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การลดต้นทุนการด าเนินงานในกระบวนการรับผลิตภัณฑ์เข้าคลังสินค้า  
กรณีศึกษา โรงงานผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์ประเภทขวดแก้ว 
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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพื่อลดระยะเวลาการท้างานท่ีซ้้าซ้อนของพนักงานและลดต้นทุนการด้าเนินงาน
ที่เกิดจากการท้างานในกิจกรรมการตรวจนับเมื่อรับสินค้าเข้าคลัง โดยน้าหลักการวิเคราะห์แก้ไขปัญหาแบบ Why 
Why Analysis และแผนผังก้างปลาเพื่อหาสาเหตุ แล้วใช้หลักการปรับปรุงการท้างานด้วยเทคนิค (ECRS) เพื่อลด
กระบวนการท้างานที่ซ้้าซ้อนที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้า จากนั้นจึงท้าการวิเคราะห์ต้นทุนการด้าเนินงานที่เกิดขึ้นเพื่อ
เป็นแนวทางการลดต้นทุนกิจกรรมโลจิสติกส์ต่อไปอย่างต่อเนื่อง ซึ่งผลของการวิจัยพบว่า หลังการจัดเรียงขั้นตอนใหม่
ในการตรวจนับผลิตภัณฑ์ สามารถลดระยะเวลาในการตรวจรับผลิตภัณฑ์เข้าสู่คลังจากเดิม 1,076 นาที เหลือ 605 
นาทีต่อวัน และยังลดในเรื่องของต้นทุนการด้าเนินงานจากเดิม 4,035 บาท เหลือ 2,268.75 บาท ท้าให้ลดต้นทุนไปได้
เท่ากับ 1,970.17 บาทต่อวัน หรือ 689,559.50 บาทต่อปี ซึ่งประหยัดต้นทุนได้คิดเป็นร้อยละ 43.50% สามารถลด
ความสูญเปล่าจากการท้างานท่ีไม่จ้าเป็นไปได้ แล้วท้าให้เกิดประสิทธิภาพการท้างานเพิ่มขึ้นอีกด้วย 
 

ค าส าคัญ: ต้นทุนค่าโสหุ้ย, ต้นทุนค่าใช้จ่ายในการด้าเนินงาน, เทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) 

Abstract 
 The objectives of this study was to reduce working hour of over processing and the 
operational cost in the counting of receiving process by using why-why analysis and fishbone diagram 
in order to find out the root cause. The work performance improvement by ECRS technique to reduce 
some redundant processes that occur within the warehouse. And then analyze the operating costs 
as a guide to logistics activity cost continuously. The results of this research found that after rearrange 
working process in products checking activity, the workers were able to decrease the working hour of 
products receiving to staging area from 1,076 minutes to 605 minutes per day and reduce the 
operation cost from 4,035 to 2,268.75 baht per day. This resulted in the cost reduction 1,970.17 baht 
per day or 689,559.50 baht per year with cost saving 43.50 percent which leading to waste reduction 
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from reduce the ineffective over-processing but increasing of productivity as the new approach of 
performing work process. 
 
Keyword: Overhead cost, Operating cost, Work improvement technique (ECRS) 
 

ความส าคัญและที่มาของปัญหาวิจัย  
 เนื่องจากในปัจจุบันภาคส่วนอุตสาหกรรมการผลิต ถือเป็นส่วนส้าคัญในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของ
ประเทศโดยเฉพาะอุตสาหกรรมเครื่องดื่ม ถือว่าเป็นตลาดที่มีการแข่งขันสูงทั้งในด้านคุณภาพและราคา ประกอบกับ
การที่ประเทศมีการเปิดเสรีทางการค้าดังนั้นการที่จะตอบสนองความต้องการของลูกค้าถือว่าเป็นสิ่งที่จ้าเป็น ใน
กระบวนการท้างานขององค์กรในปัจจุบันก็ถือเป็นสิ่งส้าคัญที่จะต้องมีการจัดการและการวางแผนที่ดี เพื่อให้เกิดการ
ท้างานท่ีมีประสิทธิภาพและมีผลออกมาเป็นท่ีน่าเชื่อถือและยอมรับกับระบบการปฏิบัติการของหน่วยงานนั้นๆ จึงต้อง
มีการวางแผนของการด้าเนินงานไว้ล่วงหน้า เพื่อให้ได้ผลงานออกมาตามที่คาดหวัง ทั้งนี้กล่าวถึงในเรื่องกระบวนการ
ด้าเนินงานท่ีมีผลออกมาเป็นที่ยอมรับแล้ว ในบางองค์กรอาจมีการค้านึงถึงผลประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับไม่ว่าจะเป็นใน
เรื่องของผลก้าไรนั่นก็หมายถึงเรื่องของการลงทุน ในเรื่องของการปฏิบัติงานของแต่ละขั้นตอนจ้าเป็นที่จะต้องเป็นไป
ตามแบบแผน แต่ในบางขั้นตอนอาจตัดออกหรือลดลงได้ เพื่อลดระยะเวลาที่เสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 ปัจจุบันทางบริษัทยังคงมีการท้างานท่ีซ้้าซ้อนเกิดขึ้น ซึ่งจากการเก็บข้อมูล พบว่า มีความสูญเปล่าเกิดขึ้น
ในกระบวนการตรวจนับยอดผลิตภัณฑ์เข้าคลังสินค้าประจ้าวัน อันเนื่องมาจากทางองค์กรยังขาดการน้าเทคโนโลยีเข้า
มาช่วยในการตรวจนับ ใช้แรงงานคนแทนเทคโนโลยี ท้าให้เกิดความล่าช้าในการส่งยอดผ่านระบบบัญชี ซึ่งยังเป็นการ
ท้างานที่ซับซ้อนของพนักงานอีกด้วย รวมไปถึงในด้านต้นทุนของการท้างานที่สูญเสียจากการท้างานที่ไม่จ้าเป็นและ
ซ้้าซ้อน การลดระยะเวลาการท้างานนั้น จึงควรต้องน้าหลักการที่สามารถช่วยในการวางแผนระบบของการจัดการ
ขั้นตอนการท้างานของการบวนการนั้นเข้ามาปฏิบัติใช้และมีการประเมินผลตามขั้นตอนท่ีควรจะเป็น เพื่อให้เกิดความ
น่าเชื่อถือของการปรับปรุงข้ันตอนดังกล่าวมีแนวทางดังนี้ “การหยุด” “การลด” หรือ “การเปลี่ยน” การหยุด หรือ ลด 
ได้แก่ 1) หยุดการท้างานที่ไม่จ้าเป็นทั้งหลาย 2) หยุดการท้างานที่ไม่มีประโยชน์ทั้งหลาย 3) หยุดการท้างานที่ไม่มี
ความส้าคัญทั้งหลาย อย่างไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอย่างที่ไม่สามารถท้าให้ “หยุด” แต่ก็เกิดการปรับปรุงขึ้นแล้วเริ่มต้น
จากการเปลี่ยนแปลงสิ่งท่ีเปลี่ยนแปลงได้เปลี่ยนแปลงบางส่วนของงานท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงได้ จึงควรที่จะเป็นไปตาม
หลักการดังนี้ การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการระบบ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก้าจัด (Eliminate) การ
รวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท้าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่น้ามาเป็นหลักใน
การลดขั้นตอนของการท้างานท่ีซับซ้อนในการปฏิบัติงานของพนักงานหลักการนี้จะน้ามาเพื่อลดความยากที่เกิดขึ้นของ
การท้างานเป็นการตัดขั้นตอนการท้างานท่ีไม่จ้าเป็นในกระบวนการออกไป การรวมขั้นตอนการท้างานเข้าด้วยกัน เพื่อ
ประหยัดเวลาหรือแรงงานในการท้างาน การจัดล้าดับงานใหม่ให้เหมาะสม ปรับปรุงวิธีการท้างานหรือสร้างอุปกรณ์
ช่วยให้ท้างานได้ง่ายขึ้น จึงเป็นการน้าหลักการมาเพื่อลดขั้นตอนของการท้างานในบางส่วนออกไปเพื่อลดความยากที่
เกิดในการท้างานของพนักงานถือเป็นอีกหนึ่งหลักการที่สามารถจะน้ามาช่วยในเรื่องของการลดต้นทุนของการท้างาน
ไม่ว่าจะเป็นในเรื่องของเวลาการท้างานและค่าแรงท่ีเกิดขึ้นอีกด้วย 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงท้าการศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นภายในองค์กรเพื่อจะน้าหลักการเทคนิคการปรับปรุงงานด้วย 
ECRS เข้ามาใช้ในการวางแผนลดกระบวนการท้างานที่ซ้้าซ้อนที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าและท้าการประเมินผล ลด
ขั้นตอนบางส่วนของการท้างานที่เกิดจากความไม่จ้าเป็นและลดต้นทุนการผลิตที่เกิดจากกระบวนการท้างานที่ไม่
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จ้าเป็น โดยจะเป็นการท้างานร่วมกันตัดบางขั้นตอนท่ียุ่งยากออก จัดล้าดับการท้างานให้เป็นตามแบบแผนเพื่อลดความ
สูญเปล่าในเรื่องของเวลาและต้นทุนท่ีเกิดขึ้นภายในองค์กร 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย  
1. เพื่อลดระยะเวลาและขั้นตอนการท้างานท่ีซ้้าซ้อนของพนักงานในกระบวนการตรวจรับสินค้า 
2. เพื่อลดต้นทุนการด้าเนินงานในกระบวนการรับผลิตภัณฑ์เข้าคลังสินค้า 

 
 

วิธีด าเนินการวิจัย  
ในการด้าเนินงานวิจัยในครั้งนี้ผู้วิจัยจะด้าเนินการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นและท้าการเก็บรวบข้อมูลเพื่อ

ท้าการศึกษาปัญหาจริงท่ีเกิดขึ้นจากการท้างานพร้อมการศึกษาและหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาให้ถูกต้องและตรงจดุ
โดยวิธีการด้าเนินงานดังต่อไปนี้ 

 
 
  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 แสดงขั้นตอนการด้าเนินงานวิจัย 

 
 
 
 

ท้าการส้ารวจสภาพการท้างานและปัญหาที่เกดิขึ้นในโรงงานผลิตขวดแก้ว 

 

วิเคราะหป์ัญหาโดยการน้าทฤษฎกีารวิเคราะห์โดยแผนผังก้างปลาเพื่อหาสาเหตุหลัก 

ศึกษากระบวนการท้างานในการตรวจรับสินค้าและนับสินค้าเข้าคลังสินค้า 

 

วิเคราะหร์ากเหง้าของปัญหาและหาแนวทางแก้ไขปัญหาด้วยหลัก Why Why Analysis 

 

ด้าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยการน้าหลักการ ECRS มาท้าการวิเคราะห์เปรียบเทียบการแกไ้ขปัญหา 
และลดกระบวนการท้างานบางขั้นตอนท่ีไม่จ้าเป็นออก 

 

 
ท้าการวิเคราะห์ต้นทุนท่ีเกดิขึ้นจากกระบวนการด้าเนินงาน ก่อนและหลังท้าการปรับปรุง 

 

สรุปผลงานวิจัย 
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ความผิดพลาดของ

ข้อมูลในการนับ 

 

สรุปผลการวิจัย  
1. ผลการวิเคราะห์ปัญหาโดยแผนผังก้างปลา 

 จากการศึกษากระบวนการท้างานในข้างต้นแล้วผู้วิจัยจึงได้น้าทฤษฎีการวิเคราะห์ปัญหาแบบแผนผังก้างปลา

มาเพื่อน้ามาวิเคราะห์และศึกษาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น บนพ้ืนฐานหลักวิเคราะห์ 4M1E ดังนี ้

 

  

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 2 แสดงการวเิคราะห์ปัญหาโดยแผนผังก้างปลา 

 จากภาพที่ 2 แสดงการวิเคราะห์ปัญหาโดยแผนผังก้างปลาที่ใช้หลักการในการวิเคราะห์ปัญหาแบบ 4M1E 
ได้แก่ M – Man คนงาน พนักงานหรือบุคลากรทั้งจากภายในและภายนอก M – Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์
อ้านวยความสะดวก M – Material  ผลิตภัณฑ์ บริการ วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ M – Method กระบวนการ
ท้างาน  E – Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการท้างานท้าให้ทราบถึงสาเหตุแท้จริงที่เกิด
ความล่าช้าในกระบวนการท้างานในการตรวจนับผลิตภัณฑ์สามารถสรุปได้คือ เนื่องจากการตรวจนับของกระบวนการ
ท้างานของคลังสินค้าในปัจจุบันยังคงมีวิธีการท้างานที่ใช้แรงงานคน ขาดในเรื่องของการระบุต้าแหน่งของการจัดวาง
ผลิตภัณฑ์ จึงส่งผลให้หาต้าแหน่งที่วางไม่เจอ ระบบการท้างานยังคงเป็นการท้างานที่ซ้้าซ้อนเนื่องจากมีการนับซ้้า ใน
การตรวจนับสินค้าก่อนด้าเนินการรับเข้าคลังสินค้า ท้าให้สูญเสียระยะเวลาในการท้างานมากจึงเกิดเป็นต้นทุนในการ
ท้างานท่ีสูญเปล่า 

2. ผลการวิเคราะห์ปัญหาโดยหลักการ Why Why Analysis 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุหลักด้วยแผนผังก้างปลาแล้ว ผู้วิจัยได้น้ามาสาเหตุหลักวิเคราะห์ Why Why 
Analysis เพื่อหารากเหง้าของปัญหาแนวทางในการแก้ไขดังต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 

 

คน สภาพแวดล้อม 

เครื่องจักร 

 

 

วิธีการ 

หาต้าแหน่งการวาง

ผลิตภัณฑ์ไม่เจอ 

สภาพอากาศ 

มีหลาย Line การผลิตจึงมี

สินค้าหลายประเภท 

เดินเครื่องตลอด 24 ชม. 

ท้าให้มีสินค้าเข้า

ตลอดเวลา 

ไม่มีการระบุต้าแหน่ง 

เกิดการนับซ้้า 
ใช้คนในการตรวจนับ 

ปัญหา : 

เกิดความล่าช้าจาก

กระบวนการตรวจ

รับสินค้า 

 

สินค้ามีการจัดเก็บ

นอกอาคาร 

พื้นที่ในการจัดเก็บไม่

เพียงพอ 

ใช้ระยะเวลานาน 
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ภาพที่ 3 แสดงการวเิคราะห์ปัญหาด้วยหลัก Why Why Analysis 

3. วิเคราะห์กระบวนการและขั้นตอนการท างานของคลังสินค้า 

 ผู้วิจัยได้ท้าการเก็บรวบรวมข้อมูลในกระบวนการตรวจรับผลิตภัณฑ์ขวดแก้วเข้าคลังสินค้าของบริษัท ซึ่งจะ
เริ่มที่พนักงานขนย้ายผลิตภัณฑ์ท้าหน้าที่ตรวจสอบความเรียบร้อยของพาเลทขวดแก้วเปล่าก่อนท้าการจัดเก็บเข้า
คลังสินค้า แล้วจากนั้นผู้ช่วยหัวหน้าแผนกคลังสินค้าท้าหน้าที่ตรวจนับสินค้าพร้อมกับพนักงานคัดเลือกผลิตภัณฑ์เพื่อ
ท้าการทวนสอบยอดความถูกต้องของสินค้าทีเข้ามาในคลังสินค้า แล้วพนักงานคลังสินค้าท้าการตรวจสอบยอดขวดแก้ว
เปล่ากับระบบบัญชีร่วมกับฝ่ายผลิตสินค้า หากยอดไม่ตรงกัน ต้องตรวจนับใหม่จนกว่ายอดของจริงจะตรงกันในระบบ 
ถึงจะสรุปยอดจ้านวนผลิตภัณฑ์ขวดแก้วประจ้าวันส่งข้อมูลเข้าระบบ ซึ่งส่งผลท้าให้เกิดความล่าช้า และเกิดความสูญ
เปล่าทั้งตน้ทุน เวลาและแรงงานในเริ่มต้นตรวจนับใหม่ 
 ข้อมูลที่เก็บรวบรวมในกระบวนการตรวจรับผลิตภัณฑ์เข้าคลังสินค้า ประจ้าวัน  (โรงผลิต 2 )  

1) จ้านวนพนักงานที่ใช้ในการปฏิบัติงานท้ังสิ้นเท่ากับ 6 คน/วัน 
 พนักงานขนย้ายผลิตภัณฑ์ (Forklift) ประจ้ากะ 1 คน  
 พนักงานคลังสินค้า  1 คน 
 พนักงานคัดเลือกผลิตภัณฑ์  1 คน 

ปัญหา : ท าไม? ถึงมีการท างานซ้ าซ้อนในการตรวจนับผลิตภัณฑ ์

 

เกิดกระบวนการท้างานท่ี

มีการนับซ้้าเพื่อต้องทวน

สอบ (ชนยอดนับจาก

หลายทีม)  

มีการส่งยอดนับผิดพลาด

ข้อมูลไม่ตรงกัน 

 

วิธีการปฏิบัติงาน

ซ้้าซ้อนและไม่

ต่อเนื่องกัน 

ใช้คนจากหลายทีมในการ

ตรวจนับสินค้า 

ขาดการสื่อสารกับฝ่าย

งานท่ีเกี่ยวข้อง 

ขั้นตอนการตรวจนับ

ไม่ชัดเจน 

 

พนักงานตรวจนับไม่ครบ 

ขาดการตรวจเช็คข้อมูล 

มีโอกาสเกิดความ

ผิดพลาดสูงจึงเกิด

การทวนสอบ

หลายครั้ง 

ไม่มีการระบุต้าแหน่งการ

วางท่ีชัดเจน 

สินค้ามีจ้านวนมากวางซ้อน

กันและขาดการบ่งชี้จ้านวน

สินค้า 

แนวทางการปรับปรุง 

ปรับแผนปฏิบัติการตรวจนับ

และตรวจสอบ ประสานงาน

ร่วมกับฝ่ายที่เกี่ยวข้อง 

แนวทางการปรับปรุง 

เพิ่มกระบวนการวางแผนใน

การระบุต าแหน่งการว่าง 

แนวทางการปรับปรุง 

ปรับปรุงวิธีการท างาน

แผนปฏิบัติการตรวจนับ 
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 พนักงานตรวจสอบความถูกต้องของยอดการนับจริง กับข้อมูลยอดบัญชี 1 คน 
 พนักงานเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์เข้าจัดเก็บในคลังสินค้า 2 คน 

4. ด าเนินการแก้ไขปัญหาด้วยเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS  

ตารางที่ 1 ปรับปรุงการท้างานด้วยเทคนิค ECRS ส้าหรับกระบวนการตรวจรับผลิตภณัฑ์ประจ้าวันเขา้คลังสินค้า  

 
 
 
 

ก่อนการปรับปรุง หลัก 
ECRS 

หลังการปรับปรุง 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน จ านวน

พนักงาน 
ระยะเวลา ขั้นตอนการปฏิบัติงาน จ านวน

พนักงาน 
ระยะ 
เวลา 

1. ตรวจนับขวด

แก้ว ประจ้ากะ 

ของพนักงานขน

ย้ายผลิตภัณฑ์ Forklift 

1 

คน 

39 

นาที 

E ตัดออก - - 

 โดยปรับแผนปฏิบัติใหม่ ให้ฝ่ายผลิตส่งยอดจ้านวนการ

ผลิตขวดให้กับหัวหน้าแผนกคลังสินค้า และย้ายพนักงาน

ไปอยู่ในขั้นตอนเคลื่อนย้ายเข้าคลังเมื่อสรุปยอดแล้ว 

2. ตรวจนับยอดรับเข้า

ประจ้าวัน ของผู้ช่วยหัวหน้า

แผนกคลังสินค้าและพนักงาน

คัดเลือกผลิตภัณฑ์ 

2 

คน 

62 

นาที 

R,S ให้ฝ่าย

คลังสินค้าตรวจ

นับในช่วงเวลา

เดียวกัน 

ร่วมกับพนักงานคัดเลือกผลิตภัณฑ์ 

เพื่อทวนสอบยอดท่ีถูกต้อง  

2 

คน 

30 

นาที 

3. เคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์เข้า

จัดเก็บในคลังสินค้า 

2 

คน 

970 

นาที 

R ตรวจสอบ

ความถูกต้องของ

ยอดการนับจริง

กับข้อมูลยอด

บัญชีกับยอดผลิตจากฝ่ายผลิต 

1 

คน 

5 

นาที 

4. ตรวจสอบยอดนับจริงกับ

ยอดบัญชี แล้วคีย์ข้อมูล เข้า

ระบบ 

1 

คน 

5 

นาที 

R เคลื่อนย้าย

ผลิตภัณฑ์เข้า

จัดเก็บใน

คลังสินค้า 

3 

คน 

570 

นาที 

   *ก้าหนดพื้นท่ีในการวางของการรับผลิตภัณฑ์ประจ้าวัน 

(พร้อมติดป้ายคัมบัง + Visual control ให้ชัดเจน) 

รวมระยะเวลาที่ใช้ในการ
ตรวจรับสินค้า 

6 
คน 

(รวม 2 กะ) 

1,076 
นาที 

 

 รวมระยะเวลาที่ใช้ในการตรวจ
รับสินค้า 

6 
คน 

(ลดเหลือ 1 
กะ) 

605 
นาที 
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ผลการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS มาวิเคราะห์มีขั้นตอนดังนี้  
1) การก้าจดั (Eliminate)  
ท้าการลดขั้นตอนการตรวจนับขวดแก้วประจ้ากะ ของพนักงานขนย้ายผลิตภัณฑ์ Forklift เพราะท้าให้

สูญเสียระยะเวลาการท้างานของพนักงาน จากการลดขั้นตอนน้ีลงได้โยกพนักงานไปช่วยขนย้ายผลิตภัณฑ์เข้าจัดเก็บใน
คลังหลังการตรวจสอบสรุปยอดนับแล้วแทนการท้าหน้าท่ีส่วนน้ี  

2) การรวมกัน (Combine)  
รวมการตรวจนับในการรับสินค้าเข้าคลังสินค้า จากเดิมมีการนับถึง 2 รอบ การรับสินค้าเข้าคลังเกิดการนับ

ซ้้าเกิดขึ้นจึงรวมกันเหลือเพียงการนับของผู้ช่วยหัวหน้าแผนกคลังสินค้า และพนักงานคัดเลือกฯ เพียงครั้งเดียว  โดย
ก่อนเริ่มท้าการตรวจนับให้หัวหน้าแผนกคลังสินค้าติดต่อประสานงานกับฝ่ายผลิตถึงการแจ้งยอดการผลิตสินค้าออก
ประจ้าวัน  

3) การจัดใหม่ (Rearrange) 
ท้าการจัดกระบวนการตรวจนับใหม่ เป็นดังนี ้

 - การตรวจนับยอดรับเข้าประจา้วันของผู้ช่วยหัวหน้าแผนกคลังสินคา้ และ พนักงานคัดเลือกผลิตภณัฑ์ 
            - การตรวจสอบความถูกต้องของยอดการนับจริง กับข้อมลูยอดบญัชี  
            - การเคลื่อนย้ายผลติภณัฑ์เข้าจดัเก็บในคลังสินค้า พนักงาน Forklift โดยให้พนักงานเข้าช่วยเคลื่อนย้าย
ผลิตภณัฑ ์
            - การก้าหนดระบุพ้ืนท่ี ในการวางของการรับผลิตภณัฑ์ประจ้าวัน 

ซึ่งหลังการปรับปรุงกระบวนการทา้งานในข้ันตอนการตรวจนับยอดรบัสินค้าเข้าคลัง มีความชัดเจนขึ้นดังนี้  
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ภาพที่ 4 แสดงกระบวนการท้างานการตรวจรับผลิตภัณฑ์ก่อนเก็บเข้าคลัง 

 
4) การท้าให้ง่าย (Simplify) 
 การท้าให้ง่ายขึ้นโดยการเพิ่มขั้นตอนในการก้าหนดระบุพื้นที่ ในการวางของการรับผลิตภัณฑ์ ประจ้าวัน 

เพื่อให้ง่ายต่อการตรวจนับยอดรับเข้าประจ้าวันของผู้ช่วยหัวหน้าแผนกคลังสินค้า และ พนักงานคัดเลือก และลด
ระยะเวลาที่ใช้ลงได้ นอกจากน้ี ท้าการติดป้ายคัมบัง และ Visual Control หน้าพาเลทเพ่ือแจ้งยอดการจัดเก็บท่ีชัดเจน 
พร้อมรายงาน 

- ในด้านการด้าเนินงานให้ง่ายขึ้นนั้นจะมีการก้าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานให้มีความสะดวกขึ้นเพื่อการ
ท้างานของพนักงาน โดยจะเป็นการเพิ่มกระบวนการในการก้าหนดระบุพื้นที่ ในการวางของการรับผลิตภัณฑ์ 
ประจ้าวัน โดยในการระบุพื้นที่นั้นจะเป็นการวางแผนการจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้าให้ชัดเจน ซึ่งจะมีผลทางด้าน
การท้างานในการย้ายผลิตภัณฑ์เข้าคลังในเรื่องกระบวนการท้างานของพนักงาน Forklift หากมีการก้าหนดแผนการจัด
วางที่ชัดเจนแล้วจะส่งผลดีในด้านกระบวนการท้างานดังน้ี 

1)  การตรวจนับยอดรับเข้าประจ้าวันของผู้ช่วยหัวหน้าแผนกคลังสินค้า และ พนักงานคัดเลือกผลิตภัณฑ์จะ
มีความสะดวกรวดเร็วในการตรวจนับมากข้ึนและสามารถลดระยะเวลาในการเดินหา Lot สินค้าได้ 

 ฝ่ายผลิตส่งยอดจ้านวนการผลิตขวดแก้วให้กับ

หัวหน้าแผนกคลังสินค้า 

ผู้ช่วยหัวหน้าแผนกตรวจนับยอด

ประจ้าวันในตอนเช้า 

หนักงานคัดเลือกผลติภณัฑ์ของฝ่ายผลติ

ตรวจนับยอดประจา้วันในตอนเช้า 

 ส่งยอดผลิตภัณฑ์ที่นับได้ให้กับหัวหน้าแผนก

คลังสินค้า 

ตรวจสอบความถูกต้องของจา้นวนขวด

แก้วประจ้าวันที่รับเข้าคลังว่าตรงกับ

ยอดผลิตหรือไม่ 

แจ้งฝ่ายผลิตตรวจสอบ

ยอดผลิตอีกครั้ง 

ถ้ายอดไม่ตรงกัน 

ถ้ายอดไม่ตรงกัน 

สรุปยอดจ้านวนขวดแกว้ประจา้วัน  

คีย์ข้อมูลเพื่อเข้าสู่ระบบ 

เคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์เก็บเข้า

คลังสินค้า 
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2) การเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์เข้าจัดเก็บในคลังสินค้า พนักงาน Forklift จะมีระยะเวลาการท้างานที่สั้นลง
เนื่องมาจากไม่ต้องวนในการหาพื้นท่ีการจัดวาง และยังสามารถลดต้นทุนในด้านค่าเชื้อเพลิงได้อีกด้วย 
5. วิเคราะห์ต้นทุนหลังการปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS 
ตารางที่ 2 สรุปผลการวิเคราะหต์น้ทุนค่าเชื้อเพลิงในการตรวจรับผลิตภณัฑเ์พื่อจัดเก็บเข้าคลัง 

ประเภทต้นทุน ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง %การปรับปรุง 
1. ระยะเวลาที่ใช้ในการตรวจรับ ต่อวัน 1,076 นาที 605 นาที ลดลง 43.77% 
2. ต้นทุนค่าเชื้อเพลิงในการขนย้าย ต่อวัน 494.51 บาท 290.59 บาท ลดลง 41.24% 
3. ต้นทุนค่าแรงงาน ต่อวัน 4,035 บาท 2,268.75 บาท ลดลง 43.77% 

รวมต้นทุนการด้าเนินงาน 4,529.51 บาท 2,559.34 บาท ลดลง 43.50%  
จากตารางสรุปได้ว่า สามารถลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในการปฏิบัติงานขนย้ายผลิตภัณฑ์เข้าคลังสินค้าไปได้ 

1,970.17 บาทต่อวัน หรือ 689,559.50 บาทต่อปี ซึ่งประหยัดต้นทุนได้คิดเป็นร้อยละ 43.50%  

อภิปรายผล 
 ในการด้าเนินงานวิจัยได้ปรับปรุงการท้างานด้วยการประยุกต์ใช้ด้วยหลัก ECRS ซึ่งได้แก่ การก้าจัด การ
รวบรวม การจัดเรียงใหม่ และการท้าให้ง่าย เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการท้างานใหม่และลดกระบวนการท้างานที่ซ้้าซ้อน
ในกระบวนการตรวจรับผลิตภัณฑ์ ท้าให้สามารถลดระยะเวลาปฏิบัติงานที่สูญเปล่าลงได้ นั่นคือท้าให้พนักงานสามารถ
ใช้เวลาได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งยังสามารถช่วยลดต้นทุนการด้าเนินการทั้งต้นทุนน้้ามันเชื้อเพลิง และต้นทุนแรงงาน
ไปได้อีกเฉลี่ยร้อยละ 41-44%  ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของอนุสรณ์ อัญญมณีกุล และ รวินกานต์ ศรีนนท์ (2559) 
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