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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยนีม้ีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการจดัวางสินค้า การนับสต็อคสินค้า และ

ระบบของการสั่งซื้อหน้าร้าน ให้มคีวามเป็นระบบและระเบียบมากยิง่ขึ้น โดยศึกษาการสังเกตกระบวนการทำงาน

จริงในปัจจุบัน และเสนอแนะแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนเพื่อลด

ความสญูเปลา่ที่ อีกทั้งมีการนำ Flow Process Chart เพื่อสังเกตระยะเวลาในการทำงาน ผลการศึกษาพบว่า 

กระบวนการหารหสัสินคา้สามารถลดจาก 26 วินาที เหลือ 18 วินาที ซึ่งคิดเป็น 30.77% กระบวนการหาสินค้าจาก

ลดจาก 35 วินาที เหลือ 30 วินาที ซึ่งคิดเป็น 14.29% กระบวนการทำงานท่ีเกี่ยวกับระบบ Purchase Order 

System (POS) หน้าร้านสามารถลดจาก 54 วินาที เหลือ 44 วินาที ซึ่งคิดเป็น 18.52% และการสร้างมาตรฐานใน

การเข้าห้องผลิตทำใหล้ดระยะเวลาในการเข้าห้องผลิตจาก 20 วินาที เหลือ 5 วินาที ซึ่งคิดเป็น 75% แต่มีการสร้าง 

Check Sheets ทำให้เพิ่มเวลาสำหรับการตรวจสอบตู้เย็นแช่งแข็ง 5 วินาที แต่เวลารวมทุกกระบวนการสามารถลด

ไป 38 วินาทีหรือคิดเป็น 63.34% 
 

คำสำคญั : Flow Process Chart แนวคิดแบบลีน ความสญูเปล่า 
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Abstract 

 

The purpose of this research is to improve the efficiency of the product storing process, 

stock counting and the system of ordering in the store to be more systematic and organized. The 

study is executed by observing the current process and suggests the methods how to improve 

efficiency by applying lean concept in order to reduce wastes. The study also applies flow 

process chart to investigate the processing time. The result shows that the process searching time 

for the product code can reduce from 26 seconds to 18 seconds which is considered as 30.77% 

reduction. The searching for product process time can decrease from 35 seconds to 30 seconds 

which is considered as 14.29% reduction. The process of the system of ordering time can reduce 

from 54 seconds to 44 seconds which is considered as 18.52% reduction. Finally, setting standard 

of production room time can decrease from 20 seconds to 5 seconds which is considered as 75% 

reduction. However, check sheet is added to check the freezer. This leads to increasing time 5 

seconds. As a result, the total processing time can be reduced 38 seconds which is considered 

63.34% reduction.   
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1. บทนำ (INTRODUCTION) 

ธุรกิจในปัจจุบันมีการดำเนินธรุกิจหลากหลายรูปแบบ ซึ่งธุรกิจต่างๆจะมีกระบวนการทำงานท่ีแตกตา่งกัน 

ในการดำเนินธุรกจิเพื่อให้ไดผ้ลิตภณัฑ์หรือบริการทีม่ีคุณภาพ มีความจำเป็นท่ีบุคลากรจะต้องปรับปรงุกระบวนการ

ทำงานเพื่อกำหนดมาตรฐานในการทำงานและนำไปสู่การทำงานท่ีมปีระสิทธิภาพที่ดียิ่งข้ึน ซึ่งในปัจจุบัน บริษัท

กรณีศึกษาได้เริ่มดำเนินธุรกิจมาได้ 4-5 เดือนเท่านั้น แต่กลับมียอดขายท่ีเพิ่มสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง และเนื่องจาก

ผลิตภณัฑ์ส่วนใหญ่เป็นสินค้าแช่แข็ง ซึ่งถ้าสินค้าไมไ่ด้ถูกเก็บรักษาในอุณหภูมติามที่บริษัทกำหนด คือ -18 องศา

เซลเซียสเป็นเวลานาน อาจจะทำให้สินค้าเกดิความเสียหายได้ จึงทำให้กระบวนการทำงานบางอย่างตอ้งแข่งกับ

เวลา ซึ่งถ้าในเวลาที่เร่งด่วนมากๆอาจจะไม่ทันไดต้รวจสอบสินค้าและทำให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการทำงาน 

การทำงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพและขาดความเป็นมาตรฐาน อาจจะส่งผลเสียต่อลูกค้าและภาพลักษณข์องบริษัทได้ 

ผู้ศึกษาจึงไดเ้สนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการจัดวางสินคา้ การนับสต็อคสินค้า และ

ระบบของการสั่งซื้อหน้าร้านของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อให้การะบวนการทำงานท่ีมีประสิทธิภาพและมคีวามเป็น

มาตรฐานมากยิ่งข้ึน ช่วยลดข้อผดิพลาดและความเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นในอนาคตได้ และเพื่อมุ่งไปสู่เป้าหมาย

ตามนโยบายที่บริษัทกำหนดไว ้

 

2. ทบทวนวรรณกรรม (LETTERATURE REVIEW) 

แนวคิดลีน (Lean thinking) เป็นเครื่องมือหรือแนวทางที่สามารถนำมาใช้กำจัดความสูญเปล่าที่ เกดิขึ้น

ในกระบวนการทำงานในการปรับปรุงพัฒนาให้กระบวนการทำงานมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น และ ช่วยสร้างคณุค่า

ของต้นทุน เพื่อลดเวลาและลดค่าใช้จ่ายแนวคิดแบบลีนถูกพัฒนาอย่างต่อเนื่องโดยมี เครื่องมือในการใช้เพื่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพและนำไปสู่กำไรสูงสดุ [1] ความสญูเปลา่ (Waste) หมายถึงระบบการผลิตแบบลีน มีวัตถุประสงค์ใน

การมุ่งเน้นขจัดความสญู เปล่า 7 ประการ ได้แก่ ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป ความสญูเปลา่

เนื่องจากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ความสญูเปลา่เนื่องจากการขนส่ง ความสญูเปลา่เนื่องจาการเคลื่อนไหว ความสูญ

เปล่าเนื่องจากการรอคอย ความสญูเปลา่เนื่องจากกระบวนการผลิตและความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสียใน

ภาษาญี่ปุ่น เรียกว่า “Muda” โดยความสญูเปล่าเหล่านี้ต้องกำจดัออกไปในกระบวนการผลิตแบบลีนให้เหลือน้อย

ที่สุด [2] 

การนำแนวคิดลีนไปใช้ในกระบวนการทำงาน ได้มีการศึกษาเรื่อง การพัฒนาแผนภมูิสายธารแห่งคณุคา่

ตามแนวคิดลีน แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าแสดงให้เห็นถึงภาพรวมการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ [3] ลีนกับ

กระบวนการทางธุรกิจ : กรณีศึกษาน้ีเป็นการประยุกต์ใช้แนวคิดลนีกับกระบวนการทางธุรกิจของบรษิัทแห่งหนึ่ง [4] 

และได้ทำการศึกษาปัจจัยของระบบการผลิตแบบลีนท่ีมีผลต่อประสทิธิภาพในการดำเนินงานในอุตสาหกรรมแปรรูป



กระดาษและอุตสาหกรรมยานยนต์ [5] องค์กรแบบลีน (Lean organization) คือ องค์กรที่ดำเนินการได้อย่าง

ต่อเนื่องไม่มสีิ่งสญูเปลา่เกิดขึ้นในทุกกระบวนการ [6] 

 การศึกษาปัจจัยที่ก่อให้เกดิความสญูเปลา่ ศึกษาเรื่อง ปัจจัยทีส่่งผลต่อประสิทธิผลการดำเนินงานการ

ประกันคณุภาพภายในของโรงเรียนสังกัดสำนักงานเขตพื้นท่ีการศึกษาในจังหวัดนครพนม [7]  และการศึกษาการ

บริการและปัญหาเกี่ยวกับการเสียเวลาของผู้โดยสารของด่านตรวจคนเข้าเมือง ระหว่างประเทศขาเข้า ณ ท่าอากาศ

ยานแห่งหนึ่ง โดยการสรา้งแบบจำลองด้วยโปรแกรม Arena [8] 

การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  ได้ศึกษาเรื่องการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลติข้าว

กล้องงอก กรณีศึกษากลุ่มเกษตรกรบ้านจำปา จังหวัดสกลนคร [9] แนวคิดและทฤษฎเีกี่ยวกับระบบลีนมีเป้าหมาย

ในเรื่อง ของการจัดการกระบวนการคือการทำอย่างไรให้กระบวนการทั้งหมดในการผลติปราศจากความสูญเสียที่

ก่อให้เกิดต้นทุนท่ีเพิ่มขึ้นจากกระบวนการนั้นๆ [10] 

 
3. วิธดีำเนินการวิจัย  

บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตครัวซองด์แช่แข็ง มีการบวนการทำงานในปัจจุบัน โดยเริ่มจากการติด 

Label รหัสสินค้า SKU ของสินค้า การเปิดคำสั่งซื้อและมาตรฐานการเข้าห้องผลิตรวมไปถึงในส่วนของตู้เย็นแช่แข็ง 

จากนั้นไดม้ีการนำเครื่องมือ Flow Process มาใช้เพื่อดูว่ามีการลดระยะเวลาในการทำงานอย่างไรบ้าง และสามารถ

อธิบายรายละเอียดได้ดังนี ้

1. Label รหัสสินค้า สำหรบัการสัง่ซื้อหน้าร้าน โดยการจัดสินค้าตามคำสั่งซื้อหน้าร้านมีขั้นตอนการ

ดำเนินงาน คือ รับคำสั่งซื้อ จากนั้นนำสินค้าใส่กล่อง ติด Label รหสัสินค้าท่ีกล่องและนำสินค้าใหลู้กค้า 

2. การหาสินค้า สำหรับการสั่งซื้อหน้าร้านและขนส่งเอกชน โดยขั้นตอนในการดำเนินงานคือ ดึงคำสั่งซื้อ

จากในระบบการสั่งซื้อ จากนั้นพิมพ์ Tag คำสั่งซื้อและนำ Tag ไปติดกล่อง จัดสินคา้ตาม Tag ที่ติดกล่อง ตรวจสอบ 

ถ้าหากจัดสินค้าผดิให้มีการจัดสินค้าใหม่ตาม Tag ที่ติดกล่อง จากนัน้ปิดผนึกกล่องและจัดส่งสินคา้ 

3. ระบบ POS เป็นระบบสำหรับการสั่งซื้อหน้าร้าน โดยทีลู่กค้าสามารถเข้ามาสั่งซื้อสินค้าด้วยตัวเองที่

หน้าร้าน โดยมีขั้นตอนการดำเนินงาน คือ รับคำสั่งซื้อ นำออเดอรไ์ปเปิดคำสั่งซื้อ พิมพ์คำสั่งซื้อ ชำระเงินตามคำสั่ง

ซื้อ จากนั้นจัดสินค้าตามคำสั่งซื้อและนำสินค้าให้ลูกคา้ 

4. มาตรฐานการเข้าห้องผลิต ก่อนเข้าห้องผลติจะต้องสวมหมวกคลุมผม ถุงมือ และผ้ากันเปื้อน เพื่อ

ป้องกันสิ่งแปลกปลอมเข้าไปในผลติภัณฑ์ที่กำลังทำการผลติ 

5. ตู้เย็นแช่แข็ง โดยปกตไิม่มีการตรวจสอบตู้เย็นแช่แข็งในทุกวัน 

ซึ่งจากกระบวนการทำงานดังกล่าว มีการใช้เวลาในการผลติครัวซองด์เป็นระยะเวลานาน ซึ่งมีสาเหตมุา

จาก การใช้เวลาในการหา Label เนื่องจาก Label ถูกเก็บไว้รวมกัน การใช้เวลาในการหาสินค้าเนื่องจากสินค้ามี
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หลาย SKU การใช้เวลาในการเปิดคำสั่งซื้อ เนื่องจากความยาวของช่ือสินค้าในแต่ละ SKU ที่ไม่เท่ากัน และสินค้า

เสียหาย เนื่องจากตู้เย็นขาดความเย็น ดังแสดงในภาพที่ 1 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1 แผนผังก้างปลาวิเคราะหป์ัญหาการขาดประสิทธิภาพในการทำงาน 

 จากการศึกษาปัญหาต่างๆที่กล่าวข้างต้น ผู้วิจัยจึงเสนอแนวทางในการลดเวลาการทำงานโดยได้มีการนำ

เครื่องมือ Flow Process Chart มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการทำงาน เพื่อลดความสูญเปล่าในการทำงานและ

เพื่อให้กระบวนการทำงานมีประสทิธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยมีการปรับปรุงในกระบวนการต่างๆ ดังน้ี 

 1. Label รหัสสินค้า จากภาพที่ 2 โดยปกติแล้ว Label รหัสสินค้าจะถูกใช้ที่ห้องผลิตและห้อง Finish 

Good ที่ห้องผลติจะใช้ติดทีผ่ลติภณัฑ์ ส่วนท่ีห้อง Finish Good จะใช้ติดที่กล่องห่อผลติภณัฑ์สำหรับลูกค้าท่ีทั่งซื้อ

ทางหน้าร้าน ซึ่งการจัดเก็บ Label ถูกจัดเก็บใส่ในถุงซิบและแปะรหสั SKU เอาไว้และถเูก็บไวร้วมกัน เมื่อนำไปใช้

จึงทำให้เสียเวลาในการหา Label ต่างๆ ผู้วิจยัจึงปรับปรุงด้วยการจดัเก็บในลิ้นชักเล็กๆและมรีหัสสินค้าบอกว่าช่อง

ใดคือ Label ของรหัสสินค้าใด 

 

  

 

 

 

  

 ภาพที่ 2 การปรับปรุง Label รหสัสินค้า 
 



2. การติดป้ายรหสัสินค้าในห้อง Finish Good เพื่อให้หาสินค้าง่ายขึน้ จากภาพที่ 3 เนื่องจากรหัสสินค้า

นั้นมีมากกว่า 20 SKU และตู้ในหอ้ง Finish Good มีเพียง 10 ตู้ จึงทำให้บางตู้ต้องใส่สินค้ามากกว่า 1 SKU โดย

ปกติแล้วจะใช้การจำว่าตู้ใดมีสินคา้ SKU ใด ถ้าจำไม่ได้กจ็ะใช้การถามคนที่จำได้หรือเปิดตูดู้ถึงจะรู้ว่า SKU ที่ต้อการ

อยู่ตู้ใด ผู้วิจัยจึงได้มีการทำป้ายบอกช่ือและรหัสสินค้าในแตล่ะตู้ โดยที่เมื่อมีการโยกย้ายสินค้าสลับตู้กนัก็สามารถดึง

ป้ายย้ายไปตามตู้นั้นๆได ้

 

 

 

 

   

ภาพที่ 3 การปรับปรุงการหาสินคา้ 

 3. ระบบ POS หน้าร้าน จากภาพที่ 4 ระบบ POS หน้าร้านเป็นระบบสำหรับการสั่งซื้อหน้าร้าน โดยที่

ลูกค้าสามารถเข้ามาสั่งซื้อสินค้าดว้ยตัวเองที่หน้าร้าน โดยพนักงานจะต้องทำการเปดิบิลใหลู้กค้าผ่านระบบ Choco 

ซึ่งการเปิดบลิจะต้องใช้การพิมพ์ช่ือหรือรหัสสินค้าลงในระบบจึงจะสามารถเปิดบลิได้ ผู้วิจัยจึงได้ประสานงานกับผู้ที่

มีความสามาถในด้านการเขียนโคด้และทำเป็นบารโ์ค้ดออกมา ถ้าหากมีลูกค้าเข้ามาสั่งซื้อสินค้าหน้ารา้น พนักงานก็

สามารถสแกนบาร์โค้ดในแต่ละรหสัสินค้าไดเ้ลย ซึ่งทำใหล้ดระยะเวลาการทำงานลงอีกด้วย 

 

  

 

 

 

 

4. การเข้าห้องผลติ จากภาพที่ 5 ก่อนเข้าห้องผลิตจะต้องสวมหมวกคลุมผม ถุงมือ และผ้ากันเปื้อน เพื่อ

ป้องกันสิ่งแปลกปลอมเข้าไปในผลติภัณฑ์ที่กำลังทำการผลติ แต่เนื่องด้วยอุปกรณต์่างๆอยู่ที่ห้องเก็บอปุกรณ์ ซึ่ง

ระยะทางในการเดินตั้งแตห่้องผลติถึงห้องเก็บอุปกรณ์มรีะยะทาง 8–10 เมตร ทำให้พนักงานท่ีไม่ใช่พนักงานผลิต

สินค้าไม่ค่อยปฏิบตัิตามกฎระเบียบก่อนเข้าห้องผลิตสินค้าและทำให้สิ่งแปลกปลอมเข้าไปอยู่ในผลิตภัณฑ์  ผู้วจิัยจึง

ได้ทำการติดป้ายมาตรฐานในการเข้าห้องผลิตและได้มีการนำอุปกรณ์ที่ต้องสวมใส่ก่อนเข้าห้องผลติมาไว้ท่ีหน้าห้อง

เพื่อให้สะดวกต่อการหยิบใช้ 

 

ภาพที่ 4 การสแกนบารโ์ค้ดสำหรบัการเปิดบลิ 
 

ภาพที่ 5 มาตรฐานการเข้าห้องผลติ 
 



Operetion Movement Inspection Delay Storage

รับค ำสัง่ซือ้(Order) - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

หอ่สนิคำ้ใสถุ่งกระดำษ - 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

น ำสนิคำ้ใสก่ลอ่ง - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

หำ Label รหสัสนิคำ้ - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

ตดิ Label รหสัสนิคำ้ทีก่ลอ่ง - 1 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

น ำสนิคำ้ใหล้กูคำ้ - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

รวม - 26 4 1 0 1 0

สญัลกัษณ์
กจิกรรม ระยะ(เมตร) เวลำ(วนิำท)ี หมำยเหตุ

 5. การตรวจสอบตู้เย็นแช่แข็ง จากภาพที่ 6 เนื่องจากได้มีการจัดเกบ็สินค้าไว้ในตูเ้ย็นแช่งแข็งตลอดเวลา 

ซึ่งหาไมไ่ด้ตรวจสอบจะสามารถเกดิความผดิพลาดได้ เช่น สายไฟตู้เย็นหลุด ทำให้ตูเ้ย็นอุณภูมิในการจัดเก็บสินค้า

ไม่ได้มาตรฐาน (-18 องศาเซลเซยีส) และทำใหส้ินค้าเสียหายได้ ผู้วจิัยจึงไดต้ิดป้ายตู้เย็นและสร้าง Check Sheet 

สำหรับการตรวจสอบตู้เย็นโดยที่จะมีตั้งการตรวจสอบสายไฟและอณุหภมูิของตู้เย็น ซึ่งต้องตรวจสอบตอนเข้างาน

ในช่วงเช้าและก่อนเลิกงานในช่วงเย็นของทุกวัน 

  

 

 

 

 

ภาพที่ 6 การตรวจสอบความเรียบร้อยของตู้เย็นแช่งแข็ง 

 

4. ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

 จากการศึกษากระบวนการดำเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา สามารถสรุประยะเวลาในการทำงานในแต่ละ

ขั้นตอนในปัจจุบันไดด้ังนี้ 

 4.1 กระบวนการทำงานในปัจจุบนั 

  1. Label รหัสสินค้า จากตารางที ่1 โดยรับคำสั่งซื้อจากลูกค้า จากนั้นห่อสินค้าใส่ถุงกระดาษ 5 

วินาที นำสินค้าใส่กล่อง 10 วินาที ใช้เวลาในการหา Label รหัสสินค้า 10 วินาที ติด Label รหัสสินค้าที่กล่อง 1 

วินาทีและนำสินค้าให้ลูกค้า ซึ่งใช้ระยะเวลาในการทำงานโดยรวมทัง้หมด 26 วินาที 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 1 Flow Process Chart ก่อนการปรับปรุงและพัฒนาการทำงานของ Label รหัสสินค้า 



Operetion Movement Inspection Delay Storage

ดงึค ำสัง่ซือ้จำกในระบบกำรสัง่ซือ้ - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

พมิพ ์Tag ค ำสัง่ซือ้ - 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

น ำ Tag ไปตดิกลอ่ง 3 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

จัดสนิคำ้ตำม Tag ทีต่ดิกลอ่ง - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

ตรวจสอบ - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

ปิดผนกึกลอ่ง - 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

จัดสง่สนิคำ้ - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

รวม 3 35 5 1 1 0 0

กจิกรรม ระยะ(เมตร) เวลำ(วนิำท)ี 
สญัลกัษณ์

หมำยเหตุ

Operetion Movement Inspection Delay Storage

รับค ำสัง่ซือ้ - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

เปิดค ำสัง่ซือ้ - 20 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

พมิพค์ ำสัง่ซือ้ - 2 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

ช ำระเงนิตำมค ำสัง่ซือ้ - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

จัดสนิคำ้ตำมค ำสัง่ซือ้ - 20 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

น ำสนิคำ้ใหล้กูคำ้ 2 2 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

รวม 2 54 5 1 0 0 0

กจิกรรม ระยะ(เมตร) เวลำ(วนิำท)ี 
สญัลกัษณ์

หมำยเหตุ

  2. การหาสินค้า จากตารางที่ 2 โดยดึงคำสั่งซื้อจากในระบบการสั่งซื้อ จากนั้นพิมพ์ Tag คำสั่ง

ซื้อ 5 วินาที นำ Tag ไปติดกล่องโดยใช้ระยะทาง 3 เมตรกับ 5 วินาที จัดสินค้าตาม Tag ที่ติดกล่อง 10 วินาที 

ตรวจสอบ 10 วินาที จากน้ันปิดผนึกกล่อง 5 วินาที และจัดส่งสินคา้ ซึ่งใช้ระยะเวลาในการทำงานโดยรวมทั้งหมด 

35 วินาที 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 2 Flow Process Chart ก่อนการปรับปรุงและพัฒนาการหาสินค้า 

3. ระบบ POS หน้าร้าน จากตารางที่ 3 โดยรับคำสั่งซื้อ จากนั้นเปดิคำสั่งซื้อ 20 วินาที พิมพ์

คำสั่งซื้อ 2 วินาที ชำระเงินตามคำสั่งซื้อ 10 วินาที จัดสินค้าตามคำสั่งซื้อ 20 วินาที และนำสินค้าให้ลกูค้า

โดยใช้ระยะทาง 2 เมตร กับ 2 วินาที ซึ่งใช้ระยะเวลาในการทำงานโดยรวมทั้งหมด 54 วินาที 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 3 Flow Process Chart ก่อนการปรับปรุงและพัฒนาระบบ POS หน้าร้าน 

 

 



Operetion Movement Inspection Delay Storage

ตอ้งกำรเขำ้หอ้งผลติ - -

เดนิไปสวมใสอ่ปุกรณ์ป้องกันทีห่อ้งจัดเก็บอปุกรณ์ 8 10

เดนิกลบัมำเขำ้หอ้งผลติ 8 10

รวม 16 20 2 1 0 0 0

กจิกรรม ระยะ(เมตร) เวลำ(วนิำท)ี 
สญัลกัษณ์

หมำยเหตุ

Operetion Movement Inspection Delay Storage

รับค ำสัง่ซือ้(Order) - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

หอ่สนิคำ้ใสถุ่งกระดำษ - 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

น ำสนิคำ้ใสก่ลอ่ง - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

หำ Label รหสัสนิคำ้ - 2 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

ตดิ Label รหสัสนิคำ้ทีก่ลอ่ง - 1 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

น ำสนิคำ้ใหล้กูคำ้ - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

รวม - 18 4 1 0 1 0

กจิกรรม ระยะ(เมตร) เวลำ(วนิำท)ี 
สญัลกัษณ์

หมำยเหตุ

  4. มาตรฐานการเข้าห้องผลิต จากตารางที่ 4 เกิดจากความต้องการเข้าห้องผลิต จากนั้นเดินไป

สวมอุปกรณ์ที่ห้องจัดเก็บอุปกรณโ์ดยใช้ระยทาง 8 เมตร กับ 10 วินาที ใช้ระยะทางและระยะเวลาในการทำงาน

โดยรวมทั้งหมด 16 เมตรและ 20 วินาที 

 

  

 

 

 

ตารางที ่4 Flow Process Chart ก่อนการปรับปรุงและพัฒนามาตรฐานการเข้าห้องผลติ 

  5. ตู้เย็นแช่แข็ง เนื่องจากได้มีการจัดเก็บสินค้าไว้ในตูเ้ย็นแช่งแข็งตลอดเวลา เพราะสินค้าเป็น

สินค้าแช่แข็ง โดยปกตไิม่มีการตรวจสอบตู้เย็นแช่แข็งในทุกวัน 

 4.2 กระบวนการทำงานหลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่5 Flow Process Chart หลังการปรับปรุงและพัฒนาการทำงานของ Label รหัสสินค้า 

จากตารางที ่5 Label รหัสสินค้า ได้ถูกนำไปจัดเก็บในลิ้นชักเล็กๆและมรีหัสสินค้าบอกว่าช่อง

ใดคือ Label ของรหัสสินค้าใด จึงเห็นได้ว่าใช้ระยะเวลาในการหา Label รหัสสินค้า 2 วินาที และใช้ระยะเวลาใน

การทำงานโดยรวม 18 วินาที ซึ่งลดระยะเวลาในการทำงานโดยรวมไปถึง 8 วินาทีหรือคิดเป็น 30.77% ของ

ระยะเวลาก่อนปรับปรุง 

 



Operetion Movement Inspection Delay Storage

ดงึค ำสัง่ซือ้จำกในระบบกำรสัง่ซือ้ - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

พมิพ ์Tag ค ำสัง่ซือ้ - 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

น ำ Tag ไปตดิกลอ่ง 3 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

จัดสนิคำ้ตำม Tag ทีต่ดิกลอ่ง - 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

ตรวจสอบ - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

ปิดผนกึกลอ่ง - 5 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

จัดสง่สนิคำ้ - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

รวม 3 30 5 1 1 0 0

กจิกรรม ระยะ(เมตร) เวลำ(วนิำท)ี 
สญัลกัษณ์

หมำยเหตุ

Operetion Movement Inspection Delay Storage

รับค ำสัง่ซือ้ - - ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

เปิดค ำสัง่ซือ้ - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

พมิพค์ ำสัง่ซือ้ - 2 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

ช ำระเงนิตำมค ำสัง่ซือ้ - 10 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

จัดสนิคำ้ตำมค ำสัง่ซือ้ - 20 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

น ำสนิคำ้ใหล้กูคำ้ 2 2 ส ำหรับสนิคำ้ 1 SKU

รวม 2 44 5 1 0 0 0

กจิกรรม ระยะ(เมตร) เวลำ(วนิำท)ี 
สญัลกัษณ์

หมำยเหตุ

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่6 Flow Process Chart หลังการปรับปรุงและพัฒนาการหาสินค้า 

จากตารางที ่6 การหาสินค้า ได้มกีารทำป้ายบอกช่ือและรหัสสินค้าในแต่ละตูเ้พื่อให้หาสินคา้

ง่ายขึ้น โดยที่เมื่อมีการโยกย้ายสินค้าสลับตู้กันก็สามารถดึงป้ายย้ายไปตามตู้นั้นๆได้ จึงเห็นได้ว่า การหาสินค้าเพื่อ

การจัดสินค้าตาม Tag ที่ติดกล่องใช้ระยะเวลา 5 วินาที และใช้ระยะเวลาในการทำงานโดยรวม 30 วินาที ซึ่งลด

ระยะเวลาในการทำงานโดยรวมไปถึง 5 วินาทีหรือคิดเป็น 14.29% ของระยะเวลาก่อนปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่7 Flow Process Chart หลังการปรับปรุงและพัฒนาระบบ POS หน้าร้าน 

  จากตารางที ่7 ระบบ POS หน้ารา้น ได้มีการเขียนโค้ดและทำเป็นบาร์โค้ดออกมา และเมื่อมี

คำสั่งซื้อก็สามารถใช้เครื่องสแกนบาร์โคด้เปิดคำสั่งซื้อได้เลย จึงเหน็ได้ว่า ใช้ระยะเวลาในการการเปดิคำสั่งซื้อ 2 

วินาที และใช้ระยะเวลาในการทำงานโดยรวม 44 วินาที ซึ่งลดระยะเวลาในการทำงานโดยรวมไปถึง 10 วินาทีหรือ

คิดเป็น 18.52% ของระยะเวลากอ่นปรับปรุง 

 

  



Operetion Movement Inspection Delay Storage

ตอ้งกำรเขำ้หอ้งผลติ - -

สวมใสอ่ปุกรณ์หนำ้หอ้งผลติ 0.3 5

เขำ้หอ้งผลติ - -

รวม 0.3 5 3 0 0 0 0

กจิกรรม ระยะ(เมตร) เวลำ(วนิำท)ี 
สญัลกัษณ์

หมำยเหตุ 

 

 

 

 

ตารางที ่8 Flow Process Chart หลังการปรับปรุงและพัฒนามาตรฐานการเข้าห้องผลติ 

  จากตารางที ่8 มาตรฐานการเขา้ห้องผลิต ได้ทำการติดป้ายมาตรฐานในการเข้าห้องผลิตและได้

มีการนำอุปกรณ์ที่ต้องสวมใส่ก่อนเข้าห้องผลติมาไว้ท่ีหน้าห้องเพื่อให้สะดวกต่อการหยิบใช้ จึงเห็นไดว้่า ใช้ระยะทาง 

0.3 เมตร และใช้เวลา 5 วินาที ในการเข้าห้องผลิต ซึ่งลดระยะทางในการเข้าห้องผลติไปถึง 15.7 เมตรหรือคดิเป็น 

98.13% และลดระยะเวลาในการเข้าห้องผลติไปถึง 15 วินาทีหรือคิดเป็น 75%  

ในส่วนของตู้เย็นแช่แข็ง ได้ทำการตรวจสอบอณุหภมูิและสายไฟของตู้เย็น โดยตรวจสอบตอน

เข้างานในช่วงเช้าและก่อนเลิกงานในช่วงเย็นของทุกวัน ส่งผลให้เวลาในช่วงการตรวจสอบเพิ่มขึ้น 5 วินาที 

 จากการดำเนินการปรับปรุงประสทิธิภาพกระบวนการทำงานไม่ว่าจะเป็น การหา Label รหัสสินค้า การ

หาสินค้า ระบบ POS หน้าร้าน มาตรฐานการเข้าห้องผลิต หรือในสว่นของตู้เย็นแช่แข็ง สามารถสรุปภาพรวม

ผลลัพธ์จากการเพิ่มประสิทธิภาพได้ดัง ตารางที่ 9 

ตารางที่ 9 การเปรยีบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงและพัฒนาการดำเนินงาน 

 จากตารางที่ 9 จะเห็นได้ว่า ระยะเวลาในการหา Label รหัสสินค้าลดลง 80% จากระยะเวลาก่อนการ

ปรับปรุง ระยะเวลาในการหาสินคา้ลดลง 50% จากระยะเวลาก่อนการปรับปรุง ระยะเวลาในการทำงานของระบบ 

POS หน้าร้านลดลง 50% จากระยะเวลาก่อนการปรับปรุง ระยะเวลาในเข้าห้องผลิตลดลง 75% จากระยะเวลา

ก่อนการปรับปรุง และในส่วนของตู้เย็นแช่แข็งได้มีกระบวนการตรวจสอบเพิ่มขึ้นมาจากเดมิ 5 วินาที ซึ่งได้ลดเวลา

ทุกกระบวนการไป 38 วินาทีหรือคิดเป็น 63.34% 

 

รายการการปรับปรุงและพัฒนา เวลาที่ใช้ก่อนปรับปรุง (วินาที) เวลาที่ใช้หลังปรับปรุง(วินาที) 

Label รหัสสินค้า 10-20 2-5 

การหาสินค้า 10-20 5-10 

ระบบ POS 20-40 10-20 

มาตรฐานการเข้าห้องผลิต 20 5 

ตู้เย็นแช่งแข็ง - 5 



5. อภิปรายและสรุปผลการวิจัย (DISCUSSION/CONCLUSION) 

จากการดำเนินงานท้ังหมดเพื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการทำงานและเพื่อลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการทำงาน โดยทำการวเิคราะปญัหาสาเหตุทีผ่ลต่อกระบวนการทำงาน และได้มีการนำ Flow Process 

Chart มาใช้เพื่อดูว่ามีการลดระยะเวลาในการทำงานโดยรวมในส่วนของการหา Label รหัสสินค้าจาก 26 วินาที 

เหลือ 18 วินาที ซึ่งลดลงไปได้ 8 วินาทีหรือคิดเป็น 30.77% ของระยะเวลาก่อนปรับปรุง ลดระยะเวลาในการ

ทำงานโดยรวมในส่วนของการหาสินค้าจาก 35 วินาที เหลือ 30 วินาที ซึ่งลดลงไปได้ 5 วินาทีหรือคดิเป็น 14.29% 

ของระยะเวลาก่อนปรับปรุง ลดระยะเวลาในการทำงานโดยรวมในส่วนของระบบ POS หน้าร้านจาก 54 วินาที 

เหลือ 44 วินาที ซึ่งลดลงไปได้ 10 วินาทีหรือคิดเป็น 18.52% ของระยะเวลาก่อนปรับปรุง รวมไปถึงการสร้าง

มาตรฐานในการเข้าห้องผลิตอีกท้ังยังลดระยะทางในการเดินเข้าห้องผลิตจาก 16 เมตร เหลือ 0.3 เมตรซึ่งลดลงไป

ได้ 15.7 เมตรหรือคิดเป็น 98.13% ของระยะทางก่อนปรับปรุง และลดระยะเวลาในการเข้าห้องผลิตจาก 20 วินาที 

เหลือ 5 วินาที ซึ่งลดลงไปได้ 15 วินาทีหรือคิดเป็น 75% ของระยะเวลาก่อนปรับปรุงอีกด้วย ซึ่งแสดงให้เห็นว่า 

ความสญูเปลา่ของกระบวนการนัน้ลดลงอย่างเห็นได้ชัด และในส่วนของตู้เย็นแช่แข็งได้มีกระบวนการตรวจสอบเพิ่ม

ขึ้นมาจากเดมิ 5 วินาทีอีกด้วย ซึ่งได้ลดเวลาทุกกระบวนการไป 38 วินาทีหรือคิดเป็น 63.34%  

งานวิจัยเล่มนีเ้ป็นการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการดำเนินงานของบริษัทกรณีศึกษาเทา่นั้น 

เนื่องจากบริษัทแต่ละบริษัทมีกระบวการดำเนินงานท่ีแตกต่างกันรวมไปถึงปัญหาที่แตกต่างกันอีกด้วย แต่อย่างไรก็

ตามสามารถนำงานวิจยันี้ไปศึกษาเพิ่มเตมิเพื่อนำไปเป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ

ดำเนินงานของผู้ศึกษาได ้
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