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บทคดัย่อ 
  บริษัทกรณีศึกษาประสบปัญหาการจดบันทึกและตรวจนับข้อมูลที่ซ ้าซ้อนและไม่มีระบบ ส่งผลให้
กระบวนการท างานล่าช้า ขาดความแม่นย า และเกดิความผดิพลาดจากการสื่อสาร รวมถงึไม่สามารถตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้อย่างมปีระสทิธิภาพ นอกจากนี้ ยงัขาดบุคลากรที่มคีวามเชี่ยวชาญด้ านเทคโนโลยี
สารสนเทศ ส่งผลใหไ้ม่สามารถใช้ระบบดจิทิลัในการบรหิารจดัการขอ้มูลได้อย่างเต็มที่  เพื่อแก้ไขปัญหาดงักล่าว 
งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาปัญหาและแนวทางในการปรบัปรุงระบบการจดบนัทกึขอ้มลู รวมทัง้วเิคราะห์
หาความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการด าเนินงาน โดยประยุกต์ใชแ้นวคดิลนี (Lean Thinking) ในการระบุและ
วเิคราะห์ปัญหาผ่านเครื่องมอื เช่น แผนผงัก้างปลา แนวคดิ 5W+1H และแนวคดิ 8 Wastes จากนัน้ใช้หลกัการ 
ECRS เพื่อออกแบบกระบวนการใหม่ที่ลดขัน้ตอนและระยะเวลาในการด าเนินงาน ผลจากการปรบัปรุงพบว่า 
จ านวนกิจกรรมในกระบวนการลดลงจาก 17 กิจกรรม เหลือ 12 กิจกรรม และระยะเวลาเฉลี่ยของกระบวนการ
ด าเนินงานลดลงจาก 93 นาที เหลือเพียง 24 นาที คิดเป็นการลดลงร้อยละ 74.19 ซึ่งสะท้อนถึงความมี
ประสทิธภิาพของแนวทางในการปรบัปรุงระบบการท างานอย่างเป็นรปูธรรม 
ค าหลกั:  แนวคดิลนี  แนวคดิ ECRS  แนวคดิ 5W+1H  แนวคดิ 8 Wastes 
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Abstract 
  The case study company encountered issues with redundant and unstructured data recording 
and inventory checking processes, resulting in delays, a lack of accuracy, and communication errors. These 
inefficiencies also led to the company’s inability to effectively meet customer demands. Additionally, the 
company lacks personnel with expertise in information technology, preventing the full utilization of digital 
systems for data management. To address these challenges, this research aims to study the problems 
and propose solutions to improve the data recording system. It also analyzes the waste occurring in 
operational processes by applying Lean Thinking to identify and assess problems using tools such as the 
Fishbone Diagram, the 5W+1H technique, and the 8 Wastes concept. The ECRS principle is then employed 
to redesign the workflow by reducing unnecessary steps and minimizing processing time. After the 
improvement, the number of process activities was reduced from 17 to 12, and the average processing 
time was shortened from 93 minutes to just 24 minutes—representing a 74.19% reduction. This 
demonstrates the tangible efficiency achieved through the proposed process improvement approach. 
Keywords:  Lean Concept, ECSR Concept, 5W+1H Concept, 8 Waste

 
1. บทน า 

ความสมัพนัธร์ะหว่างประเทศไทยและประเทศ
มาเลเซียที่มีอาณาเขตติดต่อกัน และผลประโยชน์
ร่วมกนัในดา้นต่าง ๆ เช่น การคา้ การลงทุน และการ
พฒันาโครงสรา้งพืน้ฐาน [1][2] โดยดา้นทีส่ าคญัอย่าง
ยิ่ง คือ ด้านเศรษฐกิจ โดยร้อยละ 70  เป็นการค้า
ชายแดน (ส านักยุทธศาสตร์และการวางแผนพฒันา
พื้นที่) โดยทัว่ไปสนิคา้ส่งออกของไทยทีส่ าคญั ได้แก่ 
รถยนต์ น ้ามนัส าเร็จรูป ยางพารา สนิค้าน าเข้าจาก
มาเลเซียที่ส าคญั ได้แก่ น ้ามนัดิบ สื่อบันทึกข้อมูล 
ก๊าซธรรมชาติ ส าหรับจังหวัดสงขลากับประเทศ
มาเลเซียมีจุดผ่านแดนถาวรทางบก 3 แห่งที่มี
พรมแดนติดต่อกับประเทศมาเลเซีย ได้แก่ ด่าน
สะเดา ด่านปาดงัเบซาร ์และด่านบา้นประกอบ (ส านัก
ยุทธศาสตร์และการวางแผนพฒันาพื้นที่) โดยเฉพาะ
ด่านสะเดาที่มีมูลค่าการค้ามากที่สุดเมื่อเทียบจาก
ด่านพรมแดนทัง้ 3 แห่ง โดยใน ปี 2566 มีมูลค่า
การคา้ชายแดนสะเดารวม 33,024.72 ล้านบาท (รอ้ย
ละ 76.95)  [3] จากมูลค่าการคา้ท าใหเ้หน็ได้ว่ามกีาร
น าเขา้ส่งออกสนิคา้ผ่านด่านสะเดาปรมิาณมาก ถอืว่า
เป็นโอกาสส าหรบัธุรกจิน าเข้าส่งออกขนาดใหญ่และ
ขนาดย่อยในจงัหวดัสงขลา 

ในปัจจุบนัหลายองค์กร โดยเฉพาะองค์กรที่มี
ขนาดเลก็หรอืขนาดกลาง (SMEs) ยงัคงใช้วธิกีารจด

บนัทกึ การเก็บขอ้มูล หรอืการมอบหมายงานโดยใช้
กระดาษหรอืโปรแกรมทัว่ไปเช่น Microsoft Office ซึง่
อาจมขีอ้จ ากดัในการจดัการขอ้มลู การสื่อสารระหว่าง
แผนก หรอืการตดิตามงานในองคก์ร ดว้ยเหตุนี้หลาย
อ ง ค์ ก ร จึ ง ก า ลั ง พิ จ า ร ณ า ก า ร น า ร ะ บ บ ที่ มี
ความสามารถเฉพาะ (Customized Software) หรือ
ระบบส าเรจ็รปูมาใชใ้นการรองรบัการท างานที่มคีวาม
ซับซ้อนมากขึ้น[4] [5][6] ท าให้เกิดการท างานที่
ซ ้าซ้อน มคีวามยากในการตรวจสอบยอ้นหลงั และมี
การใช้ทรพัยากรภายในองค์กรไม่เกิดประสทิธิภาพ 
ส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าภายในองค์กรเกิดต้นทุน
ทัง้ค่าใช้จ่าย เวลา และค่าเสยีโอกาส จงึต้องแสวงหา
วิธีทางในการปรับปรุงการด าเนินงาน เพื่อเพิ่ม
คุณภาพ ลดต้นทุน ส่งมอบทนัเวลา มคีวามสามารถ
ในการท าก าไร และด าเนินกจิการต่อไปไดอ้ย่างยัง่ยนื 
โดยการลดตน้ทุน เป็นแนวทางในการลดความสญูเสยี
ทุกรปูแบบในกระบวนการท างาน [7][8][9] 

บริษัทกรณีศึกษานี้ เป็นบริษัทขนส่งสินค้า
ขนาดเล็กที่น าเข้าสนิค้าจากประเทศมาเลเซีย เพื่อ
กระจายไปยังลูกค้าในประเทศไทย โดยเฉพาะใน
จังหวัดสงขลาและนครศรีธรรมราช สินค้าที่จัด
จ าหน่ายส่วนใหญ่เป็นสนิคา้อุปโภคบรโิภคและอาหาร
สด กระบวนการท างานของบรษิทัเริม่ตัง้แต่การรบัค า
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สัง่ซื้อ การจดบนัทึกข้อมูล การขนถ่ายและตรวจนับ
สนิคา้ การขนส่ง และการรบัช าระเงนิ 

อย่างไรก็ตาม จากการศึกษาพบว่าบริษัทมี
ขัน้ตอนการท างานที่ ไม่ เ ป็นระบบและซ ้ าซ้อน 
โดยเฉพาะในส่วนของการบันทึกค าสัง่ซื้อและการ
ตรวจนับสนิคา้ ซึ่งด าเนินการดว้ยวธิกีารบนัทกึขอ้มลู
ด้วยมอืและใช้เอกสารกระดาษเป็นหลกั ส่งผลใหเ้กดิ
การกรอกข้อมูลซ ้า การตรวจสอบหลายรอบ และ
ความล่าช้าจากการประสานงานระหว่างฝ่ายงานต่าง 
ๆ อีกทัง้ยังมีความผิดพลาดจากการสื่อสารที่ไม่
ชัดเจน เนื่ องจากไม่มีระบบเชื่อมโยงข้อมูลที่มี
ประสทิธภิาพ 

นอกจากนี้ บรษิทัมพีนักงานจ านวน 21 คน แต่
ยงัขาดบุคลากรที่มคีวามรูด้้านเทคโนโลยสีารสนเทศ
และการจดัการเอกสาร ส่งผลให้ไม่สามารถน าระบบ
ดจิทิลัมาช่วยในการจดัเกบ็และบรหิารขอ้มลูไดอ้ย่างมี
ประสทิธิภาพ ปัญหาเหล่านี้สะท้อนถึงกิจกรรมที่ไม่
ก่อใหเ้กดิคุณค่า (Non-Value Added Activities) เช่น 
การท างานซ ้าซ้อน การรอคอย และการเคลื่อนไหวที่
ไม่จ าเป็น 

เพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว บริษัทสามารถ
ประยุกต์ ใช้แนวคิด ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) ร่วมกบัแนวคดิ 8 Wastes จาก
ระบบลีน เพื่อวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน โดยมุ่งลดขัน้ตอนที่ไม่จ าเป็น เพิ่มความ
คล่องตวั และส่งเสรมิการไหลของขอ้มลูภายในองคก์ร
อย่างมปีระสทิธภิาพ [10][11][12][13] 
 
2. ระเบียบวิธีวิจยั 

 จากการศึกษาวรรณกรรมและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้อง พบว่า มีงานวิจัยหลายฉบับที่มีลักษณะ
ใกล้เคยีงกบัการศึกษานี้ โดยเฉพาะในประเด็นของ
การปรบัปรุงกระบวนการท างาน การลดความซ ้าซอ้น 
และการเพิ่มประสิทธิภาพในการไหลของข้อมูล
ภายในองค์กร โดยอาศัยหลักการของแนวคิดลีน 
( Lean Thinking) ง า น วิ จั ย ข อ ง  Novirani, D., 
Zulkarnain, F. P., แ ล ะ  Darrent, T. (2017) ไ ด้
น าเสนอการประยุกต์ใชเ้ทคนิค Lean ในภาคการผลติ 

โดยเน้นการวเิคราะห์กระบวนการเพื่อขจดักจิกรรมที่
ไม่สรา้งคุณค่า (Non-Value Added Activities) โดยใช้
เครื่องมือเช่น Value Stream Mapping (VSM) และ
หลักการ ECRS ซึ่งช่วยลดเวลาในการท างาน ลด
ขัน้ตอนที่ไม่จ า เ ป็น และเพิ่มความคล่องตัวใน
กระบวนการผลิต ในลกัษณะเดียวกนั งานวจิยัของ 
Turgay, S., Pirvan, S., และ Cebeci, Ç. (2023) ได้
ใช้แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) ในการ
วิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการ
จัดล าดับใหม่และรวมกิจกรรมที่ซ ้าซ้อน ซึ่งเป็น
เครื่องมอืที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้ในงานศึกษานี้ 
เพื่อช่วยให้สามารถระบุจุดที่ต้องปรบัปรุงได้อย่าง
ชดัเจนยิง่ขึน้ 

นอกจากนี้  งานวิจัยของ Kumar, M., และ 
Saini, R. (2018) ยงัไดเ้สนอการใชเ้ครื่องมอืวเิคราะห์
สาเหตุ เช่น แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
เพื่ อ ร ะบุ ปั จจัยที่ ท า ให้ เ กิดข้อผิดพลาดซ ้ า ใน
กระบวนการ ซึง่สามารถน ามาประยุกต์ใชใ้นการแกไ้ข
ปัญหาความซ ้าซ้อนในกระบวนการตรวจนับและ
บนัทกึขอ้มูลของกรณีศกึษานี้ได้อย่างมปีระสทิธภิาพ 
ด้านการจัดการข้อมูล งานวิจัยของ Nazara, D. S., 
Sutrisno, A., Nersiwad, แล ะ  Muslimin, M. (2024) 
ไดช้ีใ้หเ้หน็ถงึความทา้ทายในการบรหิารจดัการขอ้มูล
ของธุรกิจขนาดเล็กที่ยงัคงพึ่งพาวิธีการบนัทึกแบบ
ดัง้เดมิ ซึ่งส่งผลใหเ้กดิความล่าชา้ ความซ ้าซ้อน และ
ขาดความเชื่อมโยงระหว่างหน่วยงาน ซึ่งสะท้อนถงึ
ความจ าเป็นในการพฒันาเทคโนโลยีสารสนเทศให้
สอดคลอ้งกบับรบิทขององคก์ร 

การน าแนวทางจากงานวิจัย เหล่ านี้ มา
ประยุกต์ใช้ในการศึกษาครัง้นี้สามารถช่วยปรบัปรุง
กระบวนการตรวจนับสนิคา้และการบนัทกึขอ้มูลให้มี
ประสทิธิภาพ ลดความซ ้าซ้อน และส่งเสรมิการไหล
ของข้อมูลอย่างเป็นระบบตามแนวคดิลีนได้อย่างมี
ประสทิธผิล [14][15][16][17] 

ผู้วิจัยได้น างานวิจัยที่ เกี่ยวข้องมาใช้ เ ป็น
แนวทางในการออกแบบการวิจัย โดยเริ่มจากการ
รวบรวมข้อมูลทุติยภูมิจากเอกสารต่าง ๆ ได้แก่ 
วิทยานิพนธ์ บทความวิชาการ และแหล่งข้อมูลที่
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เกี่ยวขอ้ง เพื่อน ามาวเิคราะห์และก าหนดแนวทางใน
การศกึษา จากนัน้จงึด าเนินการศกึษากระบวนการจด
บันทึกของบรษิัทกรณีศึกษาอย่างละเอียด เพื่อระบุ
ปัญหาและหาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการให้
มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นตามแนวคิดลีน จากนัน้ผู้ว ิจัย
ท าการศึกษากระบวนการจดบันทึกของบ ริษัท
กรณีศกึษา ดงันี้  

  1. การศึกษากระบวนการจดบนัทึกขอ้มูล
ในการขนส่งสินค้าไปยังประเทศมาเลเซียด้วย
รถบรรทุก  โดยศกึษากระบวนการต่าง ๆ ในการการ
ขนส่งสินค้า พร้อมทัง้สัมภาษณ์หัวหน้างานและ
สงัเกตการท างาน ของพนักงานในบรษิทั 
  2. การวิเคราะห์ขัน้ตอนการจดบันทึก
ข้อมูลโดยใช้ แผนภูมิการไหล ก่อนการปรับปรุง
กระบวนการ  
  3.  การวางแผนแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการจดบันทึกข้อมูลตามหลักการลดความ
สญูเสยี (Lean Thinking) โดยการประชุมกลุ่ม (Focus 
Group) เพื่อร่วมแสดงความคดิเหน็เป็นวธิีที่ดีในการ
พฒันากระบวนการในองค์กรให้มปีระสทิธิภาพมาก
ขึน้ [18][19] โดยประกอบดว้ยขัน้ตอนดงันี้  
  3.1)  แผนภูมิการไหล (Flow Process 
Chart) เป็นเครื่องมือที่ส าคัญในการวิเคราะห์และ
ปรบัปรุงกระบวนการต่าง ๆ โดยช่วยใหส้ามารถระบุ
ขัน้ตอนการท างานและความสมัพนัธ์ระหว่างกจิกรรม
ต่าง ๆ ได้อย่างชดัเจน และท าใหเ้หน็จุดที่สามารถลด
ความสูญเสยีหรอืปรบัปรุงกระบวนการได้ โดยการใช้
สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัวที่ก าหนดโดย  ASME 
(American Society of Mechanical Engineers) 
[20][21][22] ดงัรปูที ่1 

3.2) การวเิคราะห์สายธารคุณค่า (Value 
Stream) เป็นการวิเคราะห์และสร้างคุณค่าในทุก
ขัน้ตอนของการด าเนินงานเพื่อพจิารณาว่าขัน้ตอน 
ขัน้ตอนใดที่เพิม่คุณค่า (Value added) ขัน้ตอนใดที่
ไม่เพิ่มคุณค่า (non Value-added) และขัน้ตอนใดที่
ไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า (Necessary non 
Value-added) [23] 
 

 
รูปที ่1 สญัลกัษณ์แผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart) 
 
 3.3) แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) หรอืเรยีกเป็น
ทางการวางแผนผังหาสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) เป็นแผนผงัที่แสดงถงึความสมัพนัธ์
ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทัง้หมดที่เป็นไป
ไดท้ีอ่าจก่อใหเ้กดิปัญหานัน้ (Possible Cause) 
  3.4) การวิเคราะห์ปัญหาโดยการเพิ่ม 
ประสิทธิภาพในองค์กรที่ เรียกกันโดยทัว่ไปว่ า 
“Productivity Improvement” นั ้นสิ่งส าคัญก็คือการ
ขจดั “ความสูญเสยี” ที่เกดิขึน้ในกระบวนการท างาน 
ด้วยการใช้แนวคดิการบรหิารจดัการแบบลีน (Lean 
Management)  โ ด ย ใ ช้ เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ เ รี ย ก ว่ า
“DOWNTIME” เข้ามาค้นหาและขจดัความสูญเสียที่
เกดิขึน้ ในแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการท างาน ซึง่
ความสูญเสียที่ เกิดขึ้นสามารถจ าแนกออกได้  8 
ประเภทดว้ยกนั ดงันี้ 
  3.5) การลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ด้วยหลกัการ (Eliminate, Combine, Rearrange and 
Simplify: ECRS) ซึง่ประกอบไปดว้ย  
  1) การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การ
พจิารณาการท างานปัจจุบนัและพยายามก าจดัความ
สญูเปล่าทัง้ 7 ประการทีพ่บออกไป  
  2)  ก า ร ร วมกัน  (Combine)  คือ  ก า ร 
พจิารณา ว่าสามารถรวมขัน้ตอนการท างานให ้ลดลง
ได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขัน้ตอนรวมบาง
ขัน้ตอนเขา้ด้วยกนั ท าใหข้ัน้ตอนที่ต้องท าลดลงจาก
เดมิ  
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  3) การจดัเรยีงใหม่ (Rearrange) คอื การ
จดัเรยีงขัน้ตอนการผลิตใหม่ หรอืสลบัล าดบัในการ
ท างานเพื่อลดการเคลื่อนทีห่รอืการรอคอย  
  4) การท าใหง้่าย (Simplify) หมายถงึ การ 
ปรบัปรุงการทา้งานใหง้่ายและสะดวกขึน้  
  4. ด าเนินแผนการตามขัน้ตอนทีก่ าหนดไว ้
โดยก าหนดให้พนักงานปฏิบัติตามแผนที่ผู้ว ิจัย
ก าหนด   
  5.วิเคราะห์ขัน้ตอนการจดบันทึกข้อมูล
หลงัการปรบัปรุงกระบวนการ โดยการเปรยีบเทียบ
ระยะเวลาและขัน้ตอนที่ใช้ในกระบวนการจดบันทึก
ขอ้มลู 

   6. วเิคราะห์ความสูญเสยีที่ลดลงจากการ 
ปรบัปรุงกระบวนการ 

3. ผลการศึกษาและอภิปรายผล   
จ ากกา รศึกษ าก า รลดความสูญ เสีย ใน 

กระบวนการจดบันทึกข้อมูลด้วยการวิเคราะห์ตาม
หลกัการลดความสูญเสยี และผลจากการประชุมกลุ่ม 
(Focus Group) กบัหวัหน้างานของบรษิัทจ านวน 6 
ท่าน สามารถสงัเคราะหผ์ลการวจิยัดงันี้ 
  1. การศึกษากระบวนการจดบนัทึกขอ้มูล
ในการขนส่งสินค้าไปยังประเทศมาเลเซียด้วย
รถบรรทุก โดยมขีัน้ตอนการด าเนินงาน รายละเอยีด
แสดงดงัรปูที ่2

 
 

 
รูปที ่2 กระบวนการจดบนัทกึขอ้มลูของบรษิทักรณีศกึษา 

 

  2. การวิเคราะห์ขัน้ตอนการจดบันทึก
ข้อมูลโดยใช้แผนภูมิการไหลก่อนการปรับปรุง
กระบวนการ และการวางแผนแนวทางการปรบัปรุง
กระบวนการจดบันทึกข้อมูลตามหลักการลดความ
สูญเสีย ซึ่งคณะผู้วิจัยได้เก็บข้อมูลทัง้จากการ
สมัภาษณ์และการลงพื้นที่สงัเกตการณ์กระบวนการ
ด าเนินงาน และท าการวเิคราะห ์เพื่อแสดงเวลาเฉลีย่
และระบุขัน้ตอนที่เกิดความสูญเปล่า โดยผลการ
วเิคราะห์เพื่อแยกประเภทของกจิกรรมและวเิคราะห์
คุณค่าขของแต่ละกจิกรรม สามารถแสดงไดด้งัรปูที ่3 

จากจากรูปที 2 แสดงประเภทและล าดับของ
กจิกรรมในกระบวนการจดบนัทกึทีส่่งผลต่อเวลารวม
ขอ งก ร ะบวนการด า เ นิ น ง าน  พบว่ า ปั จ จุ บัน
กระบวนการจดบนัทกึมกีจิกรรมทัง้หมด 17 กจิกรรม 
โดยเป็นกิจกรรมที่ เพิ่มคุณค่า  (VA)  จ านวน 3 
กิจกรรม ระยะเวลาเฉลี่ย 12 นาที คิดเป็นร้อยละ 
11.21 กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เพิ่มคุณค่า (NNVA) 
จ านวน 8 กิจกรรม ระยะเวลาเฉลี่ย 21นาที คดิเป็น
รอ้ยละ 19.62 กจิกรรมทีเ่พิม่คุณค่า (NVA) จ านวน 6 
กิจกรรม เฉลี่ย 74 นาที คดิเป็นร้อยละ 69.19 โดย
ระยะเวลาเฉลี่ยของทัง้กระบวนการคือ 107 นาที 
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จากนั ้น ทางคณะผู้วิจัยได้น าข้อมูลที่ได้มาเขียน
แผนผังส ายธารแห่ งคุณค่ าขอ งกร ะบวนการ
ด า เนินงาน เพื่ อ ให้ เห็นภาพรวมกระบวนการ
ด าเนินงาน ดงัรปูที ่3 

 
 

หลังจากเก็บรวบรวมข้อมูล คณะผู้วิจัยได้ใช้
แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) และการขจดั
ความสูญเสียที่ เกิดขึ้น  (Waste Downtime)  เพื่ อ
วิเคราะห์ปัญหาแสดงให้เห็นถึงปัญหาและที่มาได้
อย่างชดัเจน ดงัรปูที ่4 และตารางที ่1 

 

 
รูปที ่3 วเิคราะหก์ระบวนการผ่านการจดัการสายธารคณุค่าก่อนปรบัปรงุ 
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รูปที ่4 แผนผงักา้งปลาแสดงปัญหาการท างานซ า้ซอ้นในขัน้ตอนการจดบนัทกึขอ้มลู 
 

จากรปูที ่4 เป็นแผงผงักา้งปลาวเิคราะหส์าเหตุ
ที่ท าให้เกิดการท างานซ ้าซ้อน ซึ่งพบว่าม ี3 สาเหตุ
หลกัได้แก่ 1) บุคลากร 2) กระบวนการท างาน และ 
3) เครื่องมอื ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้ 
  1) บุคลากร เนื่องจากพนักงานบางคนใน
บริษัทมีหน้าที่การท างานเดียวกัน ท าให้เกิดการ
ท างานซ ้าซ้อนและเกดิความผดิพลาดในการท างานที่
เป็นสาเหตุให้เกิดการจดบันทึกที่ซ ้าซ้อน รวมทัง้
พนักงานส่วนใหญ่ไม่ได้มคีวามเชี่ยวชาญเฉพาะทาง
ในการท างานเกีย่วกบัเอกสาร  

2) กระบวนการท างาน เนื่องจากบรษิทัไม่
มแีบบฟอรม์ส าเรจ็รปู ท าใหพ้นักงานบางคนจดบนัทกึ
ไม่ละเอียด ขาดรายละเอียดบางประการของสนิค้า 
รวมถงึความซ ้าซอ้นในการตรวจนับสนิคา้ในกจิกรรม
ที่ 10 และ12 ที่ส่งผลให้ต้องมีการจดบันทึกซ ้าซ้อน 
หรอืมขี ัน้ตอนการท างานที่มากเกนิความจ าเป็น เช่น 
การตรวจสอบความถูกต้องหลายรอบ และเกดิความ
ล่าชา้ในการจดบนัทกึ 

3) เครื่องมอื ทางบรษิัทไม่มกีารลงทุนใน
เทคโนโลยโีปรแกรมส าหรบัการจดบนัทกึขอ้มูล หรอื
อุปกรณ์ที่ช่วยอ านวยความสะดวกต่อการจดบันทึก

ข้อมูลให้รวดเร็วมากขึ้น และเครื่องมอืที่มอียู่เดิมยงั
ล้าสมยั ท าให้ยากต่อการติดตาม ระบุรายละเอียด 
และล่าชา้ในการจดบนัทกึขอ้มลู 
2.1 แนวทางในการแก้ไขปัญหาในกระบวนการ
ด าเนินงานในขัน้ตอนการจดบนัทึกข้อมูล 

ระบุปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์ด้วยแนวคิด 
5W+1H และแนวคิด ECRS คณะวิจัยได้น าปัญหา
และสาเหตุในส่วนของกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม 
(NVA) และกจิกรรมทีจ่ าเป็นแต่ไม่เพิม่คุณค่า (NNVA) 
จากการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าเพื่อศึกษา
สภาพปัจจุบันเพื่อน าไปสู่การระบุปัญหา ในการ
วเิคราะห์ด้วยแนวคดิ 5W+1H จะเป็นการช่วยในการ
ตัง้ค าถาม เพื่อก าหนดแนวทางในการแก้ไขด้วยการ
ใช้แนวคิด  ECRS ในการพิจารณาแนวทางการ
ปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ ดงัตารางที ่2 
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ตารางที ่1 วเิคราะหปั์ญหาโดยใช ้(Waste Downtime) 

หวัข้อ ความสูญเปล่า วิธีขจดัความสูญเปล่า 

Defect rework : ท างานซ า้เพ่ือแก้ไข
ข้อบกพร่อง 

- - 

Overproduction : การผลิตหรือ
ให้บริการมากเกินจ าเป็น 

- - 

Waiting : การรอคอย - - 

Not using staff talent : ภมิูรู้ท่ีสูญเปล่า พนักงานขนส่งตอ้งท างาน
เอกสาร 

การจดัท าแบบฟอรม์ส าเรจ็รปูที่
ง่ายต่อการท างาน 

Transportation : การเดินทาง - - 

Inventory : วสัดคุงคลงั - - 

Motion : การเคล่ือนไหว - - 

Excessive processing : ขัน้ตอนมาก
เกินจ าเป็น 

- กจิกรรมทีม่กีารจด
บนัทกึขอ้มลูทีซ่ ้าซอ้น 
- กจิกรรมทีม่กีารตรวจนับ
สนิคา้ทีซ่ ้าซอ้น 

- ใชท้ฤษฎ ีECRS คอื การ
ก าจดั (E–Eliminate) ใน
ขัน้ตอนการจดบนัทกึซ ้าซอ้น 
และตรวจนับสนิคา้ซ ้าซอ้น 
- ปรบัปรุงโดยการใช ้(S-
Simplify) จดัท าแบบฟอรม์
ส าเรจ็รปูมาใชใ้นการจดบนัทกึ
ทัง้กระบวนการ 
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ตารางที่ 2 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ 5W+1H และแนวทางปรับปรุง ECRS กิจกรรมการทำงานซ้ำซ้อนในการจดบันทึกข้อมูล (NVA) 

 
จากตารางที่  2  การตัง้ค าถาม 5W+1H และ

แนวทางปรบัปรุง ECRS ในกิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าเพิ่ม 
(NVA) พบว่าสาเหตุของปัญหาคอืการท างานซ ้าซอ้นใน
ขัน้ตอนการจดบนัทกึ สาเหตุเกดิจากเมื่อมกีารตรวจนับ
ทุกครัง้จะมีการจดบันทึกข้อมูล ท าให้เกิดต้นทุนด้าน
เวลาในการด าเนินงานทีเ่พิม่ขึน้ และในส่วนของกจิกรรม
ที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า (NNVA) คือ
ขัน้ตอนการแจ้งยืนยนัจ านวนสินค้าหลังจากส่งสินค้า
ให้แก่ลูกค้าเรียบร้อยแล้วดังนั ้นแนวทางการแก้ไข
สามารถท าได้โดยการจัดท าแบบฟอร์มส าเร็จรูปฉบบั
เดียวมาใช้ในการด าเนินงานตัง้แต่ศูนย์กระจายสนิค้า
ด่านสะเดาจนถึงมือลูกค้า ซึ่งในแบบฟอร์มจะมขี้อมูล

รายละเอียดสินค้าและจ านวนค าสัง่ซื้อรวมถึงเเจ้งค่า
ขนส่งเรยีบรอ้ยแล้ว ท าใหข้ัน้ตอนการแจ้งจ านวนสนิคา้
สามารถเปลีย่นเป็นการแจง้การขนส่งพรอ้มเกบ็ค่าขนส่ง
ในขัน้ตอนนี้ จึงสามารถลดเวลาที่ต้องจดบนัทึกข้อมูล
เดิม ลดความล่าช้าในกระบวนการท างานที่ซ ้าซ้อน จึง
จ าเป็นต้องมีการก าจัด (E-Eliminate) กิจกรรมการ
ท างานที่ซ ้าซ้อนในขัน้ตอนการจดบันทึกและจัดท า
รูปแบบให้ง่าย (S-Simplify) โดยจัดท ารูปแบบฟอร์ม
แทนการจดบันทึกข้อมูลในกระดาษเปล่า เพื่อง่ายต่อ
การท างานและลดขัน้ตอนที่ไม่จ าเป็นในพื้นที่ของการ
ด าเนินงานออกไปได ้และจากตารางที ่3 - 4 สรุปสถานะ
ของกิจกรรมที่ไม่ เกิดมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็นต้องท า 

หัวข้อ 5W+1H คำตอบ ปัญหาที่
เกิดขึ้น 

หลักเกณฑ์ ECRS 

วัตถุประสงค ์ What ทำอะไร 
 
Why ทำไมต้อง
ทำ 

เพิ่มประสิทธิภาพในการจด
บันทึกข้อมูล 
เพราะเกิดการทำงานที่
ซ้ำซ้อน 

การ
ทำงาน
ซ้ำซ้อนใน
ขั้นตอน
การจด
บันทึก
ข้อมูล 

การกำจัด (E–Eliminate) เนื่องจาก
การซ ้ำซ ้อนเป ็นก ิจกรรมท ี ่ ไม่
จ ำ เป ็ น  ทำ ให ้ สามารถกำจั ด
กิจกรรมนี้ออกได้ โดยสาเหตุความ
ซ้ำซ้อนในการทำงานเกิดจากการ
ตรวจนับสินค้าในขั ้นตอนที ่ 10 
และ 12 ที่ส่งผลให้เกิดขั้นตอนการ
บันทึกข้อมูลที่ซ้ำซ้อนในขั้นตอนที่ 
11, 13 และ 15 ทำให ้ ง ่ าย  (S-
Simplify) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพมี
ความแม่นยำ โดยปรับเปลี ่ยน
ขั ้นตอนที่ 14 ให้ง่ายขึ ้นจากแจ้ง
ยืนยันจำนวนสินค้าเป็นแจ้งยนืยัน
การขนส่งและจัดทำแบบฟอร์ม
ส ำ เ ร ็ จ ร ู ป ม า ใ ช ้ เ พ ื ่ อ เ พิ่ ม
ประส ิทธ ิภาพในการจดบ ันทึก 
ตั ้งแต่ศ ูนย ์กระจายสินค ้าด ่าน
สะเดาจนถึงมือลูกค้า  

สถานที่ Where สถานที่
ใด 
Why ทำไมต้อง
ทำที่นั้น 

ศูนย์กระจายสินค้าด่าน
สะเดาจนถึงมือลูกค้า 
เป็นจุดที่มีการจดบันทึก 

ลำดับขั้นตอน When ทำ
เมื่อไหร่ 
Why ทำไมต้อง
ทำเมื่อนั้น 

เมื่อมีการตรวจนับสินค้า
และยืนยันจำนวน ณ จุด
นั้น 
เป็นที่ที่มีการจดบันทึก
ข้อมูลที่ซ้ำซ้อน 

คนหรือ
เครื่องจักร 

Who ใครเป็น
ผู้ทำ 
Why ทำไมเป็น
คนนั้น 

พนักงานศูนย์กระจายด่าน
สะเดา 
หน้าที่รับผิดชอบ 

วิธีปฏบิัติงาน How ทำอย่างไร 
 
Why ทำไมต้อง
ทำเช่นนั้น 

มีการเขียนจดบันทกึข้อมูล
ทุกครั้งในหลังขั้นตอน
ตรวจนับสินค้า 
เพื่อสะดวกต่อการทำงาน 
การตรวจนับสินค้าให้ตรง
ตามคำสั่งซ้ือ จด
รายละเอียดเพือ่ป้องกัน
ความไม่ตรงกันของจำนวน
สินค้าในแต่ละกระบวนการ 
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(NNVA) และกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าเพิ่ม (NVA) ใน
กระบวนการด าเนินงานทีส่ามารถด าเนินการปรบัปรุงได้
ทนัทีจ านวน 3 กิจกรรม โดยการสร้างแผนผงัสายธาร
แห่งคุณค่าในสถานการณ์ 
2.2 กระบวนการด าเนินงานแผนภาพสายธารคุณค่า
ภายหลงัการปรบัปรงุ 

หลังจากการหาแนวทางลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการด าเนินงานในขัน้ตอนการจดบนัทึกข้อมูล
หลั ง จ ากกา รห าแนวทางลดคว ามสูญ เปล่ า ใ น
กระบวนการด าเนินงานในขัน้ตอนการจดบนัทึกข้อมูล
และขัน้ตอนที่เป็นสาเหตุใหเ้กิดการจดบนัทกึแล้ว ซึ่งก็
คอืการตรวจนับสนิคา้คณะผูว้จิยัจงึน ากระบวนการหลงั
การปรับปรุงมาสร้างแผนผังสายธารแห่งคุณค่า ซึ่ง
สามารถสรุปกิจกรรมเป็นสถานะของกิจกรรมภายหลงั
การปรับปรุง ดังตารางที่ 3 - 4 โดยความซ ้าซ้อนใน
กระบวนการท างานเป็นอุปสรรคส าคัญที่ส่งผลต่อ
ประสทิธภิาพการไหลของขอ้มลู โดยเฉพาะในกจิกรรมที ่
10 และ 12 ซึ่งเกี่ยวข้องกับการตรวจนับสินค้า ซึ่ง
กิจกรรมที่ 10 เป็นการตรวจนับสินค้าครัง้แรกโดย
พนักงานขนส่งของศูนย์กระจายสินค้าด่านสะเดาของ
บรษิทั ขณะที่กจิกรรมที่ 12 เป็นการตรวจนับซ ้า ณ จุด
รบัสนิค้าของลูกค้าโดยพนักงานขนส่งชุดเดียวกนั ทัง้
สองกิจกรรมมีวตัถุประสงค์เดียวกันคือการตรวจสอบ
ความถูกต้องของจ านวนสินค้า แต่กลับด าเนินการ
ซ ้าซ้อนโดยไม่เกิดมูลค่าเพิม่ตามแนวคดิลีน และยงัใช้
เวลามากกว่าที่จ าเป็น ท าใหก้ารไหลของขอ้มูลในระบบ
เกดิความล่าชา้และซบัซอ้น 

ผลจากการตรวจนับสนิคา้ซ ้ายงัส่งผลต่อกจิกรรม
ถดัไป ไดแ้ก่ กจิกรรมที ่11 ซึง่เป็นการบนัทกึขอ้มูลตาม

ใบแจ้ง กจิกรรมที่ 13 ซึ่งเป็นการบนัทกึยอดตรวจรบั ณ 
จุดรบัสินค้าของลูกค้า และกิจกรรมที่ 15 ซึ่งเป็นการ
บนัทกึขอ้มลูการขนส่งโดยศูนยก์ระจายสนิคา้ด่านสะเดา 
ขัน้ตอนเหล่านี้ต้องอาศยัข้อมูลชุดเดียวกนัแต่กลบัถูก
บันทึกซ ้าหลายครัง้ ท าให้เกิดความซ ้าซ้อนในการ
จดัเก็บข้อมูล ใช้ทรพัยากรคนและเวลาเพิ่มขึ้นโดยไม่
จ าเป็น และเพิม่ความเสีย่งต่อความผดิพลาดของขอ้มลู 

เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการไหลของขอ้มูลและขจดั
กจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิคุณค่า (Non-Value Added) ตาม
แนวคดิลีน แนวทางการแก้ไขที่เหมาะสม คอื การรวม
การตรวจนับสนิคา้ให้ด าเนินการเพยีงครัง้เดียว ณ ต้น
ทาง และใชร้ะบบกลางในการยนืยนัผลการตรวจ โดยให้
มีการสุ่มตรวจหรอือนุมตัิผลผ่านระบบดิจิทัลแทนการ
ด าเนินการซ ้าจรงิในภาคสนาม พร้อมทัง้พฒันาระบบ
บนัทกึขอ้มลูแบบเรยีลไทม์ทีส่ามารถเขา้ถงึได้ทัง้จากฝัง่
ศูนย์กระจายสนิคา้และลูกคา้ เพื่อใหทุ้กฝ่ายสามารถใช้
งานข้อมูลชุดเดียวกัน ลดขัน้ตอนการบันทึกซ ้า เพิ่ม
ความแม่นย า  และ เร่ งการสรุปข้อมูล ได้อ ย่ า งมี
ประสทิธภิาพมากขึน้ หลงัปรบัปรุง แสดงดงัรปูที ่5 สรุป
เวลาเฉลีย่สายธารคุณค่าหลงัการปรบัปรุง ดงัตารางที ่5 
และการเปรยีบเทียบข้อมูลก่อน - หลงัการปรบัปรุงดงั
ตารางที ่6 

จากตารางที่ 6 กระบวนการด าเนินงานของ
กิจกรรมก่อนการปรับปรุงมีจ านวน 17 กิจกรรม 
ระยะเวลารวมเฉลีย่ 93 นาท ีภายหลงัการปรบัปรุงลดลง
เหลือ 12 กิจกรรม ระยะเวลารวมเฉลี่ย 24 นาที ซึ่ง
สามารถลดจ านวนกจิกรรมได ้5 กจิกรรม คดิเป็นรอ้ยละ 
29.41 ระยะเวลารวมลดลง 69 นาที คิดเป็นร้อยละ 
74.19
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ตารางที ่4 สรปุภายหลงัจากการปรบัปรงุกจิกรรมทีไ่ม่เกดิมลูคา่เพิม่แต่จ าเป็นตอ้งท า (NNVA) 
กิจกรรม เวลาเฉล่ีย (นาที) หลกัเกณฑ์ สถานะ ปัจจยั

เพ่ิมเติม ก่อน
ปรบัปรุง 

หลงั
ปรบัปรุง 

พนักงานขนส่งของศนูยก์ระจาย
สินค้าด่านสะเดาแจ้งยืนยนัจ านวน
สินค้าในการขนส่งให้แก่พนักงาน
ของศนูยก์ระจายสินค้าด่านสะเดา 

3 3 S - Simplify ด าเนิน 
การได้
เลย 

เปลีย่นจาก
แจง้ยนืยนั
จ านวน
สนิคา้เป็น
ยนืยนัการ
ขนส่ง 

 
ตารางที ่5 สรปุภายหลงัจากการปรบัปรงุกจิกรรมทีไ่ม่เกดิมลูคา่เพิม่ (NVA) 

 
 
 

กิจกรรม เวลาเฉล่ีย (นาที) หลกัเกณฑ์ สถานะ ปัจจยัเพ่ิมเติม 
ก่อน

ปรบัปรุง 
หลงั

ปรบัปรุง 
พนักงานขนส่งของศนูยก์ระจายสินค้า
ด่านสะเดาตรวจนับจ านวนสินค้าจาก
รถบรรทุก 4 ล้อใหญ่ไปยงัรถกระบะตู้
ทึบของบริษทัฯ 

30 0 E - 
Eliminate 

ด าเนิน
การได้
เลย 

ก าจดักจิกรรม
ออก เพื่อลด
ระยะเวลาในการ
ท างาน 

พนักงานศนูยก์ระจายสินค้าด่านสะเดา
จดบนัทึกจ านวนสินค้าตามท่ีได้รบัแจ้ง 

3 0 E - 
Eliminate 

ด าเนิน
การได้
เลย 

ก าจดักจิกรรม
ออก เพื่อลด
ระยะเวลาในการ
ท างาน 

พนักงานขนส่งของศนูยก์ระจายสินค้า
ด่านสะเดาตรวจนับจ านวนสินค้า ณ 
จดุรบัสินค้าของลูกค้า 

30 0 E - 
Eliminate 

ด าเนิน
การได้
เลย 

ก าจดักจิกรรม
ออก เพื่อลด
ระยะเวลาในการ
ท างาน 

พนักงานขนส่งของศนูยก์ระจายสินค้า
ด่านสะเดาจดบนัทึกยอดตรวจนับ
จ านวนสินค้า ณ จดุรบัสินค้าของลูกค้า 

3 0 E - 
Eliminate 

ด าเนิน
การได้
เลย 

ก าจดักจิกรรม
ออก เพื่อลด
ระยะเวลาในการ
ท างาน 

พนักงานของศนูยก์ระจายสินค้าด่าน
สะเดาจดบนัทึกข้อมูลการขนส่งสินค้า 

3 0 E - 
Eliminate 

ด าเนิน
การได้
เลย 

ก าจดักจิกรรม
ออก เพื่อลด
ระยะเวลาในการ
ท างาน 
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รูปที ่5 แผนผงัสายธารคุณค่าหลงัการปรบัปรงุของกระบวนการด าเนินงาน 

 
ตารางที ่5 เวลาเฉลีย่สายธารคณุค่าหลงัการปรบัปรุง 

กิจกรรม จ านวนกิจกรรม เวลา (นาที) สดัส่วน % 
VA 3 12 31.58 % 
NNVA 8 21 55.26 % 
NVA 1 5 13.14 % 
รวม 12 38 100 % 

 
ตารางที ่6 เปรยีบเทยีบจ านวนกจิกรรมและระยะเวลาการด าเนินงานเฉลีย่รวมของกระบวนการในกจิกรรมทัง้หมด 
กิจกรรมและระยะเวลา ก่อนการปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ลดลง สดัส่วนท่ีลดลง 

จ านวนกจิกรรม  
(หน่วย : กจิกรรม) 

17 12 5 29.41% 

ระยะเวลาเฉลีย่  
(หน่วย : นาท)ี 

93 24 69 74.19% 

4. สรปุ 
จากการศึกษาการวิจัยในครัง้นี้ ท าให้สามารถ

สรา้งแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคดิแบบลนี เพื่อลด
ความสูญเปล่า โดยใช้หลักการ ECRS มาช่วยเพิ่ม
ประสทิธภิาพในกระบวนการท างานใหด้ยีิง่ขึน้ พจิารณา
จากการก าจัดกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าไป (NVA) 3 
กิจกรรม คือ การจดบันทึกจ านวนสินค้าตามที่รบัแจ้ง 
การจดบนัทกึยอดตรวจนับจ านวนสนิคา้ ณ จุดรบัสนิคา้
ของลูกคา้  และการจดบนัทกึขอ้มูลหลงัจากขนส่งสนิคา้
ให้ลูกค้าเรยีบร้อยแล้ว อีกทัง้งานวจิยันี้ได้ลดเวลาของ
กจิกรรมที่ไม่ก่อคุณค่าเพิม่แต่จ าเป็นต้องท า (NNVA) 1 
กิจกรรมโดยการท าให้ง่ายในการใช้รูปแบบฟอร์ม มา

ปรบัปรุงในกิจกรรม คอืการแจ้งยนืยนัจ านวนสนิค้าใน
การขนส่ง ซึ่งผลการปรบัปรุงของงานวจิยันี้มาจากการ 
จ า ล อ งสถ านกา ร ณ์ เบื้ อ งต้ นท า ให้กิ จ ก ร ร ม ใ น
กระบวนการทัง้หมดเหลือเพียง 12 กิจกรรมจาก 17
กจิกรรม และระยะเวลารวมลดลงจาก 93 นาท ีเป็น 24 
นาที คิดเป็นร้อยละ 74.19 จากการด าเนินงานพบว่า
สามารถลดเวลาและขัน้ตอนลงได้ ดงันัน้บรษิทัจงึควรมี
การปรบัปรุงกระบวนการจดบนัทึกขอ้มูลที่ซ ้าซ้อนโดย 
น าแนวคดิลีนมาประยุกต์ใช้ในการลดความสูญเปล่าที่
เกดิขึน้เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการท างานของ
ขัน้ตอนการจดบันทึกข้อมูลให้มีประสิทธิภาพดีมาก
ยิง่ขึน้ 

Customer
Information flow

Process flow

Wait time

(Unit : Minutes)

Process Time = 5

ล กค า ทร จ ง
รา ละเอี ดค าสั่ง ื้อ
 ป ัง  น ์กระจา 
สินค าด านสะเดา

Process Time = 3

  น ์กระจา สินค า
ด านสะเดาจดบันท ก
ข อ  ลค าส่ัง ้ือของ

ล กค า

Process Time = 3

  น ์กระจา สินค า
ด านสะเดา ทร จ ง
ข อ  ลค าส่ัง ้ือ ห  ก 

บริ ัท เจ.เค. รี
เ  นส์ จ ากัด น

 าเลเ ี 

Process Time = 2

 นักงานของบริ ัทขนส ง
 ทร จ งเวลาท่ีรถบรรทุก 4 
ล อ ห  เดินทางออกจาก
ร านของ   จัดจ าหน า  น
 าเลเ ี  ห  ก  นักงาน
  น ์กระจา สินค าด าน

สะเดา
Process Time = 1

 นักงานของบริ ัทขนส ง 
ส งบิล ห กับ นักงาน  น ์
กระจา สินค าด านสะเดา

Process Time = 3 

 นักงานขนส งของ  น ์
กระจา สินค าด านสะเดา
 ืน ันจ านวนสินค า นการ
ขนส ง ห   ก  นักงานของ
  น ์กระจา สินค าด าน

สะเดา

Process Time = 5

 นักงานของ  น ์
กระจา สินค าด าน
สะเดาออกบิลค า

ขนส  

Process Time = 2

 นักงานของ  น ์
กระจา สินค าด าน

สะเดาส งบิลค า   จ า 
 นการ  าระค าขนส ง

 ห  ก ล กค า น
  องทางออน ลน์

Process time 
= 24

Delay time = 
1212
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5. ข้อเสนอแนะ 
ขอ้เสนอแนะเชงินโยบาย  
จากการวจิยัพบว่า การเพิม่ประสทิธภิาพการไหล

ของข้อมูลในกระบวนการจดบนัทึก โดยใช้แนวคดิลีน 
บรษิทักรณีศกึษา เป็นการเพิม่ศกัยภาพการท างานผ่าน
การปรับปรุงขัน้ตอนการท างานให้ง่ายขึ้น โดยการ
แบบฟอร์มส าเร็จรูปมาใช้ในการจดบันทึกข้อมูล ซึ่ง
ผลการวจิยัดงักล่าวทางผูว้จิยั ขอเสนอแนะแนวทางใน
การปรบัปรุงคุณภาพทกัษะการท างานของพนักงานใน
บริษัทเพื่อให้สอดคล้องกับแนวทางในการแก้ปัญหา 
ดงันี้ 

ด้านการท างาน บรษิทัควรเพิม่ระบบการจดัเก็บ
ข้ อ มู ล ข อ งลู ก ค้ า  (Customer data management : 
CDM)  เพื่อลดระยะเวลาในการคยี์ขอ้มูลใหม่ ท าใหก้าร
ปฏบิตังิานมปีระสทิธภิาพมากขึน้  

ด้านการจดัการองค์กร บรษิทัควรเพิม่ระบบการ
ท างานแบบการแชร์ขอ้มูลในองค์กรด้วย Google Drive 
เพื่อช่วยใหบุ้คลากรในองคก์รนัน้ สามารถเขา้ถงึ ใชง้าน 
และแบ่งปันเอกสารต่าง ๆ ไดทุ้กทีทุ่กเวลา และสามารถ
บรกิารลูกคา้ไดท้นัเวลา 

ขอ้เสนอแนะเชงิปฏบิตักิาร  
1. ควรจัดการประชุมภายในแผนกแต่ล่ะแผนก

เพื่ อท าความเข้า ใจ เกี่ ยวกับการใช้ร ะบบการใช้
แบบฟอรม์ส าเรจ็รปูมาใชใ้นการจดบนัทกึขอ้มลู  

2. บรษิัทควรมจีดัอบรมให้กบัพนักงานเกี่ยวกบั
การการใช้งานระบบแบบฟอร์มเพื่อใช้ในการจดบนัทกึ
ขอ้มลูใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
 
6. กิตติกรรมประกาศ  

ผูว้จิยัขอขอบคุณบรษิทักรณีศกึษาที่เอื้อเฟ้ือ
สถานที่  บุ คลากร  และข้อมูล ในการด า เนินวิจัย 
ข อ ข อ บ คุ ณ ค ณ ะ วิ ท ย า ก า ร จั ด ก า ร
มหาวทิยาลยัสงขลานครนิทร์ วทิยาเขตหาดใหญ่ และ
ขอขอบคุณผู้ทรงคุณวุฒิพจิารณาบทความที่กรุณาให้
ค าแนะน าและข้อคดิเห็นในการปรุบปรุงบทความให้มี
ความสมบูรณ์ 
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