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บทคัดย่อ  
 การศึกษารายงานสหกิจในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไข
ปัญหาที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการในการรับสินค้า และ 2)  เพื่อประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในการเพิ่มประสทิธิภาพ 
และลดความสูญเปล่าของการดำเนินการรับสินค้าภายในคลังสินค้า โดยมีการศึกษารายงานสหกิจคือ ศึกษา
เอกสารงานวิจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการในการรับสินค้าที่ได้จาก
การศึกษาข้อมูล Data base และการลงปฏิบัติหน้างาน เพื ่อศึกษาพื้นที ่ในการทำงานภายในคลังสินค้า 
กระบวนการทำงาน ลักษณะทางกายภาพ รูปแบบการเคลื่อนย้ายสินค้า ระยะเวลาการทำงาน ประเภทของ
สินค้า และอัตราการจัดสินค้าตาม Picking โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนเพื่อค้นหาความสูญเปล่าที่แฝง
อยู่ในกระบวนการทำงาน จากนั้นใช้แผนผังก้างปลาสำหรับวิเคราะห์หาสาเหตุความสูญเปล่า ผลการศึกษา
พบว่า ความสูญเปล่าที่ไม่ก่อเกิดมูลค่าแฝงอยู่ในกระบวนการทำงาน คือ การรับสินค้า โดยสามารถลดขั้นตอน
ย่อยลง และสามารถที่ลดเวลารอคอยลงเหลือเพียง เฉลี่ยรวมทั้งหมด 124.26 นาที จากเดิม 156.95 น. ลดค่า
ความสูญเปล่า เฉลี่ยรวม 32.69 นาท ีทำให้งานแล้วเสร็จตามกำหนดการและช่วยลดโอกาสผิดพลาดของข้อมูล
ได ้
 
คำสำคัญ: แนวคิดลีน, หลักการ ECRS, ความสูญเปล่าในกระบวนการ 
 
ABSTRACT  

The objectives of this cooperative report study are 1 )  to analyze problems and 
solutions related to the product receiving process and 2 )  to apply the Lean concept to 
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increase efficiency. and reduce waste in product receiving operations within the warehouse 
There is a study of cooperative reports. Study various research documents related to methods 
for increasing the efficiency of the product receiving process obtained from the study of 
database information and on-site operations. To study the working area within the warehouse. 
work process Physical characteristics Product movement pattern working period Product type 
and product placement rates according to Picking by applying Lean concepts to find waste 
hidden in the work process. Then use a fishbone diagram to analyze the causes of waste.    
The results of the study found that Waste that does not create hidden value in the work 
process is receiving goods, which can be reduced to smaller steps. and can reduce the waiting 
time to only. The total average is 124.26 minutes, from the original 156.95 minutes. Reduces 
wastage to a total average of 32.69 minutes, causing the work to be completed according to 
schedule and helping reduce the chance of data errors. 
 
Keywords: lean concept, ECRS principle Waste Reduction in process 
 
บทนำ  

ห้างหุ้นส่วน ABC เป็นกิจการได้ก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ.2560 เปิดทำการขายสินค้าเกี่ยวกับวัสดุก่อสร้างและ
เครื่องใช้ต่าง ๆ ที่ครบครันด้วยสินค้าคุณภาพหลากหลายจากแบรนด์ชั้นนำกว่า 100 ,000 รายการ อาทิ กลุ่ม
งานโครงสร้าง และเครื่องมือช่าง ได้แก่ อิฐหิน ปูน ทราย เหล็ก สังกะสี เสาปูน หลังคา แผ่นยิปซั่ม ไม้อัด ไม้ฝา 
รวมไปถึงเครื่องมือเครื่องมือช่างทุกประเภท กลุ่มงานตกแต่งทางด้านสถาปัตยกรรม ได้แก่ ประตู หน้าต่าง   
มุ้งลวด ไม้ค้ิว ไม้บัว กระเบื้องพ้ืน ผนัง สี และอุปกรณ์เก่ียวเนื่อง เป็นต้น ส่วนในกลุ่มงานระบบไฟฟ้า อาทิ โคม
ไฟในบ้าน     นอกบ้าน พัดลมเพดาน หลอดไฟ สายไฟ ชุดปลั๊กไฟ สวิตช์ เบรกเกอร์ กลุ่มกลุ่มงานระบบ
ประปา-สุขาภิบาล อาทิ ท่อน้ำ ก๊อกน้ำ วาล์วน้ำ เครื่องปั๊มน้ำ เครื่องกรองน้ำ เครื่องทำน้ำอุ่น ถังเก็บน้ำบนดิน 
ใต้ดิน ท่อ ข้อต่อและอุปกรณ์ต่าง ๆ รวมไปถึงอุปกรณ์และเครื่องมือที่เกี่ยวข้องกับการเกษตร เป็นต้นซึ่งเป็น
แหล่งรวมสินค้าและวัสดุอุปกรณ์เพื่อการตกแต่งซ่อมแซมที่อยู่อาศัยอย่างครบวงจร ปัจจุบันการแข่งขันใน
ธุรกิจแบบนี้มีมากขึ้น ดังนั้น ห้างหุ้นส่วน ABC จึงเล็งเห็นว่าควรมีการขยายฐานกลุ่มเป้าหมายออกไปจากเดิมที่
ทำธุรกิจสินค้าเพ่ือบ้านเพียงอย่างเดียว จึงได้มองกลุ่มเป้าหมายไปถึงเจ้าของบ้าน ผู้รับเหมารายกลาง และราย
ย่อย เจ้าของโครงการต่าง ๆ ร้านค้าปลีก และเจ้าของบ้านที่ต้องการหาแหล่งวัดวัสดุอุปกรณ์ในการก่อสร้างที่
ครบครัน จากการสำรวจห้างหุ้นส่วน ABC พบว่า วิธีการทำงาน วิธีแก้ปัญหา และมุมมองที่มีต่อปัญหาที่เกิดขึ้น
นั้นเป็นที่น่าสังเกตว่าทุกแผนกต่างให้ความสำคัญและการพยายามทำงานให้ดีเพื่อลดโอกาสที่จะผิดพลาดจน
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ต้องแก้ไข แตห่้างหุ้นส่วน ABC กลับไม่มีการแก้ปัญหาที่ดีรองรับ และมีค่าใช้จ่ายที่สูงจนเกินความจำเป็น ทั้งนี้ 
จึงจำเป็นต้องมีวิธีการที่ดีและสามารถนำมาปฏิบัติได้จริงด้วยการนำเทคโนโลยีและระบบต่าง ๆ เข้ามาช่วยใน
การทำงานก็จะสามารถดำเนินกระบวนการรับสินค้าได้ดีขึ้น เพื่อการพัฒนาความได้เปรียบในด้านการแข่งขัน
ของคู่แข่ง  

จากการศึกษางานวิจัยในอดีต พบว่า มีการนำแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต การสูญ
เปล่าจากการขนส่ง การมีสินค้าคงคลังมากเกินไป และการรับสินค้า เป็นต้น (จุฑาภรณ์  แก้วสุด, 2562)      
ซึ่งการกำจัดความสูญเปล่าเหล่านี้จะส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ ้น ส่งผลให้สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็วยิ่งขึ้น ซึ่งสอดคล้องกับผลการศึกษาของ  Balocco, Cavallo, 
Ghezzi, and Berbegal-Mirabent (2019) โดยพบว่า กระบวนการผลิตแบบลีนมีความเหมาะสมกับการนำไป
ประยุกต์ใช้ในธุรกิจที ่ต้องเผชิญกับการเปลี ่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมทางธุรกิจอย่างต่อเนื่อง ช่วยลด
ระยะเวลาของการปรับตัวของภาคธุรกิจ ลดการสูญเสียรายได้ สร้างภาพลักษณ์ และช่วยรักษาลูกค้า 

ผู้วิจัยไดว้ิเคราะห์และแก้ไขปัญหาเฉพาะที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการในการรับสินค้าซ่ึงประกอบไปด้วย 
เริ่มตั้งแต่สินค้ามาส่ง ,ตรวจสอบสินค้า ,บันทึกสินค้า จนถึงขั้นตอนการจัดเก็บสินค้า โดยนำแนวความคิดลีน
เข้ามาวิเคราะห์แก้ปัญหาให้ตรงจุดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพต่อกระบวนการรับสินค้า และเพ่ือลดเวลาที่ซ้ำซ้อนซึ่ง
ส่งผลไปยังการลดต้นทุนต่อสินค้าที่ชำรุดด้วย 
 
วัตถุประสงค์การวิจัย  
 1. เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการในการรับสินค้า 
 2. เพื่อประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในการเพิ่มประสิทธิภาพ และลดความสูญเปล่าของการดำเนินการรับ
สินค้าภายในคลังสินค้า 
 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัย 
 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) คิดค้นขึ้นครั้งแรกใน ปี ค.ศ. 1990 โดยศาสตราจารย์ดอ็ก 
เตอร์ เจมส์ วอแม็ก โดยมุ่งเน้นถึงเรื่องการลดความสูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับ
สินค้า และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง โดยไม่เน้นการลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูง แต่จะ
มุ่งการปรับปรุงโดยมีพนักงานเป็นตัวขับเคลื่อนที่สำคัญ และมุ่งเน้นการไหลของงานเป็นหลัก โดยสิ่งที่ขัดขวาง
การไหลของงานจะเรียกว่าเป็นความสูญเปล่าที่จะต้องกำจัดออกไป 

แนวคิดลีน หมายถึง ระบบที่มุ ่งเน้นการจำแนกและกำจัดความสูญเปล่าในกิจกรรมการผลิตของ
กระบวนการผลิต ตลอดจนการพัฒนาอย่างต่อเนื ่อง เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าอย่างสูงสุด       
(สราวุธ แซ่ตั้ง และคณะ, 2561) 
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 หลักการ ECRS คือ แนวความคิดในการลดความสูญเปลาในการดำเนินงาน หรือที่เรียกวา Waste   
ซึ่งเปน็ต้นทุนที่เกิดขึ้นโดยไม่สร้างผลตอบแทนหรือประโยชนใด ๆ ใหกับองคกร และในบางกรณีอาจทำใหการ
ดำเนินงานชาลงจากที่ควรจะเป็นสงผลใหต้นทุนในการดำเนินงานเพิ่มขึ้น หลักการ ECRS จะแบงเป็น 4 
หลักการ ได้แก่ การกำจัด (eliminate) การรวมกัน (combine) การจัดใหม่ (rearrange) และการทำใหง่าย
(simplify)    ซ่ึงเป ็นหลักการง่าย ๆ ที ่สามารถใช ในการเร ิ ่มต นลดความสูญเปล าลงได ้เป็นอย่างดี               
(สรณศิริ เรืองโลก, 2560) 
 หลักการของลีนนั้นเป็นการกำจัดซึ่งของเสีย หรือส่วนที่ไม่มีคุณค่าออกไปจากงาน ถ้าให้เปรียบลีน 
(lean) เป็นภาพก็จะคล้ายกับอาหารคลีน อย่างอกไก่ หรือเรือนร่างกล้ามเนื้อที่แทบจะปราศจากไขมันส่วนเกิน 
โดยใช้ชื่อ Just In Time และ lean production โดย Just In Time เน้นที่การกำหนดระยะเวลาของการมา
ส่งวัตถุดิบของซัพพลายเออร์ การกำหนดเวลา การผลิต และเวลาส่งมอบของให้ลูกค้าอย่างแม่นยำและ         
มีประสิทธิภาพ ส่วน lean production จะเน้นไปที่การตัดทุกอย่างที ่ถ ือว่าไม่ add-value (เพิ ่มมูลค่า)        
ให้กิจการออกให้หมด (waste) แต่โดยทั่วไปแล้ว สองคำนี้สามารถใช้ทดแทนกันได้ ถึงแม้ความหมายเชิงลึกจะ
ต่างกันเล็กน้อย (สวิณี แสงสิทธิชัย, 2020) 
 
กรอบแนวความคิด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 กรอบแนวความคิด 

ปัญหาความสูญเปล่าในการ

ดำเนนิงานของแผนก 

   

   

   

   

  

 

ทฤษฎีผังก้างปลา 

(Modem Manu 

facturing,2560) 

แนวคดิลีน (Lean) 

หลกัการ ECRS 

(สรณ์ศิริ เรืองโลก,2560) 

การปรับปรุงกระบวนการรับสินค้าดว้ยการ
ประยกุต์ใช้แนวคิดลนี 
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วิธีดำเนินการวิจัย  
1. รูปแบบการวิจัย 

        ทางผู้วิจัยจะทำการสนทนากลุ่ม (Focus Group) ระหว่างผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับกระบวนการรับ
สินค้า ระดมความคิดเพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการรับสินค้าในสถานการณ์ปัจจุบัน โดยใช้ ระยะเวลา
ในการสนทนากลุ่ม 2 ชั่วโมง 

2. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
      ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องในการสนทนา จำนวนทั้งหมด 12 คน ได้แก ่

 ผู้จัดการห้างหุ้นส่วน     จำนวน 1 คน 
ฝ่ายรับคืนสินค้าในระดับหัวหน้างาน  จำนวน 3 คน 
ฝ่ายรับคืนในระดับผู้ปฏิบัติงาน   จำนวน 8 คน 

          การเลือกกลุ ่มตัวอย่างสำหรับงานวิจัยใช ้การเลือกตัวอย่างแบบเจาะจง (Purposive 
sampling) เป็นการเลือกกลุ่มตัวอย่างที่ผู้วิจัยกำหนดกฎเกณฑ์ในการเลือกเพื่อความเหมาะสมของงานวิจัย 
โดยเป็นตัวแทนที่ดีของกลุ่มประชากร ซึ่งมีหลักในการเลือกคือ จะต้องเป็นบุคคลที่มีความรู้มีประสบการณ์และ
มีส่วนร่วมในกระบวนการรับคืนสินค้าอย่างน้อย 3 ปี เป็นบุคคลที่สามารถให้เวลากับการสัมภาษณ์ที่เพียงพอ 
และสมัครใจและยินดีที่เข้าร่วมการเข้าโครงการวิจัย (เก็จกนก เอ้ือวงศ์, 2562) 

3. เครื่องมือที่ใช ้
ศึกษาข้อมูลทั่วไปและสำรวจสภาพปัจจุบันของห้างหุ้นส่วน ABC โดยการเก็บรวบรวมข้อมูล 

(Document Review) การสังเกตการณ์ในสถานการณ์จริง (Site Observation) และการสนทนากลุ่ม (Focus 
Group) เพ่ือให้ทราบสภาพทั่วไปของกลุ่มตัวอย่าง มีข้ันตอนดังนี้  

3.1 รวบรวมข้อมูล (Document Review) ทั่วไปเก่ียวกับกระบวนการของห้างหุ้นส่วน ABC โดย
จะทำการเก็บข้อมูลจากการบันทึกตลอดทั้งกระบวนการรับสินค้า ซึ่งก่อนการรวบรวมเอกสารต้องพิจารณา   
ดูจุดประสงค์ของเอกสารก่อน เพ่ือให้แน่ใจว่าได้ข้อมูลตรงตามความต้องการ 

3.2 สังเกตการณ์ (Site Observation) และศึกษาเวลาการทำงานของกระบวนการรับสินค้าใน
ปัจจุบัน เพ่ือค้นหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า ซึ่งการสังเกตเป็นการเฝ้าดูสิ่งที่เกิดขึ้น
อย่างเอาใจใส่ เพื่อให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่ตรงกับสภาพความเป็นจริง มีการวางแผนอย่างเป็นระบบ เพื่อวิเคราะห์
หาความสัมพันธ์ของสิ่งที่เกิดขึ้นและข้อมูลมีความน่าเชื่อถือ 

3.3 การสนทนากลุ่ม (Focus Group) ผู้วิจัยจะทำการสนทนากลุ่มระหว่างผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับ 
กระบวนการรับสินค้า ระดมความคิดเพ่ือหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการรับสินค้าในสถานการณ์ปัจจุบัน โดย
ใช้ระยะเวลาในการสนทนากลุ่ม 2 ชั่วโมง 
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 4.  การวิเคราะห์ข้อมูล 
    จากการเก็บข้อมูลในการทำงานจริงตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2566  ถึง  เดือนกุมภาพันธ์ 2567 

พบว่าสาเหตุของปัญหาหลักเกิดจากกระบวนการทำงานทั้งภายในและภายนอกกระบวนการรับสินค้าโดยใช้
เครื่องมือวิเคราะห์ด้วยหลักการของแผนภาพแสดงเหตุและผล 

     4.1 ซัพพลายเออร์ที่มาส่งมีการรอคอยเป็นระยะเวลานานเนื่องจากไม่ได้มีการจัดการหรือจัด
ตารางล่วงหน้าก่อนที่ซัพพลายเออร์มาส่งสินค้าทำให้เกิดการรอคอยของซัพพลายเออร์ 

 
ภาพที่ 2 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดการรอคอยของซัพพลายเออร์ 

  4.2 มีความผิดพลาดในกระบวนการรับสินค้า เช่น การติดบาร์โค้ดผิดพลาด การบันทึก
จำนวนสินค้าผิดพลาด 

 
ภาพที่ 3 วิเคราะห์ปัญหาจากการผิดพลาดในกระบวนการรับสินค้า 
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4.3 สินค้าเกิดการชำรุดเนื่องจากมีการทำงานที่ซับซ้อนในกระบวนการรับสินค้า 
 

 
ภาพที่ 4 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดสินค้าชำรุดจากกระบวนการรับสินค้า 

 จากการทีไ่ด้ศึกษากระบวนการรับสินค้าเริ่มตั้งแต่สินค้ามาส่งจากทางซัพพลายเออร์, ตรวจสอบสินค้า
สินค้า, ปริ้นบาร์โค้ด, แปะบาร์โค้ดสินค้า, ทำการเช็คสินค้าบันทึกลงในสต๊อกสต๊อก จนถึงขั้นตอนการจัดเก็บ
สินค้า โดยทำการแยกการศึกษาออกเป็นตามแผนก เนื่องจากสินค้าแต่ละแผนกจะมีลักษณะ ขนาด รูปลักษณ์
ที่แตกต่างกันออกไป โดยทำการแยกออกไป 8 แผนก ประกอบด้วยแผนกประตูหน้าต่าง  แผนกเครื่องมือชา่ง 
สี  แผนกโคมไฟ  ไฟฟ้า  แผนกเฟอร์นิเจอร์  แผนกของตกแต่ง  แผนกวัสดุโครงสร้าง  แผนกประปาและ
อุปกรณ์การเกษตร  และแผนกกระเบื้องและห้องน้ำ โดยมีความมุ่งมั่นที่จะพัฒนาระบบกระบวนการรับสินค้า
ตั้งแต่ขั้นตอนรับสินค้าไปจนถึงการจัดเก็บสินค้า โดยเน้นสร้างความพึงพอใจของผู้ใช้บริการ คือได้รั บการ
บริการอย่างมีคุณภาพ รวดเร็ว ปลอดภัย และถูกต้อง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการรับสินค้า 
 
ตารางท่ี 1 แสดงรายละเอียดตัวชี้วัดประสิทธิภาพทั้งหมดของกรณีศึกษา 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพ คำอธิบาย วิธีการคำนวณ หน่วย

วัด 

1.รอบเวลาทั ้งหมดที ่ใช้ในการ

ปฏิบัติ (Total Cycle Time) 

ผลรวมของรอบเวลาทั ้งหมด

จ า ก ท ุ ก ข ั ้ น ต อน ขอ งก า ร

ปฏิบัติงาน 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

กระบวนการรับทุกแผนก 

นาที 

        1.1 รอบเวลาที่ใช้ในการ

ปฏ ิบ ัต ิ งานของแผนกประตู

หน้าต่าง 

รอบเวลาที ่ใช้ในขั ้นตอนของ

การปฏิบัติงานจากแผนกประตู

หน้าต่าง 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

แผนกประตูหน้าต ่างจากทุกประเภท

กิจกรรม 

นาที 
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ตัวชี้วัดประสิทธิภาพ คำอธิบาย วิธีการคำนวณ หน่วย

วัด 

        1.2 รอบเวลาที่ใช้ในการ

ปฏิบัติงานของแผนกเครื่องมือ

ช่าง สี 

รอบเวลาที ่ใช้ในขั ้นตอนของ

การปฏ ิบ ั ต ิ ง านจากแผนก

เครื่องมือช่าง สี 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

แผนกเครื่องมือช่าง สี 

นาที 

        1.3 รอบเวลาที่ใช้ในการ

ปฏ ิบ ัต ิงานของแผนกโคมไฟ 

และอุปกรณ์ไฟฟ้า 

รอบเวลาที ่ใช้ในขั ้นตอนของ

การปฏิบัติงานจากแผนกโคม

ไฟ และอุปกรณ์ไฟฟ้า 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

แผนกโคมไฟ และอุปกรณ์ไฟฟ้า 

นาที 

        1.4รอบเวลาที ่ใช้ในการ

ป ฏ ิ บ ั ต ิ ง า น ข อ ง แ ผ น ก

เฟอร์นิเจอร์ ครัว 

รอบเวลาที ่ใช้ในขั ้นตอนของ

การปฏ ิบ ั ต ิ ง านจากแผนก

เฟอร์นิเจอร์ ครัว 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

แผนกเฟอร์นิเจอร์ ครัว 

นาที 

        1.5 รอบเวลาที่ใช้ในการ

ปฏิบัติงานของแผนกของตกแต่ง

บ้าน 

รอบเวลาที ่ใช้ในขั ้นตอนของ

การปฏิบัติงานจากแผนกของ

ตกแต่งบ้าน 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

แผนกของตกแต่งบ้าน 

นาที 

        1.6 รอบเวลาที่ใช้ในการ

ปฏ ิบ ั ต ิ ง านของแผนกว ัสดุ

โครงสร้าง 

รอบเวลาที ่ใช้ในขั ้นตอนของ

การปฏิบัติงานจากแผนกวัสดุ

โครงสร้าง 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

แผนกวัสดุโครงสร้าง 

 

นาที 

        1.7 รอบเวลาที่ใช้ในการ

ปฏิบ ัต ิงานของแผนกประปา 

และอุปกรณ์การเกษตร 

รอบเวลาที ่ใช้ในขั ้นตอนของ

การปฏ ิบ ั ต ิ ง านจากแผนก

ประปาและอุปกรณ์การเกษตร 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

แผนกประปาและอุปกรณ์การเกษตร 

 

นาที 

        1.8 รอบเวลาที่ใช้ในการ

ปฏิบัติงานของแผนกกระเบื้อง

และห้องน้ำ 

รอบเวลาที่ใช้ในขั ้นตอนของ

การปฏ ิบ ัต ิ งานจากแผนก

กระเบื้องและห้องน้ำ 

ผลรวมของรอบเวลาที่ใช้ในขั้นตอนของ

แผนกกระเบื้องและห้องน้ำ 

นาที 

2.รอบ เ วลา เฉล ี ่ ย  (Average 

Cycle Time) 

รอบเวลาที่ใช้ในการปฏิบตัิงาน

จนเสรจ็สิ้นจากการ

ประมวลผลของโปรแกรม 

การจำลองสถานการณ ์ นาที 

3.ประสิทธิภาพโดยรวมของการ

ปฏิบัติงาน (Total 

ProcessCycle Efficiency : 

TPCE) 

การวิเคราะห์ประสิทธ ิภาพ

โ ด ย ร ว ม ท ั ้ ง ห ม ด ใ น ก า ร

ปฏิบัติงานในเชิงอัตราร้อยละ 

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มทั้งหมดโดยใน

ทีน่ีจ้ะต้องเป็นกิจกรรมประเภทการ

ปฏิบัติงานเท่านั้นโดยอ้างอิงจากตาราง

แผนภาพการแสดงกิจกรรมของกรณีศึกษา

เปอร ์

เซ็น 

% 
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ตัวชี้วัดประสิทธิภาพ คำอธิบาย วิธีการคำนวณ หน่วย

วัด 

ก่อนปรับปรุงแล้วหารด้วยผลรวมของเวลา

ทั้งหมดที่ใช้ในการปฏิบัติงาน(Total 

Cycle Time)แล้วคณูด้วย 100 เพื่อคิด

เป็นอัตราอัตราร้อยละ 

        3.1 ประสิทธิภาพในการ

ปฏ ิบ ัต ิ งานของแผนกประตู

หน้าต่าง 

เ ป ็ น ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห์

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน

ของแผนกประตู หน้าต่างเชิง

อัตราร้อยละ 

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มเฉพาะแผนก

ประตูหนา้ต่างโดยในท่ีนี้จะต้องเปน็

กิจกรรมประเภทการปฏิบัติงานเทา่นั้นโดย

อ้างอิงจากตารางที่ 3.4 แล้วหารดว้ย

ผลรวมของเวลาที่ใช้ในแผนกประตู

หน้าต่างแล้วคณูด้วย 100 เพื่อคิดเป็น

อัตราร้อยละ 

เปอร ์

เซ็น 

% 

        3.2 ประสิทธิภาพในการ

ปฏิบัติงานของแผนกเครื่องมือ

ช่าง สี 

เ ป ็ น ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห์

ประสิทธิภาพในการของแผนก

เครื ่องมือช่าง สีในเชิงอัตรา

ร้อยละ 

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มเฉพาะแผนก

เครื่องมือช่าง สีโดยในที่น้ีจะต้องเป็น

กิจกรรมประเภทการปฏิบัติงานเทา่นั้นโดย

อ้างอิงจากตารางที่ 3.4 แล้วหารดว้ย

ผลรวมของเวลาที่ใช้ในแผนกเครื่องมือช่าง 

สีแล้วคณูด้วย 100 เพื่อคิดเป็นอัตราร้อย

ละ 

เปอร ์

เซ็น 

% 

        3.3 ประสิทธิภาพในการ

ปฏ ิบ ัต ิงานของแผนกโคมไฟ 

และอุปกรณ์ไฟฟ้า 

เ ป ็ น ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห์

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน

ของแผนกโคมไฟ และอปุกรณ์

ไฟฟ้าในเชิงอัตราร้อยละ 

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มเฉพาะแผนก

โคมไฟ และอุปกรณ์ไฟฟ้าโดยในท่ีนี้

จะต้องเป็นกิจกรรมประเภทการ

ปฏิบัติงานเท่านั้นโดยอ้างอิงจากตารางที่ 

3.4 แล้วหารด้วยผลรวมของเวลาที่ใช้ใน

แผนกโคมไฟ และอุปกรณไ์ฟฟ้าแล้วคูณ

ด้วย 100 เพื่อคิดเป็นอัตราร้อยละ 

เปอร ์

เซ็น 

% 

        3.4 ประสิทธิภาพในการ

ป ฏ ิ บ ั ต ิ ง า น ข อ ง แ ผ น ก

เฟอร์นิเจอร์ ครัว 

เ ป ็ น ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห์

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มเฉพาะแผนก

เฟอร์นิเจอร์ ครัว โดยในท่ีนี้จะต้องเป็น

กิจกรรมประเภทการปฏิบัติงานเทา่นั้นโดย

เปอร ์

เซ็น 

% 
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ตัวชี้วัดประสิทธิภาพ คำอธิบาย วิธีการคำนวณ หน่วย

วัด 

ของแผนกเฟอร์นิเจอร์ ครัวใน

เชิงอัตราร้อยละ 

อ้างอิงจากตารางที่ 3.4 แล้วหารดว้ย

ผลรวมของเวลาที่ใช้ในแผนกเฟอรน์ิเจอร์ 

ครัว แล้วคณูด้วย 100 เพื่อคิดเปน็อัตรา

ร้อยละ 

         3.5 ประสิทธิภาพในการ

ปฏิบัติงานของแผนกของตกแต่ง

บ้าน 

เ ป ็ น ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห์

ประสิทธิภาพในการของแผนก

ของตกแต่งบ้านในเชิงอัตรา

ร้อยละ 

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มเฉพาะแผนก

ของตกแต่งบ้านโดยในท่ีนี้จะต้องเป็น

กิจกรรมประเภทการปฏิบัติงานเทา่นั้นโดย

อ้างอิงจากตารางที่ 3.4 แล้วหารดว้ย

ผลรวมของเวลาที่ใช้ในแผนกของตกแต่ง

บ้านแล้วคูณด้วย 100 เพื่อคิดเป็นอัตรา

ร้อยละ 

เปอร ์

เซ็น 

% 

     3.6 ประส ิทธ ิภาพในการ

ปฏ ิบ ั ต ิ ง านของแผนกว ัสดุ

โครงสร้าง 

เ ป ็ น ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห์

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน

ของแผนกวัสดุโครงสร้างในเชิง

อัตราร้อยละ 

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มเฉพาะแผนก

วัสดุโครงสรา้งโดยในท่ีนี้จะต้องเปน็

กิจกรรมประเภทการปฏิบัติงานเทา่นั้นโดย

อ้างอิงจากตารางที่ 3.4 แล้วหารดว้ย

ผลรวมของเวลาที่ใช้ในแผนกวัสดุ

โครงสร้างแล้วคณูด้วย 100 เพื่อคิดเป็น

อัตราร้อยละ 

เปอร ์

เซ็น 

% 

       3.7 ประสิทธิภาพในการ

ปฏิบ ัต ิงานของแผนกประปา 

และอุปกรณ์การเกษตร 

เ ป ็ น ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห์

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน

ของแผนกประปา และอุปกรณ์

การเกษตรในเชิงอัตราร้อยละ 

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มเฉพาะแผนก

ประปา และอุปกรณ์การเกษตรโดยในท่ีนี้

จะต้องเป็นกิจกรรมประเภทการ

ปฏิบัติงานเท่านั้นโดยอ้างอิงจากตารางที่ 

3.4 แล้วหารด้วยผลรวมของเวลาที่ใช้ใน

แผนกประปา และอุปกรณ์การเกษตรแล้ว

คูณด้วย 100 เพื่อคิดเป็นอัตราร้อยละ 

เปอร ์

เซ็น 

% 

       3.8 ประสิทธิภาพในการ

ปฏิบัติงานของแผนกกระเบื้อง

และห้องน้ำ 

เ ป ็ น ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห์

ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน

เวลาที่ก่อให้เกิดคณุค่าเพิ่มเฉพาะแผนก

กระเบื้องและห้องน้ำโดยในท่ีนี้จะต้องเป็น

กิจกรรมประเภทการปฏิบัติงานเทา่นั้นโดย

เปอร์เซ็

น 

% 
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ตัวชี้วัดประสิทธิภาพ คำอธิบาย วิธีการคำนวณ หน่วย

วัด 

ของแผนกกระ เบ ื ้ อ งและ

ห้องน้ำในเชิงอัตราร้อยละ 

อ้างอิงจากตารางที่ 3.4 แล้วหารดว้ย

ผลรวมของเวลาที่ใช้ในแผนกกระเบื้อง

และห้องน้ำแล้วคณูด้วย 100 เพื่อคิดเป็น

อัตราร้อยละ 

 
ตารางท่ี 2 แผนภาพการแสดงกิจกรรมเฉลี่ยของทั้ง 8 แผนก จากกรณีศึกษาก่อนปรับปรุง 

ลำดับ ขั้นตอน 

 

ปฏิบัติงาน 

 

ตรวจสอบ เคลื่อนย้าย 

 

รอคอย จัดเก็บ เวลา

(นาที)

เฉลี่ย 

1 เจ้าหน้าท่ีส่งเอกสารจัดส่งสินค้า      2.00 

2 พ น ั ก ง า น ห น ้ า ร ้ า น ท ำ ก า ร

ตรวจสอบเอกสารการจัดส่งสินค้า 

  

 

   4.00 

3 รอรับใบตรวจสอบสินค้า      2.00 

4 พนักงานหน้าร้านแจ้งฝ่ายจัดซื้อ      3.00 

5 นำสินค้าลงจากรถจัดส่งสินค้า      12.23 

6 พ น ั ก ง า น ห น ้ า ร ้ า น ท ำ ก า ร

ตรวจสอบสินค้าเบื้องต้น 

     13.35 

7 พนักงานหน้าร ้านแจ้ง PC ของ

แผนกมาตรวจสอบสินค้า 

     2.50 

8 รอพน ักงาน PC ของแผนกมา

ตรวจสอบสินค้า 

     4.62 

9 พนักงาน PC ของแผนก ตรวจนับ

สินค้าตามความถูกต้องและใบ

สินค้าตาม PO 

 

 

    23.88 

10 แจ้งฝ่ายจัดซื้อตรวจสอบสินค้า      16.47 

11 รอฝ่ายจัดซื้อมาตรวจสอบสินค้า      7.00 
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ลำดับ ขั้นตอน 

 

ปฏิบัติงาน 

 

ตรวจสอบ เคลื่อนย้าย 

 

รอคอย จัดเก็บ เวลา

(นาที)

เฉลี่ย 

12 ฝ่ายจัดซื้อ ลงนามรับสินค้า และ

ทำการปริ้นบาร์โค้ด 

     14.28 

13 พนักงาน PC ทำการตรวจสอบ

พร้อมแปะบาร์โค้ด 

     12.30 

14 

 

ฝ่ายจัดซื้อทำการบันทึกสินค้าลง

ในสต็อก 

 

 

    2.50 

 

15 

 

หาตำแหน่งการวางส ินค้าของ

แผนก 

     9.68 

16 เจ้าหน้าท่ีฝ่ายส่งสินค้ารอนำสินค้า

ส่ง 

     9.03 

17 พนักงาน PC ของแผนกรับสินค้า

และหาตำแหน่งการวางสินค้า 

     4.60 

18 พนักงาน PC ของแผนกจัดเรียง

สินค้า 

     13.51 

เวลารวม      156.95 

จากตารางที่ 2 จะได้รอบเวลาทั้งหมดท่ีใช้ในการปฏิบัติงานสำหรับการรับสินค้า 1 รายการเฉลี่ย (Total Cycle 
Time for One Service) ก่อนปรับปรุงอยู่ที่ 

= 156.95 นาที 
 
ผลการวิจัย 
 การศึกษาข้อมูลเบื้องต้นและสภาพปัญหาของห้างหุ้นส่วน ABC ด้วยวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลจาก
เอกสาร (Document review) การสังเกตขั้นตอนในการปฏิบัติงานจริง (Site-observation) และการสนทนา
กลุ่ม (Focus Group) จากผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องในกระบวนการรับสินค้า  
 จากการวิเคราะห์แผนแสดงประเภทกิจกรรมสถานะปัจจุบันจะเห็นว่ารอบเวลาทั ้งหมดที่ใช้ใน
กระบวนการรับสินค้าอยู่ที่ 156.95 นาที หรือ 2.61 ชั่วโมง ซึ่งถือว่านานเกินไปสำหรับการเตรียมความพร้อม
ให้กับกระบวนการรับสินค้าเองจากซัพพลายเออร์ที่มาส่งสินค้าต้องการความรวดเร็วมากกว่านี้และเมื่อนำ
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แผนภาพแสดงประเภทกิจกรรม (Process Activity Mapping) จากตารางมาประยุกต์ใช้ร่วมกันโดยทำการ
วิเคราะห์และแบ่งแยกประเภทกิจกรรมต่าง ๆ ออกมาจากกระบวนการของแผนแสดงประเภทกิจกรรม 
 
ตารางท่ี 3 สรุปผลค่าชี้วัดประสิทธิภาพก่อนการปรับปรุงของกรณีศึกษา 

 

กระบวนการ 

ถ้าชี้วัดประสิทธิภาพก่อนการปรับปรุง 

รอบเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงาน

(นาที) 

ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน

(เปอร์เซ็นต์) 

แผนกประตูหน้าต่าง 159.7 น. 63.68 % 

แผนกเครื่องมือช่าง สี 169.8 น. 72.61 % 

แผนกโคมไฟ  ไฟฟ้า 153.8 น. 68.40 % 

แผนกเฟอร์นิเจอร์ 111.55 น. 57.73 % 

แผนกของตกแต่ง 126.65 น. 58.58 % 

แผนกวัสดุโครงสร้าง 275.7 น. 81.32 % 

แผนกประปาและอุปกรณ์

การเกษตร 

153.5 น. 68.95 % 

แผนกกระเบื้องและห้องน้ำ 149.8 น. 70.29 % 

รวมทั้งหมด 156.95 น. 66.91 % 

จากตารางที่ 3 จะพบว่า รอบเวลาทั้งหมดที่ใช้ในการปฏิบัติงานของแผนกทั้ง 8 แผนกคือ 1) แผนกประตู 
หน้าต่าง 2) แผนกเครื่องมือช่าง สี 3) แผนกโคมไฟและอุปกรณ์ไฟฟ้า 4) แผนกเฟอร์นิเจอร์ 5) แผนกของ
ตกแต่ง 6) แผนกวัสดุโครงสร้าง 7) แผนกประปาและอุปกรณ์การเกษตร และ 8) แผนกกระเบื้องและห้องน้ำ
และรอบระยะเวลารวมทั้งหมดที่ใช้ในการปฏิบัติงานอยู่ที่ 159.7  นาที ,169.8 นาที , 153.8 นาที, 111.55
นาที, 126.65 นาที275.7 นาที, 153.5นาที, 149.8 นาที และ 156.95 นาที ตามลำดับ และเมื่อวิเคราะห์
ประสิทธิภาพในการทำงานของ แผนกแผนกเฟอร์นิเจอร์อยู่ที่ 57.73 % ซึ่งถือว่าน้อยมาก ขณะที่แผนกวัสดุ
โครงสร้างอยู่ที่ 81.32 % แผนกประตูหน้าต่างแผนก 63.68 % เครื่องมือช่าง สี 72.61 % แผนกโคมไฟและ
ไฟฟ้า 68.40 % ของตกแต่ง 58.58 % แผนกประปาและอุปกรณ์การเกษตร 68.95 % แผนกกระเบื้องและ
ห้องน้ำ 70.29 % ส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของการปฏิบัติงานลดลงเหลือแค่ 65.29 % เท่านั้น  

ดังนั้น จึงควรหาวิธีกำจัดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มในสายธารคุณค่าเหล่านี้ออกไป  การวิจัยนี้
นำแนวคิดและเครื่องมือการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชเพื่อลดความสูญเปล่าสร้างความสมดุลในกระบวนการ
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รับสินค้าใหมีประสิทธิภาพดีขึ ้น โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ (increase efficiency) ลดการ      
รอคอยงาน  
 
ตารางท่ี 4 สรุปผลค่าชี้วัดประสิทธิภาพหลังการปรับปรุงของห้างหุ้นส่วน ABC  

กระบวนการ ค่าชี้วัดประสิทธิภาพหลังการปรับปรุง 

รอบเวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน 

(นาที) 

ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน 

(เปอร์เซ็นต์) 

แผนกประตู หน้าต่าง 137.2 82.5 % 

แผนกเครื่องมือช่าง ส ี 142.3 83.13 % 

แผนกโคมไฟและอุปกรณ์ไฟฟ้า 122.2 81.99 % 

แผนกเฟอร์นิเจอร ์ 88.15 68 % 

แผนกของตกแต่งบ้าน 84.85 87.44 % 

แผนกวัสดโุครงสร้าง 123.7 92.32 % 

แผนกประปาและอุปกรณ์การเกษตร 126.55 79.69 % 

แผนกกระเบื้องและห้องน้ำ 122.3 82.01 % 

รวมทั้งหมด 124.26 74.58 % 

จากตารางที่ 4 จะพบว่า รอบเวลาทั้งหมดที่ใช้ในการปฏิบัติงานของแผนกทั้ง 8 แผนกคือ 1) แผนกประตู 
หน้าต่าง  2) แผนกเครื่องมือช่าง สี  3) แผนกโคมไฟและอุปกรณ์ไฟฟ้า  4) แผนกเฟอร์นิเจอร์  5) แผนกของ
ตกแต่ง 6) แผนกวัสดุโครงสร้าง  7) แผนกประปาและอุปกรณ์การเกษตร และ 8) แผนกกระเบื้องและห้องน้ำ
และรอบเวลารวมทั้งหมดที่ใช้ในการปฏิบัติงานอยู่ที่ 137.2 นาที, 142.3 นาที , 122.2 นาที , 88.15 นาที , 
84.85 นาที , 123.7 นาที , 126.55 นาที , 122.3 นาที และ 124.26 นาที ตามลำดับ และเมื ่อวิเคราะห์
ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของแผนกประตูหน้าต่างจะอยู่ที่ 82.5 % ขณะที่แผนกเครื่องมือช่าง สี อยู่ที่ 
83.13 % แผนกโคมไฟและอุปกรณ์ไฟฟ้า 81.99 % แผนกเฟอร์นิเจอร์ 68 % แผนกของตกแต่ง 87.44 % 
แผนกวัสดุโครงสร้าง 92.32 % แผนกประปาและอุปกรณ์การเกษตร 79.69 % แผนกกระเบื้องและห้องน้ำ 
82.01 % ส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของการปฏิบัติงานเพ่ิมข้ึนเป็น 74.58 % 

การนำแนวทางการแก้ไขประยุกต์ใช้ในงานจริง 
หลังจากปรับปรุงประสิทธิภาพทุกอย่างเป็นที่เรียบร้อยแล้วสิ่งที่ต้องทำต่อมาก็คือการคงสภาพขั้นตอน

การดำเนินหลังปรับปรุงให้คงอยู่ไว้เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานได้ปฏิบัติตามด้วยการจัดทำเป็นแผนภาพการปฏิบัติงานที่
ใช้เป็นมาตรฐาน ดังนี้ 
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1.  จัดทำตารางการขนส่งล่วงหน้าพร้อมทั้งแจ้งไปยังแผนกต่างต่างให้ทราบโดยคำนวณการส่งสินค้า
จากตารางการจับเวลาของสินค้าทำการจัดตารางการขนส่งล่วงหน้า เพื่อให้เจ้าหน้าที่เตรียมพร้อมรับทุก
สถานการณ์ อีกทั้งส่งผลต่อความพึงพอใจของซัพพลายเออร์สูงขึ้นและทำให้กระบวนการรับสิ นค้าเป็นระบบ
มากขึ้นและสามารถทำให้ดำเนินการได้อย่างรวดเร็ว 

2.  มีการเขียนขั้นตอนกระบวนการรับสินค้าแต่ละขั้นตอนเพื่อแจ้งให้เจ้าหน้าที่และซัพพลายเออร์
ทราบ เนื่องจากเมื่อมีการเขียนขั้นตอนกระบวนการรับสินค้าแต่ละขั้นตอนจึงส่งผลให้กระบวนการรับสินค้า
รวดเร็วขึ้นกว่าเดิม และก่อให้เกิดซัพพลายเออร์เจ้าใหม่ที่เข้ามาส่งสินค้าทราบและดำเนินการได้ทันทีและ
รวดเร็วไม่เกิดการล่าช้าต่อกระบวนการต่อไปได้ 

3.  ทำป้ายชี้บ่งสัญลักษณ์และกระบวนการรับสินค้า เช่น สัญลักษณ์ตามขั้นตอนเพื่อป้องกันการเกิด
ความผิดพลาดให้ลดลงหรือมีการทำพ้ืนที่ให้เป็นสัดส่วนต่อการตรวจนับสินค้า 

4.  จัดอบรมพนักงานและจัดทำ WORK INSTRUCTION สิ่งสำคัญอีกอย่างก็คือจะต้องการฝึกอบรม
พนักงาน เพื่อให้เกิดความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติงานได้อย่างตามมาตรฐานที่กำหนดไว้โดยใช้วิธีการ
ฝึกอบรมแบบให้มีการเรียนรู้การปฏิบัติงานในหลายหลายด้านเพื่อให้เกิดความรู้ความชำนาญและสามารถ
ปฏิบัติงานแทนกันได้ (Job Rotation, Task Rotation) ในกรณีที่เกิดการขาดงานหรือการลาออกหรือใน 
สภาวะที่เกิดความไม่สมดุลของปริมาณงานที่ทำและที่สำคัญหากพนักงานเกิดความชำนาญแล้วก็จะมี
ประสบการณ์ซึ่งประสบการณ์จะเป็นผลดีต่อตัวเองพอเวลาเกิดปัญหาที่หน้างานก็สามารถแก้ไขได้เลยทันทีและ
มีประสิทธิภาพ 
 
อภิปรายผล 
 จากการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการรับสินค้าด้วยแนวคิดลีนในห้างหุ้นส่วน ABC พบว่า มีขั้นตอน
ที่ไม่ถูกต้องและซับซ้อนจนเกินไปทำให้เกิดการดูแลไม่ทั่วถึง ข้อมูลจะไหลตามกันเป็นทอด  ๆ ทำให้เมื่อเกิด
ปัญหาจะเกิดการแก้ไขที่ล่าช้า นอกจากนี้ ในระยะยาวขั้นตอนที่ทำไปแล้วจะไม่ต้องทำซ้ำ เพราะมีฐานข้อมูลที่
สามารถดึงมาใช้ได้ทันที การนำแนวคิดลีนมาช่วยปรับปรุงกระบวนการรับสินค้าทำให้สามารถลดขั้นตอน   
ย่อยลง และสามารถที่ลดเวลารอคอยลงเหลือเพียง เฉลี่ยรวมทั้งหมด 124.26 นาที จากเดิม 156.95 นาที   
ลดค่าความสูญเปล่า เฉลี่ยรวม 32.69 นาท ีทำให้งานแล้วเสร็จตามกำหนดการและช่วยลดโอกาสผิดพลาดของ
ข ้อม ูลได้  ซ ึ ่ งสอดคล ้องก ับ เอกว ิทย ์  เอ ี ้ยงการ  เอกพ ิส ิษฐ ์  บรรจงเกล ี ้ยง  พรพจน ์  น ุ เสน และ                      
มานพ แก้วโมราเจริญ (2565) พบว่า การนำแนวคิดลีนมาช่วยปรับปรุงกระบวนการจัดซื ้อจัดจ้าง ทำให้
สามารถลดขั้นตอนย่อยลง 12 ขั้นตอน สามารถทำการสั่งซื้อพัสดุด้วยเวลาที่ลดเวลารอคอยลงเหลือเพียง 75.5 
ชั่วโมง จากเดิม 242 ชั้วโมง 25 นาที ลดค่าความสูญเปล่าคิดเป็นร้อยละ 68.86 ทำให้งานแล้วเสร็จตาม 
กำหนดการและช่วยลดโอกาสผิดพลาดของข้อมูลได้อีกด้วย สอดคล้องกับ  สมพร ปานพิเชษฐ์ มุสิกะโปดก 
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ประภัสรา คงสาธิตพร และจันจิราภรณ์ ปานยินดี (2565) พบว่า การกำหนดนโยบายในการบริหารองค์การที่
เน้นให้พนักงานทุกคนต้องเรียนรู้ตลอดเวลา เพื่อนำความรู้และข้อมูลไปปรับใช้ในการทำงาน โดยเฉพาะฝ่าย
ผลิตทำหน้าที่หลักในการผลิตสินค้าที่ตอบสนองความต้องการของลูกค้า ทั้งนี้ระบบการผลิตแบบลีนที่มุ่งกำจัด
ความสูญเปล่าถูกนำมาใช้ในธุรกิจ ซึ่งจะช่วยให้การบริหารต้นทุนและกระบวนการทำงานให้มีประสิทธิภาพ 
และสร้างความได้เปรียบเชิงการแข่งขันได้ ทั้งนี้ยังสอดคล้องกับ สุทธิสา วัดสิงห สายชล ปนมณ (2565) พบว่า 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตนั้นตองคำนึงถึงผลกระทบต่อคุณภาพด้วย โดยเฉพาะการลดขั้นตอนการทำงาน
นั้นจะต้องไม่ทำใหคุณภาพลดต่ำลง และการผลิตแบบลีนจะใหสัมฤทธิ์ผลได้นั้นจำเป็นต้องได้รับการสนับสนุน
จากผู้บริหารและพนักงานเพ่ือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
 
ข้อจำกัดและข้อเสนอแนะ  
 1. ข้อจำกัดของงานวิจัย  

    เนื่องจากงานวิจัยนี้ใช้ในกรณีศึกษาห้างหุ้นส่วน ABC  ดังนั้นหากนำไปประยุกต์ใช้กับห้างหุ้นส่วน
การขายสินค้าเกี่ยวกับวัสดุก่อสร้างและเครื่องใช้อ่ืน ๆ ที่มีสินค้าที่แตกต่างกัน รายการสินค้าที่แตกต่างกันและ
ระยะเวลาที่แตกต่างกันอาจส่งผลต่อรอบเวลาและจำนวนกิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการรับสินค้า ดังนั้น 
งานวิจัยนี้จึงเหมาะสำหรับเป็นแนวทางและแนวคิดในการประยุกต์ให้กับห้างหุ้นส่วนอื่น ๆ ที่มีลักษณะกิจกรรม
การทำงานที่คล้ายคลึงกัน 
 2. ข้อเสนอแนะ  
     ผลการวิจัยในครั้งนี้สามารถนำไปต่อยอดกระบวนการจัดซื้อสินค้าประเภทอื่นได้หากในอนาคต
อาจมีระเบียบวิธีหรือนวัตกรรมแบบใหม่มากเพิ่มขึ้น เช่น การนำแนวคิดลีนไปใช้ในกระบวนการจัดซื้อสินค้า
แบบซื้อมาขายไปบนแอปพลิเคชัน เป็นต้น 
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