอืขาดขัน้ตอน 
และกาํหนดเวลาในการปฏบิตังิาน 
  ความไมด่ ี3 ประการ หรอื 3 MU 
  1. ไมส่มเหตุผล (Muri) 
  2. ไมเ่ป็นประโยชน์ (Muda) 
  3. ไมส่มํ่าเสมอ (Mura) 
 5.  การหยุดน่ิง สภาพทีผ่ลลพัธข์องงาน หยุดชะงกั เช่น วตัถุดบิทีถู่กส่งเขา้มาตัง้แต่
ครึง่ปีทีผ่า่นมายงักองอยูโ่ดยไมไ่ดเ้ปิดหอ่ 
 6.  ไม่มีการทํากิจกรรมสะสาง สะดวก หน่วยงานที่ไม่สามารถทํากิจกรรม 5ส ให้
สําเรจ็ได้จะกลายสภาพเป็นสถานที่ซึ่งความไม่ดต่ีางๆ เจรญิงอกงาม ซึ่งจะปรากฏในรูปของ
ความสญูเปล่าของพืน้ที ่
 7.  การมองไมเ่หน็ เพือ่ทาํใหเ้กดิการ มองเหน็ จะตอ้งเขา้ใจ และควบคุมดว้ยหลกั PDCA  

  P = Plan คอื การวางแผนงานจากวตัถุประสงค ์และเป้าหมายทีไ่ดก้าํหนดขึน้ 

  D = Do คอื การปฏบิตัติามขัน้ตอนในแผนงานทีไ่ดเ้ขยีนไวอ้ย่างเป็นระบบและมี
ความต่อเน่ือง                
  C = Check คอื การตรวจสอบผลการดาํเนินงานในแต่ล่ะขัน้ตอนของแผนงานว่ามี
ปญัหาอะไรเกดิขึน้ จาํเป็นตอ้งเปลีย่นแปลงแกไ้ขแผนงานในขัน้ตอนใด                

  A = Action  คอื การปรบัปรุงแกไ้ขส่วนทีม่ปีญัหา หรอืถา้ไมม่ปีญัหาใดๆ กย็อมรบั
แนวทางการปฏบิตัติามแผนงานทีไ่ดผ้ลสาํเรจ็ เพือ่นําไปใชใ้นการทาํงานครัง้ต่อไป 
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 ความพงึพอใจจะถูกกําหนดทีจุ่ดเชื่อมโยง (Touch Point) ระหว่างลูกคา้กบัเรา  และ
จุดเชื่อมโยงระหว่างสนิคา้ของเรากบัลูกคา้ สิง่ที่เป็นตวัแทนของความไม่ดใีนเรื่องความไม่พงึ
พอใจน้ี คอื ล่าชา้ ไมม่น้ํีาใจ ดงันัน้จะตอ้งทาํลายสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิความไมด่เีหล่าน้ีขึน้ 
 
 ขอ้ปฏบิตัเิวลาแยกแยะงาน 
 1.  ถา้เป็นประเดน็ปญัหาเกีย่วกบัคุณภาพสนิคา้ ใหต้รวจสภาพ และเงื่อนไขเกีย่วกบั
คุณภาพใหล้ะเอยีด เชน่ วธิกีารตรวจสอบ มาตรฐาน ฯลฯ 
 2.  ถา้เป็นประเดน็ปญัหาทีเ่กีย่วกบัความเรว็ของการทาํงาน ใหต้รวจสอบการปฏบิตังิาน
ทีม่กีารแกไ้ข และตรวจวา่มกีารกาํหนดเวลามาตรฐาน และคูม่อืการปฏบิตังิานหรอืไม ่
 3.  ถา้เป็นประเดน็ปญัหาทีเ่กีย่วกบั Delivery ใหต้รวจสอบสภาพ Input จากแผนกอื่น 
วธิกีารจดัการงาน ฯลฯ โดยการดดูว้ยตาอยา่งละเอยีด 
 
 กลวธิต่ีางๆ ในการคน้หาสาเหตุ 
 1.  ความสนใจต่อการเปลี่ยนแปลง พบว่าสาเหตุส่วนมากเกดิจากการเปลี่ยนแปลง
ของ 4 M (Man, Machine, Material, Method) 
 2.  ลองแบ่งกลุ่มด ูคอื ใหแ้บ่งกลุ่มสิง่ทีพ่จิารณาออกตามลกัษณะเฉพาะตวัของสิง่นัน้ 
แลว้คน้หาสาเหตุของแต่ละกลุ่มนัน้ 
 3.  การประยุกต์ใช ้5W 1H สิง่สาํคญัในการคน้หาสาเหตุคอื การตรวจสอบสภาพ
ปจัจุบนัอยา่งละเอยีด โดยใช ้Why, Where, What, Who, When, How 
 โดยการทาํไคเซน นัน้ในบางหวัขอ้ทีเ่ราจะปรบัปรุง อาจจะใช ้QC Story เขา้มาช่วย
ในการดาํเนินการแกไ้ข หรอืปรบัปรงุ (ประยรู เชีย่ววฒันา. 2554) 
 
หลกัการ ECRS 
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการทีป่ระกอบดว้ย การกําจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม ่(Rearrange) และการทําใหง้า่ย (Simplify) ซึง่เป็นหลกัการงา่ยๆ ทีส่ามารถใชใ้น
การเริม่ตน้ลดความสญูเปล่า หรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดใีนองคก์รธุรกจิทัว่ไปจะสามารถแบ่ง
รปูแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 สว่นใหญ่ๆ คอื สว่นของงานโรงงาน และสว่น
ของงานสนับสนุน ทัง้ 2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กดิความสญูเปล่าได ้หากสามารถลดความสญูเปล่า  
ลงไดก้จ็ะส่งผลใหป้ระหยดัต้นทุนลงได ้และผลทีต่ามมากค็อื มคีวามสามารถในการแข่งขนักบั
คูแ่ขง่สงูขึน้ โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทาํไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS  
 E = Eliminate หมายถงึ การตดัขัน้ตอนการทํางานทีไ่ม่จําเป็นในกระบวนการออกไป 
กล่าวคอื เดมิบรรจุภณัฑเ์พื่อการขนส่ง (หบีห่อภายนอก) ใชก้ระดาษกล่องลูกฟูก 5 ชัน้ เกรด
กระดาษค่อนขา้งด ีพมิพล์ายยีห่อ้ 2 ส ีน้ําหนกัสุทธไิมเ่กนิ 2 กโิลกรมั ขา้งในบรรจุสนิคา้ประเภท
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ขนมขบเคีย้ว คอื มกีล่องบรรจุขนาด 1 โหล พลาสตกิซลีเรยีบรอ้ย ฉลากสสีวยงาม สาํหรบัการ
ขายสง่ และภายในกล่อง จะเป็นขนมซึง่บรรจุในซองพลาสตกิอดัก๊าซไนโตรเจน พมิพล์ายสวยงาม 
 C = Combine หมายถงึ การรวมขัน้ตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั เพือ่ประหยดัเวลาหรอื
แรงงานในการทาํงาน สิง่ทีเ่หน็ไดช้ดัว่า เรื่องของการขนสง่แบบ Milk Run แต่ผมขอยกตวัอยา่ง
ทีเ่พิง่พบเหน็ในโรงงาน คอื เดมิพนักงานตรวจสอบคุณภาพตอ้งตรวจสอบสนิคา้สาํเรจ็รูป และ
วตัถุดบิ ในอดตีที่ผ่านมามกัจะทํางานไม่ทนั โดยเฉพาะในช่วงเวลาที่วตัถุดบิเขา้ และต้องส่ง
มอบสนิคา้ใหก้บัลูกค้าในเวลาไล่เลี่ยกนั ที่สําคญัหากไม่มผีลจาการตรวจสอบก็ไม่สามารถส่ง
มอบสนิคา้ใหลู้กคา้ หรอืนําวตัถุดบิไปผลติได ้การดําเนินการงา่ยๆ ทีไ่ปคุยกบัทางโรงงานกค็อื 
การรวมเขา้ดว้ยกนั หลกัการกค็อืตัง้คําถามว่าพนักงานตรวจสอบคุณภาพจําเป็นตอ้งรบัสนิคา้
ด้วยหรอืไม่ คําตอบก็คอืไม่ต้องเพยีงแต่มาเก็บตวัอย่างไปตรวจสอบ ก็เลยเสนอวธิกีารว่าให้
พนักงาตรวจสอบคุณภาพสอนวธิกีารเกบ็ตวัอย่างกบัพนักงานรบัสนิคา้ แลว้ใหพ้นักงานรบัสนิคา้
เกบ็ตวัอยา่งให ้สว่นดา้นสนิคา้สาํเรจ็รปูกเ็ช่นกนั นําแนวคดิของ Quality Built-In เขา้มาใช ้คอื
ใหพ้นกังานผลติเป็นผูต้รวจสอบสนิคา้ทีต่นเองผลติ ส่วนพนกังานตรวจสอบคุณภาพใหม้หีน้าที่
เพยีงการสุม่ตรวจเทา่นัน้ 
 R = Rearrange หมายถงึ การจดัลําดบังานใหมใ่หเ้หมาะสม กค็อืขัน้ตอนของการตรวจสอบ
กล่องบรรจุภณัฑ ์เดมิจะตอ้งไดก้ล่องสาํเรจ็รปูแลว้จงึตรวจสอบ ซึง่สาระสาํคญัของการตรวจอยู่
ทีคุ่ณภาพการพมิพ ์เช่น เฉดส ีความคมชดั ซึ่งหากผลการตรวจไม่ผ่านกต็้องปฏเิสธสนิคา้นัน้ 
หากเรายา้ยขัน้ตอนการตรวจสอบคุณภาพการพมิพไ์ปก่อนการขึน้รปู กจ็ะทาํใหส้ามารถปฏเิสธ
สนิคา้ก่อน ไมต่อ้งเสยีเวลา และตน้ทุนในการขึน้รปูกล่องอกี 
 S = Simplify หมายถงึ ปรบัปรุงวธิกีารทาํงาน หรอืสรา้งอุปกรณ์ช่วยใหท้าํงานไดง้า่ย
ขึน้ ตวัอย่างของโรงงานหน่ึง ที่มปีญัหาเกี่ยวกบัลายมอืของพนักงานที่เขยีนมาบนเอกสารที่
ไดร้บั ทาํใหห้น่วยงานทีไ่ดเ้อกสารนัน้ตอ้งทาํการเดา สง่ผลใหเ้กดิการผลติสนิคา้ผดิรุน่ ผดิขนาด 
ผดิฉลาก หากโรงงานทาํการเปลีย่นแบบฟอรม์ของเอกสารใหมล่ดการเขยีนลงเป็นมชีอ่งใหเ้ลอืก
รุน่ ขนาด ฉลาก แทน กจ็ะทาํงานไดง้า่ยขึน้ หรอืมบีรษิทัหน่ึงแต่ละแผนกใชช้ื่อเรยีกสนิคา้แตกต่าง
กนั ทําใหต้้องมาเดาว่าฝา่ยตลาดเรยีกแบบน้ี แลว้จะเป็นชื่ออะไรของฝ่ายวางแผนการผลติ ซึ่ง
วธิทีีท่ําใหง้่ายขึน้กค็อื ใชร้หสัสนิคา้ทีเ่ป็นตวัเลขแทนชื่อเรยีกสนิคา้ จะป้องกนัความสบัสนของ
พนกังานไดง้า่ยกวา่ 
 
 ตวัอยา่ง : เทคนิคการคดิวธิกีารปรบัปรงุแบบ ECRS 
 1. ขจดัสิง่ทีไ่ม่จาํเป็น (Eliminate) ใหน้กัเรยีนขจดัสิง่ทีไ่มจ่าํเป็นหรอืงานทีไ่มจ่าํเป็น
ออกไป เช่น ในขัน้ตอนการทําก๋วยเตีย๋ว แม่คา้ตอ้งพจิารณาว่ามสีิง่ใดบา้งทีไ่ม่จําเป็นในการทํา
ก๋วยเตีย๋วมาวางทาํใหเ้กะกะ หรอืเป็นอุปสรรคในการทํางาน หรอืแมก้ระทัง่ขจดัวธิกีารทาํงานที่
ไม่จําเป็น เช่น การก้มเพื่อหยบิลูกชิ้น และเน้ือสตัว์มาลวก แม่ค้าควรขจดัการก้มลงออกไป 
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นอกจากจะทาํใหป้วดหลงัแลว้ยงัเป็นการเสยีเวลาอกี โดยแมค่า้อาจคดิว่าควรมโีต๊ะมารองกน้ถงั
น้ําแขง็ใหส้งูขึน้เพือ่จะไดไ้มต่อ้งกม้อกี 
 2. หาวธิกีารจบัมารวมกนั (Combine) จากตวัอยา่ง แมค่า้ตอ้งหยบิเสน้ก๋วยเตีย๋วและ
ถัว่งอกคนละทีก่นั ทาํใหเ้สยีเวลาในการหยบิดงันัน้ แมค่า้ควรนําเสน้ก๋วยเตีย๋วและถัว่งอกมารวม
ไวใ้นที่เดยีวกนั อกีตวัอย่างหน่ึง ไดแ้ก่ สมยัก่อนจะกนิกาแฟ เราต้องเสยีเวลาตกักาแฟ เสรจ็
แลว้ตอ้งมาตกัน้ําตาลและครมีเทยีม แต่ตอนน้ีมกีารผลติกาแฟในซองแบบ 3 in 1 คอื มกีาแฟ 
น้ําตาล ครมีเทยีม อยูใ่นซองเดยีวกนัซึง่เป็นการนํามารวมกนั เพื่อทีจ่ะประหยดัเวลา และพกพา
ไดส้ะดวก 
 3. จดัเรยีงใหม ่(Rearrange) ถา้หากว่าวธิกีารทาํงานแบบเดมิมคีวามสญูเสยีเกดิขึน้ 
ไม่ว่าเกดิจากระยะทางในการหยบิสิง่ของต่างๆ ซึ่งทําใหเ้กดิความสูญเสยีได ้ถ้าระยะทางกบั
สิง่ของนัน้อยูไ่กลกนั เชน่ ในรา้นอาหาร โต๊ะลกูคา้ กบั ทีว่าง จาน ชอ้น สอ้ม น้ํา และน้ําแขง็ อยู่
ไกลกนัมาก ทําใหต้้องใชเ้วลานานในการไปหยบิสิง่เหล่าน้ี ดงันัน้ ควรมกีารจดัเรยีงใหม่ เช่น 
จาน ชอ้น สอ้ม น้ํา และน้ําแขง็ ซึง่เป็นของทีใ่ชบ้่อยๆ มาวางไวใ้กลโ้ต๊ะของลูกคา้ เมื่อลูกคา้สัง่
จะไดห้ยบิไดท้นัท่วงท ีและควรมหีลายๆ จุด หรอืตวัอย่างแม่คา้ขายก๋วยเตีย๋ว การลวกลูกชิ้น
และเน้ือหม ูตอ้งใชเ้วลาในการลวกใหลู้กคา้แต่ละคน คนละ 30 วนิาท ีซึง่ใชเ้วลานาน แมค่า้อาจ
เปลีย่นวธิกีารใหมโ่ดยอาจจะลวกลูกชิน้ กบัเน้ือสตัว ์เตรยีมไวก่้อนเวลาทีน่กัเรยีนจะพกัรบัประทาน
อาหาร เมือ่นกัเรยีนสัง่ก๋วยเตีย๋ว แมค่า้กใ็สเ่น้ือหม ูลูกชิน้ทีสุ่กแลว้ลงในชามโดยไมต่อ้งมาทาํใน
ขณะทีน่กัเรยีนสัง่กจ็ะทาํใหล้ดเวลาไดถ้งึคนละ 30 วนิาท ีหรอื ครัง้ละมากๆ เพื่อไมใ่หเ้ป็นการ
เสยีเวลา และลกูคา้กไ็มต่อ้งรอนาน 
 4. การทาํใหง้า่ยขึน้ (Simplify) ถา้นกัเรยีนไปหอ้งสมุดจะเหน็ว่า หอ้งสมุดทีด่นีัน้ นอกจาก
มหีนงัสอืทีด่แีลว้ยงัตอ้งคน้หาไดง้า่ยดว้ย และสาเหตุทีค่น้หาหนงัสอืไดง้า่ยนัน้ เพราะมกีารแบ่งแยก
ประเภทหมวดหมู่ไว้อย่างชดัเจน มป้ีายติดแสดงประเภทของหนังสอืแต่ละประเภททําให้เรา
สามารถคน้หาหนังสอืไดอ้ย่างรวดเรว็ ในการทํางานต่างๆ กแ็ขง่กนัเราตอ้งคดิว่าทําอย่างไรจงึ
จะทาํใหง้า่ยขึน้ เช่น รา้นขายก๋วยเตีย๋ว แมค่า้ตอ้งนําถงัแก๊สออกมาหน้ารา้นทุกวนั พอตอนเยน็
กนํ็าถงัแก๊สไปเกบ็หลงัรา้น การทีต่อ้งยกถงัแก๊สทุกวนันัน้ เป็นสิง่ทีล่ําบากเพราะถงัแก๊สมน้ํีาหนัก
มากและถา้ยกไมถู่กวธิอีาจจะก่อใหเ้กดิอนัตรายได ้ดงันัน้ จงึมกีารคดิว่าจะขนถงัแก๊สอยา่งไรให้
งา่ยจงึมกีารประดษิฐท์ีร่องถงัแก๊สทีม่ขีนาดวงกลมทําดว้ยเหลก็และรองขา้งล่างทีท่าํดว้ยลอ้เพื่อ 
ใหส้ามารถเลื่อนไปไหนมาไหนไดอ้ย่างสะดวก เมื่อจะนําถงัแก๊สออกไปหน้ารา้นกย็กประหยดั
แรงงานอกีดว้ย (ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ.์ 2552) 
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งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
  เพญ็วสิาข ์เอกกะยอ (2555) ไดท้าํการศกึษาการนําระบบลนี มาเพิม่ประสทิธภิาพใน
การจดัเกบ็เอกสาร และออกเลขหนังสอืดว้ย ซอฟแวร ์ โดยระเบยีบปฏบิตั ิและคําสัง่ดา้นการ
รกัษาพยาบาลผูป้ว่ยเป็นสิง่จําเป็นในการประกอบการรกัษาพยาบาล หากไมม่ศีูนยก์ลางในการ
ใหข้อ้มลู อาจส่งผลใหเ้จา้หน้าทีไ่ม่สามารถรกัษาพยาบาลไดท้นัท่วงท ีและการออกเลขหนังสอื
ราชการ หน่วยงานต่างๆ ในสาํนักงานโรงพยาบาลฯ ต้องออกเลขหนังสอืผ่านสมุดออกเลขหนังสอื
ราชการ ณ สาํนกังานโรงพยาบาลฯ ซึง่หากสมดุถูกเคลื่อนยา้ยเพือ่จดัสง่เอกสารไปยงัหน่วยงาน
ที่เกี่ยวขอ้ง จะทําใหห้น่วยงานไม่สามารถออกเลขหนังสอืขณะนัน้ได ้ทําใหเ้กดิความล่าชา้ใน
การปฏบิตังิาน งานวจิยัน้ีจงึมวีตัถุประสงคเ์พื่อนําโปรแกรมจูมล่า ซึ่งเป็นระบบ บรหิารจดัการ
เน้ือหาบนเวบ็ไซตม์าพฒันาระบบดงักล่าว และนําหลกัการลนี มาลดกระบวนการเพิม่ประสทิธภิาพ 
การทํางาน ทาํใหล้ดกระบวนการคน้หาเอกสารจาก 7 ขัน้ตอน เหลอื 2 ขัน้ตอน การออกเลข
หนงัสอืจาก 6 ขัน้ตอน เหลอื 2 ขัน้ตอน และเพิม่ประสทิธภิาพการคน้หาเอกสารจาก 13.04% 
เป็น 40% การออกเลขหนงัสอืจาก 9.09% เป็น 60% 
 งานวจิยัน้ี เป็นการประยุกต์ใชซ้อฟต์แวรเ์สร ี และพฒันาส่วนต่อประสานเพื่อลด
กระบวนการทาํงานของเจา้หน้าทีใ่นสาํนกังานโรงพยาบาลสงขลานครนิทร ์ ตามแนวทางลนีทํา
ใหเ้จา้หน้าทีส่ามารถทาํงานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ โดยลดกระบวนการคน้หาเอกสาร และการ
ออกเลขหนงัสอื ตามตารางการเปรยีบเทยีบการทาํงาน ก่อนนําระบบลนี เขา้มาใช ้และหลงันํา
ระบบ ลนี เขา้มาใช ้ดงัตารางที ่4 และตารางที ่5 
 
ตารางที ่4 การคน้หาเอกสาร 

การค้นหาเอกสาร ก่อนนําระบบลีน เข้ามาใช้ หลงันําระบบลีน เข้ามาใช้ 
ขัน้ตอน 7 2 
ระยะเวลา (นาท)ี 23 5 
%ประสทิธภิาพ 13.04 40.00 

 
ตารางที ่5 การออกเลขหนงัสอืราชการภายใน ภายนอก 

การค้นหาเอกสาร ก่อนนําระบบลีน เข้ามาใช้ หลงันําระบบลีน เข้ามาใช้ 
ขัน้ตอน 6 2 
ระยะเวลา (นาท)ี 11 5 
%ประสทิธภิาพ 9.09 60.00 
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 สุจติรา พทิกัษ์พงศเ์จรญิ; และชํานาญ งามมณีอุดม (2557) ไดท้ําการศกึษาการลด
ความสญูเปล่าในหน่วยงานสนบัสนุน (Administraive Losses) ดว้ยเทคนิควเิคราะหม์ากกิาม ิ
(Makigami Analysis)โดยมวีตัถุประสงค ์เพื่อศกึษาถงึความสญูเปล่าในหน่วยงานสนับสนุนใน
โรงงานอุตสาหกรรมแห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง โดยเลอืกทําการวจิยัในกระบวนการสัง่ซื้อ และ
นําเขา้อะไหล่จากต่างประเทศ และนําวธิเีทคนิคการวเิคราะหม์ากกิามมิาคน้หาความสญูเปล่าที่
เกดิขึน้จากสภาพทีแ่ทจ้รงิของการทาํงาน และทาํการปรบัปรงุเพือ่กาํจดั หรอืลดความสญูเปล่าที่
คน้พบ เป็นการวจิยัเชงิคุณภาพ และการวจิยัเชงิทดลองประเภทการศกึษา 1 กลุ่ม โดยการวดัผล
ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 ผลการวจิยั และทดสอบความแตกต่างก่อน และหลงัการปรบัปรุงกระบวนการทาํงาน
โดยการวิเคราะห์ความสูญเปล่าด้วยเทคนิควิเคราะห์มากิกาม ิและปรบัปรุงตามแนวคิดลีน
สาํนักงาน ดว้ยการตดั (Eliminate) กจิกรรมทีไ่ม่สรา้งมลูค่าเพิม่ใหแ้ก่งาน การรวมกจิกรรมที่
สามารถทาํพรอ้มกนัไดไ้วด้ว้ยกนั (Combine) การจดัลําดบัการทํางานใหม ่(Rearrange) และ
การใชเ้ทคโนโลยเีขา้มาช่วยใหท้าํงานไดง้า่ยขึน้ (Simplify) ผลการทดลองสามารถลดเวลารวม
ในกระบวนการทาํงาน (Process Time) จาก 9,660 นาท ีเหลอืเพยีง 2,875 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 
70.2 เวลาทีส่รา้งมลูค่าเพิม่ใหแ้ก่งาน (Value Added Time) ลดลงจาก 555 นาท ีเหลอื 540 นาท ี
โดยการปรบัปรุงระบบการอนุมตัใิบสัง่ซือ้ใหส้ะดวกและรวดเรว็ขึน้ เวลาสญูเปล่าทีใ่ชไ้ปกบัการ
ทํากิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิม่แก่งานลดลงจาก 9,095 นาท ีเหลือ 2,325 นาท ีคดิเป็น  
รอ้ยละ 74.4 และยงัสามารถกําจดัความสูญเปล่าจากค่าใช้จ่ายที่ไม่จําเป็นจากการเสยีค่าเช่า
โกดงัอนัเน่ืองมาจากการดําเนินพธิกีารศุลกากรล่าชา้ทําใหส้นิคา้ถูกกกัเพราะไม่ไดข้ออนุญาต
นําเข้าสินค้าตามที่กรมศุลกากรกําหนดให้ต้องขออนุญาตสมอ.ก่อนการนําเข้าซึ่งมีจํานวน
ค่าใชจ้่ายถงึ 127,027 บาท ขอ้เสนอแนะในการวจิยัครัง้ต่อไปควรเริม่จากการนํากระบวนการ
ทาํงานในหน่วยงานสนบัสนุนทัง้หมดมาเชื่อมต่อกนัเพื่อศกึษาความเกีย่วเน่ืองของกระบวนการ
ทีเ่กี่ยวขอ้งก่อนทําการวเิคราะหค์วามสูญเปล่า และปรบัปรุง ควรมกีารศกึษาผลกระทบที่อาจ
ไดร้บัหลงัจากการปรบัปรงุกระบวนการหน่ึงซึง่อาจมต่ีอกระบวนการทาํงานอื่น 
 จากการเขยีนกระบวนการทํางานบนกระดาษมากกิามโิดยผูท้ีเ่กี่ยวขอ้งแสดงใหเ้หน็
ว่ากระบวนการทํางานในกจิกรรมสัง่ซื้อ และนําเขา้อะไหล่จากต่างประเทศมปีระกอบด้วย 13 
กจิกรรมและหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง 8 หน่วยงาน แต่ละกจิกรรมจะมกีารส่งขอ้มลูและเอกสารต่อ
ระหว่างกนั กจิกรรมทีโ่ยงดว้ยเสน้ลูกศรสดีาํเป็นกจิกรรมทีเ่พิม่มลูค่าใหก้บังาน (Value Added 
Activity) กจิกรรมทีโ่ยงดว้ยลูกศรสแีดงเป็นกจิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูค่าเพิม่ใหก้บังาน (Non Value 
Added Activity) และกจิกรรมทีโ่ยงดว้ยลูกศรเสน้ปะสดีาํเป็นกจิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูค่าใหก้บังาน
แต่จาํเป็นตอ้งม ี(Necessary Non Value Added Activity) เวลาทีใ่ชท้ัง้สิน้ในกระบวนการ 9,660 
นาท ีประกอบดว้ย เวลาทีใ่ชใ้นกจิกรรมทีส่รา้งมลูค่าเพิม่แก่งาน 555 นาท ีเวลาทีใ่ชใ้นกจิกรรม
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ทีไ่มส่รา้งมลูคา่เพิม่แต่จาํเป็นตอ้งม ี10 นาท ีและเวลาทีใ่ชใ้นกจิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูค่าเพิม่ 9,095 
นาท ี
 ขวญัใจ โชคไพบูลย;์ และทศพล เกยีรตเิจรญิผล (2555) ไดท้าํการศกึษาเทคนิคการ
วเิคราะหก์ระดาษมว้นในกระบวนการรบัแจง้ปญัหาจากลูกคา้ โดยมจุีดประสงคเ์พื่อศกึษาหลกัการ
ของแนวคดิลนี และเครื่องมอืของลนี มาประยุกตใ์ชก้บังานทีอ่ยูใ่นส่วนของสาํนักงานเพื่อลดเวลา
สูญเสยี โดยงานวจิยัน้ีพจิารณาเฉพาะในกระบวนการจดัทําเอกสารรายงานเคลมส่งใหลู้กคา้ ของ
แผนกประกนัคุณภาพ ซึ่งปจัจุบนัเกดิความล่าชา้ในการตอบสนองต่อปญัหาทีลู่กคา้พบ อกีทัง้
หน่วยงานทีไ่มเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติโดยตรงจะเน้นแต่ผลลพัธข์องการทาํหน้าทีท่าํใหไ้มไ่ดส้นใจ
ประสทิธภิาพของงานธุรการดงันัน้จงึควรมกีารเพิม่ประสทิธภิาพของงานธุรการ โดยเลอืกใช้
เทคนิคการวเิคราะหก์ระดาษมว้น (Roll Paper Analysis) หรอื Makigami เพื่อวเิคราะหห์าปญัหา 
และแยกประเภทความสูญเสยี จากนัน้ทําการปรบัปรุง ซึง่จากการสํารวจสภาพการทํางานโดยรวม
พบว่าเวลาดําเนินการตัง้แต่รบัแจ้งปญัหาจากลูกค้าจนกระทัง่เขยีนรายงานส่งลูกค้าใช้เวลา
ทัง้หมด 337 นาท ีและมคีวามสญูเสยีจากการตดิต่อสื่อสารทีล่่าชา้ และไม่ชดัเจน ความสญูเสยี
จากการรออนุมตั ิความสูญเสยีจากขอ้มูลไม่เพยีงพอ ความสูญเสยีจากการประชุม และความ
สญูเสยีจากการส่งรายงานทีล่่าชา้ ซึง่หลงัจากการปรบัปรุงสามารถลดเวลาดาเนินการรวมจาก 
337 นาท ีเป็น 212 นาท ีหรอืลดลง 37% จากเวลาทัง้หมด 
 การศกึษาและดาํเนินการวจิยัครัง้น้ีไดศ้กึษาการนําระบบการผลติแบบลนี มาประยุกตใ์ช้
ในหน่วยงานธุรการ เพื่อศกึษาการนําหลกัการของแนวคดิลนีและเครื่องมอืของลนี มาประยุกตใ์ช ้
สาํหรบัลดเวลาในกระบวนการจดัทาํเอกสารรายงานเคลมสง่ใหลู้กคา้ ของแผนกประกนัคุณภาพ 
โดยเลอืกใชเ้ทคนิคการวเิคราะห ์แบบ Makigami (การวเิคราะหก์ระดาษมว้น) เป็นหลกัการทีใ่ช้
การเขยีนรายละเอยีดในทุกขัน้ตอนการทาํงาน เพื่อวเิคราะหห์าปญัหา และแยกประเภทความ 
สญูเสยี จากนัน้ทาํการปรบัปรุง จากผลการดาํเนินงานของการปรบัปรุงลดความสญูเปล่าทีเ่กดิ
ในกระบวนการ ไดม้กีารปรบัเปลีย่นหน้าทีร่บัผดิชอบใหเ้หมาะสม และการจดัทาํมาตรฐานการ
ทาํงานในการดาํเนินการวเิคราะห ์หาสาเหตุ และแกไ้ขปญัหา ซึง่สามารถลดเวลาการทาํงาน ลง
จาก 337 นาท ีเป็น 212 นาท ีหรอืคดิเป็น 37% ของ เวลาทีใ่ชก่้อนปรบัปรงุ 
 พนิดา หวานเพช็ร (2555) ไดท้าํการศกึษาการทํา ไคเซน เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพใน
แผนกบญัชคี่าใชจ้่ายโดยใหพ้นกังานทัง้ 7 คนในแผนก ทาํ ไคเซน เพื่อรองรบังานทีจ่ะเพิม่ขึน้
เน่ืองจากการขยายสาขา 9 สาขา 
 โดยในการศึกษาครัง้น้ีจะทําเพื่อลดกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ (MUDA) 
รวมกระบวนการทีซ่ํ้าซอ้นในแต่ละกระบวนการเขา้ดว้ยกนั (MURI) และจดัทําใหเ้กดิความสมํ่าเสมอ
ของการนําสง่เอกสาร (MURA)  
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 ผลจากการศกึษาสามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงานของแผนกบญัชคี่าใชจ้่ายให้
สามารถรองรบังานที่เพิ่มขึ้นได้ พนักงาน 1 คน สามารถรองรบัปริมาณงานที่เพิม่ขึ้นได้ถึง 
139.39% จากปรมิาณเฉลี่ยเดมิ และค่าความบกพร่องลดลงเหลอื 2.05% จากจํานวนการ
ทาํงานทัง้หมดของเดอืน ธนัวาคม โดยลดลงจากคา่เฉลีย่ 7.7% ทีเ่กดิขึน้ระหว่างเดอืน มกราคม 
ถงึ ตุลาคม ปี 2555 
 สุวฒัน์ งามด ี(2560) ไดท้ําการศกึษาการประยุกตใ์ชแ้นวคดิลนี เพื่อลดเวลานําใน
กระบวนการรายงานผลตวัชีว้ดัของแผนกลยุทธป์จัจยัสาํคญัประการหน่ึงของการบรหิารแผนกล
ยุทธ ์คอืการตดิตามผลการดาํเนินงานของตวัชีว้ดั ซึง่จะทาํใหแ้ผนกลยุทธส์ามารถบรรลุไดต้าม
เป้าหมาย การคน้ควา้อสิระน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อ ลดเวลานําในกระบวนการรายงานผลตวัชีว้ดั
ของแผนกลยุทธ ์ คณะเภสชัศาสตร ์ มหาวทิยาลยัเชยีงใหม ่ โดยใชแ้นวคดิลนี การเกบ็ขอ้มลู
เกีย่วกบักระบวนการรายงานขอ้มลูตวัชีว้ดัไดท้ําในเดอืนมนีาคม 2560 นํามาเขยีนผงัการไหล
ของงาน แลว้วเิคราะหก์ระบวนการทีส่รา้งคุณค่า กระบวนการทีไ่มส่รา้งคุณค่าแลว้จงึปรบัปรุง
กระบวนการดว้ยเทคนิค ECRS เพื่อตดังานทีไ่มส่รา้งคุณค่าออก รวบงานทีส่ามารถทาํรว่มกนั
ไดจ้ดัเรยีงระบบทาํงานใหม ่ และการปรบัปรุงกระบวนการทาํงานใหง้า่ยขึน้ แกป้ญัหาขัน้ ตอน
ทํางานที่เป็นคอขวด และเพิม่ความรวดเรว็ในการทํางานด้วยเทคนิคการควบคุมด้วยสายตา 
แลว้จงึจดัทาํกระบวนการรายงานผลตวัชีว้ดัขึน้ใหมห่ลงัการปรบัปรงุ  
 เมือ่ศกึษากระบวนการรายงานขอ้มลูตวัชีว้ดัของแผนกลยุทธก่์อนการปรบัปรุง พบว่า 
มขีัน้ตอน จาํนวน 37 ขัน้ตอน ใชเ้วลาในการดาํเนินงานทัง้หมด 2,630 นาท ีมขีัน้ตอนทีส่รา้ง
คุณค่า จาํนวน 3 ขัน้ตอน ใชเ้วลา 510 นาท ีมขีัน้ตอนทีไ่มส่รา้งคุณค่า จาํนวน 21 ขัน้ตอน ใช้
เวลา 735 นาท ี และขัน้ตอนทีไ่ม่สรา้งคุณค่าแต่มคีวามจําเป็น จํานวน 13 ขัน้ตอน ใชเ้วลา 
1,385 นาท ีและพบขัน้ตอนทีเ่ป็นคอขวดจาํนวน 1 ขัน้ตอน เพื่อพฒันากระบวนการรายงานผล
ตวัชีว้ดัใหม้ปีระสทิธภิาพ สามารถรายงานขอ้มลูใหก้บัผูบ้รหิารไดต้ามเวลาทีก่ําหนด จงึทาํการ
ปรบัปรุงกระบวนการดงักล่าว เพื่อใหเ้วลานําในการทาํงานลดลงโดยไดป้รบัปรุงการทาํงานดว้ย
เทคนิค ECRS เพื่อตดัขัน้ตอนทีไ่มส่รา้งคุณค่า รวบขัน้ตอนทีท่าํรวมกนัได ้ จดัเรยีงลําดบัการ
ทาํงานใหม ่
 ผลการศกึษา และปรบัปรุงการทาํงานพบว่า ขัน้ตอนการรายงานผลตวัชีว้ดัลดลงจาก 
37 ขัน้ตอน เหลอื 9 ขัน้ตอน คดิเป็นรอ้ยละ 75.68 และเวลานําลดลงจาก 2,630 นาท ีเหลอื 765 
นาท ี คดิเป็นรอ้ยละ 70.91และไดจ้ดัทาํเป็นมาตรฐานการทาํงานเพื่อใชเ้ป็นแนวทางการในการ
ทาํงานในองคก์ร 
 จากการประยุกต์ใชแ้นวคดิลนี เพื่อศกึษาและพฒันากระบวนการรายงานผลตวัชีว้ดั
ของแผนกลยุทธ ์ ทําใหไ้ดผ้ลการพฒันากระบวนการเป็นทีน่่าพงึพอใจ โดยหลงัการปรบัปรุง
กระบวนการรายงานผลตวัชีว้ดัของแผนกลยุทธ ์พบว่ามขี ัน้ตอนการทาํงาน จาํนวน 9 ขัน้ตอน 
ใชเ้วลานํา 765 นาท ีซึง่เมื่อเปรยีบเทยีบกบักระบวนการก่อนปรบัปรุงพบว่า ขัน้ตอนในการทาํ 
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งานลดลง 28 ขัน้ตอน คดิเป็นรอ้ยละ 75.68 และเวลานําลดลง 1,865 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 70.91 
ซึง่ทําใหส้ามารถรายงานขอ้มูลผลตวัชีว้ดัแผนกลยุทธ์ใหก้บัผูบ้รหิารไดต้รงตามเวลาทีก่ําหนดการ
นําแนวคดิ ลนี มาวเิคราะหเ์พื่อลดเวลาของกระบวนการทาํงานในสาํนกังาน ยงัมขีอ้จาํกดัดา้น
การเกบ็ขอ้มลูดา้นเวลาเพราะพนักงานต้องรบัผดิชอบงานหลายดา้น ส่งผลใหข้าดความต้อง
เน่ืองในการคาํนวณเวลาทาํงาน อยา่งไรกต็ามการนําแนวคดิลนี มาประยุกตก์บังาน สาํนกังาน
ยงัเป็นสิง่ทีส่ามารถ พฒันากระบวนการทาํงานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ ทัง้น้ีการดาํเนินการพฒันา
กระบวนการทาํงานในสาํนกังานจะประสบความสาํเรจ็ไดน้ัน้ ผูบ้รหิารระดบัสงูขององคก์รจะตอ้ง
ใหค้วามสาํคญั และใหก้ารสนบัสนุนอยา่งจรงิจงั 
 ประภาศร ีพงศ์ธนาพาณิช (2555) ไดท้ําการศกึษาการจดัการทรพัยากรมนุษยต์าม
แนวคดิการผลติแบบลนี เพื่อการผลติทีย่ ัง่ยนื โดยการนําแนวคดิลนี มาใชใ้นงานทรพัยากร
มนุษยเ์พือ่เน้นการไหลของงานอยา่งต่อเน่ือง และการควบคุมดว้ยตนเอง ดงันัน้ผูป้ฏบิตังิานจงึมี
บทบาทสาํคญัทีส่ดุในการจดัการใหบ้รรลุเป้าหมายขององคก์รเพื่อมุง่สูก่ารผลติทีย่ ัง่ยนื การผลติ
แบบลนี เน้นการมสี่วนรว่มของผูป้ฏบิตังิานทุกคนในองคก์รเพราะแนวคดิน้ีเชื่อว่าคุณภาพเกดิ
จากทุกคนในองคก์รโดยมหีลกังานพืน้ฐาน 4 ประการ 
 1. การมุง่เน้นลกูคา้ 
 2. การวางแผนเชงิกลยทุธ ์และความเป็นผูนํ้า 
 3. การปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง และการเรยีนรู ้
 4. การใหอ้าํนาจ และการทาํงานเป็นทมี 
 หลกัการของการมสีว่นรว่มของบุคลากรทีเ่กีย่วขอ้งเป็นหวัใจสาํคญัของระบบการผลติ
แบบลนี โดยเน้นการไหลของงานอยา่งต่อเน่ือง และควบคุมดว้ยตนเอง ซึง่เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการ
ส่งเสรมิการมสี่วนร่วมของบุคลากรทีส่ําคญั ไดแ้ก่ 5ส การบํารุงรกัษาเชงิทวผีลแบบทุกคนทสี่วน
รว่ม งานทีม่มีาตรฐาน มกีจิกรรม ไคเซน ระบบขอ้เสนอแนะ และการจงูใจของพนกังาน 
 ดามธรรม จนิากูล (2557) ไดท้าํการศกึษาการประยุกตใ์ชล้นี เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
งานทุนอุดหนุนโครงการวจิยัเพื่อทําวทิยานิพนธ์ระดบับณัฑติศกึษาและงานทุนการศกึษาแก่
นักศกึษาระดบับณัฑติศกึษาที่คณาจารยไ์ดร้บัทุนวจิยัจากแหล่งทุนภายนอก โดยจะศกึษาถึง 
การประยุกตใ์ชร้ะบบลนี เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพงานทุนอุดหนุนโครงการวจิยัเพื่อทาํวทิยานิพนธ์
ระดบับณัฑติศกึษา และงานทุนการศกึษาแก่นักศกึษาระดบับณัฑติศกึษาทีค่ณาจารยไ์ดร้บัทุน
วจิยัจากแหล่งทุนภายนอก สถาบนัวจิยั และพฒันา มหาวทิยาลยัเทคโนโลยสีุรนาร ีกลุ่มตวัอยา่งใน
การวจิยัครัง้น้ีคอื นักศกึษาระดบับณัฑติศกึษาทีข่อทุนอุดหนุนโครงการวจิยัเพื่อทาํวทิยานิพนธ์
ระดบับณัฑติศกึษา และงานทุนการศกึษาแก่นักศกึษาระดบับณัฑติศกึษาทีค่ณาจารยไ์ดร้บัทุน
วจิยัจากแหล่งทุนภายนอก ประจําปีงบประมาณ พ.ศ. 2556 จํานวน รวมทัง้สิน้ 760 ตวัอย่าง 
ศกึษาวจิยัแบบทดลองโดยกลุ่มตวัอยา่ง 2 กลุ่มทีเ่ป็นอสิระจากกนั การวเิคราะหข์อ้มลูทีเ่กบ็เชงิ
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ปรมิาณโดยใช้สถิติพรรณนา เช่น ความถี่ รอ้ยละ วเิคราะห์เปรยีบเทยีบผลก่อน การดําเนิน
กจิกรรมและหลงัดาํเนินกจิกรรม โดยใชส้ถติ ิT-test Independent 
 ผลการวจิยัพบว่า การใชเ้ครื่องมอืลนี สามารถลดงานทีไ่ม่มคีุณค่าลงคดิเป็นรอ้ยละ 
72.52 ลดความสญูเปล่าไดร้อ้ยละ 52.48 ลดเวลานําไดค้ดิเป็นรอ้ยละ 52.14 ลดรอบเวลางานได้
คดิเป็นรอ้ยละ 51.44 ดชันีชีว้ดัประสทิธภิาพโดยรวมทัง้หมดของการปฏบิตังิานเพิม่ขึน้คดิเป็น
รอ้ยละ 48.83 ลดขัน้ตอนของงานลงคดิเป็นรอ้ยละ 39.11 ผลของการปรบัปรุงสภาพโดยรวม
สามารถเพิม่อตัราสว่นหลายรายการคดิเป็นรอ้ยละ 38.45 สามารถเพิม่อตัรางานดทีีผ่า่นตัง้แต่
ครัง้แรกไดด้ขีึน้คดิเป็นรอ้ยละ 19.72 จากการทดสอบความแตกต่างก่อน และหลงัการปรบัปรุง
กระบวนการทํางานดว้ยลนี พบว่ามคีวามแตกต่างกนัอย่างมนีัยสาํคญัทีร่ะดบั 0.05 ขอ้เสนอแนะ  
ในการศกึษาครัง้ต่อไป ควรศกึษาการประยกุตใ์ชล้นี ในระดบัหน่วยงาน 
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บทท่ี 3 
วิธีดาํเนินการวิจยั 

 
 งานวจิยัน้ีเป็นการศกึษากระบวนการทํางานในกระบวนการจดัซื้อต่างประเทศของ
บรษิัท ในธุรกิจซื้อมาขายไปแห่งหน่ึง เพื่อหาความสูญเปล่าในกระบวนการทํางานดงักล่าว 
พรอ้มทัง้นําแนวคดิลนีมาประยุกต์ใช้เพื่อกําจดัความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ในกระบวนการและลด
เวลาลดีไทมข์องกระบวนการ 
 
ขัน้ตอนการศึกษา และการดาํเนินการ 

โดยจะเริม่ศกึษากระบวนการทํางานในแต่ละขัน้ตอน จากนัน้นําเอาขอ้มูลการทํางานที่
ไดม้าวเิคราะหเ์พือ่หาความสญูเปล่า และจงึหาวธิกีาํจดัความสญูเปล่านัน้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่5 Flow Chart แสดงขัน้ตอนการทาํวจิยั 

ทาํการศกึษาขัน้ตอนการทาํงาน
ของกระบวนการจดัซือ้

เกบ็ขอ้มลูหลงัการปรบัปรงุ 

วเิคราะหก์ระบวนการเพือ่หาความ
สญูเปลา่ 

หาแนวทางการปรบัปรงุและกาํจดั 

ความสญูเปลา่ในกระบวนการ 

นําแนวทางไปปฏบิตั ิ

เปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัการ
ปรบัปรงุ 
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แผนงาน และระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่6 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

แผนงาน 

กิจกรรม 
2561 2562 

ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ ์ มีนาคม 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. ทาํการศกึษาขัน้ตอนการ
ทาํงานของกระบวนการ
จดัซือ้ต่างประเทศ 

                        

2. วเิคราะหห์าความสญูเปลา่                         
3. หาแนวทางการกาํจดั
ความสญูเปลา่ 

                        

4. นําแนวทางไปปฏบิตั ิ                         
5. เกบ็ขอ้มลูหลงัการ
ปรบัปรงุ 

                        

6. เปรยีบเทยีบผลกอ่น-หลงั                         

 
 1. ทาํการศกึษาขัน้ตอนการทํางานในกระบวนการจดัซือ้ต่างประเทศ โดยทาํการศกึษา
ขัน้ตอนทุกขัน้ตอนจากหน้างานจรงิเพื่อเกบ็ขอ้มูล และนําขอ้มูลทัง้หมดมาเรยีบเรยีงเป็นขอ้ๆ 
ไล่จากกระบวนการแรกจนถงึกระบวนการสุดทา้ยพรอ้มทัง้ศกึษาเวลา ลดีไทม ์ของกระบวนการ
จดัซือ้ต่างประเทศ คาดวา่ใชเ้วลา 2 เดอืน หรอื 8 สปัดาห ์
 2.  วเิคราะหก์ระบวนการเพื่อหาความสญูเปล่า โดยนําเอาขอ้มลูทีศ่กึษามาเขยีนเป็น 
Flow ใหเ้หน็การไหลของงานทัง้หมดพรอ้มทัง้ใสเ่วลาการทาํงานรวมถงึทรพัยากรมนุษยท์ีใ่ชใ้น
แต่ละขัน้ตอน โดยใชเ้ครื่องมอื Makigami หรอื Roll Paper พรอ้มทัง้แยกงานออกเป็น 2 กลุ่ม
หลกัๆ ไดแ้ก่ 
  2.1 Controllable Processes คอื ขัน้ตอนการทาํงานทีส่ามารถควบคุมและปรบัปรุง
ไดโ้ดยจะเป็นขัน้ตอนทีท่าํในองคก์ร 
  2.2 Uncontrollable Processes คอื ขัน้ตอนการทํางานทีไ่ม่สามารถควบคุมได ้
และปรบัปรงุไดย้าก เชน่ กระบวนการทีเ่กีย่วขอ้งกบั Supplier หรอื Subcontractor 
และทาํการวเิคราะหแ์บ่งงานออกเป็น 3 ประเภท 
   1) งานทีเ่พิม่มลูคา่ (Value Added : VA) 
   2) งานทีไ่มเ่พิม่มลูค่าแต่จาํเป็นต่อกระบวนการทาํงาน (Non Value AAdded : 
NVA) 
   3) เป็นความสญูเปล่า (Waste)  
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  โดยยดึ The 10 Types of Waste in the Office ของ กลิล ์คารก์เทเซอร ์(Gilles 
Kartheuser. 2018) 
 1. Errors (ความผดิพลาดจาการทาํงาน) 
 2. Backlog (งานคา้ง, WIP ในสาํนกังาน) 
 3. Overproduction (ทาํมากเกนิไป) 
 4. Transport (การขนสง่) 
 5. Query Time (เวลาสอบถามขอ้สงสยั) 
 6. Waiting (การรอคอย) 
 7. Over Processing (กระบวนการทีม่ากเกนิไป) 
 8. Non-Utilized Talent (ความสามารถทีไ่มไ่ดใ้ช)้ 
 9. Checking (การตรวจสอบ) 
 10. Rework (การแกง้าน) 
 โดยคาดว่าใชเ้วลา 2 สปัดาห ์
 3.  หาแนวทางการปรบัปรงุ และกาํจดัความสญูเปล่าในกระบวนการ เมือ่นําเอากระบวนการ 
Controlled Processes มาทําการวเิคราะหแ์บ่งงานออกเป็น 3 ประเภทแล้ว จงึหาแนวทาง
ปรบัปรงุโดยใชแ้นวคดิการปรบัปรงุขัน้พืน้ฐาน คอื 
  3.1 กาํจดักระบวนการทีเ่ป็นความสญูเปล่า (Waste) ออกใหห้มด 
  3.2 ลดกระบวนการทีไ่มเ่พิม่มลูค่าแต่จาํเป็น (Non Value Added : NVA) ใหเ้หลอื
น้อยทีส่ดุ 
  โดยใชห้ลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เขา้มาใชใ้น
การปรบัปรุงกระบวนการเพื่อกําจดัความสูญเปล่าและลด ลดีไทม ์ ในการทํางาน พรอ้มทัง้นํา
กระบวนการ Uncontrolled Processes มาศกึษาเพือ่หาแนวทางในการปรบัปรุงในอนาคต  โดย
คาดวา่ใชร้ะเวลา 2 สปัดาห ์
 4. นําแนวทางไปปฏบิตั ิ เมื่อไดแ้นวทางในการปรบัปรุงกระบวนการจดัซือ้ต่างประเทศ
เพื่อกําจดัความสญูเปล่าและลดลดีไทม ์ กนํ็ามาปฏบิตัจิรงิ โดยคาดว่าใชเ้วลาในการปรบัปรุง 1 
เดอืน หรอื 4 สปัดาห ์
 5. เกบ็ขอ้มลูหลงัการปรบัปรงุ หลงัจากไดนํ้าแนวทางไปปฏบิตัจิรงิแลว้ทางผูจ้ดัทาํจะ
เกบ็ขอ้มลูทุกขัน้ตอนจากหน้างานจรงิ และนําขอ้มลูทัง้หมดมาเรยีบเรยีงเป็นขอ้ๆ ไล่จากกระบวนการ
แรกจนถึงกระบวนการสุดทา้ยพรอ้มทัง้จบัเวลา และนําขอ้มูลทัง้หมดมารวบรวมเขยีน Makigami 
หลงัการปรบัปรุง พรอ้มทัง้ดูลดีไทมข์องกระบวนการหลงัการปรบัปรุง รวมถงึขอ้รอ้งเรยีนของ
ลูกคา้เรื่องการส่งมอบสนิคา้ล่าชา้ เพื่อนนําขอ้มูลทีไ่ดม้าเปรยีบเทยีบกบัช่วงเวลาก่อนการปรบัปรุง
กระบวนการ โดยคาดวา่ใชเ้วลาในการเกบ็ขอ้มลู 5 สปัดาห ์
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 6.  เปรยีบเทยีบผล ก่อน/หลงั การปรบัปรุง นําขอ้มลูทีไ่ดศ้กึษามาก่อนการปรบัปรุง
มาเปรยีบเทยีบกบัขอ้มลูทีเ่กบ็มาไดห้ลงัจากการปรบัปรงุ โดยใชต้วัชีว่ดัหลกั 3 ปจัจยั ไดแ้ก่ 
  6.1 ลดีไทมใ์นการทาํงาน  
  6.2 จาํนวนขอ้รอ้งเรยีนจากลกูคา้ 
  6.3 ตน้ทุนในสว่นของคา่ปรบั 
  และใหเ้หตุผลพรอ้มแผนงานในสว่นของแนวทางทีไ่มส่ามารถดาํเนินการไดท้นัท ี
โดยคาดวา่จะใชเ้วลา 3 สปัดาหใ์นการเปรยีบเทยีบขอ้มลูและสรปุผลจามปจัจยัทัง้ 3 ปจัจยั 
 
เครื่องมือท่ีใช้ในการศึกษา 
 Makigami หรอื Roll Paper : โดยทางผูจ้ดัทาํไดเ้ลอืกเครื่องมอืน้ีมาใชว้เิคราะหก์ระบวนการ
ตัง้แต่ต้นจนจบเพื่อดูภาพรวมของกระบวนการ พรอ้มทัง้ศกึษาขอ้มูลต่างๆ จากกระบวนการ
ดงัน้ี 
 1. การไหลของงานในกระบวนการ 
 2. การแยกงานใหเ้ป็นกลุ่มๆ 
 3. รายละเอยีดของงานในแต่ละขัน้ตอน 
 4. ทรพัยากรมนุษยท์ีใ่ชใ้นกระบวนการ 
 5. Lead Time ของกระบวนการ 
 6. แยกงานทีเ่พิม่มลูคา่กบังานทีไ่มเ่พิม่มลูคา่ 
 7. เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นกระบวนการของแต่ละขัน้ตอน 
 

 
 

รปูที ่6 ตวัอยา่งเครือ่งมอื Makigami 
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 โดยมขี ัน้ตอนในการทาํ Makigami ดงัน้ี 
 1. เริม่จากการใสช่ื่อแผนกหรอืหน่วยงานต่างๆทีก่ระบวนการขายสนิคา้เกีย่วขอ้ง 
 2. ใสข่อ้มลูขัน้ตอนทีไ่ดศ้กึษามาเขยีน Flow ลงในตารางโดยกาํหนดให ้
                        คอื Flow ปกต ิ
                        คอื Rework 
  พรอ้มกบัแยกงานออกเป็น 2 ประเภท โดยใชส้ญัลกัษณ์ส ี
   คอื งานทีเ่พิม่มลูคา่ (Value added) 
   คอื งานทีไ่มเ่พิม่มลูคา่ อาจจะเป็น Non Value Added หรอื Waste กไ็ด ้
 3. ใสป่ระเภทของงานวา่เป็นงานประเภทอะไร 

 
คอื งานเอกสาร หรอืงานทีใ่ชเ้องสาร 

 
คอื งานทีท่าํในระบบ ERP 

 
คอื งานทีท่าํในระบบ K2 

 

คอื งานสง่ E-mail 

 

คอื งานทีต่ดิต่อกบัลกูคา้ 

 

คอื งานตดิต่อทีใ่ชโ้ทรศพัท ์

 

คอื งานทีใ่ชก้ารคน้หาบน Internet 

 

 

คอื การรอคอย 

 

 

คอื การขนสง่ 
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 4. ใสร่ายละเอยีดของงานในแต่ละขัน้ตอน 
 5. แสดงพนกังานทีร่บัผดิชอบขัน้ตอนนัน้ๆ 
 6. ใสป่ระเภทของขัน้ตอนวา่เป็น 2 ประเภท 
    Controllable Process 
    Uncontrollable Process 
 7. ใสเ่วลา ลดีไทม ์ทีไ่ดศ้กึษามา 
 จากนัน้นําขอ้มลู มาวเิคราะหง์านต่อเพือ่หาความสญูเปล่า  
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บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการวจิยัศกึษากระบวนการทาํงานในกระบวนการจดัซือ้ต่างประเทศ เพื่อหาความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน พร้อมทัง้นําแนวคดิลีน มาประยุกต์ใช้เพื่อปรบัปรุง
กระบวนการและกาํจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ มผีลการวเิคราะหข์อ้มลู ผลสรปุ และขอ้เสนอแนะ
งานวจิยัไดนํ้าเสนอตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ผลการวเิคราะหก์ระบวนการ และแนวทางการปรบัปรงุ 
 2.  สรปุผลก่อน - หลงั การปรบัปรงุกระบวนการ 
 3. ขอ้เสนอแนะ 
  3.1  ขอ้เสนอแนะในงานวจิยั 
  3.2  ขอ้เสนอแนะงานวจิยัครัง้ต่อไป 
 
ผลการวิเคราะหก์ระบวนการ และแนวทางการปรบัปรงุ 
 จากการศกึษาขัน้ตอนการทํางานและวเิคราะหค์วามสูญเปล่าในกระบวนการจดัซื้อ
ต่างประเทศไดผ้ลดงัน้ี 
 
 1. ผลการศกึษาขัน้ตอนการทาํงานในกระบวนการจดัซือ้ต่างประเทศ 
  จากการศกึษาขัน้ตอนการทาํงานในกระบวนการจดัซือ้ต่างประเทศพบวา่มขี ัน้ตอน
อยูท่ ัง้สิน้ 19 ขัน้ตอน ดงัน้ี 
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รปูที ่7 แผนผงัแสดงกระบวนการจดัซือ้ต่างประเทศ 
 
 โดยกระบวนการทัง้หมดจะเกี่ยวขอ้งกบัหน่วยงานทัง้หมด 6 หน่วยงาน จากการศึกษา
พบว่ากระบวนการจดัซือ้ ทัง้ 19 ขัน้ตอน เป็นสว่นหน่ึงของกระบวนการขายสนิคา้ใหลู้กคา้ โดย
มขี ัน้ตอนของกระบวนการขายสนิคา้ใหลู้กคา้มทีัง้สิน้ตัง้แต่รบัคําสัง่ซื้อจากลูกคา้จนถงึส่งมอบ
สนิคา้ใหล้กูคา้ 27 ขัน้ตอน และม ีลดีไทม ์ของกระบวนการ 97 วนั 7 ชัว่โมง แต่ลูกคา้ตอ้งการสนิคา้
ภายใน 3 เดอืน หรอื 90 วนั จงึพบขอ้ร้องเรยีนจากลูกค้าเรื่องส่งสนิค้าล่าช้า 3 ขอ้ร้องเรยีน 
พรอ้มกบัมคีา่ปรบัประมาณ 2,800,000 บาท 
 
 
 

ทีมงาน Project / Service ทีมงานจัดซือ้ Manager Supplier Sub Contract เรื่อง Logistics Sub Contract หัวลาก หมายเหตุ

เวลาขึน้อยูกั่บว่า Manager ว่างไหม

เวลาขึน้อยูกั่บว่า Manager ว่างไหม

Invoice/ Packing List/ Form E,D /AWB / BL
ระยะเวลาขึน้อยูกั่บ LT การผลติขอ้ง Supplier

เวลาขึน้อยูกั่บเอกสาร

หาหัวลาก 3 เจา้ ขึน้ไปเพื่อนํามาเปรียบเทียบกัน

1. สถานที่รับของ
2. เวลารับของ
3. รถที่จะไปรับของ

เมื่อของมาสง่ ถา้เป็น FCL ตอ้งรอเวลา Clearing 2 วันทํา
การถา้เป็น LCL ตอ้งรอใหท้างท่าเรือเปิดตูถ้ึงจะ Clearing
 ได ้ตอ้งใชเ้วลา 5 วันทําการ

เวลาขึน้อยูกั่บประเทศที่สั่งของ

ทํา Inbound หลังจากของมาสง่แลว้

Start เปิด PR

ตรวจสอบ

อนุมัติ

เปิด PO

ตรวจสอบ

อนุมัติ

สง่ PO ให ้
Supplier

Supplier สง่
เอกสาร

แจง้ขอ้มูลให ้
Sub contract

Sub contract

ทํา/สง่ใบขน

ตรวจสอบ

หาหัวลาก

แจง้รายละเอียด
แก่ Sub Contract 
และหัวลาก

ลากของมาสง่

ทํา Inbound

END

OK

OK

NO

NO

OK

OK

NO

NO

OK

NO

Confirm ใบขน

รอ Supplier สง่
ของ

Clearing

ทําจ่าย  
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รปูที ่8 Makigami ของกระบวนการขายสนิคา้ก่อนปรบัปรงุ 

 



37 

 2. ผลการวเิคราะหก์ระบวนการเพือ่หาความสญูเปล่า 
  จากขอ้มูลขัน้ตอนการทํางานที่ศกึษามา เมื่อนํามาวเิคราะห์กระบวนการโดยใช้
เครื่องมอืทีเ่รยีกว่า Makigami หรอื Roll Paper สามารถแบ่งขัน้ตอนการทาํงานออกมาได ้2 
ประเภท ใหญ่ๆ คอื 
  2.1 Controllable Processes หรอืกระบวนการทีค่วบคุมได ้
  2.2 Uncontrollable Processes หรอืกระบวนการทีไ่มส่ามารถควบคุมได ้
 โดยแต่ละกลุ่มมจีาํนวนขัน้ตอนดงัน้ี 
 
ตารางที ่7 จาํนวนขัน้ตอน Controllable Processes และ Uncontrollable Processes ในกระบวนการ 

ประเภท จาํนวน (ขัน้ตอน) 
Controllable Processes 14 
Uncontrollable Processes 13 

Total 27 
 
  ทางผูจ้ดัทาํจงึนําขัน้ตอนการทาํงานทีเ่ป็น Controllable Processes มาทาํการวเิคราะห์
งานต่อ เพราะงานในประเภทน้ีสามารถควบคุมและทําการปรบัปรุงได ้โดยขัน้ตอนทีเ่ป็น Controllable 
processes มดีงัน้ี 
 

 
 

รปูที ่9 แผนผงัแสดงขัน้ตอนทีเ่ป็น Controllable Processes  

ทีมงาน Project / Service ทีมงานจัดซือ้ Manager

เปิด PR

ตรวจสอบ

อนุมัติ

เปิด PO

ตรวจสอบ

อนุมัติ

สง่ PO ให ้
Supplier

แจง้ขอ้มูลให ้
Sub contract

ตรวจสอบ

หาหัวลาก

แจง้รายละเอียด
แก ่Sub Contract 
และหัวลาก

ทํา Inbound

END

OK

OK

NO

NO

OK

OK

NO

NO

OK

NO

Confirm ใบขน

ทําจ่าย  

Start
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  จากนัน้ผูจ้ดัทาํจงึนําขัน้ตอนทัง้ 14 ขัน้ตอนน้ี มาวเิคราะหง์านว่าเป็นงานประเภท
ใดและไดผ้ลดงัน้ี 
 

 
 

รปูที ่10 ผลการวเิคราะหข์ ัน้ตอนการทาํงานทีเ่ป็น Controllable Processes 

ทีมงาน Project / Service ทีมงานจัดซือ้ Manager Type

VA

Waste

NVA

VA

Waste

NVA

VA

VA

NVA

VA

VA

VA

VA

VA

เปิด PR

ตรวจสอบ

อนุมัติ

เปิด PO

ตรวจสอบ

อนุมัติ

สง่ PO ให ้
Supplier

แจง้ขอ้มูลให ้
Sub contract

ตรวจสอบ

หาหัวลาก

แจง้รายละเอียด
แก่ Sub Contract 
และหัวลาก

ทํา Inbound

END

OK

OK

NO

NO

OK

OK

NO

NO

OK

NO

Confirm ใบขน

ทําจ่าย  

Start
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  จากผลการวเิคราะหง์านพบว่าในขัน้ตอนทีเ่ป็น Controllable Processes มงีานที่
เพิม่มูลค่า 9 ขัน้ตอน งานที่ไม่เพิม่มูลค่าแต่จําเป็น 3 ขัน้ตอน และความสูญเปล่า 2 ขัน้ตอน 
ทางผูจ้ดัทาํไดใ้ชแ้นวคดิการปรบัปรงุขัน้พืน้ฐาน คอื 
  1. กาํจดักระบวนการทีเ่ป็นความสญูเปล่า (Waste) ออกใหห้มด 
  2. ลดกระบวนการทีไ่มเ่พิม่มลูค่าแต่จาํเป็น (Non Value Added : NVA) ใหเ้หลอื
น้อยทีส่ดุ 
  ดงันัน้ผูจ้ดัทําจงึเลอืกขัน้ตอนทีเ่ป็นความสญูเปล่า (Waste) และขัน้ตอนทีไ่มเ่พิม่
มลูค่าแต่จําเป็น (NVA) มาทําการศกึษาต่อเพื่อหาแนวทางการปรบัปรุงโดยเริม่จากการศกึษา
ขัน้ตอนทีเ่ป็นความสญูเปล่าก่อน คอื  
  1. ขัน้ตอนการตรวจสอบ PR  
  2. ขัน้ตอนการตรวจสอบ PO 
  โดยเมื่อศกึษาพบว่า 2 ขัน้ตอนน้ีเกดิจากการทีพ่นักงานใส่ขอ้มูลในใบ PR และ 
PO ผดิพลาดจงึตอ้งเพิม่พนกังานอกี 1 คน เพื่อทาํการตรวจสอบ PR และ PO สง่ผลใหก้ระบวนการน้ี
ใชพ้นกังานไปถงึ 2 คน ผูจ้ดัทาํจงึทาํการศกึษาขัน้ตอนการเปิด PR และ PO โดยมขีึน้ตอนดงัน้ี 
 

 
 

รปูที ่11 แผนผงัแสดงขัน้ตอนการเปิด PR 

พนักงานจัดซ้ือคนท่ี 1 พนักงานจัดซ้ือคนท่ี 2

รับเอกสารจาก ทีม Project/Service

คีย์ข้อมูล ช่ือ Supplier, Specification ของ
สินค้า, จํานวน, หน่วย ลงในใบ PR

ตรวจสอบ
ความถูกต้อง

OK

ตรวจสอบ

ส่งให้ผู้บริหารอนุมัติ

Save ใบ PR

OK

NO

NO
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รปูที ่12 แผนผงัแสดงขัน้ตอนการเปิด PO 
 
  จากการศกึษาขัน้ตอนย่อยในการเปิด PR และ PO พบว่ามขี ัน้ตอนทีค่ลา้ยกนั 
และมจุีดทีส่ง่ผลใหเ้กดิขอ้ผดิพลาดในการเปิด PR และ PO คอืขัน้ตอนยอ่ยที ่2 การคยีข์อ้มลู 
จงึศึกษาขัน้ตอนน้ีเป็นพเิศษพบว่า ขัน้ตอนน้ีเป็นการคยี์ขอ้มูลจากใบเสนอราคาที่ได้รบัการ
อนุมตัจิากผูจ้ดัการแลว้ ซึง่ใบเสนอราคาน้ี ซพัพลายเออร ์ ไดส้่งมาทาง E-mail และเจา้หน้าที่
จงึปริน้และนําไปใหผู้จ้ดัการอนุมตั ิดงันัน้เอกสารตวัน้ีจงึม ีซอฟไฟล์ อยู่ในฐานขอ้มูลกลาง 
ดงันัน้พนกังานสามารถ คดัลอกขอ้มลูจาก ซอฟไฟล ์ลง PR และ PO ไดเ้ลยโดยไมต่อ้งคยีเ์อง
เพือ่ลดความผดิพลาด 
  จากนัน้ผูจ้ดัทําจงึทําการศกึษากระบวนการที่ไม่เพิม่มูลค่าแต่มคีวามจําเป็น (NVA) 
โดยเริม่จากการศกึษาเวลาการทาํงานโดยไดผ้ลดงัน้ี 
 
 
 
 
 

พนักงานจัดซ้ือคนท่ี 1 พนักงานจัดซ้ือคนท่ี 2

ดึงข้อมูล PR ท่ีอนุมัติแล้วจากระบบ

คีย์ข้อมูล รายละเอียดสินค้า และการ
จ่ายเงิน ลงในใบ PO

ตรวจสอบ
ความถูกต้อง

OK

ตรวจสอบ

ส่งให้ผู้บริหารอนุมัติ

Save ใบ PO

OK

NO

NO
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ตารางที ่8 เวลาการทาํงานของขัน้ตอนทีไ่มเ่พิม่มลูคา่แต่มคีวามจาํเป็น (NVA) 
ขัน้ตอน เวลา (นาที) 

อนุมตั ิPR 2405 
อนุมตั ิPO 2405 
ตรวจสอบใบขน 5 

 
  จากการศกึษาเวลาทาํงานของขัน้ตอนทีไ่มเ่พิม่มลูค่าแต่มคีวามจาํเป็น (NVA) พบว่า
ขัน้ตอนการอนุมตั ิPR และ PO มเีวลาทีม่ากผดิปกต ิทางผูจ้ดัทาํจงึทาํการศกึษาขัน้ตอนยอ่ย
ของการอนุมตั ิPR และ PO พบวา่มขี ัน้ตอนยอ่ยทีเ่หมอืนกนั ดงัน้ี 
 

 
 

รปูที ่13 Flow Chart แสดงขัน้ตอนการอนุมตั ิPR และ PO 
 

  จากการศกึษาขัน้ตอนยอ่ยของขัน้ตอนอนุมตั ิPR และ PO พบว่ามกีระบวนการที่
เป็นความสญูเปล่า แอบแฝงอยู ่จงึทาํการศกึษาเวลาในขัน้ตอนยอ่ยไดข้อ้มลูตามตารางที ่9 
 
ตารางที ่9 เวลาในการทาํงานของแต่ละขัน้ตอนในการอนุมตั ิPR และ PO 

ขัน้ตอน เวลา (นาที) 
รบั PR หรอื PO จากแผนกจดัซือ้ 0:01 
รอผูบ้รหิารอนุมตั ิ 2400 
ตรวจสอบความถูกตอ้ง 5:00 
สง่ขอ้มลูกลบัทีแ่ผนกจดัซือ้เพือ่ดาํเนินการต่อไป/แกไ้ข 0:01 

รับ PR หรือ PO จากแผนกจัดซือ้

รอผูบ้ริหารอนุมตัิ

ตรวจสอบความถูก
ตอ้ง

สง่ขอ้มูลกลบัที่แผนกจดัซื้อเพ่ือดาํเนินการ
ตอ่ไป

สง่ขอ้มูลกลบัที่
แผนกจดัซื้อเพ่ือทาํ

การแกไ้ข

OK

NO
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  พบวา่ ขัน้ตอนสง่ PR หรอื PO ใหผู้บ้รหิารอนุมตั ิและขัน้ตอนสง่ขอ้มลูกลบัทีฝ่า่ย
จดัซือ้ ใชเ้วลาเพยีง 1 วนิาท ีเน่ืองจาก การเปิด PR และ PO นัน้ทาํบนระบบ ERP และสง่ให้
ผูบ้รหิารอนุมตัผิา่นระบบ K2 ของทางบรษิทั และเมื่อผูบ้รหิารอนุมตัเิสรจ็ระบบ K2 จะสง่กลบั
มาทางแผนกทนัท ีสว่นเวลาในการอนุมตัใิชเ้วลา 5 นาท ีแต่การรอคอยผูบ้รหิารอนุมตั ิพบว่าใช้
เวลาเฉลี่ยถงึ 5 วนั หรอื 2,400 นาท ีซึ่งเป็นเวลาทีน่านและส่งผมกระทบต่อลดีไทมข์องกระบวนการ
โดยมสีาเหตุการรอคอยดงัน้ี 
  - ผูบ้รหิารตดิภารกจิต่างจงัหวดั 
  - ผูบ้รหิารตดิประชุมภายในบรษิทั 
  - ผูบ้รหิารตดิประชุมนอกสถานที ่
  - ผูบ้รหิารไปทาํภารกจิต่างประเทศ 
 
  จากนัน้ทางผูจ้ดัทาํจงึนําขัน้ตอนการทาํงานทีเ่ป็น Uncontrollable Processes มา
ทาํการศกึษางาน และเวลาการทาํงาน เพือ่หาแนวทางการปรบัปรงุไดผ้ลลพัธด์งัน้ี 
 

 
 

รปูที ่14 ผลการศกึษาขัน้ตอนและเวลาการทาํงานทีเ่ป็น Uncontrollable Processes 

Sale
ทีมงาน Project / 

Service
Manager ทีมงานจดัซ้ือ Supplier

Subcontractor เร่ือง 

Logistics
Subcontractor หัวลาก Time

-

480

1:40

120

30

4800

960

33600

1440

480

4:31

1

240

รับ Order จากลูกค้า

จัดทําเอกสาร

ตรวจสอบ

เปdด Job

อนุมัติ

จัดทําเอกสาร

ทําใบขน

รอของมาส่ง

Clearing

ขนของไปส่งที่คลัง

ทํารับของเข้า

แจ้ง Sale

นําของไปส่งลูกค้า
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  จากการศกึษาขัน้ตอน และเวลาการทํางานทีเ่ป็น Uncontrollable Processes พบว่า  
ม ี7 ขัน้ตอนทีใ่ชเ้วลามาก ไดแ้ก่ 
  - เซลจดัทาํเอกสาร 
  - ซพัพลายเออรจ์ดัทาํเอกสาร 
  - Subcontractor ดา้น Logistics จดัทาํใบขน 
  - รอของจาก ซพัพลายเออร ์มาสง่ถงึทา่เรอื 
  - Clearing 
  - ขนของจากทา่เรอืไปทีค่ลงั 
  - ขนของจากคลงัไปสง่ใหล้กูคา้ 
  จึงนําเอา 7 ขัน้ตอนน้ีมาศึกษาหาแนวทางการปรบัปรุง พบว่าขัน้ตอนที่เป็น 
Uncontrollable Processes นัน้จะตอ้งใชร้ะยะเวลาในการแกไ้ขปรบัปรุงไมส่ามารถปรบัปรุงได้
ทนัทเีพราะเป็นกระบวนการทีเ่กีย่วขอ้งกบัหน่วยงานภายนอกจงึสามารถกําหนดไดเ้พยีงแนวทาง
กบัแผนงาน  
 
 3. แนวทางการปรบัปรงุและกาํจดัความสญูเปล่าในกระบวนการ 
  จากการวิเคราะห์กระบวนการขายสนิค้าเพื่อหาความสูญเปล่า ทางผู้จดัทําหา
แนวทางในการปรบัปรงุกระบวนการเพือ่กาํจดัความสญูเปล่าได ้7 แนวทาง ดงัน้ี  
  แนวทางการปรบัปรงุที ่1 : เน่ืองจากขัน้ตอนการตรวจสอบ PR และขัน้ตอนการ
ตรวจสอบ PO พบว่า 2 ขัน้ตอนน้ีเกดิจากการทีพ่นกังานใสข่อ้มลูในใบ PR และ PO ผดิพลาด
จงึตอ้งเพิม่พนกังานอกี 1 คน เพื่อทาํการตรวจสอบ PR และ PO ส่งผลใหก้ระบวนการน้ีใชพ้นกังาน  
ไปถึง 2 คน จงึทําการศกึษาขัน้ตอนย่อยพบว่าขัน้ตอนการคยี์ขอ้มูลเป็นการคยี์ขอ้มูลจากใบ
เสนอราคาทีไ่ดร้บัการอนุมตัจิากผูจ้ดัการแลว้ ซึง่ใบเสนอราคาน้ี ซพัพลายเออร ์ไดส้ง่มาทาง E-mail 
และเจา้หน้าทีจ่งึปริน้ และนําไปใหผู้จ้ดัการอนุมตั ิดงันัน้เอกสารตวัน้ีจงึม ีซอฟไฟล ์ อยูใ่นฐาน 
ขอ้มลูกลาง จงึไดแ้นวทางในการปรบัปรงุโดยเปลีย่นวธิกีารในการคยีข์อ้มลูรายละเอยีดต่างๆ ลง 
PR และ PO มาเป็นการคดัลอกจาก ซอฟไฟล ์ ใบเสนอราคาในฐานกลาง เพื่อลดความผดิพลาดใน
การคยีข์อ้มลูและลดขัน้ตอนการตรวจสอบ PR และ PO ออก  
  แนวทางการปรบัปรงุที ่2 : พบว่า ขัน้ตอนการอนุมตั ิPR และ PO ใชเ้วลามากผดิ 
ปกต ิทางผูจ้ดัทาํจงึทาํการศกึษาขัน้ตอนยอ่ยของการอนุมตั ิPR และ PO พบว่ามขี ัน้ตอนยอ่ยที่
เหมอืนกนั เมื่อทําการศกึษากระบวนการย่อยพบว่า มกีระบวนการที่เป็นความสูญเปล่า แอบ
แฝงอยู ่จงึทาํการศกึษาเวลาในขัน้ตอนยอ่ย พบว่า ขัน้ตอนสง่ PR หรอื PO ใหผู้บ้รหิารอนุมตั ิ
และขัน้ตอนส่งขอ้มลูกลบัทีฝ่า่ยจดัซือ้ ใชเ้วลาเพยีง 10 วนิาท ีเน่ืองจาก การเปิด PR และ PO 
นัน้ทาํบนระบบ ERP และสง่ใหผู้บ้รหิารอนุมตัผิ่านระบบ K2 ของทางบรษิทั และเมื่อผูบ้รหิาร
อนุมตัเิสรจ็ระบบ K2 จะสง่กลบัมาทางแผนกทนัท ีสว่นเวลาในการอนุมตัใิชเ้วลา 5 นาท ีแต่การ
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รอคอยผูบ้รหิารอนุมตั ิพบว่าใชเ้วลาเฉลีย่ถงึ 5 วนั หรอื 2,400 นาท ีซึ่งเป็นเวลาทีน่านและส่ง
ผมกระทบต่อลดีไทมข์องกระบวนการจงึไดแ้นวทางในการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาในการรอคอย
ผูบ้รหิารอนุมตั ิPR และ PO ใหเ้หลอืน้อยทีสุ่ด โดยการนําปญัหาทีพ่บ ขอ้มลู รายละเอยีด และ
ค่าปรบัทีท่างลูกคา้ปรบัทางบรษิทั นําไปเจรจาหาทางออกกบัทางผูบ้รหิาร เน่ืองจากผูบ้รหิารมี
ภารกจิทีม่ากมายและมเีวลาว่างน้อยจงึยื่นขอ้เสนอใหผู้บ้รหิารเลอืกเวลาทีส่ะดวกวนัละ 1 ครัง้ 
ในการอนุมตัิ โดยให้ให้ผู้บรหิารเลือกเวลาที่ท่านสะดวกเองเพื่อไม่เป็นการรบกวนเวลาท่านจน 
เกนิไป และเพือ่ลดเวลารอคอยใหเ้หลอืน้อยทีส่ดุ 
  แนวทางการปรบัปรงุที ่3 : เน่ืองจากเดมิหวัลากจะลากสนิคา้จากทา่เรอืไปเกบ็ไวท้ี่
คลงัสนิคา้ จากนัน้ จงึทําการรบัเขา้สนิคา้ และแจง้ทางเซล เพื่อใหนํ้าสงิคา้ไปส่งทีลู่กคา้ ซึ่งใชเ้วลา  
ในการทาํงานมาก จงึคดิแนวทางปรบัปรงุโดยการ เปลีย่นเสน้ทางการขนสง่สนิคา้ใหห้วัลากลาก
สนิคา้จากทา่เรอืไปสง่ทีล่กูคา้โดยตรงซึง่สามารถลดขัน้ตอนได ้3  ขัน้ตอน คอื  
  1. ขัน้ตอนรบัของเขา้ 
  2. ขัน้ตอนแจง้ Sale 
  3. ขัน้ตอนนําสนิคา้จากคลงัไปสง่ลกูคา้ 
  แนวทางการปรบัปรงุที ่4 : เน่ืองจากเซลเมื่อรบัคําสัง่ซื้อจากทางลูกค้าแล้วนัน้
จะตอ้งจดัทาํเอกสาร 5 อนั เพือ่นําสง่มาเปิดงานโดยมเีอกสารดงัน้ี 
  - Sale Note 
  - Calculation Sheet 
  - ใบเสนอราคาของบรษิทั 
  - ใบ PO ของลกูคา้ 
  - List of the Foreign Component Parts 
  ซึง่ใชเ้วลาในการทาํเอกสาร ถงึ 8 ชัว่โมง จงึคดิแนวทางในการปรบัปรุงโดยเจรจา
กบัทาง เซล พรอ้มทัง้ปรบัปรงุกระบวนการทาํเอกสารทีเ่ซลตอ้งนําสง่เพื่อเปิดงานโดยเขา้ศกึษา
กระบวนการจดัทําเอกสารของเซล เพื่อปรบัปรุงลดเวลาลงจาก 8 ชัว่โมง หรอื 1 วนัทําการ ให้
เหลอื 4 ชัว่โมง 
  แนวทางการปรบัปรงุที ่5 : เน่ืองจากเมื่อทางทมีงานจดัซื้อนําส่งใบ PO ใหท้าง   
ซพัพลายเออรแ์ลว้นัน้และยนืยนัทาํสัง่ซือ้ทางซพัพลายเออรจ์ะจดัทาํเอกสารต่างๆ ไดแ้ก่ 
  - Form E, D (ขึน้อยูก่บัประเทศของ Supplier) 
  - B/L 
  - Certificate of Origin 
  - Invoice 
  - Packing List 
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  และนําสง่ใหท้างบรษิทัโดยใชเ้วลาเฉลีย่ 10 วนั จงึคดิแนวทางในการปรบัปรุงโดย
การเจรจากบัทางซพัพลายเออรใ์หจ้ดัทาํเอกสาร และนําสง่ใหท้างบรษิทัเรว็ขึน้จาก 10 วนั เป็น 
5 วนั โดยแนวทางน้ีต้องใหท้างผูบ้รกิารเขา้ไปเจรจาขอความร่วมมอืกบัทางซพัพลายเออรโ์ดย
ตอ้งคาํนึงถงึขอ้กาํหนดและกระบวนการทาํงานของทางซพัพลายเออร ์
  แนวทางการปรบัปรงุที ่6 : เน่ืองจากเมื่อทางซพัพลายเออรส์่งเอกสารมาถงึทมีจดัซื้อ 
ทมีจดัซือ้จะแจง้ขอ้มลูไปทาง Subcontractor ทางดา้น Logistics ใหด้าํเนินการทาํใบขน โดยมี
ระยะเวลาเฉลีย่ 2 วนั จงึคดิแนวทางในการปรบัปรุงโดยการเจรจากบัทาง Subcontractor ทาง 
ดา้น Logistics ใหด้าํเนินการทาํใบขนและนําสง่ใหท้างบรษิทัเรว็ขึน้จาก 2 วนั เป็น 1 วนั 
  แนวทางการปรบัปรงุที ่7 : ในปจัจุบนัสนิคา้มกีารนําส่งจากซพัพลายเออร์มาทาง
เรอืซึ่งมตี้นทุนที่ตํ่าแต่มรีะยะเวลาในการขนส่งที่นานหากในอนาคตมกีารแข่งขนัที่สูงขึน้ และ
ความต้องการของลูกคา้เปลี่ยนโดยต้องการสนิคา้ที่เรว็ขึน้กว่าเดมิทางบรษิทัอาจจะต้องพจิารณา
เปลีย่นการขนสง่ทางเรอืมาเป็นทางเครื่องบนิแต่จะมตีน้ทุนทีส่งูขึน้มาก หรอือาจจะหาซพัพลาย
เออรภ์ายในประเทศ ซางทัง้หมดน้ีตอ้งเป็นการตดัสนิใจจากผูบ้รหิารระดบัสงู 
    
สรปุผลก่อน - หลงั การปรบัปรงุกระบวนการ 
 ผลการศกึษากระบวนการทํางานและวเิคราะหค์วามสูญเปล่าในกระบวนการจดัซื้อ
ต่างประเทศ และสรปุผลตามวตัถุประสงคม์ดีงัน้ี                  
 จากการศึกษากระบวนการจดัซื้อต่างประเทศพบว่ามขี ัน้ตอนทัง้หมด 19 ขัน้ตอน 
กระบวนการจดัซื้อ ทัง้ 19 ขัน้ตอน เป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการขายสนิค้าให้ลูกค้า โดยมี
ข ัน้ตอนทัง้สิน้ตัง้แต่รบั คําสัง่ซื้อจากลูกคา้จนถงึส่งมอบสนิคา้ใหลู้กคา้ 27 ขัน้ตอน และม ีลดีไทม ์
ของกระบวนการ 97 วนั 7 ชัว่โมง แต่ลูกคา้ตอ้งการสนิคา้ภายใน 3 เดอืน หรอื 90 วนั เท่านัน้ 
ส่งผลใหเ้กดิขอ้รอ้งเรยีนของลูกค้าในเรื่องการส่งสนิค้าล่าช้า 3 ขอ้รอ้งเรยีน ในเวลา 2 เดอืน 
พรอ้มกบัมคีา่ปรบั 2,800,000 บาท 
 เมื่อนํากระบวนการทาํงานมาวเิคราะหพ์บว่าสามารถแยกออกเป็น 2 กลุ่ม คอื Controllable 
Process หรอืงานทีค่วบคุมได ้กบั Uncontrollable Process หรอืงานทีไ่มส่ามารถควบคุมได ้
โดยไดแ้นวทางในการปรบัปรงุ 7 แนวทาง และไดผ้ลลพัธด์งัน้ี 
 แนวทางการปรบัปรงุที ่1 : เปลี่ยนวิธีการในการคีย์ข้อมูลรายละเอียดต่างๆ ลง PR 
และ PO มาเป็นการคดัลอกขอ้มลูจาก ใบเสนอราคาทีเ่ป็นซอฟไฟลใ์นฐานกลาง 
 ผลลพัธ ์:  
 - ขัน้ตอนการทํางานในกระบวนการจดัซื้อต่างประเทศลดลง จาก 19 ขัน้ตอน เหลอื 
17 ขัน้ตอน 
 - ลดพนักงานฝ่ายจดัซื้อลงจาก 3 คน เหลอื 2 คน โดยโยกยา้ยพนักงาน 1 คน ไปทํางาน 
เปรยีบเทยีบราคาของซพัพลายเออรภ์ายในประเทศ 
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 แนวทางการปรบัปรงุที ่2 : ลดเวลาในการรอคอยผูบ้รหิารอนุมตั ิPR และ PO ใหเ้หลอื
น้อยที่สุด โดยการนําปญัหาทีพ่บ ขอ้มูล รายละเอยีด และค่าปรบัที่ทางลูกคา้ปรบัทางบรษิทั นําไป
เจรจาหาทางออกกบัทางผูบ้รหิาร เน่ืองจากผูบ้รหิารมภีารกจิที่มากมายและมเีวลาว่างน้อยจงึ
ยื่นขอ้เสนอใหผู้บ้รหิารเลอืกเวลาทีส่ะดวกวนัละ 1 ครัง้ ในการอนุมตั ิโดยใหใ้หผู้บ้รหิารเลอืก
เวลาทีท่า่นสะดวกเองเพือ่ไมเ่ป็นการรบกวนเวลาทา่นจนเกนิไป และเพื่อลดเวลารอคอยใหเ้หลอื
น้อยทีส่ดุ 
 ผลลพัธ ์: 
 - Lead Time ของกระบวนการขายสนิคา้ลดลงจาก 97.92 วนั หรอื 97 วนั กบั 7 
ชัว่โมง เหลอื 89.91 วนั หรอื 89 วนั กบั 7 ชัว่โมง  
 - ขอ้รอ้งเรยีนจากลกูคา้เรือ่งการสง่สนิคา้ล่าชา้ลดลงจาก 3 ครัง้เป็น 0 ครัง้ 
 - ลดคา่ปรบัทีเ่กดิจากการสง่สนิคา้ล่าชา้จา้ 2,800,000 บาท เป็น 0 บาท 
 ในส่วนของแนวทางที่ 3 และแนวทางที่ 4 นัน้จะยงัไม่สามารถดําเนินการได้ทนัที
เน่ืองจากมสี่วนในการปรบัปรุงกระบวนการทีเ่ป็น Uncontrollable Process หรอืงานทีไ่ม่สามารถ
ควบคุมไดจ้งึมแีผนการดาํเนินงาน ระยะเวลาทีค่าดวา่จะดาํเนินการเสรจ็ และผลลพัธท์ีค่าดว่าจะ
ไดร้บัดงัน้ี 
 แนวทางการปรบัปรงุที ่3 : ตอ้งใชร้ะยะเวลาในการเจรจากบั Subcontract หวัลากพรอ้ม
กบัทาํสญัญาใหม ่ประมาณ 5 เดอืน โดยมแีผนงานดงัน้ี 
 
ตารางที ่10 แผนการดาํเนินงานแนวทางการปรบัปรงุที ่3 

กิจกรรม 
2562 

พฤษภาคม มิถนุายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตลุาคม 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 .ประชมุชีแ้จงถงึปญัหาและ
สาเหตุของปญัหากบัผูบ้รหิาร
พรอ้มเสนอแนวทางในการ
ปรบัปรงุ 

                        

2. ดาํเนินแนวทางในการ 
ปรบัปรงุ 

                        

3 . เกบ็รวบรวมขอ้มลู                         
4 . สรปุเปรยีบเทยีบผลกอ่น- 

หลงั พรอ้มนําเสนอผูบ้รหิาร 
                        

  
 คาดว่าถ้าดําเนินแนวทางน้ีสําเรจ็ จะสามารถลดเวลาทํางานลงได้ 4 ชัว่โมงทํางาน 
หรอื 0.5 วนั 
 
 
 



47 

 แนวทางการปรบัปรงุที ่4 : ตอ้งใชร้ะยะเวลาในการเจรจากบัทางเซล และทําการปรบัปรุง
กระบวนการทาํเอกสารของเซล ประมาณ 6 เดอืน โดยมแีผนงานดงัน้ี 
 
ตารางที ่11 แผนการดาํเนินงานแนวทางการปรบัปรงุที ่4 

กิจกรรม 
2562 

พฤษภาคม มิถนุายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตลุาคม 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 .ประชมุชีแ้จงถงึปญัหา
รว่มกบัทมีเซล 

                        

2. ศกึษาการทาํงานของเซล                         
3 . วเิคราะหห์าแนวทางการ

แกไ้ขปญัหา 
                        

4 . นําแนวทางไปปฏบิตั ิ                         
5. ดาํเนินการตามแนวทาง                         
6. เกบ็รวบรวมขอ้มลู                         
7. สรปุเปรยีบเทยีบผลกอ่น-
หลงั พรอ้มนําเสนอผูบ้รหิาร 

                        

 
  คาดว่าถ้าดําเนินแนวทางน้ีสําเรจ็ จะสามารถลดเวลาทํางานลงได้ 4 ชัว่โมงทํางาน 
หรอื 0.5 วนั 
 ในส่วนของแนวทางที ่5 และแนวทางที ่6 นัน้ เป็นแนวทางทีก่ระทบต่อกระบวนการ
ทํางานของซพัพลายเออร์ และ Subcontractor ทางด้าน Logistics จําเป็นต้องใหผู้บ้รหิาร
ระดบัสงูเขา้ไปเจรจาต่อลองเพือ่ขอความรว่มมอื จงึไมส่ามารถ กําหนดแผนการดาํเนินงาน และ
ระยะเวลาทีค่าดวา่จะดาํเนินการเสรจ็ แต่สามารถคาดการผลลพัธท์ีค่าดวา่จะไดร้บัไดด้งัน้ี 
 แนวทางการปรบัปรงุที ่5 : ต้องใหท้างผูบ้รหิารเจรจากบัทางซพัพลายเออร ์โดยต้อง
คํานึงถงึกระบวนการทํางานและขอ้กําหนดของทาง ซพัพลายเออร ์ดว้ย คาดว่าถ้าดําเนินแนวทางน้ี
สาํเรจ็จะสามารถลดเวลาทาํงานลงได ้5 วนั 
 แนวทางการปรบัปรงุที ่6 : ตอ้งใหท้างผูบ้รหิารเจรจากบัทาง Subcontractor ทางดา้น 
Logistics โดยตอ้งคาํนึงถงึกระบวนการทาํงานและขอ้กําหนดของทาง Subcontractor ทางดา้น 
Logistics ดว้ย คาดวา่ถา้ดาํเนินแนวทางน้ีสาํเรจ็จะสามารถลดเวลาทาํงานลงได ้1 วนั 
 ในส่วนของแนวทางที่ 7 เป็นแผนระยะยาวที่ต้องให้ทางผู้บรหิารระดบัสูงตดัสนิใจ
เน่ืองจากแนวทางน้ีจะกระทบต่อธุรกจิในหลายดา้น โดยเฉพาะทางดา้นตน้ทุน 
 แนวทางการปรบัปรงุที ่7 : เป็นแผนระยะยาวทีต่้องใหท้างผูบ้รหิารระดบัสูงพจิารณา
ตดัสนิใจเน่ืองจากมผีลกระทบในหลายดา้น โดยเฉพาะทางดา้นตน้ทุนซึง่สง่ผลต่อกาํไรโดยตรง  
 เมื่อดําเนินแนวทางการปรบัปรุงทีส่ามารถปฏบิตัไิดส้ําเรจ็แลว้นัน้สามารถเขยีนเป็น 
Makigami ไดด้งัน้ี 
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รปูที ่15 Makigami ของกระบวนการขายสนิคา้หลงัปรบัปรงุ 
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ข้อเสนอแนะ 
 1.  ขอ้เสนอแนะในงานวจิยั 
  องคก์รทีส่นใจจะดําเนินการวเิคราะหก์ระบวนการทํางานในสาํนักงาน สามารถนํา
ผลการศกึษาไปใชไ้ดด้งัน้ี 
  1.1 ทาํความเขา้ใจในขัน้ตอนการทาํงานในแต่ละขัน้ตอนเพื่อใหท้ราบอยา่งแน่ชดั
ว่าขัน้ตอนนัน้ๆ ทาํไปเพื่อจุดประสงคใ์ด และวเิคราะหง์านว่าเป็นงานเพิม่มลูค่า (VA) งานทีไ่ม่
เพิม่มูลค่าแต่จําเป็น (NVA) หรอืความสูญเปล่า (Waste) โดยความสูญเปล่าในสํานักงานจะ
แตกต่างจากความสญูเปล่าในกระบวนการผลติหรอื 7 Waste แต่ความสญูเปล่าในสาํนกังานจะ
มทีัง้สิน้ 10 ประเภท ไดแ้ก่ 
   1.1.1 Errors (ความผดิพลาดจาการทาํงาน) 
   1.1.2 Backlog (งานคา้ง, WIP ในสาํนกังาน)  
   1.1.3 Overproduction (ทาํมากเกนิไป) 
   1.1.4 Transport (การขนสง่) 
   1.1.5 Query Time (เวลาสอบถามขอ้สงสยั) 
   1.1.6 Waiting (การรอคอย) 
   1.1.7 Over Processing (กระบวนการทีม่ากเกนิไป) 
   1.1.8 Non-Utilized Talent (ความสามารถทีไ่มไ่ดใ้ช)้ 
   1.1.9 Checking (การตรวจสอบ) 
   1.1.10 Rework (การแกง้าน) 
  1.2 เมื่อทราบประเภทของงานแลว้จึง้นํามาหาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการ
ทาํงานในสาํนกังานโดยเน้นแนวทาง 2 แนวทาง คอื 
   1.2.1 หาแนวทางกาํจดักระบวนการทีเ่ป็นความสญูเปล่าออกใหห้มด 
   1.2.2 ลดขัน้ตอน และเวลาในการทํางานของกระบวนการที่ไม่เพิม่มูลค่าแต่
จาํเป็น (NVA) ใหเ้หลอืน้อยทีส่ดุ 
 
 2.  ขอ้เสนอแนะงานวจิยัครัง้ต่อไป 
  2.1 งานวิจยัชิ้นน้ีได้ศึกษากระบวนการจดัซื้อในธุรกิจซื้อมาขายไป โดยยงัขาด
การศกึษากระบวนการจดัซือ้ในธุรกจิอื่น เชน่ อุตสาหกรรมการผลติ การบรกิาร เป็นตน้ 
  2.2  งานวจิยัชิน้น้ีไดศ้กึษาและวเิคราะหค์วามสญูเปล่างานในสาํนกังานแค่ในสว่น
ของงานจดัซือ้ซึง่ยงัขาดการศกึษางานสาํนกังานในสว่นอื่น เช่น บญัช ีการเงนิ ทรพัยากรมนุษย ์
ธุรการ เป็นตน้ 
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