
ก 

 
 

 
การเพิ่มประสิทธิภาพการบรรจุหีบห่อส าหรับชิ้นส่วนยานยนต์ 

 Efficiency Improvement of Packing Capacity for Automotive Parts 
 
 

 

นางสาวภาวรรณ พงษ์วัฒนานุสรณ์ 

 
 
 

 
โครงงานสหกิจศึกษานี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 
ปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
สถาบันเทคโนโลยี ไทย-ญี่ปุ่น 

พ.ศ. 2560





 
 

การเพิ่มประสิทธิภาพการบรรจุหีบห่อส าหรับชิ้นส่วนยานยนต์ 
Efficiency Improvement of Packing Capacity for Automotive Parts 

 
 
 

นางสาวภาวรรณ พงษ์วัฒนานุสรณ์ 
 
 

โครงงานสหกิจศึกษานี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์  
สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญี่ปุ่น 

ปีการศึกษา 2560 
 

 
คณะกรรมการสอบ 
 
 …………………………………………………….   ประธานกรรมการสอบ 
  (อาจารย์ชูคิด งามวงศ์) 
 …………………………………………………….   กรรมการสอบ 
  (อาจารย์ภาสกร พันธุ์โอภาส)  
 …………………………………………………….   อาจารย์ท่ีปรึกษา   
  (อาจารย์ย่ิงยง แก้วก่อเกียรติ) 
 …………………………………………………….   ประธานสหกิจศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
  (รองศาสตราจารย์ ดร.พิศุทธิ์ พงศ์ชัยฤกษ์) 

 
ลิขสิทธิ์ของสถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น





ก 

ชื่อโครงงาน  การเพ่ิมประสิทธิภาพการบรรจุหีบห่อส าหรับชิ้นส่วนยานยนต์ 

Efficiency Improvement of Packing Capacity for 

Automotive Parts 

ผู้เขียน    นางสาวภาวรรณ พงษ์วัฒนานุสรณ์ 

คณะวิชา   วิศวกรรมศาสตร์    สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ 

อาจารย์ท่ีปรึกษา  อาจารย์ยิ่งยง แก้วก่อเกียรติ 

พนักงานที่ปรึกษา  นายชนารุจ ศรีประดิษฐ์  

ชื่อบริษัท   บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากัด 

ประเภทธุรกิจ/สินค้า  อุตสาหกรรมยานยนต์ 

 

บทสรุป 

 จากการศึกษาสภาพปัจจุบันของการขนส่งชิ้นส่วนรถยนต์ภายในรถบรรทุก พบว่า การ

วางแผนการบรรทุกชิ้นส่วนภายในรถบรรทุกมีประสิทธิภาพสูง แต่ถ้าพิจารณาลงไปแต่ละบรรจุภัณฑ์

จะพบว่า ภายในบรรจุภัณฑ์บางบรรจุภัณฑ์ยังมีพ้ืนที่ว่างที่สามารถบรรจุชิ้นส่วนเพ่ิมได้อีก จึงต้องมี

การปรับปรุงและพัฒนาความสามารถในการบรรจุชิ้นส่วนลงในบรรจุภัณฑ์ มีวิธีการด าเนินงานโดย 

ตรวจสอบหลักการบรรจุชิ้นส่วนลงในบรรจุภัณฑ์ เทียบกับมาตรฐานและข้อจ ากัด ข้อจ ากัดหรือ

เงื่อนไขในการคัดเลือกชิ้นส่วนที่จะน ามาปรังปรุงและพัฒนา คือ น้ าหนักของชิ้นส่วนและบรรจุภัณฑ์

ต้องไม่เกิน 12 กิโลกรัมและไม่มีฉากแบ่งก้ันชิ้นงานภายในบรรจุภัณฑ์ 

 จากการคัดเลือกชิ้นส่วนที่บรรจุในบรรจุภัณฑ์ประเภทกล่อง เพ่ือน ามาปรับปรุงและพัฒนา

พบว่า ในเบื้องต้นมีชิ้นส่วนที่มีความเป็นไปได้ที่จะสามารถเพ่ิมปริมาณลงในบรรจุภัณฑ์ ทั้งหมด 

2,883 หมายเลข โดยท าการเลือกชิ้นส่วนที่ท าการขนส่งจากผู้ผลิตที่อยู่ในโซน C (ชลบุรี) ทั้งหมด 

1,144 หมายเลข มาท าการปรับปรุงและพัฒนาก่อน เนื่องจากมีจ านวนมากที่สุด เมื่อท าการปรับปรุง

จะได้ประโยชน์มากที่สุด แล้วจึงท าการปรับปรุงในส่วนอ่ืนๆต่อไป ซึ่งถ้ามีการเพ่ิมประสิทธิภาพการ

บรรจุชิ้นส่วนในบรรจุภัณฑ์ได้จ านวนมาก จะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการขนส่งภายในรถบรรทุก ท า

ให้สามารถลดค่าใช้จ่ายด้านการขนส่งได้ รวมถึงเป็นการลดการใช้บรรจุภัณฑ์และเพ่ิมความสามารถใน

การท างานของพนักงานในสายการผลิตได้ 
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Summary 

From the study of the current condition of loading design of truck parts, it is 
found that truck density is highly efficient. However, if consider each packaging will 
find that some packages are still have free space available for adding some parts. It 
has to be improved and developed to be able to pack parts into packaging. There is 
a way of improvement by surveying the weight and characteristics of the parts and 
standard packaging in package of parts. Set limits or conditions for the selection of 
components to be improved and developed.  Select parts that are subject to 
restrictions that are weight of parts and packaging must less than 12 kilograms and 
do not have partition inside packaging. 
 Selection of parts packed in packaging box to improve and develop. Primary, 
there were 2 ,883 parts that able to be added to the package. At first, select 1 ,144 
parts that were shipped from all manufacturers in zone C (Chonburi) because it has 
the most number.  When making improvements, it will be most beneficial.  Then 
make further improvements. If there is a lot of packaging optimization in the package. 
It can optimize loading efficiency in the truck. This can reduce transportation costs. It 
also reduces the use of packaging and improves the productivity of the employees in 
the production line. 
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บทท่ี  1  
บทน า 

 

1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
ชื่อบริษัทภาษาอังกฤษ Toyota Motor Thailand Co., Ltd. 
ชื่อบริษัทภาษาไทย บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากัด 

 ที่ตั้ง   ส านักงานใหญ่และโรงงานโตโยต้า (ส าโรง) 
186/1 หมู่ 1 ถ.ทางรถไฟเก่า ต.ส าโรงใต้  
อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130 

 โทรศัพท์ติดต่อ  02-386-1000 
 โทรสาร   02-386-1000 
 เว็ปไซต์   www.toyota.co.th 
 

 
 

รูปที ่1.1 แผนที่บริษัท บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากัด 
         ส านักงานใหญ่และโรงงานโตโยต้า (ส าโรง) 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากัด เป็นอุตสาหกรรมยานยนต์ ผลิตสินค้าประเภท

รถยนต์ที่นั่งส่วนบุคคล รถยนต์เพื่อการพานิชย์ รถยนต์อเนกประสงค์และเครื่องยนต์ 

 
1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 

รูปที่ 1.2 รูปแบบการบริหารองค์กร 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่งที่ได้รับมอบหมาย : นักศึกษาฝึกงาน (Student Trainee) ฝ่าย Part Logistics 

แผนก Part Logistics Operation (PLO) 
หน้าที่งานที่ได้รับมอบหมาย : ได้รับหน้าที่ให้เรียนรู้แนวคิด TOYOTA Way ซึ่งได้แก่ ความ

ท้าทาย ไคเซ็น เก็นจิเก็นบุตสึ การยอมรับนับถือและการท างานเป็ นทีม และเรียนรู้ TOYOTA 
Business Practices (TBP) คือ การระบุและแก้ไขปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพตามแนวคิด 
TOYOTA เรียนรู้มาตรฐานการท างานและความปลอดภัยในการท างาน และได้รับมอบหมายให้ศึกษา
สภาพปัจจุบันของมาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ในบรรจุภัณฑ์แล้วท าการคัดเลือก เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการบรรจุให้ได้มากที่สุด 

 
1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
  พนักงานที่ปรึกษา : นายชนารุจ ศรีประดิษฐ์ 
 ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา : วิศวกร  
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบตัิงาน 
ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน : วันที่ 1 มิถุนายน พ.ศ.2560 ถึง วันที่ 29 กันยายน พ.ศ.2560 

         รวมเป็นระยะเวลาทั้งสิ้น 18 สัปดาห์ 

 
1.7 ทีม่าและความส าคัญของปัญหา 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบันของการขนส่งชิ้นส่วนรถยนต์ภายในรถบรรทุก พบว่า การ
วางแผนการบรรทุกชิ้นส่วนภายในรถบรรทุกมีประสิทธิภาพสูง แต่ถ้าพิจารณาลงไปแต่ละบรรจุภัณฑ์
จะพบว่า ภายในบรรจุภัณฑ์บางบรรจุภัณฑ์ทั้งประเภทกล่องและพาเลทเหล็ก ยังมีพ้ืนที่ว่างที่สามารถ
ใส่ชิ้นส่วนเพิ่มได้อีก จึงต้องมีการปรับปรุงและพัฒนาความสามารถในการบรรจุชิ้นส่วนลงใน 
บรรจุภัณฑ์ 

 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพ่ือหาจ านวนที่เหมาะสมของการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ลงในบรรจุภัณฑ์ 
2. ลดต้นทุนค่าขนส่งสินค้า 
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3. ลดการใช้บรรจุภัณฑ์ และสามารถน าบรรจุภัณฑ์ที่ไม่ได้ใช้นี้มาใช้ในขณะที่มีปริมาณการผลิต
สูง โดยที่ไม่ต้องซื้อใหม่ 

4. ลดพื้นที่ในการวางบรรจุภัณฑ์ขณะรอการขนส่งและรอการผลิตของบริษัทและผู้ผลิต 
(Suppliers) 

5. ลดภาระการท างานของพนักงานในสายการผลิต 

 
1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 

1. คัดเลือกชิ้นส่วนรถยนต์ที่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการบรรจุลงในบรรจุภัณฑ์ให้ได้มากที่สุด 
เพ่ือให้ง่ายต่อการท างานในขั้นตอนต่อไป 

2. ได้น าความรู้ที่ได้จากการเรียนที่มหาวิทยาลัยมาประยุกต์ใช้กับการท างาน 
3. เรียนรู้การเข้าสังคมและการท างานร่วมกับผู้อ่ืน 
4. สามารถระบุปัญหา วิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา แล้วน าปัญหานั้นมาแก้ไขได้ 

 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. Milk-Run เป็นรูปแบบหนึ่งของการขนส่ง ๆ 
2. Kaizen คือ การปรับปรุงการด าเนินธุรกิจอย่างต่อเนื่องและผลักดันให้เกิดนวัตกรรมใหม่และ

มีวิวัฒนาการอยู่ตลอดเวลา 
3. 3G (3 GEN) เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพที่ผู้ให้บริการใช้แก้ไข้ปัญหาหรืออุปสรรคที่เกิดข้ึน

ในการด าเนินธุรกิจ 
- GENBA (เก็มบะ) คือ สถานทีจ่ริง 
- GENBUTSU (เก็มบุสึ) คือ ชิ้นงานจริง 
- GENJITSU (เก็นจิสึ) คือ ข้อเท็จจริง  

       4. TOYOTA Production System (TPS) คือระบบการผลิตแบบโตโยต้า ที่มุ่งเน้นการลด
ต้นทุนการผลิต ด้วยการก าจัดของเหลือหรือของส่วนเกินต่าง 
       5. Just In Time (JIT) คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีของ TOYOTA 
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บทท่ี  2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ เป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้

ในการปฏิบัติงานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาซึ่งเป็นการน าความรู้ทั้งที่เคยเรียนมา
ประยุกต์ใช้และเป็นการศึกษาเรียนรู้สิ่งใหม่ๆที่ได้จากการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับโลจิสติกส ์
  

2.1.1 ความหมายของโลจิสติกส์ 
ความหมายของโลจิสติกส์ได้ว่าการจัดการโลจิสติกส์หมายถึงกิจกรรมที่ เกี่ยวข้องกับ

กระบวนการการด าเนินงาน การรวบรวม การจัดหา การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บและจัดส่ง จาก
จุดเริ่มต้นไปยังจุดสุดท้ายถึงผู้บริโภค โดยเกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ของวัตถุและการสร้างมูลค่าเพ่ิม
เขา้ไปในวัตถุท่ีเคลื่อนที่ในระบบ จึงเป็นองค์ประกอบหนึ่งของการจัดการโซ่อุปทาน 

 

 
 

รูปที่ 2.1 กิจกรรมโลจิสติกส์ 
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2.1.2 บทบาทและความส าคัญของโลจิสติกส์ 
 โลจิสติกส์เป็นกุญแจส าคัญในระบบเศรษฐกิจซึ่งมีหลายแนวทางดังนี้ 

1. โลจิสติกส์เป็นรายจ่ายที่ส าคัญส าหรับธุรกิจต่างๆ และจะส่งผลกระทบและได้รับผลกระทบ
จากกิจกรรมอ่ืนในระบบเศรษฐกิจ การปรับปรุงประสิทธิผลของกระบวนการด้านโลจิสติกส์จะส่งผล
โดยตรงต่อการปรับปรุงสภาพเศรษฐกิจโดยรวมให้ดีข้ึนได้ 

2. โลจิสติกส์ได้รับรองการเปลี่ยนแปลงและกระบวนการของธุรกรรมทางเศรษฐกิจ และได้
กลายเป็นกิจกรรมส าคัญในด้านการสนับสนุนการผลิตการขายเสมือนหนึ่งเป็นสินค้าและบริการด้วย 

3. โลจิสติกส์เป็นการเพ่ิมอรรถประโยชน์ทางด้านเวลาและสถานที่โดยให้มีการน าสินค้าที่
ลูกค้าต้องการเพ่ือบริโภคหรือเพ่ือการผลิตไปยังสถานที่ที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ ในสภาพที่
ต้องการ และในต้นทุนที่ต้องการ 

จากบทบาทและความส าคัญ สรุปได้ว่า โลจิสติกส์มีบทบาทที่ส าคัญต่อองค์กรในสภาวะ
เศรษฐกิจที่แตกต่างกันในแต่ละช่วงเวลา ซึ่งมีผลกระทบทั้งทางตรงและทางอ้อมต่อการด าเนิน
กิจกรรมหลักและกิจกรรมรองที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการการด าเนินงานของโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน
ขององค์ร เพ่ือลดต้นทุนและสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับสินค้าและบริการ 

 
2.1.3 ประโยชน์ของโลจิสติกส์ 

โลจิสติกส์มีประโยชน์ต่อธุรกิจในการที่จะท าให้ประสบความส าเร็จและยังมีส่วนส าคัญในการ
ส่งเสริมให้สถานะทางเศรษฐกิจของประเทศก้าวหน้ายิ่งขึ้น สามารถลดต้นทุนและสร้างก าไรทางธุรกิจ 
โลจิสติกส์เป็นต้นทุนในการด าเนินงานที่ส าคัญและสามารถก าหนดให้หลายองค์กรด าเนินต่อไปได้ โดย
ที่กิจกรรมต่างๆ ของโลจิสติกส์เป็นการสร้างเสริมประสิทธิภาพต่อการลงทุนที่เกิดจากการเชื่อมโยงกับ
สินค้าคงคลังของลูกค้าให้อยู่ในปริมาณที่สมดุลหรือมีน้อยที่สุด สร้างมูลค่าเพ่ิมและเป็นเครื่องมือสร้าง
ความได้เปรียบเชิงการแข่งขันทางธุรกิจที่ท าให้กิจการสามารถเพ่ิมส่วนแบ่งทางการตลาดและสร้างผล
ก าไรให้แก่องค์กร 
 

2.1.4 บรรจุภัณฑ์ 
2.1.4.1 ความหมายของบรรจุภัณฑ์ 

บรรจุภัณฑ์ หมายถึง เรื่องของวิทยาศาสตร์ และเรื่องของศิลปะที่ใช้เพ่ือการบรรจุ
สินค้าโดยใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยและไม่ท าให้เกิดความเสียหายกับสิ่งแวดล้อม และบรรจุ
ภัณฑ์นั้นจะต้องปกป้องตัวสินค้าให้อยู่ในสภาพที่ดีจากแหล่งผลิตจนถึงมือลูกค้าโดยไม่ให้
ได้รับความเสียหาย ทั้งนี้บรรจุภัณฑ์นั้นๆ จะต้องมีต้นทุนของการผลิตไม่สูงจนเกินไป 
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2.1.4.2 ความส าคัญของบรรจุภัณฑ์ 
บรรจุภัณฑ์นั้นมีความส าคัญเป็นอย่างยิ่งต่อผลผลิตทั้งหลาย สามารถสรุปเป็น

รายละเอียดเป็นข้อๆได้ ดังนี้ 
1. รักษาคุณภาพ และป้องกันตัวสินค้า เริ่มตั้งแต่การขนส่ง การเก็บให้ ผลผลิตหรือ

ผลิตภัณฑ์เหล่านั้นมิให้เสียหายจากการปนเปื้อนจากฝุ่นละออง แมลง คน ความชิ้น ความ
ร้อน แสงแดด และการปลอมปน เป็นต้น 

2. ให้ความสะดวกในเรื่องการขนส่ง การจัดเก็บมีความรวดเร็วในการขนส่ง เพราะ
สามารถรวมหน่วยของผลิตภัณฑ์เหล่านั้นเป็นหน่วยเดียวกันได้ เช่น ผลไม้หลายผลน าลง
บรรจุในลังเดียวหรือเครื่องดื่มท่ีเป็นของเหลวสามารถบรรจุลงในกระป๋องหรือขวดได้ เป็นต้น 

3. ส่งเสริมทางการตลาด บรรจุภัณฑ์เพ่ือการจัดจ าหน่ายเป็นสิ่งแรกที่ผู้บริโภคเห็น 
ดังนั้นบรรจุภัณฑ์จะต้องท าหน้าที่บอกกล่าวสิ่งต่างๆของตัวผลิตภัณฑ์โดยการบอกข้อมูลที่
จ าเป็นทั้งหมดของตัวสินค้า และนอกจากนั้นจะต้องมีรูปลักษณ์ที่สวยงามสะดุดตาเชิญชวน
ให้เกิดการตัดสินใจซื้อซึ่งการท าหน้าที่ดังกล่าวของบรรจุภัณฑ์นั้นเป็นเสมือนพนักงานขายที่
ไร้เสียง (Silent Salesman) 
2.1.4.3 ประโยชน์จากบรรจุภัณฑ์ 

1. ใช้ห่อหุ้ม บรรจุ และรวบรวมสินค้า 
2. ใช้ป้องกันความเสียหายและความเสื่อมคุณภาพของสินค้า 
3. ใช้เป็นอุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการใช้งาน การขนส่ง และการจัดจ าหน่าย

สินค้า 
4. ใช้เป็นอุปกรณ์สื่อสารข้อมูลระหว่างผู้ผลิต ผู้ขาย และผู้บริโภค ถึงเรื่องราวที่

เกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ รวมถึงเป็นสื่อ-โฆษณาดึงดูดผู้บริโภคให้สนใจและเลือกซ้ือสินค้า 
ปัจจุบันบรรจุภัณฑ์เป็นปัจจัยส าคัญในการจ าหน่ายสินค้า ที่ต้องผนวกวิชาการด้าน

วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี การจัดการและศิลปะเข้าด้วยกัน เพ่ือสามารถคุ้มครองการ
เสื่อมสภาพและยืดอายุสินค้า เพ่ิมความสะดวกในการล าเลียงขนส่ง ตลอดจนสามารถดึงดูด
ลูกค้าและโฆษณาประชาสัมพันธ์สินค้าไปในตัว และเป็นการเพิ่มมูลค่าให้กับสินค้าด้วย 
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2.1.4.4 รูปลักษณ์ของบรรจุภัณฑ์ 
 

 
 

รูปที ่2.2 บรรจุภัณฑ์ 
  

2.1.4.5 ประเภทบรรจุภัณฑ์ 
แบ่งตามวิธีบรรจุและวิธีการขนถ่าย สามารถแบ่งได้ 3 ประเภท 
1. บรรจุภัณฑ์เฉพาะหน่วย (Individual Package) คือ บรรจุภัณฑ์ที่สัมผัสอยู่กับ

ผลิตภัณฑ์ชั้นแรก เป็นสิ่งที่บรรจุผลิตภัณฑ์เอาไว้เฉพาะหน่วย โดยมีวัตถุประสงค์ขั้นแรกคือ 
เพ่ิมคุณค่าในเชิงพาณิชย์ เช่น การก าหนดให้มีลักษณะพิเศษเฉพาะหรือท าให้มีรูปร่างที่
เหมาะแก่การจับถือ และอ านวยความสะดวกต่อการใช้ผลิตภัณฑ์ภายใน พร้อมทั้งท าหน้าที่
ให้ความปกป้องแก่ผลิตภัณฑ์โดยตรงอีกด้วย 

2. บรรจุภัณฑ์ชั้นใน (Inner Package) คือ บรรจุภัณฑ์ที่อยู่ถัดออกมาเป็นชั้นที่สอง 
มีหน้าที่รวบรวมบรรจุภัณฑ์ขั้นแรกเข้าไว้ด้วยกันเป็นชุด โดยมีวัตถุประสงค์ขั้นแรก คือ การ
ป้องกันรักษาผลิตภัณฑ์จากน้ า ความชื้น ความร้อน แสง แรงกระทบกระเทือน และอ านวย
ความสะดวกแก่การขายปลีกย่อย เป็นต้น 

3. บรรจุภัณฑ์ชั้นนอกสุด (Out Package) คือ บรรจุภัณฑ์ที่เป็นหน่วยรวมขนาด
ใหญ่ที่ใช้ในการขนส่ง โดยปกติแล้วผู้ซื้อจะไม่ได้เห็นบรรจุภัณฑ์ประเภทนี้มากนัก เนื่องจาก
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ท าหน้าที่ป้องกันผลิตภัณฑ์ในระหว่างการขนส่งเท่านั้น ลักษณะของบรรจุภัณฑ์ประเภทนี้ 
ได้แก่ หีบ ไม้ ลัง กล่องกระดาษขนาดใหญ่ที่บรรจุสินค้าไว้ภายใน ภายนอกจะบอกเพียง
ข้อมูลที่จ าเป็นต่อการขนส่งเท่านั้น 

 
2.1.5 รูปแบบการขนส่ง 
การค้าต้องอาศัยการขนส่งเป็นเครื่องมือการกระจายสินค้า สินค้าที่ผลิตในประเทศนอกจาก

จ าหน่ายในประทศยังอาจส่งไปขายต่างประทศด้วย สินค้าจากแหล่งผลิตไปยังผู้บริโภคต้องใช้การ
ขนส่ง การขนส่งจึงเอ้ืออ านวยต่อการค้าทั้งภายในประทศและต่างประเทศ การขนส่งที่มีประสิทธิภาพ
จะเป็นประโยชน์กับผู้ผลิตในทุกขั้นและกับผู้บริโภค รูปแบบการขนส่ง การขนส่งหลายรูปแบบ การ
ขนส่งคอนเทนนอร์ด้วยรถไฟ ผู้ให้บริการขนส่ง ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อค่าขนส่งการก าหนดค่าขนส่ง 
ทางเลือกการออกแบบการขนส่ง 

การขนส่งมีหลายรูปเบบ แต่ละรูปเบบมีทั้งข้อดีและข้อด้อย การตัดสินใจเลือกใช้รูปแบการ
ขนส่งใดขึ้นอยู่กับหลายปัจจัย เป็นต้นว่า อัตราค่าระวาง ความรีบด่วน การเข้าถึงบริการ  

 
2.1.6 ทางเลือกการออกแบบการขนส่ง (Design Options for Transportation) 
การจัดการการขนส่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือตอบสนองความต้องการลูกค้าในด้านเวลาและต้นทุน 

ทางเลือกการออกแบบการขนส่งมีหลายทางเลือก คือ การขนส่งแบบขนส่งตรง (Direct Shipment) 

การขนส่งแบบรวบรวมสินค้า (Milk Runs) การขนส่งแบบใช้คลังสินค้าเป็นจุดผ่าน (Cross Docking) 

การออกแบบการขนส่งตามขนาดลูกค้า (Transportation Design by Size of customer) ตาม

ความหนาแน่นและระยะทาง (Transportation Design by Customer Density and Distance) 

ตามอุปสงค์และมูลค่าของผลิตภัณฑ์ (Transportation Design by Product Demand and Value)  

การขนส่งตรงแบบ Milk Runs (Direct Shipment with Milk Runs) 

การขนส่งตรงแบบ Milk Runs เป็นวิธีการขนส่งเพ่ือใช้ระวางยานพาหนะให้ได้ประโยชน์

สูงสุดหรือเต็มคันรถ ประกอบด้วย  

1. การขนส่งตรงแบบ Milk Runs จากผู้ผลิตหลายราย (Direct Shipment with Milk Runs 

from Multiple Suppliers) การขนส่งตรงผลิตภัณฑ์ไม่ต้องเก็บรักษาหรือพักที่คลังสินค้าท าให้

สามารถลดต้นทุนการขนส่งและส่งมอบได้รวดเร็ว วิธีการขนส่งดังกล่าวจะท าได้ต้องมีปริมาณสินค้า
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มากพอ ในกรณีมีสินค้าไม่มากพอเต็มคันรถก็มีความเป็นไปได้ที่จะใช้วิธีขนส่งแบบ Milk Runs โดย

รวบรวมผลิตภัณฑ์จากหลายโรงงานจนเต็มคันรถไปให้ลูกค้าแต่ละราย 

 

 
 

รูปที่ 2.3 การขนส่งตรงแบบ Milk Runs จากผู้ผลิตหลายราย  

 

จากรูปที่ 2.3 ผู้ผลิตแต่ละรายมีปริมาณผลิตภัณฑ์ที่จะส่งตรงให้ลูกค้าไม่มากพอเต็มคันรถ 

วิธีการขนส่งที่ประหยัดคือ ให้ยานพาหนะแต่ละคันแวะรวบรวมผลิตภัณฑ์จากผู้ผลิต A B และ C แล้ว

ส่งให้ลูกค้าแต่ละราย เช่น ยานพาหนะหมายเลข 1 บรรทุกผลิตภัณฑ์จากโรงงาน A B และ C เต็มคัน

รถแล้วส่งให้ลูกค้า ก ยานพาหนะหมายเลข 2 ส่งให้ ข และยานพาหนะหมายเลข 3 ส่งให้ ค วิธีนี้จะ

ใช้ประโยชน์รถบรรทุกหรือยานพาหนะขนส่งได้อย่างเต็มที่ อย่างไรก็ตาม หากผู้ผลิตแต่ละรายอยู่

ห่างไกลกัน วิธีการขนส่งตรงแบบนี้อาจไม่คุ้มค่า 

วิธีการขนส่งแบบนี้ใช้กับการขนส่งวัตถุดิบหรือสินค้าส าเร็จรูปก็ได้ เช่น อุตสาหกรรมรถยนต์

ใช้ชิ้นส่วน ส่วนประกอบและอุปกรณ์จากผู้ผลิตภายนอก การขนส่งวัสดุจากโรงงานผลิตมายังโรงงาน

ประกอบรถยนต์ตามระบบการผลิตแบบ Lean แต่ละเที่ยวมีปริมาณน้อยท าให้ต้นทุนขนส่งสูง บริษัท

ผลิตรถยนต์น าระบบ Milk Runs มาใช้โดยให้รถบรรทุกแต่ละคันรวบรวมวัสดุจากผู้ผลิตหลายรายให้
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เต็มคันรถแล้วส่งตรงมายังโรงงานประกอบรถยนต์ วิธีการขนส่งแบบนี้ท าให้สามารถใช้ระบบ JIT ได้

และประหยัดค่าขนส่งด้วย 

2. การขนส่งตรงแบบ Milk Runs ให้ลูกค้าหลายราย (Direct Shipment with Milk Runs 

to Multiple Customers) การขนส่งตรงจากโรงงานไปให้ลูกค้า หากมีปริมาณสินค้ามากพอเต็มคัน

รถก็จะสามารถลดต้นทุนการขนส่งได้ ในกรณีลูกค้าสั่งซื้อสินค้ามีปริมาณไม่มากพอเต็มคันรถก็ควรใช้

การขนส่งแบบ Milk Runs ยานพาหนะบรรทุกสินค้าเต็มคันรถจากโรงงานไปให้ลูกค้าหลายราย 

วิธีการขนส่งแบบนี้จะลดต้นทุนการขนส่งและเพ่ิมระดับการให้บริการลูกค้า 

 

 
 

รูปที่ 2.4 การขนส่งตรงแบบ Milk Runs ให้ลูกค้าหลายราย  

 

จากรูปที่ 2.4 ยานพาหนะบรรทุกสินค้าเต็มคันจากโรงงาน A ไปให้ลูกค้า ก ข และ ค จาก

โรงงาน B ขนเต็มคันไปให้ลูกค้า ก ข และ ค และจากโรงงาน C ขนเต็มคันไปให้ลูกค้า ก ข และ ค 

การขนส่งแบบนี้ใช้ได้กับวัสดุและสินค้าส าเร็จรูป เช่น บริษัทโตโยต้าใช้วิธีนี้ที่โรงงานประกอบ

รถยนต์ในญี่ปุ่น โดยขนวัสดุจากผู้ผลิตวัสดุเต็มคันรถส่งให้ โรงงานประกอบรถยนต์ของโตโยต้าที่อยู่

ใกล้เคียงกันหลายโรงงาน การขนส่งแบบนี้สามารถสนับสนุนระบบ JIT และลดค่าขนส่ง 
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการผลิตแบบโตโยต้า 
 

 
 

รูปที่ 2.5 TOYOTA Production System (TPS) House 
 

ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) คือ ระบบการผลิตของ 
TOYOTA ที่มุ่งเน้นการลดต้นทุนการผลิต ด้วยการก าจัดของเหลือหรือของส่วนเกินต่าง ๆ จาก
กระบวนการผลิต มุ่งเน้นผลิตแต่สินค้าที่ขายได้เท่านั้น เพราะ TOYOTA มองว่าสินค้าที่ผลิตแล้วขาย
ไม่ได้ถือเป็นต้นทุนชนิดหนึ่ง ด้วยปรัชญาการผลิตเพ่ือไม่ให้เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินนี้เองท าให้ 
TOYOTA สามารถผลิตรถยนต์ได้โดยมีต้นทุนในการผลิตที่ต่ ากว่าผู้ผลิตรถยนต์รายอื่น 

หลักการส าคัญในการลดต้นทุนการผลิตของ TOYOTA คือ Just In Time (JIT) และ 
JIDOKA แสดงดังรูปที่ 2.6 
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รูปที่ 2.6 ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production System) 
 

2.2.1 Just In Time (JIT) 
Just-In-Time ในความหมายที่ตรงตัว หมายถึง ทันเวลาพอดี ท างานให้พอดีเวลา วางแผนให้

ดีเตรียมการให้พอดีส าหรับระบบการผลิตแบบ ข นั้นหมายถึง การผลิตหรือส่งมอบ สิ่งที่ต้องการใน
เวลาที่ต้องการด้วยจ านวนที่ต้องการ โดยใช้ความต้องการของลูกค้าเป็นเครื่องก าหนดปริมาณการผลิต
และการใช้วัตถุดิบ และใช้ Pull System ในการควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิตท าให้ไม่เกิดของเหลือ
หรือของส่วนเกินทั้งในส่วนของวัตถุดิบงานระหว่างท าและสินค้าส าเร็จรูป 

ระบบการผลิตแบบ Just In Time จะเริ่มต้นจากขั้นตอนของปรับให้สายการผลิตมีความ
ราบเรียบสม่ าเสมอในทุกขั้นตอน หรือที่เรียกว่าการท างานแบบ Heijunka หรือในภาษาอังกฤษ
เรียกว่า Leveled Production ในขั้นตอนนี้ ระยะเวลาการผลิตในแต่ละกระบวนการจะถูกควบคุม
ด้วยระบบ Takt Time เพราะปัจจุบันนี้กระบวนการผลิตรถยนต์ในแต่ละสาย (Line) การผลิตได้
เปลี่ยนแปลงจากเดิมมาก โดยสายการผลิตแต่ละสายอาจประกอบด้วยการผลิตรถยนต์หลาย ๆ รุ่นใน
เวลาเดียวกัน ซึ่งปัจจุบัน TOYOTA Thailand สามารถผลิตรถยนต์มากสุดถึง 5 รุ่นในสายการผลิต
สายหนึ่ง ดังนั้นจะเห็นได้ว่าความต่อเนื่องของการผลิต (Continuous Flow Processing) ในแต่ละ
ขั้นตอน มีส่วนส าคัญอย่างยิ่งการท าให้ระบบ Just In Time ประสบความส าเร็จ 

ระบบคัมบัง (Kanban System) เป็นอีกระบบหนึ่งที่ถือได้ว่าเป็นส่วนหนึ่งของระบบ JIT ที่
ได้รับการพัฒนาขึ้นมา เพ่ือช่วยให้การท างานมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคัมบัง
ของโตโยต้า อาจเรียกได้ว่า “ระบบบัตรสองใบ” หรือ “Two-card System” จะใช้แผ่นกระดาษ เพ่ือ
เป็นสัญญาณแสดงความต้องการให้มีการ “ส่ง” ชิ้นส่วนเพ่ิมเติม (Conveyance Kanban : C-card) 
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และใช้แผ่นกระดาษเดียวกันหรือที่มีลักษณะเหมือนกันเพ่ือเป็นสัญญาณแสดงความต้องการให้ 
“ผลิต” ชิ้นส่วนเพ่ิมขึ้น (Production Kanban : P-card) ซึ่งบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ (Container) 
ที่ใส่วัตถุดิบ ซึ่งหลักการด าเนินงานของระบบ Kanban นั้นจะต้องประกอบด้วยหลักการต่าง ๆ ที่
ส าคัญดังต่อไปนี้ 

- ในแต่ละภาชนะจะต้องมีบัตรอยู่ด้วยเสมอ 
- หน่วยงานประกอบจะเป็นผู้เบิกจ่ายชิ้นส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง 
- ถ้าไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมัติ จะไม่มีการเคลื่อนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
- ภาชนะจะต้องบรรจุชิ้นส่วนในปริมาณที่ถูกต้องและมีคุณภาพที่ดีเท่านั้น 
- ชิ้นส่วนที่ดีเท่านั้นที่จะถูกจัดส่งและใช้งานในสายการผลิต 
- ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกว่าค าสั่งผลิตที่ได้บันทึกลงใน P-Card และวัตถุดิบที่เบิกใช้จะต้อง

ไม่มากกว่าจ านวนชิ้นส่วนที่บันทึกลงใน C-Card 
 

 
 

รูปที่ 2.7 ตัวอย่างของการปฎิบัติงานด้วยระบบ Kanban 
 

รูปที่ 2.7 แสดงถึงตัวอย่างของการปฎิบัติงานด้วยระบบ Kanban ที่แสดงถึงสายการประกอบ
หนึ่ง มีชิ้นส่วน A และ B เป็นชิ้นส่วนหลักส าหรับการผลิต ชิ้นส่วน A และชิ้นส่วน B เมื่อถูกผลิตขึ้น
แล้วจะเก็บไว้ที่คลังข้างหน่วยผลิต และคัมบังสั่งผลิตจะถูกติดไว้กับชิ้นส่วนที่ผลิตขึ้นนี้ พนักงานจะขน
ของจากสายประกอบซึ่งก าลังประกอบผลิตภัณฑ์ A จะไปยังคลังของหน่วยผลิตเพ่ือเบิกถอนชิ้นส่วน 
A เท่าท่ีจ าเป็นโดยน าคัมบังเบิกถอนไปด้วย และที่คลังของชิ้นส่วน A เขาจะหยิบกล่องบรรจุชิ้นส่วน A 
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ตามจ านวนของคัมบังเบิกถอน และจะปลดคัมบังสั่งผลิตที่ติดอยู่กับชิ้นส่วน A ออกจากกล่องเหล่านี้ไว้
ที่คลัง จากนั้นเขาก็จะน ากล่องชิ้นส่วน A ไปยังสายประกอบพร้อมกับคัมบังเบิกถอน ในเวลา
เดียวกันคัมบังสั่งผลิตที่โดนปลดไว้ที่คลังชิ้นส่วน A ของหน่วยผลิตจะแสดงถึงจ านวนหน่วยของ
ชิ้นส่วนที่โดนเบิกถอนไป บัตรคัมบังเหล่านี้จะเป็นเสมือนค าสั่งผลิตให้แก่หน่วยผลิตในกระบวนการ
ต่อไป ซึ่งชิ้นส่วน A ก็จะถูกผลิตขึ้นตามจ านวนบัตรคัมบังสั่งผลิต ตามปกติในหน่วยผลิตดังกล่าว 
ชิ้นส่วน A และชิ้นส่วน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู่ แต่ชิ้นส่วนเหล่านี้จะถูกผลิตขึ้นตามล าดับการโดน
ปลดออกของคัมบังสั่งผลิต หรืออีกนัยหนึ่งคือตามล าดับการเบิกถอนของชิ้นส่วนโดยสายประกอบ
นั่นเอง 

วัตถุประสงค์หลักของระบบการผลิตแบบ Just In Time นั้นมีดังต่อไปนี้ 
- ให้มีวัสดุคงคลัง (stock) ประเภทต่าง ๆ อยู่ในระดับที่น้อยที่สุดหรือไม่มีอยู่เลย เพ่ือให้ไม่

เกิดต้นทุนการจัดเก็บ ต้นทุนค่าเสียโอกาส 
- ให้ลดเวลาน าหรือเวลารอคอยในกระบวนการต่าง ๆ ให้เหลือน้อยที่สุดหรือไม่ต้องรอคอย

เลย เพื่อไม่ให้เกิดเวลาว่างเปล่าของพนักงานและอุปกรณ์และให้เกิดประสิทธิภาพเต็มที่ 
- ให้ขจัดของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 
- ให้ขจัดความสูญเปล่า 7 ประการในกระบวนการผลิต ได้แก่ ไม่ผลิตมากเกินไป ไม่เกิดการ

รอคอยระหว่างการผลิต ไม่เกิดการเคลื่อนย้ายวัสดุในระยะทางที่มากเกินไป ไม่เกิดการปฏิบัติงานที่ไม่
จ าเป็น ไม่มีวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปมากเกินไป ไม่มีการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นของผู้ปฏิบัติงาน 
และไม่มีการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ไม่มีคุณภาพ 

ซึ่งประโยชน์ของการใช้ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือ Just In Time นั้นมีมากมายหลาย
ประการด้วยกัน นอกเหนือจากจะสามารถลดต้นทุนการจัดเก็บ และต้นทุนค่าเสียโอกาสแล้ว ยังเป็น
การยกระดับคุณภาพสินค้าให้สูงขึ้น ลดของเสียจากการผลิตให้ลดน้อยลง ระบบการผลิตมีความ
คล่องตัวมากขึ้น ระยะเวลาในการผลิตรวมน้อยลง ระบบการพยากรณ์ในการผลิตแม่นย ามากขึ้น 
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วขึ้น คนงานมีส่วนร่วมในการท างานและมีความ
รับผิดชอบในงานมากขึ้น และคนงานท างานอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
2.2.2. JIDOKA 

JIDOKA หรือในความหมายของค าภาษาอังกฤษว่า “Automation” หมายความว่า การ
ควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ ในความหมายของ TOYOTA คือ การใช้เครื่องมือหรือเครื่องจักรในการ
ป้องกันความผิดพลาดในการท างานที่อาจจะท าให้สินค้าเสียเกิดขึ้น หรือในทุก ๆ กระบวนการ หาก
เกิดการผิดพลาดขึ้น จะมีระบบอัตโนมัติเพ่ือหยุดยั้งการส่งสินค้าที่มีความเสียหายหรือคุณภาพไม่ได้
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มาตรฐาน ไปยังกระบวนการต่อไป ซึ่งอาจจะส่งผลให้เกิดการผลิตสินค้าส าเร็จรูปที่ไม่ได้คุณภาพ
หรือไม่ได้มาตรฐานส่งไปยังถึงมือลูกค้าได้ หรืออาจกล่าวอย่างสั้น ๆ ได้ว่า ระบบ JIDOKA คือ
กระบวนการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติเพ่ือป้องกันข้อผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นในสายการผลิตหรือใน
เครื่องจักร 

ในทางปฎิบัติของ TOYOTA ระบบ JIDOKA จะเริ่มจากการติดตั้งสัญญาณไฟฟ้า (Andon) ที่
จะบอกชื่อรถ รุ่น และข้อมูลต่าง ๆ ที่จะท าให้พนักงานทราบว่าจะต้องประกอบชิ้นส่วนใดบ้าง อะไหล่
ได้บ้าง หากพบข้อผิดพลาดที่ไม่จ าเป็นต้องมีการหยุดสายการผลิต เช่น พนักงานใส่หรือประกอบ
ชิ้นส่วนผิดพลาดจากท่ีก าหนดไว้ สัญญาณเตือนจะดังขึ้นทันที แต่หากว่ามีเหตุการณ์ฉุกเฉินขึ้น บริษัท
ได้มีระบบที่เรียกว่า การก าหนดจุดหยุด (Fixed Position Stop System) ไว้ โดยพนักงานสามารถดึง
สัญญาณนี้ เพ่ือเป็นการเรียกให้หัวหน้างานได้สามารถเข้ามาตรวจสอบและแก้ไขได้ทันท่วงที 
นอกจากนั้น ณ ขั้นตอนสุดท้ายของระบบนั้นยังมีระบบที่เรียกว่า POKAYOKE หรือเครื่องมือที่ป้องกัน
สถานการณ์อันผิดปกติอันอาจเป็นเหตุให้เกิดปัญหาได้ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังระบบอ่ืน ๆ 

ข้อดีของระบบ Jidoka นั้น ไม่เพียงแต่จะช่วยให้ไม่มีสินค้าเสียหายหรือไม่ได้มาตรฐานเกิดขึ้น
เท่านั้น แต่จะช่วยให้การไหลของวัสดุในระบบ JIT ท าได้อย่างมีประสิทธิภาพด้วย ซึ่งจะช่วยลดเวลา
การทางาน และป้องกันการเกิดของเสีย (Waste) ในระบบ เช่น การเสียเวลาตรวจสอบสินค้า การรอ
คอย การขนส่ง และสินค้าเสียหายหรือคุณภาพไม่ได้มาตรฐาน ซึ่งหลักการ 3 ประการที่ส าคัญของ 
Jidoka คือ การแยกการท างานของพนักงานกับการท างานของเครื่องจักรออกจากกัน การพัฒนา
อุปกรณ์หรือเครื่องมือเพ่ือป้องกันการท าให้สินค้าเสียหายหรือไม่ได้คุณภาพ และการประยุกต์ใช้ 
Jidoka กับกระบวนการประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ 

นอกจากนี้ TOYOTA ยังได้ระบุด้วยว่า สาเหตุส าคัญที่ท าให้คุณภาพในการผลิตลดลงนั้น มี 3 
สาเหตุด้วยกัน คือ 

- MUDA คือ การเคลื่อนไหวของพนักงานประกอบที่ไม่เกิดคุณค่า 
- MURI คือ การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์ 
- MURA คือ แผนการผลิตหรือปริมาณการผลิตที่ไม่สม่ าเสมอ 
นอกเหนือจากระบบการผลิตแบบ Just In Time และ Jidoka อันโด่งดังแล้ว TOYOTA ยังมี

ชื่อเสียงในเรื่องของระบบการประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) อยู่ในระดับโลก ซึ่งใน
ระบบ QA ของ TOYOTA นี้ จะเริ่มตั้งแต่เริ่มผลิต สินค้าถึงมือลูกค้า และยังรวมถึงกระบวนการ
แก้ปัญหาให้แก่ลูกค้าเมื่อลูกค้าพบปัญหาจากตัวสินค้าของ TOYOTA โดยนโยบายด้านคุณภาพของ 
TOYOTA คือ การสร้างความพึงพอใจสูงสุดให้แก่ลูกค้า โดยการสร้างระบบการประกันคุณภาพใน
กระบวนการผลิต (Built in Quality) ซึ่ง TOYOTA ได้ก าหนดให้พนักงานทุกคนได้รับการฝึกอบรมให้
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เป็นทั้งผู้ปฏิบัติงานและผู้ตรวจสอบงาน เพ่ือสร้างและปลูกฝังให้ทุกคนได้มีส่วนร่วมในกระบวนการ
ผลิตทั้งหมดทุกกระบวนการ 

นอกเหนือจากระบบการผลิตที่เป็นเลิศของ TOYOTA แล้ว หัวใจส าคัญของ TOYOTA ที่ท าให้ 
TOYOTA ประสบความส าเร็จอย่างยิ่งใหญ่ในระดับโลกและไม่มีคู่แข่งรายได้สามารถแข่งขันได้ใน
ปัจจุบันนั้น คือ วัฒนธรรมองค์กรที่ถูกหล่อหลอมให้เป็นปรัชญาในการท างานร่วมกัน และเป็น
พฤติกรรมการปฏิบัติร่วมกันขององค์กร หรือที่เราเรียกกันว่าหลักการ TOYOTA WAY 

 
2.2.3. TOYOTA WAY  
ประกอบด้วยหลักส าคัญ 5 ประการ ได้แก่ ความท้าทาย (Challenge) ไคเซ็น (Kaizen) เก็นจิ-

เก็นบุตสึ (Genchi Genbutsu) การยอมรับนับถือ (Respect) และการท างานเป็นทีม (Teamwork) 
 

 
 

รูปที่ 2.8 TOYOTA WAY 
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- ความท้าทาย ในมุมมองของ TOYOTA คือ การสร้างวิสัยทัศน์ในระยะยาว และจะปฎิบัติด้วย
ความกล้าหาญให้บรรลุความท้าท้ายนั้น เพ่ือให้ฝันเป็นจริง ตัวอย่างความท้าทายของ TOYOTA คือ 
การพยายามผลิตรถยนต์ที่มีเทคโนโลยีใหม่ ๆ เพ่ือให้มีคุณภาพมากกว่ารถยนต์ยี่ห้อ Benz ซึ่งได้รับ
การยอมรับว่าเป็นรถยนต์อันดับหนึ่งของโลก และ TOYOTA ก็สามารถท าได้โดยการผลิตรถ Lexus ที่
มีปัญหาในตัวรถ 1 คันเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแล้วจะมีคุณภาพดีกว่ารถ Benz เพราะโดยปกติรถ 
Benz 1 คันจะมีปัญหาถึง 6 จุด จึงถือว่ารถ Lexus เป็นรถที่คุณภาพดีที่สุด ประกอบอย่างดีที่สุด 
และเป็นรถที่ชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 

- ไคเซ็น มาจากรากศัพท์ภาษาญี่ปุ่น 2 ค า คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN หมายถึง 
Improvement ดังนั้น KAIZEN เท่ากับ Continuous Improvement ซึ่งหมายถึง การปรับปรุงการ
ด าเนินธุรกิจอย่างต่อเนื่องและผลักดันให้เกิดนวัตกรรมใหม่และมีวิวัฒนาการอยู่ตลอดเวลา ภายใต้
กระบวนการ “Plan-Do-Check-Act” หรือ “การดูปัญหา วางแผนหาวิธีแก้ปัญหา ทดลอง แล้ว
ตรวจสอบว่าแก้ปัญหาได้หรือไม่ ถ้าเป็นวิธีที่ดีก็น าไปใช้” ซึ่งการที่ Kaizen จะประสบความส าเร็จได้
นั้น ต้องมีหลักพ้ืนฐาน คือ การมีจิตส านึกอยู่ตลอดเวลาว่าจะท าให้ดีขึ้น จะต้องก่อให้เกิดการลด
ต้นทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบ Just in Time ท าให้พอดี และต้องสร้างความพึงพอใจให้แก่
ลูกค้าทั้งที่เป็นลูกค้าประเภท End-user และลูกค้าในกระบวนการ Kaizen ไม่ใช่การเปลี่ยนใหม่
ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จ าเป็นต้องเปลี่ยนทุกอย่างใหม่หมด เพียงแค่ปรับปรุง
บางจุดเท่านั้น เพ่ือให้เจ้าหน้าที่ทางานง่ายขึ้นและผู้รับบริการสะดวกขึ้น การทา Kaizen ของ 
TOYOTA นั้นจะมีการทาทุกวัน คือปรับปรุงไปเรื่อย ๆ รายละเอียดชิ้นส่วนจะเปลี่ยนอยู่ตลอดเวลา 
ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแล้ว พบว่าอะไรที่ท าให้ดีขึ้น ก็จะปรับปรุง ตัวอย่างเช่น การ
ปรับปรุงการขันน็อตล้อรถยนต์ โดยการท าให้มีสีติดตรงเครื่องมือขันน็อต หากพนักงานขันน็อตแน่น
พอ จะท าให้สีนั้นติดที่หัวน็อต เป็นการยืนยันว่าขันน็อต ให้ล้อแน่นแล้ว เป็นต้น การเริ่มต้นท า 
Kaizen ที่ TOYOTA จะเริ่มด้วยการท า Idea Contest เพ่ือให้พนักงานน าเสนอ ความคิดใหม่ ๆ ใน
การปรับปรุงการท างาน มีการเสนอความคิดกันมากกว่า 1 พันความคิดต่อเดือน และมีรางวัลให้
ความคิดดีเด่น แล้วจะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใช้ในส่วนต่าง ๆ ขององค์กร ซึ่งกุญแจแห่ง
ความส าเร็จของ Kaizen นั้นจะประกอบไปด้วย 

1. หลัก 5 ส ได้แก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย 
2. หลัก 5 why โดยการถามค าถาม 5 ครั้ง จนกว่าจะเข้าใจและสามารถตอบค าถามได้ตรง
ตามวัตถุประสงค์ท่ีแท้จริง 
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3. หลัก Visualization คือ การแสดงความโปร่งใสในการท างาน เพื่อให้ทุกคนได้ทราบถึง
ความก้าวหน้าของงานในแต่ละวัน เพ่ือช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานให้เสร็จภายใน
ก าหนด 

- เก็นจิ-เก็นบุตสึ คือ การด าเนินการสอบกลับไปยังต้นก าเนิดเพ่ือการค้นหาความจริง จะสามารถ
ท าให้ตัดสินใจได้อย่างถูกต้อง สร้างความเป็นเอกฉันท์ และบรรลุเป้าหมายได้อย่างรวดเร็วแม่นย า ซึ่ง 
TOYOTA นั้น ได้ใช้หลักการ Genchi Genbutsu นี้ เพ่ือการสอบหาต้นตอของปัญหาที่แท้จริง โดย
การร่วมกันค้นหาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหาของ Dealer ต่างๆในแต่พ้ืนที่ เพ่ือให้ทราบถึงปัญหา
ที่แท้จริงและได้รับแนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้องเหมาะสมกับสภาพแวดล้อมในแต่พ้ืนที่นั้นๆ 

- การยอมรับนับถือ ในมุมมองของ TOYOTA คือการยอมรับว่าทุกคนเท่าเทียมกัน โดยมีการรณ
รงคืให้มีการไว้วางใจ ยอมรับและนับถือผู้ อ่ืน เปิดโอกาสให้ทุกคนสามารถเสนอความคิดได้ เพ่ือ
กระตุ้นการมีส่วนร่วมและรับผิดชอบต่อองค์กร และสร้างความไว้วางใจระหว่างกันและกัน 

- การท างานเป็นทีม ใน TOYOTA นั้นมีความส าคัญมาก เพราะหากเกิดความผิดพลาดขึ้น ใน 
TOYOTA จะไม่มีการถามว่า ใครเป็นคนท าให้เกิดความผิดพลาด แต่จะถามว่าเกิดอะไรขึ้น นั่นแสดง
ให้เห็นว่า ใน TOYOTA นั้น มุ่งเน้นให้มีการพัฒนาบุคลากรให้สามารถท างานร่วมกันได้ และมุ่งเน้นถึง
ความส าเร็จของทีมเป็นหลัก นอกจากนั้นแล้วTOYOTA ยังสนับสนุนให้เพ่ิมขีดความสามารถของ
บุคลากรเป็นรายบุคคล ให้มีโอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกด้วย เช่นการให้ทุนการศึกษาแก่
พนักงานในการศึกษาต่อ เป็นต้น 

 

2.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) 
ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็น  เหตุให้

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต สินค้า
คุณภาพต่ า ต้นทุนสูง  ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดข้ึนมากมาย 

แนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิต
แบบโตโยต้า โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

 
2.3.1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้า  เป็น

เวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ 
เพ่ือให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้งโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in 
process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
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2.3.1.1 ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
2. เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บ WIP 
3. เกิดการขนย้ายวัสดุที่ซ้าซ้อนโดยไม่จ าเป็น 
4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
5. ต้นทุนจม เนื่องจากต้องการพื้นที่เพ่ือจัดเก็บมากข้ึน (More storage area) และ

เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ เช่น การเช่าโกดัง เพื่อเก็บวัสดุและสินค้า 
6. ปิดบังปัญหาการผลิต เช่น เครื่องจักรเสีย 
7. ใช้ทรัพยากรในการบริหารจัดการมากข้ึน เช่น พนักงานในการควบคุมงาน งาน

เอกสาร  
8. ความเสื่อมของสภาพสินค้า 

2.3.1.2 การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้ง

เครื่องจักร จากนั้นท าการปรับปรุง 
• จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มตั้งเครื่อง 
• แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่

ต้องท าเม่ือเครื่องจักรหยุดเท่านั้น 
• จัดล าดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสม 
• กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
• จัดหา/ท าอุปกรณ์เพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลา
การผลิต 

4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้
สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize time and amount of process) 

5. ท าการผลิตเฉพาะที่จ าเป็น (Make only what is need now) 
6. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 
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2.3.2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพ่ือให้ได้

ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็น
ภาระในการดูแลและการจัดการ ซึ่งทางโตโยต้าถือว่าสินค้าคงคลังเปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 

2.3.2.1 ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2. ต้นทุนจมอยู่ในกระบวนการนานเท่าที่วัสดุถูกสั่งมาจนกระทั่งท าการผลิตเสร็จ 

และขายให้กับลูกค้า 
3. เมื่อเปลี่ยนค าสั่งการผลิต จะมีวัสดุตกค้างอยู่ในคลังสินค้ามากโดยไม่ทราบว่าจะมี

ความต้งการใช้อีกเม่ือไร 
4. วัสดุเสื่อมคุณภาพและล้าสมัย (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
5. สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
6. ต้องการแรงงานและการจัดการมากในการจัดเก็บ 

2.3.2.2 การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อท่ีชัดเจน 
2. จัดท าแผนการจัดซื๊อให้สอดคล้องกับก าหนดการผลิต 
3. สร้างระบบการผลิตแบทันเวลาพอดี (Jit In Time) 
4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจัดซื๊อ เพื่อลดความถี่ของการจัดซื๊อคราวละ

มากๆ โดยการสร้างสัมพันธ์กับคู่ค้า และการจัดการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain 
management) 

5. ปรับการไหลของงานให้สอดคล้องกับกระบวนการ เพ่ือลดการสะสมของงาน
ระหว่างกระบวนการ 

6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) 
เพ่ือให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย อีกทั้งช่วยให้เกิดความสะดวก และลดความผิดพลาด
ในการสั่งซื้อเกินความจ าเป็นได้ 

7. ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพ่ือป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้าง
เป็นเวลานาน 

8. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทน 
เพ่ือลดปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 
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2.3.3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทาง

ในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
2.3.3.1 ปัญหาจากการขนส่ง 

1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่  เชื้อเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนย้าย และค่า
บ ารุงรักษาอุปกรณ์เหล่านั้น 

2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 

2.3.3.2 การปรับปรุง 
1. วางผังเครื่องจักรใหม่ จัดล าดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณ

เดียวกันเพ่ือลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธ์ระหว่างฝ่าย
งานที่ เกี่ยวข้องให้อยู่ ในกลุ่มเดียวกัน เช่น การจัดสายการประกอบสุดท้าย (Final 
assembly) ให้อยู่ใกล้กับคลังสินค้า เพ่ือลดเวลาในการขนส่ง 

2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพ่ือลดระยะทางและความถี่ในการขนส่ง 
3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพ่ือลดปริมาณในการขนถ่ายให้น้อยลง 

เช่น การจัดหาอุปกรณ์ในการขนย้ายที่มีความยืดหยุ่นสูง 
4. ใช้บรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสม 
5. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
6. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
7. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครั้ง เพ่ือให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอน

ต่อไปได้เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
8. การจัดท ากิจกรรม 5ส 

 
2.3.4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่

บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
2.3.4.1 ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
2. การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงงานไม่เหมาะสม 
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3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5. เกิดความล้าและความเครียด 
6. เกิดอุบัติเหตุ 
7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 

2.3.4.2 การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ

เคลื่อนไหวน้อยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าที่จะท าได้ 
2. จัดสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ

ผู้ปฏิบัติงาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพ่ือให้สามารถท างานได้

อย่างสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
5. ออกก าลังกาย 
6. ปรับล าดับขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
7. จัดวางผังกระบวนการให้เหมาะสม เพ่ือลดการเดิน (Minimize Walking) 

 
2.3.5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็นเพราะ

งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพ่ิมขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยู่
ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอย
เครื่องจักรท างาน 

2.3.5.1 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1. เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. เกิดจุดที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
3. ขาดความชัดเจนในข้อก าหนดของลูกค้า และข้อมูลความต้องการของลูกค้า 
4. นโยบาย และข้ันตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
5. การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
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6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท าให้พนักงาน
ท างานอย่างไม่เป็นระบบและอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้ 

7. เกิดการท างานซ้ าซ้อน 
8. ใช้วัสดุผิดประเภท (Incorrect materials) 
9. การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 
10. การจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม 
11. เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น 
12. มีงานระหว่างท าในสายการผลิตมาก 
13. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
14. ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์ 

2.3.5.2 การปรับปรุง 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart เพ่ือทราบขั้นตอน

ทั้งหมดในการท างาน จากนั้นจึงเลือกข้ันตอนที่ไม่เหมาะสมเพ่ือน ามาปรับปรุง 
2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต ซึ่ง

ประกอบไปด้วย 6 ค าถาม คือ ค าถามความหมายวัตถุประสงค์ 
- What ท าอะไร ถามเพ่ือหาจุดประสงค์ของการท างาน 
- When ท าเม่ือไร ถามเพ่ือหาล าดับขั้นตอนการท างานที่เหมาะสม 
- Where ท าท่ีไหน ถามเพ่ือหาสถานที่ท างานที่เหมาะสม 
- Who ใครเป็นผู้ท า ถามเพ่ือหาวิธีการท างานทีเหมาะสม 
- How ท าอย่างไร ถามเพ่ือหาวิธีการท างานที่เหมาะสม 
- Why ท าไม ถามเพ่ือหาเหตุผลในการท างาน 
3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 
4. ใช้หลัก ECRS เพ่ือปรับปรุงการท างาน 
5. ใช้หลักการวิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบ

ผลิตภัณฑ์ (Design stage) เพ่ือลดความซับซ้อนของชิ้นส่วน 
6. หาแนวทางขจัดความสูญเปล่าด้วยการน าหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ (IE 

Techniques) เพ่ือปรับลดกระบวนที่ไม่จ าเป็นออก 
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2.3.6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง

ปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

2.3.6.1 ปัญหาจากการรอคอย 
1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม 
2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3. ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4. เกิดปัญหาเรื่องขวัญและก าลังใจ 
5. เสียเวลาในการรอคอย 
6. วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน 
7. ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
8. ประสอทธิภาพของเครื่องจักรต่ า 

2.3.6.2 การปรับปรุง 
1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ให้สอดคล้องกับกระบวนการ

เพ่ือลดปัญหาในการรอคอย 
2. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ดี 
3. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา โดยจัดท าระบบ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive maintenance) เพ่ือลดปัญหาการขัดข้องของ
เครื่องจักร ซึ่งเป็นสาเหตุของการรอคอย 

4. จัดสรรปริมาณแรงงาน เครื่องจักร และงานให้มีความสมดุลในสายการผลิต (Line 
balancing) 

5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้
เหมาะสม 

6. เตรียมเครื่องมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุด
เครื่อง 

7. ใช้อุปกรณ์เพ่ือช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีขึ้นเพ่ือลดเวลารอคอย 
9. ฝึกให้พนังงานมีทักษะในการท างานหลากหลาย เพ่ือให้สามารถท างานอื่น

ทดแทนในช่วงที่ว่าง 
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2.3.7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่

ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
2.3.7.1 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
3. เสียเวลาและแรงงานในการแก้ไขของเสีย 
4. ผลิตสินค้าไม่ทันตามก าหนด 
5. สัมพันธภาพระหว่างแผนกไม่ดี 
6. เกิดการท างานซ้ าเพ่ือแก้ไขงาน 
7. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
8. วิธีการผลิตที่ไม่เหมาะสม 
9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้อง 
10. วัตถุดิบไม่ได้คุณภาพ 
11. เกิดความเสียหายระหว่างการขนย้าย 

2.3.7.2 การปรับปรุง 
1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกัน (Quality Improvement by 

Prevention) ซึ่งมีวิธีการคือ 1) ค้นหาของเสียก่อนถึงมือลูกค้า 2) แจกแจงความถี่ลักษณะ
ของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแต่ละลักษณะ 4) ก าจัดสาเหตุ 

2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
3. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
4. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจ และสามารถปฏิบัติได้ถูกต้องตาม

มาตรฐาน 
5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
6. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
7. ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย์ 
8. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 

(Quick response system) 
9. พัฒนาวิธีการท างาน เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดของเสียซ้ า 
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10. สร้างระบบประกัรคุณภาพ (Quality assurance) ให้กบัทุกกระบวนการที่
เกี่ยวข้อง เพ่ือไม่ให้เกิดการส่งต่อของเสียให้กับกระบวนการถัดไป 

11. ลดความซ้ าซ้อนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ 
(Design stage) 

12. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพดีเสมอ เละพร้อมต่อการใช้งาน 
 

2.4 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับแนวคิด PDCA 
PDCA เป็นแนวคิดหนึ่ง ที่ไม่ได้ให้ความส าคัญเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดนี้เน้นให้การ

ด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง แนวคิด PDCA ได้รับ
การพัฒนาขึ้นเป็นครั้งแรกโดย Walter Shewhart ซึ่งถือเป็นผู้บุกเบิกการใช้สถิติส าหรับวงการ
อุตสาหกรรม และต่อมาวงจร PDCA ได้เป็นที่รู้จักอย่างแพร่หลาย มากขึ้น เมื่อปรมาจารย์ด้านการ
บริหารคุณภาพ อย่าง W. Edwards Deming ได้น ามาเผยแพร่ ให้เป็นเครื่องมือส าหรับการปรับปรุง
กระบวนการ วงจรนี้จึงมีอีกชื่อหนึ่งว่า “Deming Cycle” 

วงจร PDCA หรือ Deming Cycle โดยเฉพาะในแวดวงของการท างาน มักจะมีการน า 
PDCA เข้ามาประยุกต์ใช้ทั้ งการท างานประจ า และการปรับปรุงงาน  โครงสร้างของ PDCA 
ประกอบด้วย 

1. Plan คือ การวางแผน 
2. DO คือ การปฏิบัติตามแผน 
3. Check คือ การตรวจสอบ 
4. Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอย่างเหมาะสม หรือ การจัดท ามาตรฐานใหม่ ซึ่งถือ

เป็นพื้นฐานของการยกระดับคุณภาพ 
ทุกครั้งที่การด าเนินงานตามวงจร PDCA หมุนครบรอบ ก็จะเป็นแรงส่งส าหรับการ

ด าเนินงานในรอบต่อไป และก่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  ดังแสดงใน รูปที่ 2.9 
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รูปที่ 2.9 วงจร PDCA กับการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
 

จากหลักการของวงจร PDCA หากพิจารณาเทียบกับหลายๆ เครื่องมือ หรือเทคนิคการ
ปรับปรุงงานต่างๆ ที่ได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายในปัจจุบัน ไม่ว่าจะเป็น เครื่องมือด้านคุณภาพ
อย่าง QCC เครื่องมือที่ต้องใช้การวิเคราะห์ด้วยสถิติขั้นสูง อย่าง Six Sigma หรือแม้แต่เครื่องมือที่
เน้นเรื่องของการจัดการความรู้อย่าง KM พบว่า ล้วนมีพ้ืนฐานของแนวคิด PDCA ทั้งสิ้น ดังแสดงใน
รูปที่ 2.10 
 

 
 

รูปที ่2.10 ขั้นตอนการด าเนินงานของ QCC Six Sigma และ KM เทียบกับ PDCA 
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จะเห็นได้ว่า ไม่ว่าจะเป็นเครื่องมือพื้นฐานหรือ เครื่องมือระดับสูง ที่มีเป้าหมายมุ่งเน้นให้เกิด
การยกระดับ คุณภาพ ปรับปรุงและพัฒนาต่อยอดล้วนจ าเป็นที่จะต้องมีการด าเนินงานอย่างครบถ้วน 
ตั้งแต่ การวางแผน  การปฏิบัติการตรวจสอบ และการท าให้เป็นมาตรฐานทั้งสิ้ นเหตุผลก็เพราะจะท า
ให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ  ถูกทิศทาง และหากพบปัญหา หรืออุปสรรคระหว่างทาง ก็จะ
รู้ตัวได้ก่อน  สามารถปรับแก้และหาทางรับมือได้ทัน เพ่ือให้สามารถ บรรลุเป้าหมายได้ตามต้องการ
และเป็นพ้ืนฐานที่ดีของการต่อยอดการปรับปรุง 

อย่างไรก็ตาม การท ากิจกรรมการเพ่ิมผลิตภาพ หรือกิจกรรมปรับปรุงงานเพ่ือยกระดั บ
คุณภาพงานภายในองค์กรนั้น ไม่ว่าจะใช้เครื่องมือระดับพ้ืนฐาน หรือระดับสูงก็ตาม ปัญหาส่วนใหญ่
คือการขาดการมีส่วนร่วมของคนในองค์กร หรือเป็นการท าที่ยังไม่ลงถึงระดับปฏิบัติการ และในหลาย
องค์กร มักพบว่า การด าเนินงานขาดความต่อเนื่อง ซึ่งแนวทางหนึ่งที่จะขจัดปัญหาที่ กล่าวมานี้ให้
หมดไปได้ คือ การวางระบบบริหารกิจกรรมอย่างเหมาะสม ซึ่งแน่นนอนที่สุดว่าควรที่จะมีการ
ด าเนินงานตามแนวทางของ PDCA ให้ครบวงจร เพราะจะท าให้การด าเนินงาน  ตอบโจทย์ของ
องค์กรได้ตรงจุด ส่งผลให้การด าเนินงานสอดคล้องกับธรรมชาติของคนในองค์กร   

จากการวางแผนอย่างเหมาะสมด้วยการใช้ข้อมูลของสถานการณ์จริง และที่ส าคัญ การ
ด าเนินการได้รับการเฝ้าติดตามอย่างเป็นระยะ ซึ่งก็จะท าให้สามารถปรับแผน ให้สอดคล้องกับ
สถานการณ์ได้ รวมถึงมีการสรุปบทเรียนที่ได้หลังจากจบโครงการ ท าให้สามารถเรียนรู้รูปแบบที่
เหมาะสมส าหรับองค์กร และน ามาเป็นแนวทางในการด าเนินงานรอบใหม่ ซึ่งจะท าให้กิจกรรมการ
เพ่ิมผลิตภาพได้รับการพัฒนาและยกระดับได้อย่างต่อเนื่อง 
 
ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอย่างของขั้นตอนการบริหารกิจกรรมการเพ่ิมผลิตภาพภายในองค์กรตาม
แนวทางของ PDCA 
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การด าเนินการที่สอดคล้องกับแผนจะเป็นเส้นทางที่น าไปสู่ ความส าเร็จ และบรรลุตาม
เป้าหมายที่วางไว้ ขั้นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพที่ด าเนินการสอดคล้องกับแนวทางของ 
PDCA นั้น จะเป็นไปอย่างมีระบบ และครบถ้วน ซึ่งก็จะท าให้กิจกรรมการเพ่ิมผลิตภาพมีความ
เหมาะสมกับองค์กร จากการที่มีการส ารวจสถานการณ์ขององค์กรในประเด็นต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นด้าน
การผลิตหรือด้านบุคลากร เพ่ือมาใช้เป็นข้อมูลป้อนเข้าส าหรับการวางแผนและก าหนดแนวทางการ
ด าเนินงาน มีการตรวจสอบประเมินผลเป็นระยะท าให้สามารถปรับแผนให้สอดคล้องกับสถานการณ์
ได้ อีกทั้งยังมีการวิเคราะห์ผลส าเร็จของโครงการท าให้รู้ถึงจุดอ่อน จุดแข็งของการด าเนินงาน และถือ
เป็นบทเรียนส าหรับการด าเนินงานต่อไป และตรงจุดนี้เองที่จะท าให้สามารถยกระดับการปรับปรุง
และพัฒนาได้จริง จึงมีโอกาสที่การพัฒนาต่อยอดจะเป็นไปอย่างเหมาะสมและถูกทิศทาง 

 
 

2.5 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับหลักการ 3G (3 GEN)  
หลักการ 3G (3 GEN) เป็นเครื่งมือที่มีประสิทธิภาพที่ผู้ให้บริการใช้แก้ไข้ปัญหาหรืออุปสรรค

ที่เกิดขึ้นในการด าเนินธุรกิจ 
- GENBA (เก็มบะ) คือ สถานที่จริง เมื่อเกิดปัญหาขึ้นต้องเข้าไปตรวจดูสถานที่เกิดเหตุจริง

ด้วยตัวเอง ถึงแม้ว่าจะมีคนอธิบายหรือรายงานให้ฟังแล้วก็ตาม ควรเข้าไปดูให้เห็นกับตา 
- GENBUTSU (เก็มบุตสึ) คือ ชิ้นงานจริง ต้องเข้าไปดูชิ้นงานที่เกิดความเสียหายด้วยตาของ

ตัวเอง ถึงแม้ว่าจะรู้จักปัญหานี้เป็นอย่างดีก็ตาม เพราะอาการของปัญหาที่เกิดขึ้นในแต่ละครั้งอาจจะ
แตกต่างจากท่ีเคยเห็นมาก่อนก็ได้ 

- GENJITSU (เก็นจิสึ) คือ ข้อเท็จจริง ต้องเข้าไปตรวจสอบข้อเท็จจริงหรือเรื่องราวต่างๆที่
เกิดขึ้นจริง โดยดูข้อมูลรอบด้านที่เกี่ยวข้องอย่างรอบครอบด้วยตัวเอง ถึงแม้ว่าจะมีคนรวบรวมข้อมูล
มาให้บ้างแล้วก็ตาม เนื่องจากบางครั้งข้อมูลที่ได้มาอาจจะไม่เพียงพอต่อการวิเคราะห์หาข้อเท็จจริงได้ 
หรือข้อมูลอาจจะมีผิดพลาดได้ 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนนิงาน 

 
เมื่อก าหนดเป้าหมายในการเพ่ิมประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นส่วนลงในบรรจุภัณฑ์และศึกษา

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องในการหาแนวทางการแก้ไขปัญหาจึงท าการวางแผนการปฏิบัติงาน ศึกษาและ
รวบรวมข้อมูลและก าหนดขั้นตอนการด าเนินงานสรุปได้ดังนี้ 
 

3.1 แผนการปฏิบัติงาน  
 
ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 
 

 
 

3.2 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 
 

3.2.1. ส ารวจและศึกษาสภาพปัจจุบันของการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ภายในบรรจุภัณฑ์ และ
เก็บรวบรวมข้อมูล 
 1. ท าการส ารวจสภาพปัจจุบันของการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ภายในบรรจุภัณฑ์ 
 2. พูดคุยและรับฟังข้อเสนอแนะจากพนักงาน 
 3. รวบรวมเอกสารที่เกี่ยวกับการบรรจุชิ้นส่วน 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 อบรมและแนะน ำบริษทั

2 เรียนรู้มำตรฐำนกำรท ำงำนของหน่วยงำน

3 เกบ็รวบรวมข้อมลูชิน้ส่วนรถยนต์

4 ศึกษำมำตรฐำนกำรบรรจุชิน้ส่วนลงในบรรจุภัณฑ์

5 ศึกษำควำมเป็นไปได้ในกำรเลือกผู้ผลิต

6 ส ำรวจสภำพปัจจุบันโดยผู้ผลิต

7 ประสำนงำนกบัหน่วยงำนอืน่ๆ

8 สรุปผลควำมเป็นไปได้ในกำรปรับปรุงโดยผู้ผลิต

9 เปรียบเทียบสภำพปัจจุบันกบัมำตรฐำน

มิ.ย. ก.ค . ส.ค . ก.ย.
ล ำดับ กิจกร รม
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3.3.2. ศึกษามาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วน และสร้างแนวความคิดในการปรับปรุง 
ท าการศึกษามาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ในบรรจุภัณฑ์ จากเอกสารมาตรฐาน

การบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ (Part packing standard sheet : PPS) เนื่องจากไม่สามารถลงไป
ดูบรรจุภัณฑ์ที่หน้างานได้ท้ังหมด 

 

 
 

รูปที่ 3.1 ตัวอย่างเอกสารมาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ 
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รูปที ่3.2 ตัวอย่างเอกสารมาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ 
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สร้างแนวความคิดในการเพ่ิมประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นส่วน โดยการตั้งข้อจ ากัดใน
การคัดเลือกชิ้นงานที่สามารถน ามาปรับปรุงในเบื้องต้น ได้แก่ 

1. ข้อจ ากัดทางด้านค่าใช้จ่าย (Investment) คือ จะต้องไม่เป็นการลงทุนที่อาจเกิด
มาจากการเปลี่ยนแปลงขนาด ลักษณะและประเภทของบรรจุภัณฑ์ 

- บรรจุภัณฑ์ประเภทกล่องพลาสติก (Plastic Box) จะต้องไม่มีที่จับยึดชิ้นงาน (Jig) 
หรือ ฉากแบ่งกั้นชิ้นงาน (Partition)  

 

 
 

รูปที่ 3.3 บรรจุภัณฑ์ประเภทกล่องพลาสติกท่ีไม่มีที่จับยึดชิ้นงานและฉากแบ่งกั้นชิ้นงาน 
 

 



35 
 

 
 

รูปที่ 3.4 บรรจุภัณฑ์ประเภทกล่องพลาสติกท่ีมีที่จับยึดชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 3.5 บรรจุภัณฑ์ประเภทกล่องพลาสติกท่ีมีฉากแบ่งกั้นชิ้นงาน 
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- บรรจุภัณฑ์ประเภทพาเลทเหล็ก (Pallet) และพาเลทเหล็กมีล้อ (Dolly) จะต้องไม่
มีที่จับยึดชิ้นงาน 

 

 
 

รูปที่ 3.6 บรรจุภัณฑ์ประเภทพาเลทเหล็กทีไ่ม่มีที่จับยึดชิ้นงาน 
 

 
 

รูปที่ 3.7 บรรจุภัณฑ์ประเภทพาเลทเหล็กทีม่ีที่จับยึดชิ้นงาน 
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2. ข้อจ ากัดทางด้านความปลอดภัยของพนักงาน (Safety) 
- บรรจุภัณฑ์ประเภทกล่องพลาสติกน้ าหนักของบรรจุภัณฑ์รวมกับชิ้นส่วนที่บรรจุ

อยู่ในบรรจุภัณฑ์ทั้งหมดต้องไม่เกิน 12 กิโลกรัม 
โดยเลือกข้อมูลใน Part list ที่มีความจ าเป็นต่อการคัดเลือกชิ้นส่วน ได้แก่  

รหัสผู้ผลิต (Supplier Code), เขตที่ตั้งของผู้ผลิต (Supplier Zone), หมายเลขชิ้นส่วน 
(Part Number), ชื่อชิ้นส่วน (Part Name), ประเภทของบรรจุภัณฑ์ (Package Type), 
น้ าหนักของบรรจุภัณฑ์ (Package weight), จ านวนชิ้นส่วนที่บรรจุต่อ 1 บรรจุภัณฑ์ 
(Quantity : Part/Package) และน้ าหนักของชิ้นส่วนแต่ละชิ้น (Part weight) 

  
ตารางท่ี 3.2 ตัวอย่างรายการชิ้นส่วน (Part List) 
 

 
 

ท าการค านวณน้ าหนักรวมของบรรจุภัณฑ์รวมกับชิ้นส่วนทั้งหมด โดยใช้โปรแกรม 
Microsoft Excel เป็นเครื่องมือในการช่วยค านวณ โดยใช้สูตร  
 

น้ าหนักรวม = น้ าหนักบรรจุภัณฑ์ + (จ านวนชิ้นส่วน x น้ าหนักชิ้นส่วน) 
 

ตัวอย่าง การค านวณหาน้ าหนักรวม 
ชิ้นส่วนหมายเลข 53703-06110-00 Retainer Sub-ASSY RH น้ าหนัก 0.631 กิโลกรัมต่อ

ชิ้น บรรจุ 10 ชิ้นต่อบรรจุภัณฑ์ บรรจุภัณฑ์หนัก 2.14 กิโลกรัม 
น้ าหนักรวม        = น้ าหนักบรรจุภัณฑ์ + (จ านวนชิ้นส่วน x น้ าหนักชิ้นส่วน) 

   = 2.14 + (10 x 0.631) 
   = 2.14 + 6.31  = 8.45 

• น้ าหนักรวม คือ 8.45 กิโลกรัม 

รหัสผู้ผลิต 

(Supplier Code)

 ทีต่ั้งของผู้ผลิต 

(Supplier Zone)

หมายเลขช้ินส่วน 

(Part Number)
ช่ือช้ินส่วน  (Part Name)

ประเภทของบรรจุภณัฑ์

 (Package Type)

น า้หนักของ

บรรจุภณัฑ์ 

(Package weight)

จ านวนช้ินส่วนทีบ่รรจุต่อ

 1 บรรจุภณัฑ์ (Quantity :

 Part/Package)

น า้หนักของช้ินส่วน 

(Part weight)

AAAA-A A 86211-06160-00 Bracket Receiver A RH TP Box 1.2 30 0.146

BBBB-B B G9226-06020-00 Hose Inverter Cooling TP Box 0.8 20 0.053

CCCC-C C 53714-0D070-00 Extension FR Fender TP Box 1.12 30 0.184

DDDDD-D D 53703-06110-00 Retainer Sub-assy RH TP Box 2.14 10 0.631

EEEE-E E 61725-0D090-00 Box Fuel Inlet TP Box 2.1 30 0.33
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รูปที่ 3.8 ตัวอย่างวิธีการค านวณน้ าหนักรวม โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel 
 

3.3.3. หาช่องว่าง (Gap) หรือปัญหาที่เกิดขึ้น 
 ก าหนดจุดมุ่งหมายของการปรับปรุงหรือสถานการณ์ในอุดมคติ ( Ideal Situation) และ
น ามาเปรียบเทียบกับสถานการณ์ในปัจจุบัน (Current situation) 
 

3.3.4. แจกแจงรายละเอียดของปัญหา (Break Down the Problem)  
 เพ่ือจัดล าดับความส าคัญของปัญหา หรือระบุจุดของการเกิดปัญหาโดยใช้หลักเก็นจิ เก็นบุตสึ 
ในการตรวจสอบกระบวนการท างาน 
 

3.3.5. วิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง (Root Cause Analysis) 
 ท าการวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา โดยการใช้หลักการ Why-Why ซึ่งเป็นการหา
สาเหตุที่แท้จริงโดยตั้งค าถามว่า เกิดปัญหานี้ เพราะอะไร จนไปถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
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บทท่ี 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 

4.1.1 ส ารวจและศึกษาสภาพปัจจุบันของการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ภายในบรรจุภัณฑ์ และ
เก็บรวบรวมข้อมูล 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบันของการบรรจุชิ้นส่วนรถยนต์ลงในบรรจุภัณฑ์โดยการลงไปดูที่
หน้างานจริง พบว่า มีบรรจุภัณฑ์ทั้งประเภทกล่องพลาสติก พาเลทเหล็ก และพาเลทเหล็กมีล้อ 
บางส่วน ยังมีพ้ืนที่ว่างเหลือพอให้สามารถบรรจุชิ้นส่วนเพิ่มได้ 
 

 
 

รูปที่ 4.1   ตัวอย่างสภาพปัจจุบันของการบรรจุชิ้นส่วน 
 

4.1.2. ศึกษามาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วน และสร้างแนวความคิดในการปรับปรุง 
หลังจากท าการคัดเลือกชิ้นส่วนที่จะน ามาปรับปรุงเบื้องต้น ชิ้นส่วนนั้นจะต้องมีมาตรฐานการ

บรรจุให้อยู่ภายใต้ข้อจ ากัดทางด้านค่าใช้จ่ายและความปลอดภัย คื อ บรรจุภัณฑ์ประเภทกล่อง
พลาสติกต้องไม่มีที่จับยึดชิ้นงาน หรือฉากแบ่งกั้นชิ้นงาน และจะต้องมีน้ าหนักน้อยกว่า 12 กิโลกรัม 
โดยคัดเลือกจากรายการชิ้นส่วนทั้งหมด ซึ่งมีวิธีการคัดเลือกดังนี้ 

1. เลือกบรรจุภัณฑ์ที่อยู่ภายใต้ข้อจ ากัดทางด้านค่าใช้จ่าย โดยการศึกษาลักษณะ
บรรจุภัณฑ์ที่บรรจุชิ้นส่วนแต่ละหมายเลขจากเอกสารมาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วน แล้วน ามา
เปรียบเทียบกับรายการชิ้นส่วน เพ่ือคัดเลือกบรรจุภัณฑ์ที่มีลักษณะโล่ง ที่ไม่มีที่จับยึดชิ้นงาน 
หรือฉากแบ่งก้ันชิ้นงาน พบว่า มีชิ้นส่วนที่อยู่ภายใต้ข้อจ ากัดนี้ จ านวน 3,560 หมายเลข 
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2. น าข้อมูลที่ได้จากข้างต้น มาคัดเลือกให้อยู่ภายใต้ข้อจ ากัดทางด้านความปลอดภัย 
ท าการคัดเลือกชิ้นส่วนที่มีน้ าหนักรวมน้อยกว่า 12 กิโลกรัม พบว่า มีชิ้นส่วนที่อยู่ภายใต้
ข้อจ ากัดนี้ จ านวน 2,883 หมายเลข 
 
4.1.3 หาช่องว่าง (Gap) หรือปัญหาที่เกิดขึ้น 
จุดมุ่งหมายของการปรับปรุงหรือสถานการณ์ในอุดมคติ คือ ชิ้นส่วนรถยนต์ที่บรรจุในบรรจุ

ภัณฑ์ประเภทกล่องมีมาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วนอย่างเต็มประสิทธิภาพทุกหมายเลข แต่สถานการณ์
ปัจจุบันพบว่า มีชิ้นส่วนที่บรรจุเต็มประสิทธิภาพแล้ว หรือไม่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพได้ มีจ านวน
ทั้งสิ้น 8,298 หมายเลข และมีชิ้นส่วนที่สามารถน าไปเพ่ิมประสิทธิภาพได้เป็นจ านวนทั้งสิ้น 2,883 
หมายเลข ซึ่งก็คือ ช่องว่าง หรือปัญหา ที่สามารถจะน าไปพัฒนาหรือปรับปรุงแก้ไขได้ 

 
4.1.4. แจกแจงรายละเอียดของปัญหา (Break Down the Problem)  

 

 
 

 พบว่า ชิ้นส่วนรถยนต์ที่มาจากผู้ผลิตที่อยู่ในโซน C มีจ านวนมากที่สุดจึงเลือกที่จะน ามา
ปรับปรุงและแก้ไขก่อน เนื่องจากถ้าสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการบรรจุได้มากก็จะเห็นภาพและได้
ประโยชน์มากที่สุด แล้วจึงปรับปรุงในส่วนอื่นๆต่อไปตามล าดับ 
 
 

4.1.5. วิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา (Root Cause Analysis) 
 ท าการวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา โดยการใช้หลักการ Why-Why ซึ่งเป็นการหา
สาเหตุที่แท้จริงโดยตั้งค าถามว่า เกิดปัญหานี้ เพราะอะไร จนไปถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา พบว่า 

บรรจุภัณฑ์ประเภทกล่องที่ไม่มีที่จับ
ยึดชิ้นงาน หรือฉากแบ่งก้ันชิ้นงาน 
และมีน้ าหนักน้อยกว่า 12 กิโลกรัม

ผู้ผลิตที่อยู่ในโซน A (อยุธยา) : 143 หมายเลข

ผู้ผลิตที่อยู่ในโซน B (สมุทรปราการ) : 486 หมายเลข

ผู้ผลิตที่อยู่ในโซน C (ชลบุรี) : 1,144 หมายเลข

ผู้ผลิตที่อยู่ในโซน D (ระยอง) : 1,057 หมายเลข

ผู้ผลิตที่อยู่ในโซน E (ปราจีนบุรี): 53 หมายเลข
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สาเหตุของการที่มีบรรจุภัณฑ์ที่บรรจุไม่เต็มประสิทธิภาพ หรือมีช่องว่างเหลือ คือ การออกแบบ
มาตรฐานการบรรจุชิ้นส่วนในบรรจุภัณฑ์ ในขณะที่มีการทดลองการบรรจุชิ้นส่วน ไม่ได้น าชิ้นส่วนมา
ท าการทดลองบรรจุทั้งหมดหมายเลข แต่น าตัวแทนของชิ้นส่วนที่มีชื่อและรูปร่างชิ้นส่วนคล้ายๆกันมา
ท าการทดลองบรรจุ ซึ่งชิ้นส่วนที่น ามาเป็นตัวแทนนั้นอาจมีขนาดใหญ่หรือมีองค์ประกอบครบที่สุด จึง
ต้องใช้บรรจุภัณฑ์ที่มีขนาดใหญ่และก าหนดให้ชิ้นงานที่มีชื่อเหมือนกันนี้บรรจุใส่ในบรรจุภัณฑ์ขนาด
เท่ากันทั้งหมด เมื่อน าชิ้นส่วนอ่ืนๆที่อาจจะมีองค์ประกอบน้อยกว่าเล็กน้อย มาบรรจุในบรรจุภัณฑ์
ขนาดเดียวกันก็จะท าให้มีพ้ืนที่ว่างเหลือตามท่ีเป็นปัญหา 
 

4.1.6. วิธีการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา 
 1. เพ่ิมจ านวนชิ้นส่วนที่เหมาะสมลงในบรรจุภัณฑ์ที่ได้ท าการคัดเลือกมา 
 2. ขอความร่วมมือจากผู้ผลิตชิ้นส่วนนั้นๆ เป็นผู้ส ารวจสภาพปัจจุบันของการบรรจุชิ้นส่วนใน
บรรจุภัณฑ์ (Supplier Self Check) แล้วท าการประเมินว่า ชิ้นส่วนใดสามารถเพ่ิมจ านวนลงในบรรจุ
ภัณฑ์ได้ เพ่ือเป็นการช่วยให้การท างานมีความรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
 

 
 

รูปที ่4.2 ตัวอย่างการประเมินการเพิ่มปริมาณชิ้นส่วนโดยผู้ผลิต 
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รูปที่ 4.3 ตัวอย่างการประเมินการเพิ่มปริมาณชิ้นส่วนโดยผู้ผลิต 
 

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 จากขั้นตอนการด าเนินงานจริง ผลที่ได้คือ มีชิ้นส่วนที่สามารถน ามาเพ่ิมประสิทธิภาพการ
บรรจุได้จ านวนทั้งสิ้น 2,883 หมายเลข โดยท าการเลือกชิ้นส่วนที่ท าการขนส่งจากผู้ผลิตที่อยู่ในโซน 
C ทั้งหมด 1,144 หมายเลข มาท าการปรับปรุงและพัฒนาก่อน เนื่องจากมีจ านวนมากที่สุด เมื่อท า
การปรับปรุงจะได้ประโยชน์มากที่สุด แล้วจึงท าการปรับปรุงในส่วนอ่ืนๆต่อไปตามล าดับเป็น ชิ้นส่วน
ที่ได้คัดเลือกมา เป็นเพียงการศึกษาเพียงเบื้องต้นเพ่ือเป็นแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงต่อไป
เท่านั้น ยังไมส่ามารถสรุปผลได้ชัดเจน 
 

4.3 วิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์ 
 ข้อมูลที่ได้มาข้างต้นยังไม่สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ได้โดยตรง เนื่องจากมีเวลาในการ
ด าเนินการน้อยและต้องมีการด าเนินงานต่อไปอีกหลายขั้นตอน เช่น ท าการทดลองด้านคุณภาพ 
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน และการขนส่ง เป็นต้น 
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บทท่ี 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินโครงงาน พบบรรจุภัณฑ์ที่ยังมีพ้ืนที่ว่างเหลืออยู่ จึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นส่วนลงในบรรจุภัณฑ์ โดยการคัดเลือกชิ้นส่วนที่อยู่ในข้อจ ากัดทางด้าน
ค่าใช้จ่ายและความปลอดภัย พบว่ามีชิ้นส่วนที่สามารถน ามาปรับปรุงและพัฒนา เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการบรรจุ ได้ทั้งหมด 2,883 หมายเลข โดยเริ่มท าการเลือกชิ้นส่วนที่ท าการขนส่งจาก
ผู้ผลิตที่อยู่ในโซน C ทั้งหมด 1,144 หมายเลขมาท าการปรับปรุงและพัฒนาก่อน เนื่องจากมีจ านวน
มากที่สุด เมื่อท าการปรับปรุงจะได้ประโยชน์มากที่สุด แล้วจึงท าการปรับปรุงในส่วนอ่ืนๆต่อไป 
ชิ้นส่วนที่ได้คัดเลือกมา เป็นเพียงการศึกษาเพียงเบื้องต้นเพ่ือเป็นแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุง
ต่อไปเท่านั้น ยังไม่สามารถสรุปผลได้ชัดเจน 
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 แนวทางที่ได้ปฎิบัติในโครงงานนี้เป็นเพียงการศึกษาเพียงเบื้องต้นเพ่ือเป็นแนวทางในการ
พัฒนาและปรับปรุงต่อไปเท่านั้น ยังไม่สามารถสรุปผลได้ชัดเจน จึงมีแนวทางในการด าเนินงานต่อไป 
ดังนี้ 
 

5.2.1. ประสานงานกับฝ่ายต่างๆ 
 โครงงานนี้จะประสบความส าเร็จได้ ต้องได้รับความร่วมมือจากหลายๆฝ่าย เช่น ผู้ผลิต
ชิ้นส่วน (Suppliers) พนักงานที่อยู่ในสายการผลิต ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ฝ่ายขนส่งชิ้นส่วน เป็นต้น 
ทุกฝ่ายจะต้องเสนอความเห็นและท าให้เป็นเสียงเดียวกันให้ได้ 
 

5.2.2. ท าการทดลองด้านคุณภาพ  
 การเพ่ิมชิ้นส่วนอาจกระทบต่อคุณภาพของชิ้นส่วน อาจท าให้ชิ้นส่วนเกิดรอยหรือความ
เสียหายได้ 
 

5.2.3. ท าการทดลองด้านความสามารถในการท างานของพนักงานในสายการผลิต 
 การเพ่ิมชิ้นส่วนอาจกระทบต่อความสามารถในการท างานของพนักงานในสายการผลิต 
อาจจะท าให้ภาระในการท างานเพ่ิมขึ้นหรือลดลงก็ได้ เนื่องจากจ านวนชิ้นส่วนที่อยู่ในบรรจุภัณฑ์จะ
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เพ่ิมขึ้น การหยิบจับชิ้นงานไปใช้ในการท างานของพนักงานก็ต้องเปลี่ยนไป รวมถึงรอบการเปลี่ยน
บรรจุภัณฑ์ก็จะเปลี่ยนไปด้วยเช่นกัน จึงต้องมีการทดสอบความสามารถในการท างานของพนักงานใน
สายการผลิตด้วย 
 

5.2.4. ท าการทดลองด้านการขนส่ง 
 ท าการทดลองใส่บรรจุภัณฑ์ที่เพ่ิมประสิทธิภาพแล้วลงในรถบรรทุก แล้วสังเกตว่าสามารถใส่
บรรจุภัณฑ์เข้าไปเพิ่มได้หรือไม่ และสามารถจัดรูปแบบการขนส่งใหม่เพ่ือลดรอบการขนส่งได้หรือไม่ 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 ตลอดการด าเนินงาน ได้มีการคัดเลือกชิ้นส่วนที่สามารถน าไปเพ่ิมประสิทธิภาพการบรรจุลง
ในบรรจุภัณฑ์แล้วทั้งหมดและเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยแนวทางการแก้ไขปัญหาในบทที่ 5 
ไม่สามารถเกิดขึ้นได้ เนื่องจากชิ้นส่วนที่ได้คัดเลือกมามีจ านวนมาก ต้องมีการติดต่อสื่อสารกับหลายๆ
ฝ่ายและต้องใช้เวลาในการทดสอบหลายๆด้านค่อนข้างมาก ส่งผลให้ไม่สามารถท าได้ภายใน
ระยะเวลาที่ก าหนด จึงขอเสนอแนวทางเพ่ือเป็นข้อเสนอแนะในการด าเนินโครงงานในขั้นตอนต่อไป 
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ประวัติผู้จัดท าโครงงาน 
 

 

ชื่อ – สกุล   นางสาวภาวรรณ พงษ์วัฒนานุสรณ์ 
 

วัน เดือน ปีเกิด   30 ตุลาคม พ.ศ.2538 
 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา  โรงเรียน เซนต์โยเซฟ ทิพวัล 
      
ระดับมัธยมศึกษา  มัธยมศึกษาตอนต้น : โรงเรียน เซนต์โยเซฟ ทิพวัล 
    มัธยมศึกษาตอนปลาย : โรงเรียนอัสสัมชัญสมุทรปราการ 

 
ระดับอุดมศึกษา   คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 
 

ทุนการศึกษา  - ไม่มี -  
 

ประวัติการฝึกอบรม 1. Visit and lecture at ASUTO Global Logistics (Thailand) 
2. Basic Lecture of Mechanical Engineering and Electrical at 
Ministry of Industry 

     
ผลงานที่ได้รับการตีพิมพ์    - ไม่มี - 

 
 
 
 


