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บทคัดย่อ 

 โครงงานสหกิจศึกษานี�  ศึกษาเรื�องการเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานเก็บ
ชิ�นงาน มีวตัถุประสงคเ์พื�อลดระยะเวลาในการทาํงานและเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงานของ
พนกังาน  โดยใชท้ฤษฎีการศึกษาการทาํงาน ความสูญเสีย 7 ประการในกระบวนการผลิตและ 
การปรับปรุงวิธีการทาํงาน ในการวิเคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ข โดยเก็บขอ้มูลของการ
ทาํงานในแต่ละขั�นตอนและเวลาในการทาํงาน ภายหลงัจากการเปลี�ยนขั�นตอนการทาํงาน 
พนกังานสามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตจาก 360 พาเลทต่อวนั เพิ�มเป็น 720 พาเลทต่อวนั
เท่ากบัวา่พนกังานมีประสิทธิภาพที�จะสามารถรองรับปริมาณงานที�ออกมาเพิ�มขึ�น 66 % ต่อวนั 

 

 

 

คําสําคัญ : สหกิจศึกษา / ประสิทธิภาพ / ความสูญเสีย 7 ประการ 



ค 

 

TITLE   INCREASE PERFORMANCE PARTS STORE WORKERS 

CASE STUDY : CANON HI-TECH (THAILAND) LTD. 

CREDITS   6                                                                                    

CANDIDATE    Mr. TEERANAI  KANJANAWILAS                                          

ADVISOR     KONGKIAT  WEERAARCHAKUL                                                                          

PROGRAM    BACHELOR OF BUSINESS ADMINISTRATION 

FIELD OF STUDY   INDUSTRIAL MANAGEMENT 

FACULTY    BUSINESS ADMINISTRATION 

B.E.     2553 

 

Abstract 

 This co-operative education project. Study about increasing the performance of parts 

store workers. The purpose of reduce the time to work and improve employee productivity. 

The theory of work study, 7 wastes and improvement. Analysis and find solutions. The work 

sampling in each of process from step by step and the time to work. After change working 

process. Finally staff can support production capacity from 360 pallets per day increased to 
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บทที�  1  บทนํา 

 

1.1 ชื�อและที�ตั�งสถานประกอบการ 

บริษทั Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. 

        ก่อตั�ง : พ.ศ. 2533 

        ที'อยู ่  : นิคมอุตสาหกรรม ไฮ-เทค 89 หมู่ 1 ตาํบล บา้นเลน  

                           อาํเภอ บางปะอิน จงัหวดั พระนครศรีอยธุยา  13160  

                           โทร   :  035 - 350 - 080 - 3 

                           โทรสาร :  035 – 350 - 100 

 

 

 

รูปที�  1.1   แผนที'ตั�งบริษทั Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd 
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ทุนจดทะเบียนแรกเริ'ม     : 1,800 ลา้นบาท (แคนนอน อิงค ์ถือหุน้ 100%)  

เนื�อที'    : ที'ดิน 305,663 ตารางเมตร   

                    อาคารโรงงาน 121,603 ตารางเมตร 

จาํนวนพนกังาน           : 9,399   คน 

เพศชาย   : 25% 

เพศหญิง  :  75% 

พนกังานประจาํ  : 5735 คน 

พนกังานสัญญาจา้ง : 2047 คน 

ชาวญี'ปุ่น  : 41 คน 

สายการผลิต         : แบ่งออกเป็น 3 Manufacturing 

- MFG 1  ประกอบ Printer และ Fax 

- MFG 2  ผลิตชิ�นส่วนพลาสติกและโลหะ 

- MFG 3 ดูแลควบคุมเกี'ยวกบัการผลิต PCB และ 

PSU 

กาํลงัการผลิตต่อปี  

- Single Function Printer (SFP)    2,091,732 Unit / Year 

- Multi Function Printer (MFP)  3,563,521 Unit / Year 

- Facsimiles       275,375 Unit / Year 

- Scanners         61,230 Unit / Year 

ปรัชญาของแคนนอน 

แคนนอนมีหลกัปรัชญาที'ยึดถือร่วมกนัคือ “ Kyosei ”  ซึ' งมีความหมายวา่ “  การดาํรงอยู่

และทาํงานร่วมกนั  เพื'อสร้างสรรคสิ์'งที'ดีต่อมนุษย ์ สังคม  และสิ'งแวดลอ้ม  ” 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ  

บริษทั Canon ก่อตั�งขึ�นเมื'อ พ.ศ. 2476 ที'ประเทศญี'ปุ่นและไดเ้จริญเติบโตอยา่งรวดเร็วใน

การผลิตกลอ้งถ่ายรูปและอุปกรณ์เครื'องใช้สํานักงาน  มีเครือข่ายอยู่ในต่างประเทศมากกว่า 140 
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แห่ง และต่อมา บริษทั Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. ได้ก่อตั�งขึ�นเมื'อ พ.ศ. 2533 ไดรั้บการ

ส่งเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน ( BOI ) เพื'อเป็นฐานการผลิตของผลิตภณัฑ์

แคนอนในประเทศไทย  สาํหรับกลุ่มแคนอนในประเทศไทย  มีทั�งหมด  3  บริษทั คือ 

- บริษทั แคนอน ไฮ – เทค ( ประเทศไทย ) จาํกดั  ( CHT ) 

- บริษทั แคนอน เอน็จิเนียริ'ง  ( ประเทศไทย ) จาํกดั ( CET ) 

- บริษทัแคนอน  มาร์เก็ตติ�ง  ( ประเทศไทย ) จาํกดั  ( CMT ) 

Canon  Hi-Tech (Thailand) Ltd.  ดาํเนินธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตเครื'องปรินทเ์ตอร์และ

โทรสาร  แลว้ส่งสินคา้ออกไปยงัต่างประเทศ ไม่วา่จะเป็น ญี'ปุ่น เยอรมนั อเมริกา ฯลฯ    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 1.2   ภาพอาคารโรงงาน Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. 
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ลูกค้าหลกัของแคนอนจะประกอบไปด้วย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 1.3   ลูกคา้ของ Canon ทั'วโลก 

 

- United State of America   -     Canada 

- Latin America    -     Japan 

- Australia     -     China 

- Hong Kong     -     Korea 

- Asia zone     -     Europe zone 

- Rotterdam      -     Taiwan 

- Austria     -     Switzerland 

- Germany     -     Western  Europe 

- Norway     -     Great Britain 

- Middle east and Africa   -     New Zealand  
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นโยบายบริษัทประจําปี 2010 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

นโยบายองค์กร 

1. ยกระดบัคุณภาพของ “ คน ” และ “ สิ'งของ ”  เช่น  ผลิตภณัฑ์  ชิ�นส่วน  แม่พิมพ ์ระบบ 

ฯลฯ 

2. ยกระดบัประสิทธิภาพ   

- การผลิต 

- เทคโนโลย ี

- ตน้ทุนการผลิต 

3. ส่งเสริมการพฒันาบุคลากรเพื'อมุ่งสู่การพึ'งพาตนเอง 

4. ส่งเสริมกิจกรรมดา้นสิ'งแวดลอ้ม  ความปลอดภยั  และชีวอนามยั 

5. ส่งเสริมการทาํประโยชน์เพื'อสังคม และกิจกรรมรองรับความเสี'ยง 

 

นโยบายการบริการทรัพยากรบุคคล 

บริษทัตระหนกัดีวา่ทรัพยากรบุคคลมีความสําคญัต่อความเจริญกา้วหนา้ของบริษทั บริษทั

จึงกาํหนดนโยบายในการบริหารทรัพยากรบุคคลดงันี�  

1. คาํนึงถึงประวติัศาสตร์  วฒันธรรม  และสังคมของประเทศ 

สโลแกน 

มุ่งสู่การเป็นผูน้าํทางดา้นอุตสาหกรรมการผลิต 

ดว้ยแนวคิดใหม่ และทา้ทายอยา่งไม่หยดุย ั�ง 

ร่วมสร้างบริษทัที'พนกังานสามารถทาํงานดว้ยความร่าเริงสดใส 

และความภาคภูมิใจ  โดยถือใหปี้ 2010  นี� เป็น 

“ ปีแรกแห่งการเติบโต ”  กนัเถอะ ! 



 

6 

 

2. ปฏิบติัตามบทบญัญติัแห่งกฎหมายประเทศ 

3. สร้างจิตสาํนึกในการทาํงานใหแ้ก่พนกังาน 

4. พฒันาความรู้  ความสามารถใหก้บัพนกังาน 

5. ส่งเสริมสุขภาพอนามยัที'ดีของพนกังาน 

6. คาํนึงถึงความกา้วหนา้ทางวชิาชีพของพนกังาน 

7. คาํนึงถึงค่าตอบแทน  สิทธิสวสัดิการของพนกังาน 

8. ส่งเสริมพนัธภาพที'ดีระหวา่งพนกังานและบริษทั 

9. มีมาตรการลงโทษต่อผูฝ่้าฝืนระเบียบกฎเกณฑ์ของบริษทัอย่างจริงจงัดว้ยความเป็นธรรม

และเหมาะสม 

10. คาํนึงถึงความปลอดภยั  และสิ'งแวดลอ้มที'ดี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

รูปที� 1.4   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ที'โรงงาน Canon Hi-Tech (Thailand) Ltd. ผลิตขึ�น 
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1.3  รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประธานกรรมการ
Kazuhiro 

Executive 

Akira  Ishizaka 

Corporate 

Akira Ishizaka 

Personnel & General 

คุณสนัติ  เตะชะฤทธิ~ เกษม 

Accounting 

Rikiya  shibaragi 

Manufacturing 3 

Hitoshi  Arima 

Manufacturing 2 

คุณมนสั  บญสนอง 

Manufacturing 1 

Takeshi  Abe 

Environment 

คุณไตรรัตน ์ ประยรูคาํ 

Production 

คุณวิฑูรย ์ กระจ่างดารา 

Part Engineering 

Hiromi  Kondou 

Product Engineering 

Hiromi  Kondou 

Quality Assurance 

Hizao  Kokumai 

Production 

คุณขจร  เห็มยากาศ 

Material Purchasing 

Fujio  Watanabe 

Media Production 

Makoto  Tanada 

ผูจ้ดัการโรงงาน 

Hiromi  

CM

PG

AC

PU

PA

QA 

PE 

PTE 

PD

EED 

MFG

MFG

MFG

MD 

ปฏิรูปการผลิต ดูแล

เจา้หนา้ที'ญี'ปุ่ น  รถรับส่ง 

บริหารงานบุคคลและกิจการ

ทั'วไป ความปลอดภยั 

การเงืน การบญัชี  และ

ระบบคอมพิวเตอร์ 

จดัซื�อชิ�นส่วนสาํหรับการ

ผลิต 

ปฏิรูปการผลิต ดูแล

เจา้หนา้ที'ญี'ปุ่ น  รถรับส่ง 

ควบคุมและตรวจสอบ

คุณภาพ 

ควบคุมวิศวกรรมเกี'ยวกบั

ผลิตภณัฑ ์

ควบคุมวิศวกรรมเกี'ยวกบั

ชิ�นส่วนการผลิต 

วิศวกรรมเกี'ยวกบัอุปกรณ์ 

เครื'องมือการผลิต ซ่อมบาํรุง 

ส่งเสริมระบบสิ'งแวดลอ้ม 

ดูแลควบคุมเกี'ยวกบัการผลิต 

PCB และ PSU 

ประกอบผลิตภณัฑเ์ครื'อง

พริ�นเตอร์และเครื'องโทรสาร 

ผลิตชิ�นส่วนพลาสติกและ

โลหะ 

ควบคุมและผลิตกระดาษ

ประเภทต่าง ๆ ที'ใชก้บัพริ�น
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1.4 ตําแหน่งและหน้าที�งานที�ได้รับมอบหมาย 

 1.4.1  ตาํแหน่ง   นกัศึกษาฝึกงาน  ส่วนงาน MFG2 แผนก Part Administration  

 1.4.2  หน้าที'งานที'รับผิดชอบ คือ ศึกษาระบบ Butsuryu การไหลของชิ�นส่วนตั�งแต่ออก

จากเครื'องฉีด นาํชิ�นงานเก็บในStore จนถึงฝ่ายประกอบมาเบิกชิ�นงานไป และศึกษาการทาํงานและ

ภาระหน้าที'ต่างๆของพนกังานStore เพื'อศึกษาวิธีการทาํงานและเพิ'มประสิทธิภาพการทาํงานของ

พนกังานเพื'อใหส้ามารถรองรับต่อปริมาณกาํลงัการผลิตในแต่ละวนัได ้ 

1.5 พนักงานที�ปรึกษา และตําแหน่งของพนักงานที�ปรึกษา 

 1.5.1  พนกังานที'ปรึกษา     นายฐิติพงศ ์บุญอุทิศ  

 1.5.2  ตาํแหน่ง Manager  Part Administration 

1.6 ระยะเวลาที�ปฏบัิติงาน 

 3  มิถุนายน  ถึง  30  กนัยายน  พ.ศ.  2553    รวมระยะเวลาในการปฏิบติังาน  4  เดือน 

1.7 ที�มาและความสําคญัของปัญหา 

1.7.1 ที'มาของกิจกรรม 

1.ศึกษาสภาพเบื�องตน้ของการผลิตภายในฝ่ายผลิตชิ�นส่วนพลาสติกและโลหะ 

 การทาํศึกษาสภาพเบื�องตน้และขั�นตอนการดาํเนินการในส่วนงานผลิตชิ�นส่วนพลาสติก

และโลหะ หรือ  Molding Injection Department โดยการทาํงานจะแบ่งออกเป็น 4 กระบวนการหลกั

คือ 1.รับและเตรียมวตัถุดิบ  2. ฉีดชิ�นงานพลาสติกและตดัแต่ง  3.เตรียมกล่องเปล่าและเก็บงานเขา้

คลงัสินคา้ และ 4. รีไซเคิล โดยแสดงตามรูปที' 1.5 
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รูปภาพที� 1.5   Molding Injection Departmaent Flow Chart 

รูปภาพที� 1.6   แสดงภาพรวมกระบวนการผลิตในส่วนของ Molding Injection Departmaent 
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รูปภาพที� 1.7   Lay Out ฝ่ายผลิตชิ�นส่วนพลาสติก 

 

 โดยในส่วนที'ทาํการศึกษานั�นคือ กระบวนการเตรียมกล่องเปล่าและเก็บงานเขา้คลงัสินคา้

ซึ' งเป็นขั�นตอนที'มีลักษณะเป็นคอขวด โดยขั�นตอนดาํเนินการจะเริ'มจากการเตรียมกล่องเปล่า

ภายในคลงัสินคา้ใส่พาเลทที'เตรียมไว ้ต่อจากนั�นจะเป็นการเติมกล่องเปล่าใส่ในเครื'องจกัรที'กาํลงั

ผลิตอยู่และทาํการเก็บชิ�นงานใหม่ที'ออกจากเครื' องจกัรใส่ในพาเลท และนํากลับไปเก็บไวใ้น

คลงัสินคา้ แต่ก่อนที'จะเก็บเขา้คลงัสินคา้จะมีการสแกนบตัรคมับงัเพื'อควบคุมปริมาณชิ�นงานที'เขา้

ออกภายในคลงัสินคา้ โดยจะแสดงในรูปที' 1.8 

 

 
 

รูปภาพที� 1.8   ขั�นตอนกระบวนการทาํงานของงานเตรียมกล่องเปล่าและเก็บชิ�นงาน 

 



 

12 

 

 

1.7.2 สภาพปัญหา 

 จากการศึกษาเครื'องจกัรใน Zone A,B พบวา่จากการที'เครื'องจกัรเพิ'มขึ�น 2 เครื'อง

ทาํให้ปริมาณการผลิตซึ' งจากเดิมอยู่ที' 360 พาเลทต่อวนัเพิ'มเป็น 450 พาเลทต่อวนั แต่เมื'อ

เทียบกบัความสามารถในการรองรับปริมาณกาํลงัผลิตของพนักงานเก็บชิ�นงานหลงัจาก

การศึกษาสภาพเบื�องต้นแล้วพบว่าในหนึ' งวนัสามารถรองรับได้เพียง 360 พาเลทต่อวนั

ส่งผลให้มี Work in Process อยู ่90 พาเลทหรือ 6 พาเลทต่อเครื'อง ซึ' งเมื'อเปรียบเทียบจาก

กราฟจะเห็นไดว้า่ปริมาณกาํลงัการผลิตเกินกวา่ที'พนกังานเก็บชิ�นงานจะรองรับไดอ้ยู ่25% 

ดงัแสดงจากรูปภาพที' 1.9 

 

รูปภาพที� 1.9  กราฟเปรียบเทียบปริมาณกาํลงัการผลิตกบัความสามารถในการรองรับของพนกังาน     

เก็บชิ�นงานใน Zone A,B 

1.8 วตัถุประสงค์ของการวจิัย 

1. ปรับเปลี'ยนระบบการทาํงานของพนกังานเพื'อใหส้ามารถรองรับปริมาณการผลิตที'เพิ'มสูงขึ�นได ้

2. ลดเวลาในการทาํงานของพนกังานในแต่ละรอบการทาํงานลง ขจดัความสูญเปล่าที'เกิดขึ�นจาก

การทาํงาน 
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1.9 ขอบเขตของการวจิัย 

 เป็นการศึกษาเฉพาะใน Zone A,B และขั�นตอนวิธีการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นส่วนและ

พนกังาน Store เพิ'มให้สามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตที'เพิ'มขึ�นใน Zone ดงักล่าวในโรงงาน

ตวัอยา่ง เท่านั�นโดยจะมีขอ้กาํหนดที'โรงงานไดก้าํหนดไวด้งันี�  

 1.โรงงานตอ้งการทดลองศึกษาวิธีการทาํงานโดยใชร้ถอตัโนมติัหรือรถAGV 2 คนัในรอบ

การทาํงานหรือในZone A,B ซึ' งจากเดิมใชร้ถอตัโนมติัเพียง 1 คนัเพื'อรองรับปริมาณงานที'ออกมา 

ซึ' งการศึกษาดงักล่าวนี�ก็เพื'อที'จะเป็นการทดสอบระบบวิธีการทาํงานเพื'อรองรับปริมาณกาํลงัผลิต

ของZone A,B ในอนาคตที'จะมีปริมาณกาํลงัการผลิตเพิ'มขึ�นเป็น 720 พาเลทต่อวนั 

 2. ในการเพิ'มรถอตัโนมติัเป็นสองคนันั�นตามหลกัวธีิการทาํงานในรูปแบบเดิมนั�นพนกังาน 

1 คนจะคุมรถอัตโนมัติ 1 คันในการเก็บชิ�นงาน ซึ' งจากข้อกําหนดในข้อที'  1 แล้วจะต้องเพิ'ม

พนกังานเก็บชิ�นงานอีก 1 คนเพื'อที'จะคุมรถอตัโนมติัในการเก็บชิ�นงานแต่ทางโรงงานมีขอ้กาํหนด

ในการศึกษาโครงการครั� งนี�วา่ เพิ'มรถอตัโนมติัในการทาํงานโดยที'ไม่ตอ้งเพิ'มพนกังาน 

 3. ในการแกปั้ญหาที'ไม่สามารถรองรับปริมาณกาํลงัผลิตที'ออกมาได้นั�นทางโรงงานมี

ขอ้กาํหนดไวว้า่ห้ามเพิ'มจาํนวนพาเลทต่อรอบในการเก็บชิ�นงานไดเ้นื'องจากมีขอ้กาํหนดดา้นความ

ปลอดภยัของโรงงานที'กําหนดไวว้่าห้ามพ่วงพาเลทต่อกันในการเก็บชิ�นงานต่อรอบเกินกว่า             

5 พาเลท 

 4.ไม่สามารถเพิ'มจาํนวนชิ�นต่อพาเลทไดเ้นื'องจากโรงงานมีขอ้กาํหนดดา้นขนาดความสูง

และความกวา้งของพาเลทหรือรถ Daisha ไวเ้นื'องจากปัจจยัดา้นพื�นที'ต่างๆภายในโรงงาน 

1.10 ขั�นตอนและวธีิการดําเนินการวจัิย 

 1. ศึกษาสภาพการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังานคลงัสินคา้ โดยใช้เทคนิค

ของการศึกษาการทาํงาน การจบัเวลา เพื'อให้ทราบถึงวิธีการทาํงานและเวลาในการทาํงานของ

พนกังานในปัจจุบนั 
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 2. ออกแบบวิธีการทาํงานใหม่โดยใช้ทฤษฎี ECRS เพื'อที'จะปรับเปลี'ยน วิธีการทาํงานให้

วธีิการทาํงานใหม่สามารถทาํงานไดโ้ดยไม่ตอ้งใชพ้นกังานเพิ'มและสามารถรองรับการผลิตไดม้าก

ขึ�น 

3. ทาํการจาํลองวิธีการทาํงานแบบใหม่ เพื'อศึกษาสภาพและลกัษณะการทาํงานหลงัการ

ปรับปรุง พร้อมการปรับเปลี'ยนและแกไ้ขปัญหาที'อาจจะเกิดขึ�นหลงัจากจาํลองวธีิการทาํงานใหม่ 

4. วเิคราะห์และเปรียบเทียบสภาพการทาํงานก่อนและหลงัปรับปรุงการทาํงาน 

1.11 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

 1. สามารถรองรับปริมาณการผลิตไดเ้พิ'มขึ�นดว้ยวิธีการทาํงานแบบใหม่และการปรับปรุง

อุปกรณ์ในการทาํงานโดยไม่ตอ้งใชพ้นกังานเพิ'ม 

 2. จาํนวนรอบในการเก็บงานของพนกังานเก็บชิ�นงานให้มีจาํนวนรอบมากขึ�นเพื'อรองรับ

ปริมาณกาํลงัการผลิตที'เพิ'มขึ�น 
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บทที� 2 ทฤษฎแีละหลกัการ 

ทฤษฎีที�เกี�ยวขอ้งกบังานวจิยั มีดงันี�  

2.1 เทคนิคการขนส่งที�เกี�ยวข้องกบัรูปแบบการทาํงานของพนักงาน  

2.1.1 การขนส่งแบบ Milk Run  

ศิริวรรณ โพธิ� ทอง (2552) ไดก้ล่าวถึงรูปแบบของการขนส่งที�เป็นมิตรกบัสิ�งแวดลอ้มไว้

ดงันี�  การขนส่งแบบ Milk Run ถูกพฒันามาจากการรับส่งนมในตอนเชา้ที�ประเทศอเมริกา เป็นการ

จดัส่งนมตามบา้นต่างๆ ตามเส้นทางที�กาํหนดไวใ้นครั� งเดียว โดยไม่มีการวิ�งกลบัไปกลบัมา ดงันั�น

จึงไดมี้การนาํแนวคิดนี�มาประยุกตใ์ชใ้นเรื�องของการขนส่งสินคา้ไปยงัร้านคา้ปลีกโดยไม่ตอ้งมีจุด

พกัสินคา้ระหว่างทาง ทาํให้สามารถส่งมอบสินคา้ไดร้วดเร็วขึ�น อีกทั�งยงัทาํให้การบรรทุกสินคา้

เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ส่งผลใหต้น้ทุนในการขนส่งลดลง จากประโยชน์ที�ไดรั้บดงักล่าว จึงได้

มีการนาํแนวคิดในการขนส่งนี� มาประยุกต์ใช้ในธุรกิจที�หลากหลาย ไม่ว่าจะเป็น อุตสาหกรรม

รถยนต์ เช่น โตโยตา้ ฮีซูซุ บริษทัที�ให้การบริการในดา้น Supply Chain เช่น บริษทั CEVA ลอจิ

สติกส์ หรือแมแ้ต่ธุรกิจห้างสรรพสินคา้ อยา่งเซ็นทรัล กรุ๊ป หากเป็นการขนส่งสินคา้แบบเดิมคือผู ้

จดัหาวตัถุดิบ (Supplier) จะทาํหนา้ที�ในการขนส่งสินคา้มายงับริษทัผูผ้ลิตเองและ Supplier แต่ละ

รายเป็นผูก้าํหนดรูปแบบการขนส่งและการบริหารจดัการเอง และหากมีจาํนวน Supplier ที�มาก จะ

ส่งผลให้มีจาํนวนครั� งในการขนส่งสินคา้จาก Supplier มาบริษทัมีจาํนวนน้อย เนื�องจาก Supplier 

ตอ้งการประหยดัค่าขนส่ง (ถา้ขนส่งบ่อยครั� ง ทาํให้เกิดค่าใชจ่้ายในการขนส่งมาก) ทาํให้ตอ้งการ

ขนส่งสินคา้ในแต่ละเที�ยวมีปริมาณสินคา้ที�มากเกินความตอ้งการของบริษทั และทาํให้บริษทัเอง

ตอ้งแบกรับตน้ทุนในสินคา้คงคลงัสูงตามไปดว้ย 

การนาํระบบ Milk Run มาใช ้เป็นการกาํหนดรูปแบบการบริหารการจดัส่งโดยบริษทัเอง 

เพื�อมุ่งจดัการในเรื�องของตน้ทุน การจดัการสินคา้คงคลงัและระบบการผลิต รวมถึงความสามารถ

ในการจดัส่งของ Supplier โดยวิธีการทาํงานคือ มีการใช้รถในการรับสินคา้จาก Supplier ที�อยู่

บริเวณเดียวกนั เพื�อมาจดัส่งที�บริษทั แต่หากมี Supplier ที�มีโรงงานตั�งอยู่ห่างจากบริษทั อีกทั�ง

สินคา้มีปริมาณนอ้ย การจดัส่งชิ�นส่วนมายงับริษทัแบบ Milk Run อาจทาํให้เกิดตน้ทุนในการขนส่ง
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ที�สูง วิธีแกปั้ญหาในกรณี� นี� คือ การสร้าง Cross Dock หรือ Consolidate Center ซึ� งเป็นสถานที�ใน

การพักและกระจายสินค้า โดยให้ Supplier ที� มีปริมาณสินค้าน้อยจัดส่งชิ�นส่วนมารวมกัน 

Consolidate Center ซึ� ง จากนั�นบริษทัสามารถจดัรถมารับสินคา้แบบ Milk Run จาก Consolidate 

Center ซึ� งไปยงับริษทัอีกที ซึ� งการทาํลกัษณะนี� สามารถช่วยเพิ�มความถี�ในการจดัส่งชิ�นส่วนให้

เหมาะสมกบัปริมาณความตอ้งการในการผลิตจริงได ้และยงัช่วยลดความเสี�ยงที�เกิดจากการขนส่ง

ในระยะทางที�ไกล อีกทั�งระบบ Milk Run จะมีการพิจารณาถึงการลดจาํนวนรถที�วิ�งเขา้มา จดั

เส้นทางการเดินรถที�เป็นมาตรฐาน โดยแบ่งพื�นที�ตามสถานที�ตั�งของผูผ้ลิตชิ�นส่วนจดัเป็นโซน A-B-

C-D ทาํใหเ้พิ�มประสิทธิภาพในการขนส่งมากยิ�งขึ�น 

 

รูปภาพที� 2.1   แสดงการขนส่งแบบ Milk Run 

การขนส่งแบบ Milk Run สามารถแบ่งรูปแบบของการขนส่งไดด้งันี�  

1. การขนส่งตรงแบบ Milk Run จากผูผ้ลิตหลายราย เป็นการขนส่งสินคา้โดยไม่ตอ้งการการเก็บ

รักษาหรือพกัสินค้าไวที้�คลังสินคา้ โดยวิธีการขนส่งแบบนี� เหมาะกบับริษทัที�มีปริมาณสินคา้ที�

ตอ้งการส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้จาํนวนไม่มากพอเตม็คนัรถ ใชย้านพาหนะขนส่งรับสินคา้จากผูผ้ลิตแต่

ละราย จากนั�นจึงนาํสินคา้ไปส่งให้ลูกคา้ วิธีการนี�ทาํให้สามารถลดตน้ทุนและการส่งมอบไดอ้ยา่ง
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รวดเร็ว แต่วิธีการนี� มีขอ้จาํกดัคือ ปริมาณสินคา้ที�ใช้ในการขนส่งตอ้งมีจาํนวนมากพอเต็มคนัรถ 

หากปริมาณสินคา้มีจาํนวนน้อย ไม่เต็มคนัรถ และหากบริษทัผูผ้ลิตสินคา้มีตาํแหน่งที�อยู่ห่างไกล

กนั การขนส่งดว้ยระบบ Milk Run วธีินี�อาจจะไม่ไดป้ระสิทธิภาพเท่าที�ควร  

บริษทัผูผ้ลิต ลูกคา้

ก

ข

ค

ก"

ข"

ค"

 

รูป 2.2  แสดงการขนส่งตรงแบบ Milk Run จากผูผ้ลิตหลายราย 

การทาํระบบการขนส่งแบบ Milk Run มีประโยชน์ในแง่ของการผลิตและสิ�งแวดลอ้มดงันี�  

1) ผลประโยชน์ในแง่ระบบการผลิต 

- ลดระดบัในการถือครองสินคา้โดยการเพิ�มความถี�ในการจดัส่งของผูผ้ลิตชิ�นส่วน จากเดิม

ที�ตอ้งใชพ้ื�นที�ในการจดัเก็บชิ�นส่วนเป็นจาํนวนมาก ไม่มีระบบในการดาํเนินงานจดัการ มีระดบัการ

ถือครองชิ�นส่วนที�สูง เมื�อมีการนาํระบบ Milk Run มาใชส่้งผลให้พื�นที�ในการจดัเก็บลดลง ระดบั

การถือครองสินคา้คงคลงัของบริษทัและSupplier มีปริมาณที�ลดลง  

- เพิ�มความสามารถในการบรรทุกสินคา้ หากมีการนาํระบบ Direct Delivery ทาํให ้

Supplier ที�มีปริมาณการจัดส่งน้อยถึงปานกลางไม่สามารถทาํให้ค่าการบรรทุกอยู่ในเกณฑ์ที�

เหมาะสม ทาํใหต้น้ทุนในการขนส่งของ Supplier สูง และส่งผลให้ตน้ทุนในการขายมีค่าสูงขึ�น อีก

ทั�งจะส่งผลกระทบต่อเนื�องมาถึงราคาในการซื�อของบริษทั ดงันั�นระบบของ Milk Run สามารถ

แกปั้ญหาลกัษณะนี� ไดโ้ดยมีการแบ่งพื�นที�บนรถระหวา่ง Supplier ต่างๆ ทาํให้ตน้ทุนทางดา้นการ

จดัส่งลดลงซึ�งเป็นผลดีทั�งทางผูซื้�อและผูข้าย 
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- รักษาสมดุลของเวลาการจดัส่งได ้เนื�องจากระบบ Milk Run หากบริษทัมีการนาํระบบการ

ผลิตแบบ Heijunka (คือการปรับเรียบการผลิตและตารางการผลิต เพื�อไม่ให้พนกังานและรถที�ใชใ้น

การขนส่งเกิดการรองานที�มากเกินไป) การจดัส่งของสินคา้จึงเป็นลกัษณะที�มีความสมํ�าเสมอ เวลา

ในการมาถึงของสินคา้จาก Supplier ก็สามารถกาํหนดไดท้าํให้ทางจุดรับสินคา้สามารถแบ่งปริมาณ

งาน (Workload) ไดอ้ยา่งเหมาะสม รวมทั�งทาํให้มีความสมดุลทั�งในส่วนของ Supplier และทาง

บริษทั 

- ลดตน้ทุนในการขนส่ง ตามที�ไดก้ล่าวมาขา้งตน้ การลดการทาํงานที�ไม่มีประสิทธิภาพ 

รวมถึงการจดัการที�เป็นระบบทาํให้ตน้ทุนทั�งในดา้นการจดัส่งและในดา้นการผลิตลดลง สิ�งต่างๆ 

เหล่านี� ไม่ได้สร้างประโยชน์ให้กบัทางโตโยตา้ เพียงดา้นเดียวแต่เป็นในลกัษณะของการได้รับ

ผลประโยชน์ร่วมกนั (Win - Win) 

2. ผลประโยชน์ในแง่สิ� งแวดลอ้ม เมื�อมีการเพิ�มความสามารถในการบรรทุกสินคา้แลว้ ส่งผลให้

จาํนวนเที�ยวรถและความถี�ในการขนส่งสินคา้มีจาํนวนที�ลดลง เป็นผลทาํให้คาร์บอนไดออกไซด์ที�

ปล่อยสู่บรรยากาศ ซึ� งเป็นมลพิษทางอากาศที�เกิดจากปฏิกิริยาการเผาไหมที้�สมบูรณ์ของเชื�อเพลิง

และเป็นการช่วยลดปัญหาที�ทาํให้เกิดโลกร้อนลดลงตามไปดว้ย การนาํระบบ Milk Run มาใช ้ทาํ

ให้ระบบการจดัส่งสินคา้ดีขึ�น ส่งผลดีในด้านของกระบวนการในการจดัการของทั�งบริษทัและ 

Supplier อีกทั�งเป็นการสนับสนุนให้ระบบการผลิตมีความแม่นยาํ สร้างความพึงพอใจให้แก่

ผูบ้ริโภค และยงัเป็นมิตรกบัสิ�งแวดลอ้มอีกดว้ย 

บริษทัที�นาํระบบ Milk Run มาใช้ในการทาํงานและประสบความสําเร็จเป็นอย่างดี ในที�นี� ขอ

ยกตวัอยา่ง บริษทัโตโยตา้ ซึ� งถือวา่เป็น Best Practice ในดา้นนี� เลยก็วา่ได ้โดยปัจจยัความสําเร็จของ

โตโยตา้ในการนาํระบบ Milk Run เขา้มาใชป้ระกอบดว้ยองคป์ระกอบ 3 ประการคือ 

1) บุคลากร การจดัเตรียมบุคลากรที�ใชเ้พื�อการจดัส่งแบบ Milk Run สามารถแบ่งไดส้องส่วน คือ 

ส่วนวางแผนและส่วนปฏิบัติการ โดยทั� งสองกลุ่มนี� มีรูปแบบของงานที�ต่างกัน แต่ต้องมีการ

ติดต่อสื�อสารถึงกนัอยูเ่สมอ 
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2) บรรจุภณัฑ ์แต่เดิมผูผ้ลิตชิ�นส่วนแต่ละรายใชบ้รรจุภณัฑที์�มีลกัษณะแตกต่างและขนาดที�แตกต่าง

กนั ทาํให้เกิดช่องว่างในการขนส่งและส่งผลให้เกิดความสูญเสียขึ�นระหวา่งการขนส่ง ดงันั�นเพื�อ

เป็นการป้องกนัปัญหาดงักล่าว โตโยตา้จึงไดจ้ดัมาตรฐานของบรรจุภณัฑ์ขึ�น โดยเรียกวา่ TP-BOX 

(Toyota Poly Box) ซึ� งเป็นบรรจุภณัฑ์ที�กาํหนดความกวา้ง-ยาวให้มีขนาดเหมาะสมกบัชิ�นส่วน 

สามารถวางซ้อนทบักนัไดห้ลากหลายรูปแบบและปรับความสูงให้เท่ากนัไดง่้าย โดยโตโยตา้จะ

จดัส่งบรรจุภณัฑ์นี� ไปยงัผูผ้ลิตชิ�นส่วน แลว้ผูผ้ลิตชิ�นส่วนจะนาํบรรจุภณัฑ์นี�กลบัมาให้โตโยตา้อีก

ครั� งเมื�อมาส่งชิ�นส่วน 

3) เทคโนโลย ีในการขนส่งแบบ Milk Run ไดมี้การนาํเทคโนโลยีและระบบต่าง ๆ เช่น ระบบ EDI 

(Electronic Data Interchange) หรือ ระบบ Intranet เพื�อเป็นการส่งถ่ายขอ้มูลระหวา่งบริษทัและ 

Supplier ในแต่ละรายเขา้มาใชใ้นการสั�งซื�อสินคา้ไปยงัผูจ้ดัส่งทาํให้ขอ้มูลมีความแม่นยาํและรวด

รวดเร็วขึ�น ซึ� งระบบต่าง ๆ เหล่านี� มีการเชื�อมต่อและเกี�ยวขอ้งกนั 

ปัญหาและอุปสรรคที�อาจเกิดขึ�นเมื�อนาํระบบ Milk Run มาใช ้เช่น 

1) ในบางกรณีที�สินค้ามีนํ� าหนักค่อนข้างมากจะทําให้การบรรทุกสินค้าเป็นไปอย่างไม่เต็ม

ประสิทธิภาพ ควรมีการแกไ้ขโดยการให้มีการขนส่งสินคา้ที�มีนํ� าหนกัมากและนอ้ยไปดว้ยกนั แต่

ในบางกรณีอาจทาํใหใ้ชร้ะยะทางในการขนส่งมากขึ�น 

2) การจดัส่งสินคา้จะตอ้งมีการควบคุมการดาํเนินงานที�รัดกุมทุกขั�นตอน โดยมีเป้าหมายของการ

ขนส่งสินคา้วา่อตัราการเกิดอุบติัเหตุในการขนส่งตอ้งเป็นศูนย ์

3) หากบริษทัตั� งอยู่บนพื�นที�ที�มีการจราจรค่อนข้างหนาแน่น บริษทัจาํต้องมีมาตรฐานของการ

ควบคุมรถเขา้-ออกที�ดี เนื�องจากรถบรรทุก 6 ลอ้อาจมีขอ้จาํกดัในเรื�องของเวลาในการวิ�งผา่นพื�นที�

ของบริษทั ถึงแมจ้ะใชเ้ส้นทางอื�นเพื�อหลีกเลี�ยง แต่ก็อาจจะทาํให้ความแม่นยาํในส่วนของเวลาขาด

หายไปได ้

4) สินคา้จาก Supplier บางรายยงัมีขนาดที�แตกต่างจาก มาตรฐานของบรรจุภณัฑ์ที�ทางบริษทัได้

จดัทาํขึ�นอยูม่าก อาจทาํใหเ้กิดความเสียหายระหวา่งการขนส่ง 



20 

 

2.2 การศึกษาวธีิการทาํงาน   

 ธนวฒัน์ วฒันาจรัสแสง และ วนัพระ อรรณพ ณ อยุธยา (2550: 3-27) ไดก้ล่าววา่การศึกษา

วิธีการทาํงานเป็นการใช้กระบวนการแกไ้ขปัญหาทั�วไปมาช่วยในการออกแบบวิธีการทาํงานโดย

การศึกษาวิธีการทาํงานเดิม ตรวจตราและพฒันาไปสู่วิธีการใหม่ทาํให้การทาํงานง่ายขึ�น และมี

ประสิทธิภาพ ประหยดั เรียกวา่ เป็นการศึกษาวธีิการทาํงาน 

2.3.1 หลกัของการศึกษาวธีิการทาํงานมีขั2นตอนดังนี2 

 1 การเลอืกงานที�จะศึกษา 

- งานที�มีปัญหาเกี�ยวกบัค่าใชจ่้าย เช่น งานที�มีการสิ�นเปลืองวสัดุโดยไม่ก่อให้เกิดผลผลิต

ขึ�น งานที�เสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิต มีการเคลื�อนยา้ยวสัดุบ่อยครั� ง ระยะทางในการ

เคลื�อนยา้ยไกล ใชแ้รงงานคนมากกวา่ใชอุ้ปกรณ์การเคลื�อนยา้ยวสัดุ 

 - งานที�มีปัญหาเกี�ยวกับเทคโนโลยี เช่น เมื�อมีการกําหนดวิธีการทาํงานใหม่ โดยใช้

เครื�องมือเครื�องจกัรที�ใชเ้ทคโนโลยีสูง จาํเป็นที�จะตอ้งศึกษาวิธีการทาํงานเพื�อให้รับกบัเทคโนโลยี

ใหม่ไดห้รืองานนั�นใชเ้ครื�องจกัรเดิม แต่ตอ้งการเพิ�มประสิทธิภาพของเครื�องจกัรใหสู้งกวา่เดิม 

 - งานที�มีปัญหาเกี�ยวกบัพนกังาน สิ�งบอกเหตุวา่งานนั�นสมควรที�จะไดมี้การศึกษาวิธีการ

ทาํงาน ก็คืองานที�พนกังานขาดงานบ่อย จากลกัษณะของคนงานที�น่าเบื�อหน่าย การทาํงานที�ซํ� าซาก

จาํเจ และเมื�อจะทาํการศึกษางานนั�นแลว้จาํเป็นตอ้งเปลี�ยนวิธีการทาํงานใหม่ควรคาํนึงถึงปฏิกิริยา

ของคนงานดว้ยว่ามีแรงต่อตา้นมากน้อยเพียงใด ควรเลือกงานที�มีการเปลี�ยนแปลงวิธีการทาํงาน

แลว้ มีปฏิกิริยาต่อตา้นนอ้ย 

 2  การบันทึกวิธีการทํางาน คือบนัทึกวิธีการทาํงานจริงที�ทาํอยู่ปัจจุบนั ซึ� งการบนัทึกนั�น

จะตอ้งง่ายสําหรับการอ่านสามารถเขา้ใจวิธีการทาํงานได้ทนัที จึงใช้แผนภูมิและไดอะแกรมที�มี

แบบฟอร์มที�เป็นมาตรฐานเดียวกัน ซึ� งมีหลายชนิด แผนภูมิไดอะแกรมเหล่านี� จะเป็นรากฐาน

สาํหรับการตรวจตราเพื�อพฒันาวธีิการทาํงานที�ดีกวา่ 
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 3 การตรวจตราข้อมูลที�ได้อย่างละเอียด การตรวจตราขอ้มูลที�บนัทึกไวโ้ดยใช้เทคนิคการ

ตั�งคาํถาม คาํถามสําหรับการตรวจตราส่วนมากเป็นคาํถามสําเร็จรูปที�ตั�งไวอ้ย่างเป็นระบบและ

ต่อเนื�องกบัจุดประสงค์ของการตรวจตราก็เพื�อให้ทราบตน้เหตุของปัญหาและนาํไปสู่การพฒันา

วธีิการทาํงานที�ดีกวา่ 

 4 การพัฒนาวิธีการทํางานที�เหมาะสม เมื�อวิเคราะห์วิธีการทาํงานโดยการตั�งคาํถามอย่าง

ครบถว้นและเป็นระบบอยา่งต่อเนื�องแลว้ คาํตอบสาํหรับพฒันาไปสู่วิธีการทาํงานที�ดีกวา่จะออกมา

เอง ในขั�นนี� จะเป็นการบนัทึกวิธีกานทาํงานที�เสนอแนะลงบนแผนภูมิ และไดอะแกรมต่างๆพร้อม

ทั�งตรวจสอบไปดว้ยในตวัวา่ มีสิ�งใดหลุดรอดจากการพิจารณาบา้ง เปรียบเทียบจาํนวนครั� งของขั�น

การปฏิบติังาน ระยะทางการเคลื�อนยา้ย การประหยดัเวลา ของวธีิการทาํงานเดิมกบัวธีิที�เสนอแนะ 

 5 การตั2งนิยามการทํางาน เป็นการกาํหนดรายละเอียดวิธีการที�เสนอแนะไวใ้นแผ่น

ปฏิบติังานมาตรฐาน ( Standard Practice Sheet )แต่ก่อนที�จะทาํได ้ควรดาํเนินการขออนุมติัวิธีการทาํงานที�

เสนอแนะโดยการทาํเป็นรายงาน 

 - ค่าใชจ่้ายเปรียบเทียบวิธีการทาํงานเดิม และวิธีการทาํงานใหม่ที�นาํเสนอแนะ ไดแ้ก่ ค่า

วสัดุ แรงงาน โสหุย้อุปกรณ์การผลิต ความประหยดัที�คาดวา่จะไดรั้บ 

 - ค่าใชจ่้ายในการจดัตั�งวิธีการทาํงานใหม่ รวมทั�งค่าเครื�องจกัรเครื�องมือ ค่าใชจ่้ายในการ

วางผงัโรงงาน หรือบริเวณที�ทาํงานใหม่ 

 - สิ�งที�ผูบ้ริหารจะตอ้งกระทาํเพื�อสนบัสนุนวิธีการทาํงานใหม่ เมื�ออนุมติัให้ดาํเนินการตาม

วิธีใหม่ได ้ก็บนัทึกวิธีการทาํงานนั�นลงบนแผนปฏิบติังานมาตรฐานเพื�อให้ผูท้าํงานใชเ้ป็นคู่มือใน

การทาํงาน การบนัทึกควรใชค้าํง่ายๆ อธิบายถึงวธีิการทาํงานมาตรฐาน จะไม่ใชส้ัญลกัษณ์อื�นใด 

 6 ทาํการใช้วธีิการทาํงานใหม่ ก่อนจะเริ�มวธีิการทาํงานใหม่ ตอ้งพยายามโนม้นา้วจิตใจของ

ผูที้�เกี�ยวขอ้งในการทาํงานทั�งหมด ใหย้อมรับการเปลี�ยนแปลงจามลาํดบัตั�งแต่ผูค้วบคุมโรงงาน ฝ่าย

บริหารคนงานหรือตวัแทน หลงัจากเมื�อทุกผา่นคลา้ยตาม ยอมรับแลว้ จาํเป็นตอ้งมีการฝึกคนงาน

ตามวิธีการที�แสนอแนะ ในการนี�อาจใชรู้ปภาพ ภาพนิ�ง หรือ ภาพยนตร์ประกอบการบรรยาย บาง
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โรงงานอาจมีหอ้งทดลองเพื�อใหค้นงานไดฝึ้กตามวิธีใหม่ เมื�อฝึกคนงานเรียบร้อยแลว้ จึงเริ�มทาํการ

ใชว้ธีิการนั�นในการทาํงานจริง 

 7 ดํารงการปฏิบัติตามวิธีการใหม่อย่างสมํ�าเสมอ เป็นการควบคุมดูแลความกา้วหน้าของ

งานจนกวา่จะแน่ใจวา่สามารถทาํงานไดต้ามวิธีที�เสนอแนะ และก่อให้เกิดความมีประสิทธิภาพขึ�น

จริง ถา้สามารถปรับปรุงวธีิการทาํงานไดดี้กวา่เดิมไดอี้ก ใหด้าํเนินการศึกษาวธีิการทาํงานใหม่ 

2.3.2  การวเิคราะห์กระบวนการผลติ 

 ในการศึกษาเพื�อพฒันา และปรับปรุงระบบการผลิตนั�น จาํเป็นตอ้งศึกษาภาพรวมของ

ระบบการผลิตก่อน แลว้จึงทาํการศึกษาละเอียดขึ�นในแต่ละขั�นตอนของการผลิต ซึ� งเครื�องมือที�ใช้

ในการอธิบาย ระบบการผลิตที�นิยมใชก้นัโดยทั�วไป คือ 

 1 แผนภูมิกระบวนการผลติ 

 แผนภูมิกระบวนการผลิตเป็นเครื�องมือที�ใชบ้นัทึกกระบวนการผลิต หรือวิธีการทาํงาน ให้

อยูใ่นลกัษณะที�เห็นชดัเขนและเขา้ใจง่าย ในแผนภูมิจะแสดงถึงขั�นตอนการทาํงานตั�งแต่ตน้จนจบ

กระบวนการ โดยจะเขียนตั�งแต่วตัถุดิบเขา้มาสู่โรงงาน แลว้ติดตามบนัทึกเหตุการณ์ที�เกิดขึ�นกบั

วตัถุดิบนั�นไปเรื�อยๆ ทุกขั�นตอน เช่น ถูกลาํเลียงไปยงัห้องเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปลี�ยนรูปร่างโดย

เครื�องจกัร จนกระทั�งเป็นชิ�นส่วน หรือประกอบผลิตภณัฑ ์

 การศึกษาอยา่งละเอียดถี�ถว้นของแผนภูมิ โดยอาจจะมีรูปภาพประกอบของทุกขั�นตอนใน

กระบวนการผลิต ทาํใหพ้บวา่ การทาํงานบางอยา่ง จะถูกขจดัทิ�งไปได ้การทาํงานบางอยา่งสามารถ

รวมกนัไดก้บังานอื�น อาจใช้เครื�องจกัรที�สามารถประหยดัไดก้ว่า สามารถลดหรือขจดัความล่าช้า 

หรือการรอคอยที�เกิดขึ�น หรือรวมกบัการปรับปรุงโดยวิธีอื�นๆ สิ�งเหล่านี� ทาํให้การผลิตมีตน้ทุนที�

ต ํ�าลง 

 การใช้สัญลักษณ์ในแผนภูมิ ถูกกําหนดโดยสภาวิศวกรเครื� องกลของอเมริกา (The 

American Society of Machanical Engineers,ASME ) โดยแบ่งกิจกรรมในวิธีการทาํงานออกเป็น 5 

กลุ่มใหญ่ๆคือ 
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 1.การปฏิบติังาน หรือการทาํงาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที�ทาํให้วสัดุเปลี�ยนแปลง

อย่างจงใจ ไม่ว่าจะเป็นทางกายภาพ หรือทางเคมี กิจกรรมที�แยกหรือประกอบกิจกรรมที�จดัและ

เตรียมวสัดุสาํหรับขั�นตอนในการผลิต รวมถึงการรับข่าวสาร การคาํนวณและการวางแผน  

 2.การขนส่ง หรือการขนยา้ย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมที�ทาํให้วสัดุเคลื�อนยา้ยจาก

ที�หนึ� งไปยงัอีกที�หนึ� ง ยกเวน้การเคลื�อนยา้ยขณะอยู่ในขั�นตอนการผลิต และยกเวน้กรณีที�เป็นการ

เคลื�อนยา้ยโดยขนงานภายในสถานีงานระหวา่งการตรวจสอบ  

 3.การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรมเกี�ยวกบัการตรวจสอบ เปรียบเทียบชนิด 

คุณภาพ และปริมาณ 

 4.การรอคอย (Delays) หมายถึง กิจกรรมที�มีการหยุดรอ หรือพกั ก่อนที�จะมีการทาํงาน

ขั�นตอนต่อไป  5.การพกั (Storage) หมายถึง กิจกรรมที�วสัดุถูกเก็บ หรือถูกควบคุมเอาไว้

ซึ� งสามารถนาํมาใชไ้ดถ้า้มีความตอ้งการ ดงัแสดงตารางที� 2.1 

 

ตารางที� 2.1   ตารางสรุปการใชเ้ครื�องหมาย Process Chart  

สัญลกัษณ์ ชื�อเรียก คาํจาํกดัความโดยยอ่ 
 

Operation 
การปฏิบติัการ 

1. การเปลี� ยนคุณสมบัติทางเคมี หรือ
ฟิสิกส์ของวตัถุ 

2. การประกอบชิ�นส่วน หรือการถอด
ส่วนประกอบออก 

3. การเตรียมวตัถุเพื�องานขั�นต่อไป 
4. การวางแผน การคาํนวณ การให้คาํสั�ง

หรือการรับคาํสั�ง 
 Inspection 

การตรวจสอบ 

1. ตรวจสอบคุณลกัษณ์ของวตัถุ 
2. ตรวจสอบคุณภาพ หรือปริมาณ 
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Transportation 
การขนส่ง 

1. การเคลื�อนวตัถุจากจุดหนึ� งไปยงัอีกจุด
หนึ�ง 

2. คนงานกาํลงัเดิน 
3. มือกาํลงัเคลื�อน 

 
Storage 
การเก็บรักษา 

1. การเก็บวสัดุไวใ้นสถานที�ถาวรซึ� งตอ้ง
อาศยัคาํสั�งในการเคลื�อนยา้ย 

2. ก า น ถื อ ไ ว้ใ นมื อใ ช้ เฉ พ า ะ ใ น ก า ร
วเิคราะห์การทาํงานของมือ 

 
Delays 
การรอคอย 

1. การ เก็บ ว ัส ดุชั�วคราวระหว่าง กา ร
ปฏิบติังาน 

2. การคอยเพื�อใหง้านขั�นต่อไปเริ�มตน้ 
 

 สัญลกัษณ์ขา้งตน้นี�  อาจรวมกนัไดใ้นกรณีที�การกระทาํสองอย่างเกิดขึ�นเวลาเดียว เช่น มี

การกลึงพร้อมกบัมีการตรวจสอบดูความไดศู้นยข์องชิ�นงาน สามารถรวมสัญลกัษณ์กนัไดเ้ช่น   

ซึ� งเป็นการรวมระหวา่ง การปฏิบติัการและการตรวจสอบ ดงัแสดงรูปที� 2.15   

  รูปภาพที� 2.3   การเขียนแผนภูมิแสดงกระบวนการการผลิตลอ้กระดาษทราย 
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 2 แผนภาพการไหล (Flow Diagram 
คมสัน จิระภทัรศิลป (2004:33-34) ไดก้ล่าวถึงเครื�องมือในการวิเคราะห์กระบวนการไว้

ดงันี�การวเิคราะห์กระบวนการการทาํงานต่าง ๆ บางครั� งตอ้งการใหส้ามารถเห็นสภาพการของ 
สถานที�ทาํงาน หรือใหค้วามชดัเจนในการเคลื�อนที� หรือดูการไหลของคน วสัดุ ผลิตภณัฑ ์ที�เคลื�อน 
ไหลไปตามจุดต่างๆ ในโรงงาน หรือพื�นที�การทาํงาน ตามกระบวนการผลิตหรือการทาํงาน ดงันั�น 
จึงมีการใช ้แผนภาพการไหล เขา้มาช่วยใหก้ารศึกษางานนั�นสมบูรณ์ขึ�น 
แผนภาพการไหล คือ แผนภาพที�แสดงการไหลของกระบวนไปตามจุดต่างๆ ของโรงงาน 
หรือสถานที�ทาํงาน โดยแผนภาพประกอบดว้ยผงัของสถานที�ทาํงานนั�น จุดหรือตาํแหน่งของ 
เครื�องจกัรอุปกรณ์ ทางเขา้ออก จุดวางสิ�งของวสัดุต่างๆ และมีการเขียนเส้นทางการไหลหรือการ 
เคลื�อนที�ของคน วสัดุ หรือเครื�องจกัร รวมประกอบกบัการใชส้ัญลกัษณ์กระบวนการตามมาตรฐาน 

ASME (� Ο∇ D ) เพื�อใหแ้สดงกระบวนการที�เกิดขึ�น ณ จุดต่างๆ ของโรงงาน 

 

รูปภาพที� 2.4  FLOW DIAGRAM 

หลกัการเขียนแผนภาพการไหล 
1. เขียนแผนผงัสถานที�ทาํงาน โดยมีการกาํหนดตาํแหน่ง อุปกรณ์ เครื�องจกัร ประตูทางเขา้ออก
อยา่งชดัเจน 
2. วิเคราะห์การเคลื�อนที� การไหล ของคน หรือของวสัดุ หรือเครื�องจกัรที�เคลื�อนยา้ย และเขียน
เส้นทางการไหล ลงในผงั 
3. เขียนสัญลกัษณ์กระบวนการตามตาํแหน่งที�เกิดการกระทาํนั�นๆ ให้ตรงกบัจุดที�เกิดจริงโดยอาจ
ควบคู่กบัแผนภูมิกระบวนการ 
4. เมื�อมีการเคลื�อนที�หรือการไหลซํ� า ให้เขียนเส้นทางแยกจากกับของเดิมอีกเส้นหนึ� ง                

เสมอ ทั�งนี� เพื�อใชว้เิคราะห์ความหนาแน่นของการเคลี�อนที�หรือการไหล 
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ประโยชน์ของแผนภาพการไหล 
1. เพื�อใชว้เิคราะห์กระบวนการทาํงานต่างๆ ร่วมกบัแผนภูมิกระบวนการ 
2. เพื�อใหเ้ห็นการดาํเนินการของกิจกรรมและกระบวนการต่างอยา่งชดัเจน 
3. เพื�อหา หรือตรวจสอบการเคลื�อนที�กลบัซํ� าไปมาการเคลื�อนที� หรือการไหลที�ไม่จาํเป็นจุดที�เกิด
การเคลื�อนที�ไม่สะดวก หรือคอขวด 
4. เพื�อปรับปรุงการจดัวางเครื�องจกัร หรือผงัโรงงานให้สอดคลอ้งกบักระบวน หรือลดระยะทาง
เคลื�อนที�ของกระบวนการเพื�อปรับปรุงเส้นทางการไหลใหร้าบรื�น และลดการติดขดัลง 
 

2.3 แผนภาพก้างปลา (Fish bone diagram)  

เรา  บญัชา ดุรินพนัธ์ (2549) ไดก้ล่าวถึงเครื�องมือในการคน้หาสาเหตุของปัญหาไวด้งันี�  เรา
สามารถที�จะกาํหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมั�นใจวา่กลุ่มที�เรากาํหนดไวเ้ป็นปัจจยันั�นสามารถ
ที�จะช่วยใหเ้ราแยกแยะและกาํหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผลโดยส่วนมาก
มกัจะใช ้หลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื�อจะนา ไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซึ� ง 4M 
และ1E นี�มาจาก 

M – Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
M - Machine เครื�องจกัรหรืออุปกรณ์อา นวยความสะดวก 
M – Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อื�นๆ ที�ใชใ้นกระบวนการ 
M - Method กระบวนการทางาน 
E – Environment อากาศ สถานที� ความสวา่ง และบรรยากาศการทางาน 
แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การกาํหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้ 4M และ1E เสมอไป เพราะหากเรา

ไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยันาเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปลี�ยนไป เช่น ปัจจยัการ
นาเขา้เป็น 4P ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, 
System และ Skillก็ได ้หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge 
ก็ได ้ นอกจากนั�น หากกลุ่มที�ใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาที�เกิดขึ�นอยู่แลว้ ก็สามารถที�จะ
กาํหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั�งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่น 

2.2.1 การกาํหนดปัญหาที�หัวปลา 
การกาํหนดหัวขอ้ปัญหาควรกาํหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปได ้ ซึ� งหากเรากาํหนด

ประโยค 
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ปัญหานี� ไม่ชดัเจนตั�งแต่แรกแลว้ จะทา ให้เราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใชเ้วลานาน
ในการทา ผงักา้งปลา การกาํหนดปัญหาที�หวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชั�วโมงการทางานของคน
ที�ไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หนึ�งชิ�น เป็นตน้ ซึ� งจะเห็นได้
วา่ควรกาํหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื�อจะไดก้า้งปลาที�ละเอียดสวยงาม
คือการถามทาํไมในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ  

 
รูปภาพที� 2.5  แสดงตวัอยา่งแผนผงักา้งปลา 

 
2.2.2 ผงัก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังต่อไปนี2 
ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซึ� งจะแสดงอยูที่�หวัปลา ส่วนสาเหตุ (Causes) 

จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
2.3.2.1 ปัจจยั (Factors) ที�ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
2.3.2.2 สาเหตุหลกั 
2.3.2.3 สาเหตุยอ่ย 
ซึ� งสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ

กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกัเป็นตน้ 
หลกัการเบื�องตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (fishbone diagram) คือการใส่ชื�อของปัญหาที�

ตอ้งการวเิคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของกระดูก
สันหลงั จากนั�นใส่ชื�อของปัญหายอ่ย ซึ� งเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 - 6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเส้น
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กา้งปลา (sub-bone) ทาํมุมเฉียงจากเส้นหลกัเส้นกา้งปลาแต่ละเส้นให้ใส่ชื�อของสิ�งที�ทาํให้เกิด
ปัญหานั�นขึ�นมา ระดบัของปัญหา สามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถา้ปัญหานั�นยงัมีสาเหตุที�เป็น
องคป์ระกอบย่อยลงไปอีก โดยทั�วไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากที�สุด 4 – 5 
ระดบั เมื�อมีขอ้มูลในแผนภูมิที�สมบูรณ์แลว้ จะทาํให้มองเห็นภาพขององคป์ระกอบทั�งหมด ที�จะ
เป็นสาเหตุของปัญหาที�เกิดขึ�น 

2.2.3 ข้อดีของแผนภูมิก้างปลา (fishbone diagram) 
2.2.3.1. ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่างๆ ที�กระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิ 

กา้งปลาจะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
 2.2.3.2 ทาใหท้ราบสาเหตุหลกัๆ และสาเหตุยอ่ยๆ ของปัญหา ทาํใหท้ราบสาเหตุที�แทจ้ริง 
ของปัญหา ซึ� งทาํใหเ้ราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธีิ 

2.2.4 ข้อเสียของแผนภูมิก้างปลา (fishbone diagram) 
2.2.4.1. ความคิดไม่อิสระเนื�องจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวักาํหนดซึ� งความคิดของสมาชิก

ในทีมจะมารวมอยูที่�แผนภูมิกา้งปลา 
2.2.4.2 ตอ้งอาศยัผูที้�มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดมทฤษฎี

เกี�ยวกบัระบบการวดัประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร 
 

2.4 ความสูญเปล่า 7 ประการ (อภิชาต วงศสื์บสกุล, 2550:14-20) 
ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) เป็นความสูญเสียต่างๆ ที�แฝงอยูใ่นกระบวนการผลิต 

ซึ� งจะทาํให้ตน้ทุนการผลิตสูงเกินกวา่ที�ควรจะเป็น นอกจากนี� ยงัทาํให้เกิดความล่าช้าในการผลิต
และผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ขปัญหาที�เป็นผลสืบเนื�องมาจากความสูญเสียต่างๆ เหล่านี�
แทนที�จะสามารถใชเ้วลาช่วงนั�น ในการปฏิบติังานให้ไดผ้ลงานที�มีคุณภาพและคิดสร้างสรรคเ์พื�อ
พฒันางานให้ดียิ�งขึ�น ดงันั�นจึงมีความจาํเป็นอยา่งยิ�งที�จะตอ้งเรียนรู้วา่ มีความสูญเสียใดบา้งอยูใ่น
กระบวนการผลิต และจะทาํอยา่งไรเพื�อที�จะขจดัความสูญเสียเหล่านั�นใหห้มดไป ซึ� งสามารถ 
พิจารณาความสูญเสีย 7 ประการ ไดด้งัต่อไปนี�   

1. ความสูญเสียเนื�องจากการผลิตมากเกินไป 
ความสูญเสียเนื�องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) แนวคิดเดิมจะพยายามใช้

เครื�องจกัรและพนกังานในการผลิตให้ไดสิ้นคา้มากที�สุด โดยไม่คาํนึงถึงความสามารถในการรับ
งานต่อ และความตอ้งการงานของสถานีงานถดัไป การปฏิบติังานในแนวนี� จะทาํให้เกิดผลเสีย
ตามมาคือ เมื�อแต่ละสถานีงานถดัไป การปฏิบติังานในแนวนี�จะทาํใหเ้กิดผลเสียตามมาคือเมื�อแต่ละ
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สถานีงานที�จาํเป็นตอ้งทาํงานต่อเนื�องกนัไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุล ก็จะเกิดงานที�ตอ้งรอ
การผลิตหรือที�เรียกวา่ งานระหวา่งการผลิต (Work in Process ; WIP) ยิ�งทาํการผลิตนานเท่าไร 
ปริมาณของ WIP ที�กองรออยูใ่นกระบวนการผลิตจะทาํให้เกิดปัญหาต่างๆ ตามมาการคิดวา่ควรมี 
WIP ไวเ้พื�อจะไดม้ั�นใจว่าจะมีงานไวส้ํารองสําหรับการผลิตตลอดเวลาแมใ้นกระบวนการผลิต
เกิดขึ�นก็ตาม เป็นแนวเป็นการปิดบงัไม่ใหเ้ราเห็นถึงปัญหาที�มีอยูใ่นกระบวนการผลิตอีกดว้ย 

 ปัญหาความสูญเสียเนื�องจากการผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต ซึ� งเราสามารถ
พิจารณาไดด้งัต่อไปนี� คือ 
1. เกิดจากความตอ้งการพื�นที�ในการจดัเก็บ WIP เมื�อทาํการผลิตมากๆ หากไม่มีความระมดัระวงั 
และควบคุมในกระบวนการผลิตให้อยูใ่นสภาพสมดุล (Line Balance) สิ�งที�ตามมาก็คือจะทาํให้เกิด 
WIP ในตอนแรกที�ยงัมีปริมาณไม่มากนกั WIP เหล่านั�นจะถูกเก็บไวใ้นบริเวณทาํงาน ทาํให้สูญเสีย
พื�นที�ทาํงานส่วนหนึ� งไป การขนส่ง และขนยา้ยทาํไดล้าํบาก การควบคุมเครื�องจกัร และการ
ซ่อมแซมทาํไดไ้ม่สะดวก เป็นตน้ แต่เมื�อ WIP มีมากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณทาํงานแลว้ 
จะตอ้งหาพื�นที�เพื�อทาํการเก็บ WIP ชั�วคราว เพื�อรอการใชง้านต่อไปซึ� งจะเป็นการใชพ้ื�นที�อยา่งไม่
คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการจดัหาสถานที� รวมถึงการดูแล WIPให้อยูใ่นสภาพที�ใชไ้ดจ้นกวา่
จะนาํไปใช ้
2. ความไม่ปลอดภยัในการทาํงานเมื�อมี WIP มากและจดัเก็บอยา่งไม่เป็นระเบียบก็อาจทาํให้เกิด
อุบติัเหตุขึ�นได ้ เช่น WIP หล่นลงมาแตกหกัเสียหายหรือหล่นทบัพนกังาน เกิดการสะดุดหกลม้
เนื�องจากมี WIP กีดขวางอยู ่ การควบคุมหรือซ่อมแซมเครื�องจกัรไม่สะดวก และอาจเกิดอุบติัเหตุ
เนื�องจากเสียพื�นที�บางส่วนในการเก็บ WIP สิ�งเหล่านี� เมื�อเกิดขึ�นก็ลว้นสร้างความเสียหายให้กบัทั�ง
คนและทรัพยสิ์น 
3. ของเสียจากกระบวนการก่อนหนา้ การที�เราจะทาํการผลิตแต่ละครั� งในปริมาณมากๆบางครั� งอาจ
เกิดของเสียที�มีลกัษณะซํ� าๆ กนัเกิดขึ�น เป็นจาํนวนมาก เช่น ชิ�นส่วนมีรอยขีดข่วนจากตาํแหน่งเดิม 
ซึ� งการผลิตของเสียจะเป็นการเสียทั�งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน และพลงังานโดยเปล่าประโยชน์ 
ตลอดจนตอ้งนาํของเสียเหล่านั�นมาทาํการแกไ้ข (Rework) หรือตอ้งทิ�งไปกรณีแกไ้ขไม่ได ้
4. ตน้ทุนและค่าใชจ่้ายที�ใช้ในการผลิต เมื�อเราทาํการผลิตเราตอ้งมีการลงทุนในการผลิตในดา้น
วตัถุดิบ ค่าแรงงานที�ใหก้บัพนกังาน และค่าใชจ่้ายต่างๆ ซึ� งเงินที�นาํมาลงทุนนั�นมีทั�งส่วนที�เป็นเงิน
ของหน่วยงานเอง หรืออาจเป็นเงินที�ตอ้งการทาํการกูย้ืมมา ในกรณีเงินที�จะตอ้งเสียดอกเบี�ยให้กบั
ผูใ้ห้กูด้ว้ย ยิ�งเวลาผา่นไปนานเท่าไร ดอกเบี�ยก็ยิ�งเพิ�มสูงขึ�นเท่านั�นหากเราใชเ้วลานานกวา่จะผลิต
ออกมาขาย เพื�อทาํรายไดใ้ห้กบัหน่วยงานแลว้ การนาํเงินไปชาํระเงินกูก้็ยิ�งนานตามไปดว้ยซึ� งก็จะ
เป็นการเพิ�มรายจ่ายใหก้บัหน่วยงาน 
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5. การปิดบงัปัญหาต่างๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใช้เวลานานในการปรับตั�งเครื�องจกัรหรือ
เครื�องจกัรเสีย เพราะเมื�อเกิดปัญหาเหล่านี� ขึ�นก็ยงัไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนัก
เนื�องจากยงัมี WIP สํารองไวม้าก สําหรับการผลิตในส่วนถดัไปอยู่ตลอดเวลา โดยไม่เกิดการ
หยดุชะงกัในการผลิต บางครั� งอาจดูเหมือนวา่ทาํงานไม่ทนัดว้ยซํ� าไป แต่จริงๆ แลว้หากเรามองทนั 
ปัญหาเหล่านั�นก็จะเป็นการใชเ้ครื�องจกัรที�มีอยูไ่ม่คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมากเกินความจาํเป็น 
เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาที�จะตอ้งเสียไปในการซ่อมเครื�องจกัร 
 
2. ความสูญเสียเนื�องจากการเก็บวสัดุคงคลงั 

การวสัดุหรือชิ�นส่วนต่างๆ ที�จาํเป็นตอ้งใชใ้นกระบวนการผลิตไวเ้ป็นจาํนวนมาก ซึ� งเป็น 
แนวคิดดั� งเดิมเพื�อประกันว่ามีวสัดุหรือชิ�นส่วนการผลิตเพียงพออยู่ตลอดเวลา แม้ว่าจะเกิด
เหตุการณ์ที�ไม่คาดคิดไวล่้วงหนา้ก็ตาม เช่น ปริมาณของเสียที�เพิ�มสูงขึ�น วสัดุมีการสูญหาย เป็นตน้
ซึ� งแนวคิดนี� ยงัเป็นที�นิยมใชใ้นสถานประกอบ เพราะคิดวา่ การสั�งซื�อเป็นจาํนวนมากจะมีส่วนลด
ดา้นราคาที�ดูเหมือนวา่ทาํใหต้น้ทุนวสัดุตํ�าลง แต่ในแนวคิดใหม่กลบัมองในแนวตรงขา้มวา่ การเก็บ
สินคา้คงคลงัที�มีมากเกินความจาํเป็นนี� ก่อใหเ้กิดความสูญเสีย และปัญหาต่างๆ ที�ตามมาไดแ้ก่ 
1. ตอ้งใชพ้ื�นที�ในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั เป็นการใชพ้ื�นที�อยา่งไม่คุม้ค่า เพราะเราใชพ้ื�นที�ส่วนนั�น 
โดยไม่ทําให้เกิดมูลค่าเพิ�มแก่วสัดุที�จ ัดเก็บแทนที�จะใช้พื�นที�ส่วนนี� ไปในการผลิตเพื�อให้ได้
สินคา้ออกมา โดยมีการจดัสรรพื�นที�อยา่งมีประสิทธิภาพ 
2. ตน้ทุนวสัดุจม เพราะเราตอ้งจ่ายค่าวตัถุดิบหรือวสัดุต่างๆ ไปมากกวา่ปริมาณที�ทาํการผลิตจริงใน
เวลานั�น ซึ� งกวา่ที�จะไดผ้ลตอบแทนกลบัมาครบก็เมื�อนาํวตัถุดิบเหล่านั�นไปทาํการผลิตเป็นสินคา้
ขายให้ลูกคา้ และถา้หากเงินที�ทาํการจ่ายเป็นเงินกู ้ก็จะตอ้งเสียค่าดอกเบี�ยเพิ�มอีก และยิ�งระยะเวลา
ของวตัถุดิบอยูก่บัเรานานเท่าไร ตน้ทุนวสัดุที�จ่ายไปแลว้ก็จมอยูน่านเท่านั�น 
3. วสัดุเกิดเสื�อมคุณภาพ ในการจดัสินคา้คงคลงัหากไม่มีการควบคุมที�ดีพอ ก็อาจจะมีการใชว้สัดุไม่
เหมาะสม คือมีการใช้เฉพาะวสัดุที�มีการสั�งซื�อเขา้มาใหม่ ทาํให้วสัดุตกคา้งอยู่ในคลงัเป็นระยะ
เวลานาน จนทาํให้วสัดุนั�นเสื�อมคุณภาพไม่สามารถนาํกลบัมาใชง้านได ้อีกทั�งเป็นการเสียพื�นที�ใน
การจดัเก็บวสัดุที�ไม่สามารถนาํใชง้านไดอี้กดว้ย 
4. ตอ้งใชแ้รงงานจาํนวนมากในการจดัการ เพื�อที�จะทาํการควบคุมปริมาณและควบคุมการรับจ่าย
วสัดุ ตลอดจนดูแลวสัดุเหล่านั�นคงอยูใ่นสภาพที�ดีอยูต่ลอดเวลา 
5. มีเมื�อมีการเปลี�ยนแปลงคาํสั�งการผลิต เช่น มีการเปลี�ยนรุ่นรถจะทาํให้วสัดุตกคา้งในคลงัเป็น
จาํนวนมาก โดยที�ไม่รู้วา่สามารถดดัแปลงใชก้บัสินคา้แบบอื�นที�ยงัทาํการผลิตอยู ่ก็ตอ้งมีการขายคืน
ในราคาที�ต ํ�ากวา่หรือทิ�งไป 
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3. ความสูญเสียเนื�องจากการขนส่ง 

การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมที�ทาํใหว้สัดุต่างๆ ภายในโรงงานเกิดการเคลื�อนยา้ย หรือมีการ
เปลี�ยนแปลงสถานที� เช่น การขนยา้ยวสัดุระหว่างกระบวนการผลิต การขนยา้ยวสัดุไปเก็บใน
คลงัสินคา้เป็นตน้ซึ� งไม่รวมกบัการขนส่งที�เกิดขึ�นภายนอกโรงงาน เช่น การขนส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ 
การขนส่งเป็นกิจกรรมที�จาํเป็นที�ตอ้งเกิดขึ�นในกระบวนการผลิต เพื�อให้การผลิตดาํเนินการไปอยา่ง
ต่อเนื�อง แต่ไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่าเพิ�มแก่วสัดุ กล่าวคือ ในขณะที�เราทาํการขนส่งนั�น วสัดุไม่ไดเ้กิดการ
เปลี�ยนแปลงใหเ้ป็นผลิตภณัฑ ์ปัญหาต่างๆ ที�เกิดความสูญเสียเนื�องจากการขนส่ง ไดแ้ก่ 
1. เกิดจากตน้ทุนการขนส่ง ซึ� งไดแ้ก่ 
 1.1 แรงงาน ในการขนส่งจาํเป็นตอ้งใชแ้รงงานคนเพื�อทาํการขนยา้ยสิ�งของ วสัดุต่างๆหรือ 
ทาํหนา้ที�ควบคุมเครื�องจกัรและอุปกรณ์ในการขนส่ง 
 1.2 พลงังานหรือเชื�อเพลิง ที�ใชใ้นการขบัเคลื�อนอุปกรณ์และยานพาหนะ เช่น นํ� ามนัไฟฟ้า 
เป็นตน้ 
 1.3 เครื�องจกัรและอุปกรณ์ ที�ใชใ้นการขนยา้ย เช่น เครน รถยก รถเขน็ 
 1.4 ค่าบาํรุงรักษาเครื�องจกัรและอุปกรณ์ให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์ สามารถใช้งานได้
ตลอดเวลา 
2. อุบติัเหตุเกิดขึ�นไดต้ลอดเวลา ถา้หากผูท้าํการขนส่งขาดความระมดัระวงั หรือใชค้วามเร็วมากเกิน
ในการขนส่งเพื�อลดระยะเวลาในการขนส่ง โดยเฉพาะอยา่งยิ�งการขนส่งที�คิดเป็นจาํนวนเที�ยวหรือ
ระยะทางความระมดัระวงัก็จะนอ้ยลง ซึ� งอาจเกิดอนัตรายทั�งชีวติและทรัพยสิ์น 
3. สูญเสียเวลาในการผลิต กรณีการขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต ก็จะทาํใหมี้หน่วยงานผลิตที�ไม่สามารถ
ทาํงานไดจ้นกวา่จะไดว้สัดุครบ ในระหวา่งนี�พนกังานในหน่วยงานนั�นจะตอ้งเสียเวลารอคอยโดยที�
ไม่ไดส้ร้างงานใหเ้กิดขึ�น 
 
4. ความสูญเสียเนื�องจากการผลิตของเสีย 

แนวคิดของระบบการผลิตดั�งเดิม ยอมรับวา่ตอ้งมีของเสียเกิดขึ�นในกระบวนการผลิต และ
การตรวจสอบจะช่วยให้กระบวนการผลิตมีของเสียลดลง ซึ� งเป็นความเขา้ใจที�ผิดๆ มาโดยตลอด
เพราะว่าการตรวจสอบเป็นกระบวนการในการเลือกและตดัสินใจวา่ ชิ�นส่วนนั�นดีหรือเสียเท่านั�น
แต่ไม่ไดช่้วยในการคน้หาและจดัการกบัสาเหตุที�แทจ้ริง ซึ� งปัญหาต่างๆ ที�เกิดความสูญเสียเนื�องจาก 
การผลิตของเสีย ไดแ้ก่ 
1. ตน้ทุนที�สูญไปโดยเปล่าประโยชน์ เมื�อเรานาํวตัถุดิบเขา้มาทาํการผลิตแลว้ตน้ทุนต่างๆ 
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ก็จะเริ�มเกิดขึ�น ตั�งแต่ตน้ทุนในการจดัซื�อ/จดัหาวสัดุ ตน้ทุนแรงงาน ตน้ทุนการทาํงานของ
เครื�องจกัรตลอดจนค่าใชจ่้ายอื�นๆ ในการผลิตโดยที�ผลตอบแทนการลงทุนนี�จะไดรั้บก็ต่อเมื�อสินคา้
ที�ผลิตขึ�นมาสามารถนาํไปขายให้กบัลูกคา้ได้แลว้แต่ถ้าหากเราผลิตสินคา้นั�นๆ ไม่ไดคุ้ณภาพดี
ตามที�ลูกคา้ตอ้งการและไม่สามารถขายให้กบัลูกคา้ได ้ตน้ทุนที�เราตอ้งจ่ายไปก่อนหนา้นั�น ก็จะสูญ
ไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. เสียเวลา คือ การเสียเวลาที�ควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ดีไปกบัการผลิตสินคา้ที�เสียซึ� งไม่สามารถ
นาํไปขายทาํรายไดใ้หก้บับริษทั กล่าวคือ การใชเ้วลากบัการผลิตที�ไม่คุม้ค่า และใชเ้วลานานกวา่จะ
ผลิตสินคา้ที�มีคุณภาพดค้รบตามจาํนวนที�ตอ้งการ 
3. การปรับเปลี�ยนแผนการผลิต ในกรณีที�เกิดของเสียมากกวา่ปริมาณที�มีการเผื�อไวใ้นการผลิต จะ
ทาํให้เกิดผลกระทบต่อการผลิตได ้ ทาํให้ของที�ผลิตออกมาเพื�อส่งมอบให้กบัลูกคา้มีปริมาณที�ต ํ�า
กวา่ที�คาดเอาไว ้เพราะหากเราพบวา่มีของเสียเกิดขึ�นมากในกระบวนการสุดทา้ยจะทาํให้มีปริมาณ
สินคา้ตํ�ากวา่ที�ลูกคา้ตอ้งการ 
4. เกิดการทาํงานซํ� าเพื�อทาํการแกไ้ขงาน ในกรณีที�ของเสียสามารถนาํมาใชง้านใหม่ในการผลิต ก็
จะตอ้งเสียทั�งแรงงาน และเสียทั�งเวลาในการคดัแยกชิ�นส่วนที�ดี และเสียออกจากกนัตลอดจนการ
ประกอบและนาํกลบัมาทาํใหม่ 
 
5. ความสูญเสียเนื�องจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ 

หากเรามีการศึกษากระบวนการผลิตอยา่งละเอียดจะพบวา่ ยงัมีหลายๆ สิ�งหลายๆ อยา่งใน
กระบวนการผลิตที�เราตอ้งทาํการปรับปรุง และตอ้งทาํการแกไ้ขให้ดียิ�งขึ�นอยูม่ากมาย เช่น ลาํดบั
ขั�นตอนที�ไม่ถูกตอ้ง ซํ� าซอ้น และไม่เพิ�มมูลค่าใหก้บัตวัวสัดุ วิธีการทาํงานที�ไม่เหมาะสมและวตัถุที�
ใชไ้ม่เหมาะสมในการผลิต เป็นตน้ ซึ� งบางครั� งความเคยชินกบักระบวนการผลิตที�เป็นอยู ่ทาํให้เรา
มองขา้มความบกพร่องและความสูญเปล่าที�แฝงอยูใ่นกระบวนการผลิตไป โดยปัญหาที�เกิดขึ�นจาก 
ความสูญเสียเนื�องจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพนี�  ไดแ้ก่ 
1. เกิดตน้ทุนที�ไม่จาํเป็น เนื�องจากการใชแ้รงงาน เครื�องจกัร และวสัดุต่างๆ ในการทาํงานที�ไม่
จาํเป็น หรือไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ�ม ถา้กระบวนการมีงานที�ไม่จาํเป็นอยูม่าก ตน้ทุนที�ตอ้งเสียไปโดย
ไม่เกิดประโยชน์ก็จะเพิ�มมากขึ�นตามไปดว้ย 
2. เสียเวลาในการเตรียมการผลิตที�ไม่จาํเป็น โดยแทนที�เราจะใช้ช่วงเวลานั�นๆ ทาํกิจกรรมที�
ก่อใหเ้กิดประโยชน์ เช่น การวางแผนงาน ทาํการผลิตในขั�นตอนที�จาํเป็น การบาํรุงรักษาเครื�องจกัร 
เป็นตน้ 
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3. มีงานระหวา่งการผลิตมาก เพื�อประกนัวา่กระบวนการผลิตจะสามารถในการดาํเนินการไดอ้ยา่ง
ต่อเนื�องไม่หยดุชะงกั หากเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต เช่น เครื�องจกัรเสีย การปรับตั�งเครื�องจกัร
ใชเ้วลานานเป็นตน้ การแกปั้ญหาดว้ยวธีินี�ไม่ถูกตอ้งเพราะไม่ไดมี้การปรับปรุงสภาพการณ์ที�เป็นอยู่
ใหดี้ขึ�น 
4. สูญเสียพื�นที�ในการทาํงาน ไม่วา่จะเป็นการจดัเก็บ WIP ที�มีอยูม่าก หรือการทาํงานในขั�นตอนที�
ไม่จาํเป็น ก็ยอ่มจะตอ้งใชพ้ื�นที�เหมือนกนั ดงันั�นหากตอ้งเสียพื�นที�ไปเก็บ WIP หรือไปทาํงานที�ไม่
จาํเป็นก็จะทาํให้เหลือพื�นที�ในการทาํงานที�เป็นประโยชน์นอ้ยลง และการคล่องตวัในการทาํงานก็
อาจจะลดลงตามไปดว้ย 
 
6. ความสูญเสียเนื�องจากการรอคอย 

ในกระบวนการผลิตจะประกอบไปดว้ยขั�นตอนงานหลายๆ ขั�นตอน เช่น การเชื�อม การพ่น
สีการตดัโลหะ เป็นตน้ ในการทาํงานในแต่ละขั�นตอนจะขึ�นอยู่กบัความพร้อมของเครื�องจกัร
อุปกรณ์ ความชาํนาญ และวธีิการทาํงานของพนกังาน และที�สาํคญังานที�รับมาจากขั�นตอนก่อนหนา้
หากไม่มีการจดัการ และควบคุมปัจจยัต่างๆ ที�มีผลต่อการทาํงาน ก็จะทาํใหก้ารผลิตขาดความสมดุล 
ซึ� งจะทาํให้เกิดการรอคอยขึ�นในกระบวนการ ไม่วา่จะเป็นพนกังานรอระหว่างที�เครื�องจกัรทาํงาน 
เครื�องจกัรรอวตัถุดิบที�จะทาํการป้อนเพื�อทาํการผลิตต่อ เมื�อเกิดการรอคอยขึ�นแลว้จะส่งผลให้การ
ผลิตเป็นไปอย่างล่าช้า ส่งผลให้การส่งมอบสินคา้ไม่เป็นไปตามกาํหนด โดยเราสามารถแยก
ประเด็นปัญหาความสูญเสียเนื�องจากการรอคอย ไดด้งัต่อไปนี�  
1. เสียเวลา โดยไม่สามารถผลิตงานออกมาไดใ้นขั�นตอนนั�น และอาจส่งผลกระทบไปถึงขั�นตอนที�
ตอ้งรับงานต่อ ทาํใหข้ั�นตอนต่อๆ ไปไม่สามารถทาํงานได ้
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส เมื�อไม่สามารถใชเ้วลาที�มีอยูใ่นการผลิตอยา่งเตม็ที� ก็จะทาํให้ไม่สามารถ
ผลิตสินค้าได้ตามระยะเวลาที�กาํหนด ทาํให้มีสินค้าขายน้อยกว่าจาํนวนที�ควรจะผลิตได้ซึ� งก็
หมายความวา่โอกาสที�จะขายสินคา้ไดม้ากขึ�นหมดไป เพราะมีสินคา้ไม่เพียงพอกบัความตอ้งการ 
3. ขวญัและกาํลงัใจในการทาํงานตํ�า เนื�องจากเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิตทาํให้
พนกังานไม่ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
 
7. ความสูญเสียเนื�องจากการเคลื�อนไหว 

การเคลื�อนไหวดว้ยท่าทางที�ไม่เหมาะสม หรือการทาํงานกบัเครื�องมือเครื�องใชแ้ละอุปกรณ์ 
ที�มีขนาด นํ�าหนกั หรือสัดส่วนที�ไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ ก็จะทาํให ้
เกิดความเมื�อยลา้ต่อร่างกาย และทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการทาํงานอีกดว้ยซึ� งปัญหาที�เกิดขึ�นจาก 
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ความสูญเสียเนื�องจากการเคลื�อนไหว ไดแ้ก่ 
1. การเกิดระยะทางในการเคลื�อนที� การที�พนกังานตอ้งเอื�อมไปหยิบชิ�นงานที�อยูไ่กลตวัจะตอ้งใช้
เวลาในการหยบิมากกวา่การหยบิงานที�วางอยูใ่กลต้วั ทาํให้เกิดความสูญเสียเวลาในการผลิตและทาํ
ให้พนกังานเกิดความเมื�อยลา้ในการทาํงาน ซึ� งจะทาํให้ประสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังาน
ตํ�าลง 
2. เกิดความลา้และความเครียดซึ�งทาํใหป้ระสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังานตํ�าลง 
3. เสียเวลาและแรงงานในการทาํงานที�ไม่จาํเป็น เพราะการเคลื�อนไหวที�ใชร้ะยะทางมากเกินความ
จาํเป็นไม่ไดก่้อใหเ้กิดมูลค่าเพิ�มกบังาน 
4. อุบติัเหตุเมื�อพนกังานรู้สึกวา่ลา้และเครียด จะทาํให้การระมดัระวงัในการทาํงานลดลงตลอดจน
สภาพร่างกายที�ไม่สมบูรณ์ อาจจะส่งผลใหเ้กิดอุบติัเหตุขึ�นไดร้ะหวา่งปฏิบติังาน 
 

2.5  การวิเคราะห์การปฏิบัติงาน  ธนวฒัน์ วฒันาจรัสแสง และ วนัพระ อรรณพ ณ อยุธยา, 

2550) 

         เป็นการศึกษาความเคลื�อนไหว (Motion Study) ของการปฏิบติังานเพื�อกาํจดัความเคลื�อนไหว

ที�ไม่จาํเป็น และจดัความเคลื�อนไหวที�เหลืออยู ่ใหอ้ยูใ่นลาํดบัขั�นตอนที�ดีที�สุด 

 การวิเคราะห์การปฏิบติังานจะใช้เครื�องมือที�เรียกว่า แผนภูมิการปฏิบติังาน  (Operation 

Chart)รวมกบัการประยกุตใ์ชห้ลกัการประหยดัการเคลื�อนไหว (Principle of Motion Economy) 

 

 

1 .หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหว 

หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหว เป็นหลกักานเคลื�อนไหวอย่างมีประสิทธิภาพ เพื�อใช้

สําหรับการปรับปรุงและออกแบบการทาํงานเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานลดความลา้และลด

ความเครียดในการทาํงาน ซึ� งแบ่งเป็น 3 กลุ่มใหญ่คือ 

1.หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหวเกี�ยวกบัการใช้ร่างกาย (Principle of Motion Economy as 

Relates tit her Use of Human Body)  เป็นหลกัการประหยดัการเคลื�อนไหว เกี�ยวกบัการใชร่้างกาย 
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จะช่วยให้ทาํงานไดผ้ลผลิตมากยิ�งขึ�น โดยการความลา้ต่อผูป้ฏิบติังานนอ้ยที�สุด หลกัการต่างๆมี 9 

ขอ้ดงันี�  

1.1.มือทั�ง 2 ขา้งควรเริ�มตน้และสิ�นสุดการเคลื�อนไหวพร้อมๆกนั 

1.2.มือทั�ง 2 ขา้งไม่ควนอยูเ่ฉยในเวลาเดียวกนั ยกเวน้เวลาพกั 

1.3.การเคลื�อนไหวที�ของมือทั�ง 2 ขา้งควรอยูใ่นทิศทางตรงกนัขา้มสมมาตรและพร้อมกนั

ในดา้นทิศทางการเคลื�อนไหว 

1.4.การเคลื�อนที�ของมือและร่างกายควรอยู่ในระดบัที�ต ํ�าที�สุด ซึ� งทาํให้ประสิทธิภาพการ

ทาํงานพอเพียง 

1.5.ควรใชโ้มเมนตมัในการทาํงานแต่ถา้ตอ้งออกแรงตา้นโมเมนตมัก็พยายามลดแรงตา้น

ใหม้ากที�สุด 

1.6.ควรใหก้ารเคลื�อนที�เป็นแบบต่อเนื�องหรือเส้นโคง้ดีกวา่ที�จะเป็นแบบซิกแซก 

1.7.การเคลื�อนที�แบบ “Ballistics.” ซึ� งง่ายกว่าเร็วกว่าและแม่นยาํการกวารเคลื�อนที�แบบ 

“Restriced (Fixation) หรือ “controlled” 

17.1 การเคลื�อนที�แบบ Ballistics. เป็นการเคลื�อนที�ขอ้งกลา้มเนื�อกลุ่มเดียว ไม่มีแรงตา้น

การเคลื�อนที� เป็นการเคลื�อนที�แบบยดืหยุน่ ซึ� งจะหยดุเมื�อ 

ก.เกิดแรงตา้นจากกลา้มเนื�อกลุ่มอื�นๆ 

ข.มีสิ�งกีดขวางการเคลื�อนที� 

ค.สิ�นสุดโมเมนตมัของการเคลื�อนที� 

 1.7.การเคลื�อนที�แบบ Restriced/Fixation/Controlled เป็นการเคลื�อนที�มี�มีกลา้มเนื�อ 2 กลุ่ม

ทาํหนา้ที�ตา้นกนั ขณะที�กลุ่มหนึ�งทาํใหอ้วยัวะเคลื�อนที� อีกกลุ่มหนึ�งตา้นไวเ้ช่น การตอกตะปู 

 1.8 ควรจดัการทาํงานใหมี้จงัหวะการทาํงานที�เป็นธรรมชาติมากที�สุดเท่าที�จะเป็นไปได ้
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 1.9 ควรจดัให้อยู่ในขอบเขตในการทาํงานของตา โดยหลีกเลี�ยงการจอ้งมองและลดการ

เคลื�อนที�ของสายตา 

2.หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหว เกี�ยวกบัการออกแบบสถานีงาน (Principle of Motion Economy 

as Related to the Use of Work Place) 

 การจดัสถานีงานอยา่งเป็นระเบียบ สะอาด จะช่วยทาํใหรู้้สึกอยากทาํงาน เมื�อตอ้งการคน้หา

สิ�งใดก็สามารถที�ตะหาเจอไดใ้นเวลาอนัรวดเร็ว เมื�อมีสิ�งใดหายก็สามารถรู้ไดท้นัทีนอกจากนี�สถานี

งานที�ได้รับการออกแบบเป็นอย่างดี จะช่วยให้การทาํงานให้รวดเร็วและเกิดความเมื�อยล้าต่อ

พนกังานนอ้ย ซึ� งมีหลกัอยู ่8 ขอ้ดงันี�  

 2.1 เครื�องมือและวสัดุ ควรอยูใ่นตาํแหน่งที�แน่นอน 

 2.2 เครื�องมือ วสัดุ และที�ควบคุม ควรจดัวางใหอ้ยูใ่กลต้าํแหน่งที�ใชม้ากที�สุด 

 2.3 ควรใชภ้าชนะป้อนวสัดุแบบอาศยัแรงดึงดูดของโลก 

 2.4 ควรใชก้ารขนส่งแบบปล่อยลงใหม้ากที�สุด 

 2.5 วสัดุและเครื�องมือ ควรจดัวางในตาํแหน่งที�ทาํใหล้าํดบัขั�นการเคลื�อนไหวดีที�สุด 

 2.6 ควรจดัแสงสวา่งใหเ้พียงพอและเหมาะสมกบัสถานที�ทาํงาน 

 2.7 ความสูงของเกา้อี�  และสถานที�ทาํงานควรมีความสูงพอเหมาะ และควรจดัให้สามารถ

นั�งหรือยนืสลบักนัได ้

 2.8 ควรจดัใหช้นิดและความสูงของเกา้อี� เหมาะสมกบัแต่ละงาน 

3. หลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหว เกี�ยวกบัการออกแบบเครื�องมือและอุปกรณ์ (Principle of 

Motion Economy as Related to the Design of Tool and Equipment) 

 หลกัการนี� เป็นการออกแบบเครื�องมือและอุปกรณ์ เพื�อช่วยให้การทาํงานมีประสิทธิภาพ

และมีความปลอดภยัมากขึ�น มี 5 ขอ้ดงันี�  
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3.1 ควรใชเ้ครื�องนาํทาง อุปกรณ์ช่วยจบั และเครื�องมือที�ใชเ้ทา้ควบคุมมาทาํงานแทนมือ 

3.2 พยายามใชเ้ครื�องมือหลายอยา่งรวมกนั โดยรวมเป็นชุดเดียวกนั 

3.3 วสัดุและอุปกรฯ ควรอยูใ่นตาํแหน่งที�พร้อมสาํหรับการใชง้าน 

3.4 สําหรับงานที�จาํเป็นจะตอ้งใช้นิ�วแต่ละนิ�วทาํหน้าที�แตกต่างกนั ควรกระจายการ

ทาํงานไปตามความสามารถในการทาํงานของแต่ละนิ�ว 

3.5 คานงดั คาน และพวงมาลยั ควรอยูใ่นตาํแหน่งที�คนงานใชท้าํงานคานงดั คานและ 

พวงมาลยั ควรอยูใ่นตาํแหน่งที�คนงานใชง้าน 

 

2.6 การปรับปรุงวธีิการทาํงาน (ธนวฒัน์ วฒันาจรัสแสง และ วนัพระ อรรณพ ณ อยธุยา, 2550) 

1. เพื�อขจัดงานที�ไม่จําเป็นออก ( Eliminate all Unnecessary Work ) 

 - เลือกงานที�มีปัญหาเรื�องตน้ทุนสูง หากงานนั�นเป็นงานที�ไม่จาํเป็นก็ใหต้ดัออกไดเ้ลย 

 - ถ้างานนั�นเป็นงานที�จาํเป็นเพราะมีวตัถุประสงค์ให้ระบุวตัถุประสงค์ของงานนั�นให้

ชดัเจน 

 - ตั�งคาํถาม เพื�อกาํจดัวตัถุประสงคน์ั�น และพิจารณาวา่การที�ไม่ทาํงานนั�นเลย จะก่อให้เกิด

ผลดีกวา่ยงัคงทาํต่อไปหรือไม่ 

ประโยชน์ของการขจดังานที�ไม่จาํเป็นออก 

 ก. ไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการปรับปรุงวธีิการทาํงาน 

 ข. ไม่เสียเวลาสาํหรับช่วงการปรับปรุงวธีิการทาํงาน 

 ค. ไม่จาํเป็นตอ้งมีการฝึกหดัพนกังานสาํหรับวธีิการทาํงานใหม่ 

 ง. ปัญหาที�คนคดัคา้นมีนอ้ย 

 จ. เป็นวธีิการปรับปรุงใหง่้ายขึ�น ผลของงานเหมือนเดิมหรือดีกวา่ 

2.  การรวมขั2นตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกนั ( Combine Operation or Element ) ในกระบวนการ

ผลิต ปกติจะแยกงานออกเป็นขั�นการปฏิบติังานหลายขั�นด้วยกนั เพื�อให้ง่ายต่อการแบ่งงานตาม

ความชาํนาญของคนงานแต่ละคน แต่การแบ่งขั�นตอนมากเกินความจาํเป็นทาํให้สิ�นเปลืองวสัดุ 

อุปกรณ์ มีการเคลื�อนยา้ยวสัดุมากก่อให้เกิดปัญหาอื�นๆ เช่น ความไม่สมดุลของสายการผลิตจึงควร

มีการรวมขั�นตอนการปฏิบติังานตั�งแต่ 2 ขั�นเขา้ดว้ยกนั เพื�อทาํใหง้านง่ายขึ�น 
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3. การเปลี�ยนขั2นตอนการปฏิบัติงาน ( Change the Sequence or Operations ) ในการผลิตสินคา้

ใหม่ มกัเริ�มตน้ผลิตจาํนวนนอ้ยก่อนเพราะเป็นขั�นทดลอง แต่เมื�อขยายปริมาณการผลิตเพิ�มขึ�นทีละ

น้อยๆหากลาํดบัขั�นการปฏิบติัยงัคงเหมือนเดิมมกัเป็นสาเหตุให้เกิดปัญหาในเรื�องการเคลื�อนยา้ย

วสัดุ และการไหลของงาน เพราะจาํนวนผลผลิตเพิ�มขึ�นกวา่เดิม การตรวจตราอยา่งละเอียด จึงควรมี

การตั�งคาํถาม เพื�อดูวา่จะสามารถเปลี�ยนลาํดบัปฏิบติังานใหม่ไดห้รือไม่เพื�อให้งานง่ายและรวดเร็ว

ยิ�งขึ�น การใชแ้ผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆบนัทึกการทาํงานจะช่วยชี� ให้เห็นวา่สมควรจะเปลี�ยนขั�น

การปฏิบติังานอยา่งไร เพื�อลดการเคลื�อนยา้ยวสัดุ และทาํใหก้ารไหลของงายเป็นไปอยา่งรวดเร็ว 

 4. การทําให้ขั2นการปฏิบัติงานที�จําเป็นง่ายขึ2น ( Simplify the Necessary  Operation) เมื�อขจดังาน

ที�ไม่จาํเป็นออก รวมขั�นการปฏิบติังานเขา้ดว้ยกนั และเปลี�ยนลาํดบัการปฏิบติังานแลว้ จะเหลืองาน

ที�จาํเป็นแต่ละขั�นตอนการปฏิบติัอาจจะยาก จึงควรมีการหาวิธีการทาํงานที�ง่ายกว่า โดยพิจารณา

วธีิการทาํงาน วตัถุดิบที�ใช ้เครื�องมือ สภาพแวดลอ้มในการทาํงาน การออกแบบผลิตภณัฑ ์

วิธีที�ดีจะช่วยเขา้ถึงปัญหาในการปรับปรุง คือ การตั�งคาํถามเกี�ยวกบังานที�ทาํเกี�ยวกบัแนวทางใน

ทาํงาน วตัถุดิบที�ตอ้งใช ้เครื�องมือ- อุปกรณ์ที�ตอ้งใช ้เงื�อนไข-สภาพแวดลอ้มในการทาํงาน รูปแบบ

ของผลิตภณัฑ ์ใหส้มมุติวา่งาน 

ใชเ้ทคนิคในการตั�งคาํถามเพื�อช่วยใหส้ามารถกาํหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทาํงานซึ� งเรียก

ยอ่ๆวา่  “6W-1H” 

 กลุ่มที� 1 What Who When Where How 

 กลุ่มที� 2 Why Which 

2.7  เทคนิคการศึกษาเวลา  (ธนวฒัน์ วฒันาจรัสแสง และ วนัพระ อรรณพ ณ อยธุยา, 2550) 

1. Direct Time Study คือการศึกษาเวลาโดยการใชเ้ครื�องมือจบัเวลาโดยตรง จาการทาํงานของ

คนงาน อาจมีการใชก้ลอ้งถ่ายภาพยนตร์ช่วย 

วธีิการศึกษาโดยการจับเวลาโดยตรงมีขั2นตอนดังนี2  
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1.การทาํความเข้าใจเกี�ยวกบัคนงานและหัวหน้างาน 

การศึกษาเวลาโดยการจบัเวลาโดยตรง (Direct time study) เป็นที�นิยมใชใ้นปัจจุบนั ผูจ้บั

เวลาจะเขา้ไปจบัเวลาในบริเวณที�คนทาํงาน วิธีนี� มีขอ้ดีคือ ผูศึ้กษาสามารถมองเห็นลกัษณะการ

ทาํงานอยา่งละเอียดและเวลาที�ไดเ้ป็นเวลาที�ทาํงานจริง แต่มีขอ้เสียตรงที�วา่คนงานที�ถูกทาํงานศึกษา

นั�น อาจจะไม่ทาํงานในลกัษณะที�ปกติ (Normal Pace) ของเขาเอง เขาอาจจะเร่งทาํงานเสร็จเร็วขึ�น 

หรือทาํงานให้ช้าลงกว่าปกติก็ได ้ดงันั�นก่อนที�จะทาํงานศึกษาเวลาโดยวิธีนี�  ผูศึ้กษาจะตอ้งอธิบาย

ใหค้นงานทราบและเขา้ใจถึงวตัถุประสงคข์องการศึกษาก่อน 

ก่อนการศึกษาเวลา ตอ้งมั�นใจวา่งานนั�นพร้อมที�จะถูกศึกษา นั�นคือ 

1.1 วธีิที�ใชอ้ยูเ่ป็นวธีิที�ดีที�สุด 

1.2 การวางเครื�องมือเครื�องจกัรอยูใ่นลกัษณะที�เหมาะสม 

1.3 วตัถุที�ใชท้าํงานเป็นไปตามคุณลกัษณะที�ตอ้งการ 

1.4 สภาพการทาํงานดีและไม่มีปัญหาของความปลอดภยั 

1.5 คุณภาพของชิ�นงานที�ผลิตเป็นไปตามที�ตอ้งการ 

1.6 ความเร็วของเครื�องจกัรเป็นไปตามที�ตั�งไว ้

1.7 คนงานมีความชาํนาญ หรือประสบการณ์พอสมควร 

2.การบันทกึข้อมูล 

 ขอ้มูลต่อไปนี� ควรจะบนัทึกก่อนทาํการจบัเวลา โดยทาํบนกระดาษแผ่นบนสุด ยิ�งถา้เป็น

ฟอร์มที�  โรเนียวเป็นชุดๆ จะช่วยให้ลืมขอ้มูลที�สําคญัไป รายละเอียดของสถานที�ทาํงาน บนัทึกได้

เร็ว และมีความถูกตอ้งสูงถา้ใชก้ลอ้งถ่ายรูปถ่ายไว ้

ขอ้มูลต่างๆเหล่านี�จะแบ่งเป็นกลุ่มไดด้งันี�  

2.1 ขอ้มูลเกี�ยวกบัการอา้งอิงในวนัหลงั (ให้หาไดง่้ายเมื�อตอ้งการใช้) ไดแ้ก่ เลขที� แผ่นที�

และจาํนวนแผน่ ชื�อหรือชื�อยอ่ของผูศึ้กษา วนัที�ศึกษา ชื�อผูต้รวจสอบ 

2.2 รายละเอียดผลิตภณัฑ ์ไดแ้ก่ ชื�อผลิตภณัฑ,์แบบหรือเลขรหสั,วสัดุ,คุณภาพที�ตอ้งการ 
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2.3 วิธีการผลิต วิธีการทาํงาน เครื�องมือที�ใช ้ไดแ้ก่ แผนกหรือตาํแหน่ง ที�มีการทาํงานนั�น 

คาํอธิบายวา่ทาํงานอยา่งไร วิธีการทาํงานมาตรฐาน (ถา้มี),เครื�องจกัร (ผูส้ร้างแบบ ขนาดและความ

จุ) ,เครื�องมือ เครื�องจบั (Jig,Fixture) เครื�องจกัร การป้อนงาน และอื�นๆที�มีผลต่ออตัราการผลิต 

2.4 ผูป้ฏิบติังาน ไดแ้ก่ ชื�อผู ้ปฏิบติังาน เลขที�นาฬิกา 

2.5 ระยะเวลาการศึกษา ไดแ้ก่ เวลาเริ�มตน้ เวลาสิ�นสุด เวลาทั�งหมด 

2.6 สภาพการทาํงาน ไดแ้ก่ อุณหภูมิ, ความชื�น , แสงสวา่ง 

3. แบ่งการปฏิบัติงานออกเป็นงานย่อย 

 การแบ่งขั�นตอนการทาํงานออกเป็นงานยอ่ยเพื�อความสะดวกในการจบัเวลา และเพื�อความ

ละเอียด นิยามของ “งานยอ่ย” (Element) ในที�นี�หมายถึงหน่วยงานยอ่ยของงานซึ� งเห็นไดช้ดัเจนจน

สามารถอธิบายและจบัเวลาได ้  

 ดงันั�นจะเห็นวา่หน่วยงานยอ่ยนี�  ตอ้งไม่เล็กเกินไป หรือใหญ่เกินไปจนซบัซ้อนหน่วยงาน

ยอ่ยของงานนี� ต่างจากหน่วยงานยอ่ยของการเคลื�อนไหวในเรื�องของ Motion Study 

 การแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยมีประโยชน์คือ 

 3.1 สามารถนาํค่าเวลาที�จบัไดใ้นแต่ละงานยอ่ยไปเปรียบเทียบกบัเวลาที�ใชไ้ปในการทาํงาน

ยอ่ยอื�นๆที�ลกัษณะการทาํงานที�คลา้ยๆกนั 

 3.2 สามารถกาํหนดสมรรถนะการทาํงาน (Performance) ของคนงานในแต่ละงานยอ่ยได้

ซึ� งจะทาํให้การหาสมรรถนะการทาํงานรวมถูกต้องยิ�งขึ� น ซึ� งจะมีผลทาํให้เวลามาตรฐานที�ได้

ถูกตอ้งยิ�งขึ�น 

 3.3  การวิเคราะห์การทาํงานที�แบ่งออกเป็นงานยอ่ย อาจช่วยทาํให้เห็นความบกพร่องหรือ

ขอ้ผดิพลาดในการทาํงานซึ� งการจบัเวลาคราวเดียวทั�งรอบการทาํงานจะไม่สามารถพบขอ้บกพร่อง

นี�ได ้
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 3.4 สามารถหาเวลามาตรฐานของแต่ละงานย่อยได้ ซึ� งเวลาของงานย่อยนี� เมื�อรวมเข้า

ดว้ยกนัแลว้ก็คือ เวลามาตรฐานของการทาํงานทั�งหมดนั�นเอง 

 หลกัเกณฑใ์นการแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ยมีดงันี�  

ก. แยกงานที�คนเป็นผูค้วบคุมออกจากงานที�เครื�องจกัรความคุมให้ชดัเจน การศึกษาเวลา

เป็นการศึกษาบทบาทของคน จึงตอ้งแยกศึกษางานสองแบบดว้ยวธีิที�ต่างกนั 

- งานที�เครื�องจกัรควบคุมการทาํงานขึ� นอยู่กับการตั�งความเร็ว อตัราป้อน (Feed) 

และความลึกในการตดั (cutting Depth) ระยะเวลาที�ใช้ทาํงานจึงไม่อยู่ในความ

ควบคุมของคนการประเมินประสิทธิภาพใหเ้ท่ากบั 100% 

- งานที�คนควบคุมจะจบัเวลาทาํงาน และประสิทธิภาพตามขั�นตอนของการศึกษา

เวลา 

ข. แยกงานที�เกิดประจาํออกจากงานที�ทาํเป็นครั� งเป็นคราวใหช้ดัเจน 

- งานที�ทาํเป็นประจาํ (Regular Element) เป็นงานที�เกิดทุกๆรอบการทาํงาน เช่น 

การใส่วสัดุและการปลดวสัดุออกจากเครื�อง เป็นตน้ ส่วนงานที�เกิดขึ�นเป้นครั� ง

เป็นคราว (Irregular Element) นั�น ไม่ไดเ้กิดขึ�นทุกๆ รอบการทาํงาน เช่น การตั�ง

เครื�องจกัร (Set up) การเปลี�ยนมีดกลึง หรือ การเป่าลมทาํความสะอาด เป็นตน้ 

งานที�ทาํเป็นครั� งคราวนี�จะแยกจบัเวลาต่างหากแลว้นาํมาเฉลี�ยรวมกนัเขา้ภายหลงั 

ค. แยกงานที�จาํเป็นและไม่จาํเป็น 

- งานที�ไม่จาํเป็น คือ ความล่าชา้ต่างๆ ที�เกิดขึ�นจากความผิดพลาดขณะที�ทาํงาน จึง

จาํเป็นตอ้งแยกความล่าช้าออกจากการทาํงานปกติ เวลาที�เกิดจากความล่าช้าที�

หลีกเลี�ยงไม่ไดจ้ะนาํมารวมภายหลงัในรูปของเวลาลดหย่อน ส่วนความล่าช้าที�

หลีกเลี�ยงได ้ใหท้าํการกาํจดัออกเสียดว้ยวธีิการปรับปรุงการทาํงาน 

ง. เวลาของงานยอ่ยแต่ละงานควรสั�น 

- แต่ไม่สั�นเกินไปจนจบัเวลาไม่ทนัเวลาของงานยอ่ย ควรอยูร่ะหวา่ง 0.04 นาที (2.4 

วนิาที) จนถึง 0.33 นาที (20 นาที) ถา้เวลาของงานยอ่ยสั�นเกินไป ให้รวมงานยอ่ย
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ที�ติดกนัหลายๆ งานเขา้ดว้ยกนั จนเกินเวลาพอที�จะจบัเวลาไดท้นั งานย่อยแต่ละ

งานตอ้งมีจุดเริ�มตน้และจุดสิ�นสุดที�เห็นชดัเจน 

จ. งานยอ่ยแต่ละงานตอ้งเป็นงานยอ่ยที�แน่นอน 

- ซึ� งจะทาํให้เปรียบเทียบผลไดง่้าย และหากมีขอ้มูลมากๆ ครั� ง จะทาํให้สามารถตั�ง

เวลามาตรฐานของแต่ละงานยอ่ยได ้

4. การจับเวลาทาํงานแต่ละงานย่อย 

เมื�อแบ่งงานออกเป็นงานย่อยไดแ้ลว้ ก็เริ�มทาํการจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ย การจบัเวลาที�

นิยมใชก้นัอยู ่2 วธีิคือ 

4.1 การจบัเวลาทาํงานแบบต่อเนื�อง (Continuous Timing) 

ผูว้เิคราะห์จะเริ�มจบัเวลาเมื�องานยอ่ยแรกเริ�มขึ�น แลว้ปล่อยให้นาฬิกาจบัเวลาเดินไปเรื�อยๆ 

เมื�อสิ�นสุดงานยอ่ยที� 1 ก็อ่านค่าเวลา และจดบนัทึกในแบบฟอร์มบนัทึกเวลา โดยไม่ตอ้งหยุดเวลา

ไว ้เมื�อสิ�นสุดงานยอ่ยถดัไปก็อ่านและบนัทึกค่าเวลาจากนาฬิกาอีก เวลาที�บนัทึกนี� จะต่อเนื�องกนัไป

เรื�อยๆ เป็นเวลาสะสม ถา้จะหาเวลาของแต่ละงานยอ่ยก็นาํมาหกัลบกนัอีกครั� ง 

4.2 การจบัเวลาแบบเขม็ดีดกลบั (Repetitive Timing) 

เป็นการจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ยเลย โดยผูว้ิเคราะห์จะเริ�มจบัเวลาเมื�องานยอ่ยแรกเริ�มขึ�น 

เมื�อสิ�นสุดงานยอ่ยที� 1 ก็อ่านค่าเวลา และจดบนัทึกในแบบฟอร์มบนัทึกเวลา ในขณะที�อ่านค่าเสร็จก็

กดปุ่มบงัคบัการทาํงานของนาฬิกาให้เข็มดีดกลบัไปที� 0 จนกระทั�งเสร็จงานยอ่ยที� 2 จึงอ่านค่าเวลา 

บนัทึกและตั�งเขม็ไปที� 0 ใหม่ การจบัเวลาแบบนี�ทาํให้ไดค้่าเวลาที�ใชจ้ริงของแต่ละงานยอ่ยเลยโดย

ไม่ตอ้งทาํการหกัลบภายหลงั โดยวธีินี�ขณะที�อ่านค่าเวลาแลว้กดปุ่มเข็มดีดกลบันั�น คนงานก็ทาํงาน

ย่อยต่อไปอย่างต่อเนื�องอาจทาํให้เวลาที�ได้คาดเคลื�อนเล็กน้อยหลงัจากได้เวลาของงานย่อยแล้ว 

สามารถหาค่าเฉลี�ย (Average Time) ของแต่ละงานยอ่ยและงานทั�งหมดได ้โดยการใช้ค่าเฉลี�ยเลข

คณิต 
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5. การคํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลา 

เป็นการบนัทึกเวลา ถือไดว้า่เป็นกระบวนการเก็บตวัอยา่งทางสถิติ ยิ�งจาํนวนครั� งที�จบัเวลา

มากขึ�นเท่าไหร่ ยิ�งมีความเชื�อถือไดม้ากยิ�งขึ�น ถา้เวลาของงานยอ่ยใดมีความผนัแปร (Variance) มาก

ยิ�งตอ้งจบัเวลาหลายๆ ครั� งเพื�อที�จะไดผ้ลที�แม่นยาํ ปัญหาจึงมีอยูว่า่ถา้ตอ้งการระดบัความเชื�อถือได้

หรือแม่นยาํที�ตอ้งการ ควรจะตอ้งจบัเวลาทั�งหมดกี�ครั� ง 

ในการทาํงานแต่ละงานยอ่ยของคนงาน จะใชเ้วลาไม่เท่ากนัทุกครั� ง ในการทาํงานมากครั� ง

ถือไดว้า่ขอ้มูลมีการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) ถา้เวลาของการทาํงานมีค่าเฉลี�ยและค่า

เบี�ยงเบนมาตรฐาน  

 

รูปที� 2.6 แสดงการกระจายปกติ 

สูตร สาํหรับใชใ้นการคาํนวณหาจาํนวนครั� งในการจบัเวลา 

 

เมื�อ    n’ = จาํนวนครั� งในการจบัเวลาตวัอยา่ง 

n  = จาํนวนครั� งที�ตอ้งจบัเวลา (เพื�อใหไ้ดช่้วงความเชื�อมั�นและความคลายเคลื�อนที�กาํหนด) 

s   = ความคลาดเคลื�อน 
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 = ค่าที�ไดจ้าการจบัเวลาในแต่ละครั� ง 

k   = ตวัประกอบของระดบัความเชื�อมั�น 

ตารางที� 2.2 แสดงค่าตัวประกอบของความเชื�อมั�นที�นิยมใช้ 

ระดับความเชื�อมั�น (%) ค่า k 

68.3 1 

95.5 2 

99.5 3 

 

6. การประมาณจํานวนรอบของการจับเวลา 

บริษทั Maytag ไดด้ดัแปลงจากการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) เพื�อให้การ

ประมาณจาํนวนครั� งในการจบัเวลาง่ายขึ�น มีขั�นตอนดงันี�  

6.1  ทาํการจบัเวลาของการทาํงานเบื�องตน้ โดย 

- ถา้วฏัจกัรงานสั�นกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลา 10 ค่า 

- ถา้วฏัจกัรงานยาวกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลา 5 ค่า 

6.2 หาค่า R (Range) ก็คือ ค่าสูงสุด (H) – ค่าตํ�าสุดของกลุ่ม (L) R = H-L 

 6.3 หาค่า  ซึ� งไดจ้ากผลรวมของตวัเลขในกลุ่มหารดว้ยจาํนวนขอ้มูล (5 หรือ 10) หรือ 

อาจหาค่าประมาณไดจ้าก   หรือ   =    

 6.4 คาํนวณหาค่า    

 6.5 อ่านค่า N (จาํนวนรอบที�เหมาะสม) จากตารางที� 2.3 ซึ� งตรงกบัค่า R ที�คาํนวณไว ้
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ตารางที� 2.3   ค่าR 

5 10 5 10 5 10

0.10 3 2 0.42 52 30 0.74 162 93

0.12 4 2 0.44 57 33 0.76 171 98

0.14 6 3 0.46 63 36 0.78 180 103

0.16 8 4 0.48 68 39 0.80 190 108

0.18 10 6 0.5 74 42 0.82 199 113

0.20 12 7 0.52 80 46 0.84 209 119

0.22 14 8 0.54 86 49 0.86 218 125

0.24 17 10 0.56 93 53 0.88 229 131

0.26 20 11 0.58 100 57 0.90 239 138

0.28 23 13 0.60 107 61 0.92 250 149

0.30 27 15 0.62 114 65 0.94 261 156

0.32 30 17 0.64 121 69 0.96 273 162

0.34 34 20 0.66 129 74 0.98 284 169

0.36 38 22 0.68 137 78 1.0 296

0.38 43 24 0.70 145 83

0.40 47 27 0.72 153 88

R/X 
Data Sample of 

R/X 
Data Sample of 

R/X 
Data Sample of 

 

 6.6 จบัเวลาจนครบตามจาํนวนครั� งที�ได ้

2. Work sampling เป็นเทคนิคของการวดัอย่างหนึ� งโดยผูว้ิเคราะห์จะไปเก็บขอ้มูลยงัสถานที�

ทาํงานแบบสุ่มเป็นคราว ไม่ตอ้งมีการจบัเวลา หรือเรียกวา่ การสุ่มงาน 

การสุ่มตวัอยา่งงานตั�งอยูบ่นพื�นฐานความน่าจะเป็นจาํนวนที�มากพอซึ�งถูกสุ่มจากประชากร

กลุ่มใหญ่ จะมีการกระจายเหมือนการกระจายประชากร เราจะประมาณค่าพารามิเตอร์ของประชากร 

Work sampling มกัจะถูกใชต้ามวตัถุประสงค ์3 ประการคือ 

1. เป็นการหาตวัอยา่งเพื�อหาค่าสัดส่วนการทาํงาน หรือ วา่งงานของงานที�น่าสนใจ 

2. เป็นการวดัสมรรถภาพของการทาํงาน โดยเป็นอตัราการทาํงานของบุคคล กลุ่มบุคคล

หรือกลุ่มเครื�องจกัรวา่มีการทาํงาน หรือการหยดุงานวา่มีสัดส่วนเท่าใดในแต่ละวนั 

3. ใช้ในการหาเวลามาตรฐาน การสุ่มตวัอย่างงานเป็นการไปดูการทาํงานของพนกังาน

โดยสุ่ม แลว้บนัทึกผลที�เห็น เช่นพนกังานทาํงาน หรือพนกังานวา่งงาน เป็นตน้ 
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2.8  การนําวธีิการปฏิบัติใหม่มาใช้  (ธนวฒัน์ วฒันาจรัสแสง และ วนัพระ อรรณพ ณ อยธุยา, 2550) 

1. ต้องพยายามโน้มน้าวจิตใจของผู ้ที� เกี�ยวข้องในการทาํงานทั� งหมดให้ยอมรับการ

เปลี�ยนแปลงทั�งระบบ ตั�งแต่ผูจ้ดัการโรงงาน ฝ่ายบริหาร หรือตวัแทน 

2. ฝ่ายบริหารอนุมติัการเปลี�ยนแปลงนั�นในการเสนอรายงานเพื�อขอเปลี�ยนแปลงระบบ

ควนแสดงการเปรียบเทียบสิ�งต่างๆ ดงันี�  

- ค่าใชจ่้ายของทั�ง 2 ระบบ 

- ค่าใชจ่้ายที�ลดลงหลงัจากใชร้ะบบใหม่ 

- อตัราผลิตที�เพิ�มขึ�นจากเดิม 

- ค่าลงทุนในการติดตั�งเครื�องมือใหม่ 

- ระยะเวลาในการคืนทุนของเครื�องมือใหม่ 

3. ไดรั้บการยอมรับในการเปลี�ยนแปลงจากคนงานหรือคนที�เกี�ยวขอ้งกบังานโดยทั�วไปจะ

มีปฏิกิริยาที�เรียกวา่ Resistance to change อาจเพราะคุน้เคยกบัระบบเก่าหรือเพื�อนร่วมงานหรือกลวั

วา่ระบบใหม่จะทาํใหต้อ้งทาํงานนอ้ยลง/ เหนื�อยมากกวา่ 

4. ทาํการฝึกฝนคนงานใหป้ฏิบติัตามวธีิใหม่ อาจศึกษาจาก Standard Practice Sheet หรือใช้

ภาพยนตร์ช่วย ในการฝึกคนงานให้ทาํงานเดิมด้วยวิธีใหม่ อธิบายให้เขา้ใจถึงอิริยาบถของการ

เคลื�อนไหววา่จะช่วยลดความเครียดในการทาํงาน 

5. รักษาวธีิใหม่ไว ้คือการตรวจสอบดูแลสภาพการทาํงานให้คงอยูต่ามมาตรฐานที�จดัตั�งไว้

เสมอ 
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บทที� 3 แผนการปฏิบัตงิานและขั�นตอนการดาํเนินงาน 

3.1  ขั�นตอนการดําเนินงานที�ปฏบัิติ 

ศกึษาสภาพการทํางานของพนักงาน
เก็บช ิ�นงานและพนักงานคลงัสนิคา้

วเิคราะหผ์ลการศกึษาหลงัจาก
ทําการศกึษาการทํางานของพนักงาน

จําลองวธิกีารทํางานแบบใหม่
เพื'อศกึษาสภาพหลังการปรับปรุง

September

ออกแบบวธิกีารทํางานใหม่

สรุปการดําเนนิงานและวเิคราะหข์อ้มูล

July August

 

ตารางที� 3.1    ขั�นตอนการดาํเนินงานที�ปฏิบติั 

3.1.1 ศึกษาสภาพการทาํงานของพนักงานเกบ็ชิ�นงานและพนักงานคลงัสินค้า 

การเก็บข้อมูลเบื�องต้นเพื�อดําเนินโครงการนั�นเริ� มจากการศึกษาข้อมูลของเครื� องจกัร

ทั�งหมดในอาคาร 06B พบวา่มีเครื�องจกัรที�ใชใ้นการฉีดพลาสติกทั�งหมด 38 เครื�อง โดยแบ่งเป็น 5 

Zone คือ Zone A ,Zone B, Zone C, Zone D และ Zone E ดงัแสดงในรูปภาพที� 3.1 

 

 

รูปภาพที� 3.1   Machine Lay-Out  ( Injection Mold MFG2 ) 

A B C D E 
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 พบวา่ในการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงานนั�นจะแบ่ง Zone ของเครื�องจกัรออกเป็นกลุ่ม

เพื�อแบ่งกบัเก็บชิ�นงานใหม่ที�ออกจากเครื�องจกัรเขา้ Store โดยจะแบ่งเป็น 2 กลุ่ม กลุ่มที� 1 คือ Zone 

A,B กลุ่มที� 2 คือ Zone C,D,E  

 ในการดาํเนินโครงการนั�นขอบเขตในการศึกษาจะศึกษาเฉพาะในกลุ่มที� 1 คือใน Zone A,B 

ก่อนจึงเริ�มทาํการเก็บขอ้มูลรายละเอียดต่างๆของเครื�องจกัรพบวา่เครื�องจกัรในZone A,B เพิ�มขึ�น 2 

เครื�องจากเดิมอยู่ที� 12 เครื�องเพิ�มเป็น 14 เครื�องซึ� งส่งผลให้มีปริมาณกาํลงัผลิตที�ออกมาต่อวนั

เพิ�มขึ�น 25% จากเดิมอยูที่�วนัละ 360 พาเลท เป็น450 พาเลท ต่อวนั ดงัแสดงในรูปภาพที� 3.2 

 

รูปภาพที� 3.2   กราฟแสดงปริมาณเครื�องจกัรและกาํลงัผลิตที�เพิ�มขึ�นใน Zone A,B 

จากตารางปริมาณกาํลงัผลิตในZone A,B อยูที่� 226 พาเลท ต่อกะดงัแสดงในภาคผนวก ก. 

เพราะฉะนั�นในหนึ�งวนัปริมาณกาํลงัผลิตใน Zone A,B เท่ากบั 450 พาเลท ต่อวนั 

เนื�องจากการที�ปริมาณกาํลงัการผลิตเพิ�มขึ�นจึงส่งผลโดยตรงต่อพนกังานเก็บชิ�นงานและ

พนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ ที�ตอ้งทาํหน้าที�รองรับปริมาณงานที�ออกจากเครื�องฉีด จึงเริ�มจาก

ทาํการศึกษาการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ในขั�นแรกนั�น 

เริ�มจากการสังเกตและการสอบถามถึงลกัษณะหน้าที�การทาํงาน พบว่าพนักงานเก็บชิ�นงานซึ� งมี

ลกัษณะในการทาํงานตรงกบัหลกัการขนส่งที�วา่ดว้ยทฤษฎี Milk Run โดยจะเริ�มจากการนาํกล่อง

เปล่าของPart แต่ละ Part ที�จะตอ้งการนาํไปเติมในแต่ละเครื�องจกัรจากคลงัสินคา้ไปเติมในบริเวณ 

Inj Line โดยในการนาํไปเติมจะนาํไปเติมรอบละไม่เกิน 5 พาเลท โดยใชร้ถอตัโนมติัเป็นตวัลาก พา
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เลท ในการเคลื�อนที�ไปตามเส้นทางใน Zone A,B จากนั�นเมื�อเติมกล่องเปล่าเสร็จก็จะนาํชิ�นงานใหม่

ที�ออกมาจนเต็ม พาเลท แลว้นาํกลบัไปไวบ้ริเวณหนา้คลงัสินคา้หลงัจากนั�นจะมีพนกังานเก็บงาน

เขา้คลงัสินคา้มาเก็บงานเขา้ไปวางไวใ้นพื�นที�โดยการนาํงานใหม่ที�เก็บมา ยกลงพื�นและยกงานที�เก่า

กวา่จากพื�นขึ�นรถสลบักนัเพื�อเป็นการควบคุม First In-First Out ดงัแสดงในรูปภาพที� 3.3 และ 3.4 

 

รูปภาพที� 3.3   AGV Operator Process Flow (พนกังานเก็บชิ�นงานและพนักงานเก็บงานเขา้

คลงัสินคา้ ) 

 

 

รูปภาพที� 3.4    Flow แสดงเส้นทางการเดินเก็บชิ�นงานโดยใชร้ถอตัโนมติัใน Zone A,B 

จากภาพที� 3.4 เส้นทางการเดินเก็บงานของพนกังานเก็บชิ�นงานจะเดินเก็บงานที�ออกจาก

เครื�องฉีดโดยใชร้ถอตัโนมติัเดินเก็บตามเส้นประสีเขียวเมื�อเก็บเสร็จก็จะนาํ พาเลท ไปไวบ้ริเวณ

หนา้คลงัสินคา้ เพื�อใหพ้นกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ เก็บงานเขา้ตามพื�นที�ของแต่ละ Part 
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Description
เดินจากจุดเริ�มตน้ไป M/C 1

เติมกลอ่งเปลา่

เกบ็ชิ�นงานใหม ่

ติด Kanban 

เดินจาก M/C 1 ไป M/C 2

เติมกลอ่งเปลา่

เกบ็ชิ�นงานใหม ่

ติด Kanban 

เดินจาก M/C 2 ไป M/C 3

เติมกลอ่งเปลา่

เกบ็ชิ�นงานใหม ่

ติด Kanban 

เดินจาก M/C 3 ไป M/C 4

เติมกลอ่งเปลา่

เกบ็ชิ�นงานใหม ่

ติด Kanban 

เดินจาก M/C 5 ไป Store

Scan Kanban

ปลด Daisha

เตรียมกลอ่งเปลา่

ตอ่พว่ง Daisha เขา้กบัรถอตัโนมติั

Symbol

 

รูปภาพที� 3.5   Flow แสดงขั�นตอนการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงาน 
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รูปภาพที� 3.6   Flow  Diagram ขั�นตอนการทาํงานของพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ 
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Description
ลาก Daisha 1 เขา้ไปใน Store

ดีดงานใหมล่งพื�น

ดีดงานเกา่ขึ�น Daisha

ลาก Daisha 2 เขา้ไปใน Store

ดีดงานใหมล่งพื�น

ดีดงานเกา่ขึ�น Daisha

ลาก Daisha 3 เขา้ไปใน Store

ดีดงานใหมล่งพื�น

ดีดงานเกา่ขึ�น Daisha

ลาก Daisha 4 เขา้ไปใน Store

ดีดงานใหมล่งพื�น

ดีดงานเกา่ขึ�น Daisha

ลาก Daisha 5 เขา้ไปใน Store

ดีดงานใหมล่งพื�น

ดีดงานเกา่ขึ�น Daisha

Symbol

 

รูปภาพที� 3.7   Flow แสดงขั�นตอนการทาํงานของพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ 

ในการศึกษาวิธีการทาํงานของพนกังานโดยการจบัเวลาการทาํงานก่อนปรับปรุงเริ�มจาก

การเลือกพนกังานที�มีประสบการณ์ในการทาํงานดี มีทกัษะในการทาํงานสูงมาทาํการจบัเวลา ดว้ย

วธีิจบัเวลาโดยตรงเพื�อศึกษาวธีิการทาํงาน 

1. จบัเวลาเบื�องตน้โดยที�จบัเวลาในการทาํงานของพนกังานโดยจะแบ่งการทาํงานออกเป็น

ขั�นตอนยอ่ยๆเพื�อทาํการจบัเวลาโดยจบัเวลาในแต่ละขั�นตอนจาํนวนขั�นตอนละ 5 ครั� ง 

2. คาํนวณหาจาํนวนรอบที�เหมาะสมที�จะทาํการจบัเวลา 
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• พนกังานเก็บชิ�นส่วน 

ทาํการจบัเวลาเบื�องตน้ในแต่ละขั�นตอนของพนกังานเก็บชิ�นส่วน 

แบบฟอร์มบันทึกการจับเวลา

พนักงานเก็บชิ �นส่วน

เวลารวม ผลต่าง จํานวนที�

ครั �งที� 1 ครั �งที� 2 ครั �งที� 3 ครั �งที� 4 ครั �งที� 5  (sec) ของเวลา ต้องจับเวลา

1 2 4 3 4 2 15 2 3.00 0.67 114

2 52 49 57 55 45 258 8 51.60 0.16 8

3 3 4 3 3 5 18 2 3.60 0.56 93

4 7 6 9 6 7 35 3 7.00 0.43 57

5 2 2 3 2 2 11 1 2.20 0.45 57

6 12 7 8 5 9 41 7 8.20 0.85 218

7 34 40 34 33 44 185 11 37.00 0.30 27

8 2 2 3 2 2 11 1 2.20 0.45 63

9 34 35 33 37 32 171 5 34.20 0.15 8

10 3 2 3 2 2 12 1 2.40 0.42 52

11 9 12 6 8 9 44 6 8.80 0.68 137

12 7 6 9 6 7 35 3 7.00 0.43 57

13 18 14 13 15 16 76 5 15.20 0.33 38

14 15 16 15 13 18 77 5 15.40 0.32 30

15 23 20 17 18 21 99 6 19.80 0.30 27

17 5 4 6 6 4 25 2 5.00 0.40 47

19 52 47 54 49 53 255 7 51.00 0.14 6

20 153 141 157 156 160 767 19 153.40 0.12 4

21 22 19 21 16 26 104 10 20.80 0.48 68

22 49 51 54 55 47 256 8 51.20 0.16 8

23 6 4 5 5 3 23 3 4.60 0.65 129

เดินไปยังพื �นที�ว่าง Daisha กล่องเปล่า

เลือก Daisha กล่องเปล่าตาม Part ที�ต้องเติมและเก็บในรอบต่อไป

ต่อพ่วง 4 Daisha ( เวลา x 4 )

ลาก Daisha ไป ณ จุดเริ�มต้น

ติดตั �ง Daisha กับ AGV

เดินเก็บ Kanban ระหว่างรถ AGV วิ�งไปยังจุดปลด Daisha

Scan Kanban ณ จุดที�กําหนดไว้

เดินเก็บ Kanban ที�Scanเสร็จ แล้วใส่ที�Daisha ตามเดิม

ปลด Daisha ออกจากรถ AGV

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เปิดลางสไลด์สําหรับเก็บงานใหม่ 

เก็บงานใหม่ขึ �น Daisha

ปิดที�กั �น Daisha 

นํา Kanban บริเวณท้าย M/C ติดกับงานใหม่ที�เก็บมา

เดินจากจุดที�เก็บงานไปที�รถ AGV

กดปุ่ ม Strat ที�รถ AGV 

เดินจากจุด Strat  ไป M/C 1

กดปุ่ มหยุดที�รถ AGV

เดินจากรถ AGV ไปจุดเก็บงานใหม่

เปิดที�กั �น Daisha 

ดันกล่องเปล่าที�อยู่ภายในลางสไลด์ไปจนสุด

No. ขั �นตอนการทํางาน
การจับเวลาการทํางาน (sec)

ค่าพิสัย ค่าเฉลี�ย

 

ตารางที� 3.2    แบบฟอร์มบนัทึกการจบัเวลาเบื�องตน้พนกังานเก็บชิ�นส่วน 

จากการคาํนวณรอบจาํนวนในการจบัเวลาที�เหมาะสมนั�นพบวา่ มีจาํนวนรอบที�ตอ้งทาํการ

จบัเวลามาก ทาํให้พบอุปสรรคคือในการเขา้ไปทาํการศึกษานั�นไม่สามารถจบัเวลาไดค้รบตามรอบ

ที�กาํหนด จึงทาํการจบัเวลาแต่ละขั�นตอน อย่างละ 10 รอบคือตามความเหมาะสมในการเขา้ไป

ทาํการศึกษา เพื�อหาเฉลี�ยเพื�อเป็นตวัแทนเวลาใหก้ารทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นส่วนที�เหมาะสม 
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เวลารวม

ครั �งที� 1 ครั �งที� 2 ครั �งที� 3 ครั �งที� 4 ครั �งที� 5 ครั �งที� 6 ครั �งที� 7 ครั �งที� 8 ครั �งที� 9 ครั �งที� 10  (sec)

1 2 3 3 2 2 1 2 2 1 2 20 2.00

2 52 49 57 55 45 53 55 57 64 53 540 54.00

3 5 4 5 3 5 3 4 3 4 4 40 4.00

4 7 6 9 6 7 5 7 8 7 8 70 7.00

5 2 1 3 2 2 2 3 2 2 1 20 2.00

6 12 7 8 7 9 8 6 7 7 9 80 8.00

7 34 40 34 33 41 28 33 34 31 32 340 34.00

8 2 2 3 1 2 2 1 3 2 2 20 2.00

9 34 35 33 37 38 34 36 37 40 36 360 36.00

10 2 2 3 2 2 2 1 2 3 1 20 2.00

11 9 12 6 8 9 11 8 8 10 9 90 9.00

12 7 6 9 6 7 7 6 8 5 9 70 7.00

13 18 14 13 15 16 15 17 14 15 13 150 15.00

14 15 16 15 13 18 14 16 12 17 14 150 15.00

15 23 20 17 18 21 23 22 24 29 23 220 22.00

17 5 4 6 6 4 7 5 3 4 6 50 5.00

19 52 48 54 49 53 58 54 53 57 62 540 54.00

20 153 141 157 156 160 156 158 167 160 162 1570 157.00

21 22 19 21 16 23 20 17 19 22 21 200 20.00

22 49 51 54 55 47 57 48 56 66 57 540 54.00

23 6 4 5 5 7 5 4 5 3 6 50 5.00

การจับเวลาการทํางาน (sec)

ลาก Daisha ไป ณ จุดเริ�มต้น

ติดตั �ง Daisha กับ AGV

Scan Kanban ณ จุดที�กําหนดไว้

เดินเก็บ Kanban ที�Scanเสร็จ แล้วใส่ที�Daisha ตามเดิม

ปลด Daisha ออกจากรถ AGV

เดินไปยังพื �นที�ว่าง Daisha กล่องเปล่า

เลือก Daisha กล่องเปล่าตาม Part ที�ต้องเติมและเก็บในรอบต่อไป

ต่อพ่วง 4 Daisha ( เวลา x 4 )

เปิดลางสไลด์สําหรับเก็บงานใหม่ 

เก็บงานใหม่ขึ �น Daisha

ปิดที�กั �น Daisha 

นํา Kanban บริเวณท้าย M/C ติดกับงานใหม่ที�เก็บมา

เดินจากจุดที�เก็บงานไปที�รถ AGV

เดินเก็บ Kanban ระหว่างรถ AGV วิ�งไปยังจุดปลด Daisha

เดินจากจุด Strat  ไป M/C 1

กดปุ่ มหยุดที�รถ AGV

เดินจากรถ AGV ไปจุดเก็บงานใหม่

เปิดที�กั �น Daisha 

ดันกล่องเปล่าที�อยู่ภายในลางสไลด์ไปจนสุด

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

No. ขั �นตอนการทํางาน ค่าเฉลี�ย

กดปุ่ ม Strat ที�รถ AGV 

 

ตารางที� 3.3   ตารางจบัเวลาแต่ละ Element เพื�อหาค่าเฉลี�ยที�เหมาะสมของพนกังานเก็บชิ�นส่วน 
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หลงัจากนั�นเมื�อทาํการนาํแต่ละขั�นตอน ที�มีขนาดหรือช่วงเวลาที�สั�นมากๆมาจบัรวมกลุ่มกนัใหม่เพื�อเขียน Flow ในการทาํงานสรุปไดว้า่ พนกังานเก็บ

ชิ�นส่วนใชเ้วลาในการทาํงานเฉลี�ยรอบละ 20.35 นาที  

ลําดับ
การ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Min

ทํางาน นาที วนิาที นาที วนิาที นาที วนิาที นาที วนิาที

1 1 7 1 7 1 7

2 44 44

3 40 40

4 16 16

5 1 7 1 7 1 7

6 44 44

7 40 40

8 16 16

9 1 7 1 7 1 7

10 44 44

11 40 40

12 16 16

13 1 7 1 7 1 7

14 44 44

15 40 40

16 16 16

17 1 7 1 7 1 7

18 44 44

19 40 40

20 16 16

21 52 52

22 5 48 5 48 5 48

5 600 5 35 10 83 10 635 20.35 M in

จากจุด M / C 3 ไป M/ C 4

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เก็บงานใหม่ขึ�น Da isha

ติดKanban

จากจุด M / C 4 ไป M/ C 5

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เก็บงานใหม่ขึ�น Da isha

ติดKanban

Scan Kanban

เตรียม Daisha กล่องเปล่า

Tota l

เก็บงานใหม่ขึ�น Da isha

ติดKanban

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เก็บงานใหม่ขึ�น Da isha

ติดKanban

จากจุด M / C 2 ไป M/ C 3

จากจุด Start ไป M / C 1

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เก็บงานใหม่ขึ�น Da isha

ติดKanban

จากจุด M / C 1 ไป M/ C 2

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

กา้วเดิน

ชื'องาน
การทํางานของคน เครื'องAuto-run Tota l

(A) (B)
กา้วเดิน

(C)

P rocess/ P roduct ขั�นตอน แผนก

การทํางานของคน

Part No. Operator Name [ตารางการทํางานที'เป็นมาตรฐาน] Sheet วเิคราะห์การทํางาน วันที'จัดทํา เครื'อง Auto-run

 

ตารางที� 3.4    ชีทวเิคราะห์รอบการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงาน 

ความสูญเปล่าจากการทาํงานที�ขาดประสิทธิภาพ 

ความสูญเสียเนื�องจากการขนส่ง 

ความสูญเสียเนื�องจากการเคลื�อนไหว 
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 จากตารางที� 3.4 จะเห็นไดว้า่เวลาในการทาํงานต่อรอบของพนกังานเก็บชิ�นส่วนใชเ้วลาใน

การทาํงานรอบละ 20.35 นาที และพบวา่เกิดความสูญเปล่าจากการทาํงานในขั�นตอนต่างๆประกอบ

ไปดว้ย ความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหว ความสูญเปล่าจากการขนส่ง และความสูญเปล่าจากการ

ทาํงานที�ขาดประสิทธิภาพจากการศึกษาพบว่าความสูญเปล่าที�เกิดขึ�นมากที�สุดคือความสูญเปล่าที�

เกิดจากการเคลื�อนไหว 

 

• พนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ 

ทาํการจบัเวลาเบื�องตน้ในแต่ละขั�นตอนของพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ 

แบบฟอร์มบันทึกการจับเวลา

พนักงานเก็บชิ �นส่วน

เวลารวม ผลต่าง จํานวนที�

ครั �งที� 1 ครั �งที� 2 ครั �งที� 3 ครั �งที� 4 ครั �งที� 5  (sec) ของเวลา ต้องจับเวลา

1 24 23 24 25 31 127 8 25.40 0.31 27

2 37 39 40 35 45 196 10 39.20 0.26 20

3 51 49 54 54 48 256 6 51.20 0.12 4

ดีดงานที�เก็บมาลงพื �น

ดีดงานเก่าขึ �น Daisha

No. ขั �นตอนการทํางาน
การจับเวลาการทํางาน (sec)

ค่าพิสัย ค่าเฉลี�ย

ลาก Daisha  เข้าไปใน Store

 

ตารางที� 3.5   แบบฟอร์มบนัทึกการจบัเวลาเบื�องตน้พนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ 
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ครั �งที� 1 ครั �งที� 2 ครั �งที� 3 ครั �งที� 4 ครั �งที� 5 ครั �งที� 6 ครั �งที� 7 ครั �งที� 8 ครั �งที� 9 ครั �งที� 10

1 24 22 29 19 27 21 25 24 26 21

2 39 40 44 45 37 35 41 34 40 44

3 55 54 48 58 51 54 58 54 55 61

ครั �งที� 11 ครั �งที� 12 ครั �งที� 13 ครั �งที� 14 ครั �งที� 15 ครั �งที� 16 ครั �งที� 17 ครั �งที� 18 ครั �งที� 19 ครั �งที� 20

1 29 30 23 24 25 20 28 18 26 20

2 46 38 39 45 40 40 38 36 35 46

3 54 57 52 57 49 57 55 53 49 54

เวลารวม

ครั �งที� 21 ครั �งที� 22 ครั �งที� 23 ครั �งที� 24 ครั �งที� 25 ครั �งที� 26 ครั �งที� 27 ครั �งที� 28 ครั �งที� 29 ครั �งที� 30  (sec)

1 21 20 19 27 24 27 26 28 24 24 721 24.03

2 33 37 40 42 33 45 39 44 40 47 1202 40.07

3 49 49 54 63 54 55 47 56 55 54 1621 54.03

ลาก Daisha  เข้าไปใน Store

ดีดงานที�เก็บมาลงพื �น

No. ขั �นตอนการทํางาน
การจับเวลาการทํางาน (sec)

ค่าเฉลี�ย

No. ขั �นตอนการทํางาน
การจับเวลาการทํางาน (sec)

ดีดงานเก่าขึ �น Daisha

ดีดงานเก่าขึ �น Daisha

ลาก Daisha  เข้าไปใน Store

ดีดงานที�เก็บมาลงพื �น

ดีดงานเก่าขึ �น Daisha

No. ขั �นตอนการทํางาน
การจับเวลาการทํางาน (sec)

ลาก Daisha  เข้าไปใน Store

ดีดงานที�เก็บมาลงพื �น

 

ตารางที� 3.6   ตารางจบัเวลาแต่ละ Element เพื�อหาค่าเฉลี�ยที�เหมาะสมของพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ 

หลงัจากนั�นเมื�อทาํการนาํแต่ละขั�นตอน ที�มีขนาดหรือช่วงเวลาที�สั�นมากๆมาจบัรวมกลุ่ม

กนัใหม่เพื�อเขียน Flow ในการทาํงานสรุปไดว้า่ พนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ใชเ้วลาในการทาํงาน

เฉลี�ยรอบละ 9.50 นาที ดงัแสดงในตารางที� 3.7 
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ลําดับ
การ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 min

ทํางาน นาที วนิาที นาที วนิาที นาที วนิาที นาที วนิาที

1 24 24

2 40 40

3 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

4 24 24

5 40 40

6 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

7 24 24

8 40 40

9 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

10 24 24

11 40 40

12 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

13 24 24

14 40 40

15 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

0 470 0 0 0 120 0 590 9.50 min

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

Total

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 3 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 4 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 5 เขา้ไปใน Store

ลาก Daisha 1 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 2 เขา้ไปใน Store

ตารางการทํางานที'เป็นมาตรฐาน

ชื'องาน
การทํางานของคน เครื'องAuto-run กา้วเดิน Total

(A) (B) (C)

 

ตารางที� 3.7   ชีทวเิคราะห์รอบการทาํงานของพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ 

ความสูญเสียเนื�องจากการขนส่ง 

ความสูญเสียเนื�องจากการเคลื�อนไหว 
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จากตารางที� 3.7  จะเห็นไดว้า่เวลาในการทาํงานต่อรอบของพนกังานเก็บชิ�นส่วนใชเ้วลาใน

การทาํงานรอบละ 9.50 นาที และพบวา่เกิดความสูญเปล่าจากการทาํงานในขั�นตอนต่างๆประกอบ

ไปด้วย ความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวและความสูญเปล่าจากการขนส่ง จากการศึกษาพบว่า

ความสูญเปล่าที�เกิดขึ�นมากที�สุดคือความสูญเปล่าที�เกิดจากการเคลื�อนไหว 

3.1.2 วเิคราะห์ผลการศึกษาหลงัจากทาํการศึกษาการทาํงานของพนักงาน 

 จากการศึกษาขอ้มูลปริมาณกาํลงัการผลิตของเครื�องจกัรใน Zone A,B จาํนวน 14 

เครื�องพบว่าในหนึ� งวนัมีปริมาณกาํลงัการผลิตอยู่ที� 450 พาเลทต่อวนั แต่เมื�อเทียบกับ

ความสามารถในการรองรับปริมาณกาํลงัผลิตของพนกังานเก็บชิ�นงานหลงัจากการศึกษา

การทาํงานแลว้พบวา่ในหนึ�งวนัสามารถรองรับไดเ้พียง 360 พาเลทต่อวนัโดยคาํนวณเวลา

ทาํงาน 1 วนั เท่ากบั 720 นาทีซึ� งในการทาํงานของพนกังานนั�นใชเ้วลาในการเก็บชิ�นงาน 1 

รอบเท่ากับ 20.35 นาทีโดยทางโรงงานมีข้อกําหนดไวว้่าในการเก็บชิ�นงานโดยใช้รถ

อตัโนมติัในการลากพาเลท นั�นสามารถจะพ่วงไดม้ากสุด 5 คนัต่อรอบเท่านั�นเพื�อเป็นการ

ป้องกนัความเสี�ยงต่างๆที�จะก่อให้เกิดอุบติัเหตุจากการทาํงาน ซึ� งจากขอ้กาํหนดนี� เองทาํให้

ความสามารถที�จะรองรับปริมาณกําลังผลิตของพนักงานเก็บชิ�นงานต่อวันเท่ากับ            

360 พาเลทต่อวนัเท่านั�นซึ� งเมื�อเปรียบเทียบจากกราฟจะเห็นไดว้า่ปริมาณกาํลงัการผลิตเกิน

กวา่ที�พนกังานเก็บชิ�นงานจะรองรับไดอ้ยู ่25% ดงัแสดงจากรูปภาพที� 3.8 

 

รูปภาพที� 3.8   กราฟเปรียบเทียบปริมาณกาํลงัการผลิตกบัความสามารถในการรองรับของพนกังาน

เก็บชิ�นงานใน Zone A,B 
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จากการวเิคราะห์ปัญหาหลงัจากทาํการศึกษากระบวนการทาํงานอยา่งละเอียด หรือ Motion 

Study แล้วจึงทาํการวิเคราะห์สาเหตุพบว่ามีความสูญเปล่าที�เกิดจากการทาํงานอยู่มากซึ� งแบ่ง

ออกเป็น 3 ส่วนคือ 

1. ความสูญเปล่าที�เกิดจากการขนส่ง เกิดจากความสูญเปล่าที�พนกังานเก็บชิ�นงานตอ้งนาํพาเล

ทกล่องเปล่าจากคลงัสินคา้ไปเติมยงัเครื�องจกัรที� 1 2 และ 3 ตามลาํดบัซึ� งส่งผลให้มีความสูญเปล่าที�

เกิดจากการขนส่ง 5.35 นาทีต่อรอบซึ� งหากสามารถที�จะกาํจดัความสูญเปล่าที�เกิดจากการขนส่ง

ออกไปไดห้มดจะสามารถลดเวลาในการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงานลง 15%  หรือรอบรับกาํลงั

การผลิตไดเ้พิ�มขึ�นเป็น 480 พาเลทต่อวนั และพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้มีความสูญเปล่าจากการ

เคลื�อนไหวจากหน้าคลงัสินคา้นาํชิ�นงานเคา้ไปเก็บในคลงัสินคา้รวมแล้ว 2 นาทีต่อรอบซึ� งหาก

สามารถที�จะกาํจดัความสูญเปล่าที�เกิดจากการขนส่งออกไปไดห้มดจะสามารถลดเวลาในการทาํงาน

ของพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ลง 20 %  

2. ความสูญเปล่าที�เกิดจากการเคลื�อนไหว เกิดจากการที�พนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังานเก็บ

งานเขา้คลงัสินคา้ตอ้งยกกล่องเปล่าและชิ�นงานขึ�นลงตลอดการทาํงานทุกรอบทาํให้พนกังานเกิด

ความเมื�อยลา้และเกิดความสูญเปล่าจากการทาํงาน ซึ� งหากกาํจดัความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวลง 

พนกังานเก็บชิ�นงานซึ� งมีเวลาที�เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวอยู่ที� 7 นาทีต่อรอบซึ� งหาก

กาํจดัไดจ้ะทาํให้สามารถรองรับการผลิตไดเ้พิ�มขึ�น 34 % และพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ซึ� งมี

เวลาที�เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวอยูที่�  7.50นาทีต่อรอบซึ� งหากกาํจดัไดจ้ะทาํให้สามารถ

รองรับการผลิตไดเ้พิ�มขึ�น 75 % 

3. ความสูญเปล่าจากการทาํงานที�ขาดประสิทธิภาพ เกิดจากการทาํงานของพนักงานเก็บ

ชิ�นงานที�มีการทาํงานในคลงัสินคา้คือ การเตรียมพาเลทกล่องเปล่า การที�ตอ้งสูญเสียเวลาในการหา

กล่องเปล่าแต่ละชนิดซึ� งเป็นการจดัการคลงัสินคา้ที�ขาดประสิทธิภาพซึ� งเวลาที�เกิดจากความสูญ

เปล่าดงักล่าวอยู่ที� 5.48 นาทีต่อรอบซึ� งหากกาํจดัเวลาดงักล่าวออกไปได้หมดจะทาํให้สามารถลด

ความสูญเปล่าจากการทาํงานลง 26%  และการทาํงานของพนกังานทั�งสองส่วนที�มีการทาํงานที�มี

ความสูญเปล่าจากการทาํงานมีขาดประสิทธิภาพอยู่คือการทาํงานของทั�งสองส่วนที�ยงัขาดความ

เหมาะสมของภาระงานซึ�งทาํใหเ้กิดเวลาในการรอจะเห็นจากการพนกังานเก็บชิ�นงานใชเ้วลาในการ
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ทาํงานอยูที่�รอบละ 20.35 นาทีแต่พนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ใชเ้วลาในการทาํงานอยูที่� 9.50 นาที

ต่อรอบซึ� งจากการทาํงานที�มีความเกี�ยวขอ้งกนัทาํให้พนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้เกิดความสูญ

เปล่าในการรอคอย 10 นาทีต่อรอบ 

จากสภาพความสูญเปล่าที�เกิดขึ�นทั�ง 3 อยา่งนั�นความสูญเปล่าที�สามารถปรับปรุงไดคื้อความ

สูญเปล่าที�เกิดจากการเคลื�อนไหวและการทาํงานที�ขาดประสิทธิภาพ แต่ในส่วนของความสุญเปล่าที�

เกิดจากการเคลื�อนไหวนั�นไม่สามารถทาํการปรับปรุงแกไ้ขไดเ้นื�องจากขอ้กาํหนดทางไดผ้งัโรงงาน

ที�ไม่สามารถปรับปรุงหรือเคลื�อนยา้ยเครื�องจกัรไดเ้นื�องจากเครื�องจกัรที�มีขนาดใหญ่และขอ้กาํหนด

ทางโรงงานทาํให้เลือกที�จะแกปั้ญหาความสูญเปล่าที�เกิดจากการทาํงาน 2 ส่วนคือ ความสูญเปล่าที�

เกิดจากการเคลื�อนไหวและความสูญเปล่าที�เกิดจากการทาํงานที�ขาดประสิทธิภาพ 

วเิคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าที�เกดิขึ�นโดยการใช้หลกัผงักางปลาในการวเิคราะห์หาสาเหตุ 

1. ความสูญเปล่าที�เกดิจากการทาํงานที�ขาดประสิทธิภาพ 

 

รูปภาพที�3.9 ผงักา้งปลาแสดงความสูญเปล่าจากการทาํงานที�ขาดประสิทธิภาพ 
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 จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาความสูญเปล่าจากการทาํงานที�ขาดประสิทธิภาพโดยใช้

ผงักางปลาพบวา่สาเหตุหลกัที�ส่งผลให้เกิดปัญหาและสามารถทาํการแกไ้ขไดคื้อปัญหาดา้นวิธีการ

ทาํงานของพนกังานซึ�งมีการจดัการกาํหนดวธีิการและภาระหนา้ที�ที�ไม่เหมาะสม 

2. ความสูญเปล่าที�เกดิจากการเคลื�อนไหว 

 

รูปภาพที�3.10 ผงักา้งปลาแสดงความสูญเปล่าจากเคลื�อนไหว 

 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวโดยใช้ผงักางปลา

พบวา่สาเหตุที�ทาํใหเ้กิดปัญหาความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวที�พนกังานตอ้งยกชิ�นงานขึ�นลงทุก

ขั�นตอนการทาํงานโดยไม่เกิดมูลค่าคือ วิธีการใช้การควบคุมชิ�นงานเข้าออกในคลังสินค้าไม่มี

ประสิทธิภาพ อุปกรณ์ในการทาํงานซึ� งก็คือพาเลทมีจาํนวนไม่เพียงพอทาํให้ตอ้งยกชิ�นงานลงพื�น

เพื�อนาํพาเลทไปใช้ขนยา้ยชิ�นงาน และพาเลทมีความสูงที�จากพื�นทาํให้ตอ้งยกขึ�นลง และรางใส่

ชิ�นงานบริเวณเครื�องจกัรมีขนาดที�แตกต่างกบัพาเลททาํใหต้อ้งยกชิ�นงานอยูเ่สมอ 
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3.1.3. ออกแบบวธีิการทาํงานใหม่ 

กิจกรรมที� 1. การปรับปรุงการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้

ด้วยวิธีการBalance งานใหม่ (Method) เพื�อแก้ปัญหาความสูญเปล่าจากการทาํงานที�ขาด

ประสิทธิภาพ 

จากการที�ได้ทาํการศึกษาการทาํงานแต่ละขั�นอย่างละเอียดหรือ Motion Study ของ

พนักงานเก็บชิ�นงานและพนักงานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้แล้วพบว่า พนักงานเก็บชิ�นงานใช้เวลา

ทาํงาน 1 รอบอยู่ที� 20.35 นาที ส่วนพนกังานเก็บงานเขา้ คลงัสินคา้นั�นใชเ้วลาในการทาํงานเพียบ 

9.50 นาทีหรือประมาณ 10 วินาทีซึ� งเมื�อเทียบกนัแลว้พบวา่พนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ทาํงาน

โดยใชเ้วลาเพียง 50% ของพนกังานเก็บชิ�นงานเท่านั�น และจากการที�มีเครื�องจกัรเพิ�มขึ�นใน Zone 

A,B จาก 12 เป็น 14 เครื�องทาํให้ปริมาณกาํลงัการผลิตเพิ�มขึ�น 25% ทาํจึงเป็นหนา้ที�โดยตรงของ

พนกังานเก็บชิ�นงานที�จะตอ้งรองรับปริมาณที�เพิ�มขึ�นนี�  แต่จากการศึกษาพบวา่พนกังานเก็บชิ�นงาน

ไม่สามารถที�จะรองรับปริมาณการผลิตที�เพิ�มขึ�นได ้ทาํให้เกิดแนวคิดที�จะปรับปรุงการทาํงานของ

พนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ เนื�องจากในการทาํงานนั�นพนกังานเก็บงาน

เขา้คลงัสินคา้ทาํงานเสร็จก่อนและจะตอ้งรองานจากพนกังานเก็บชิ�นงานเสมอ จึงทาํการปรับปรุง

ด้วยการรวมงานของทั�งสองคนเขา้ด้วยกันเป็นงานเดียวโดยที�พนักงานหนึ� งคนทาํทุกหน้าที�ทั� ง

กระบวนการ ตั�งแต่เริ�มเอากล่องเปล่าจากคลงัสินคา้ ไปเติมในเครื�องฉีด เก็บชิ�นงานที�ออกมาใหม่ 

และนาํชิ�นงานนั�นเขา้ไปเก็บในคลงัสินคา้ เองโดยยกงานที�เก็บมาใหม่ลงพื�น และยกงานเก่าที�อยูบ่น

พื�นในคลงัสินคา้ขึ�นเพื�อเป็นการควบคุม First In-First Out  
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รูปภาพที� 3.11   กราฟแสดงปริมาณงานของพนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังานคลงัสินคา้ 

 

 

 

 

รูปภาพที� 3.12   แผนภูมิแสดงการปรับวธีิการทาํงานของพนกังาน 
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 ลกัษณะวธีิการทาํงานจากเดิมที�พนกังานเก็บชิ�นงานจะเริ�มจากนาํกล่องเปล่าจากคลงัสินคา้ 

ไปเติมในเครื�องฉีดและเก็บงานใหม่ออกมาวางไวที้�หนา้คลงัสินคา้ เพื�อรอให้พนกังานเก็บงานเขา้ 

คลงัสินคา้มาเก็บงานเขา้ไปโดยลกัษณะการทาํงานและเส้นทางการเดินจะแสดงดงัรูปภาพที� 3.13 

 

รูปภาพที� 3.13   รูปแบบการทาํงานแบบเก่า 

 จากรูปภาพที� 3.13 จะเห็นไดว้่าพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ จะเดินทาํงานอยู่เพียงแค่

รอบของเครื�องจกัรเท่านั�นตามเส้นประสีเขียว 

 ลกัษณะการทาํงานหลงัจากปรับปรุงการทาํงานแลว้คือการรวมงานของพนกังานสองคนเขา้

ดว้ยกนั  การทาํงานก็จะเริ�มจากนาํกล่องเปล่าจากคลงัสินคา้ไปเติมที�เครื�องฉีด เก็บชิ�นงานใหม่ นาํ

ชิ�นงานใหม่เขา้ไปเก็บภายในคลงัสินคา้ ยกงานลงพื�นและยกงานเก่าจากพื�นขึ�นรถ เป็นอนัสิ�นสุด

การทาํงาน ซึ� งการทาํงานในรูปแบบใหม่นี�พนกังานทั�งสองคนจะมีขั�นตอนในการทาํงานเหมือนกนั 

ดงัแสดงในรูปภาพที� 3.14 

 

รูปภาพที� 3.14   รูปแบบการทาํงานแบบใหม่ 
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จากรูปภาพที� 3.14 จะเห็นไดว้่าพนกังานนั�นจะทาํงานรอบใหญ่คือรวมทั�งรอบเครื�องจกัร 

และงานในStore ดว้ยโดยการเส้นทางในการทาํงานจะแสดงในเส้นประสีเขียว 

ในการทาํงานหลงัจากการปรับปรุงจะมีการกาํหนดระยะเวลาในการเก็บชิ�นงานใหม่ที�ออก

จากเครื�องฉีดโดยจะกาํหนดไวที้� 15 นาทีคือทุกๆ 15 นาทีจะตอ้งมีคนออกไปเก็บงานที�ออกจาก

เครื�องฉีดโดยลกัษณะรอบเวลาในการเก็บงานหลงัจากการศึกษา Motion Study นั�นเมื�อรวมงานเขา้

ดว้ยกนัจะมีเวลาในการทาํงานต่อรอบรวมแลว้คนละ 30 นาที ดงันั�นลกัษณะในการกาํหนดเวลาเก็บ

งานจากเครื�องฉีดจะมีลกัษณะดงันี� คือ พนกังาน 1 เริ�มออกเก็บงานจากเครื�องจกัรเวลา 8.00 น. พอถึง

เวลา 8.15 น. พนกังาน 2 จะออกเก็บงานจากเครื�องจกัรโดยที�ไม่สนวา่พนกังาน 1 จะเก็บงานเสร็จ

หรือไม่ และเมื�อถึงเวลา 8.30 น. พนกังาน 1 ก็จะทาํงานเสร็จรอบแรกพอดีและจะออกเก็บงานใน

รอบต่อไปตามเวลาที�กาํหนดดงันั�นเมื�อคาํนวณแลว้พบว่าวิธีการนี� ใช้พนกังานจาํนวนเท่าเดิมและ

สามารถเก็บงานจากเครื�องจกัรไดทุ้กๆ 15 นาทีทาํใหใ้นหนึ�งวนัสามารถที�จะรองรับปริมาณการผลิต

ได ้480 Plt.ซึ� งเพียงพอที�จะรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตในZone A,B ไดแ้ละสามารถทาํงานไดโ้ดย

ที�ไม่ตอ้งเพิ�มพนกังานเก็บชิ�นงานเพิ�มอีก 1 คน 

กิจกรรมที� 2. ลดความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวดว้ยมินิพาเลท (Material) 

 เนื�องจากในการศึกษาขั�นตอนการทาํงานขอพนกังานพบว่าในการทาํงานนั�นเกิดความสูญ

เปล่าจากการทาํงานอยูม่ากในการที�จะตอ้งยกชิ�นงานขึ�นลงอยูต่ลอดเวลาดงัแสดงในรูปภาพที� 3.15  

  

รูปภาพที� 3.15   แสดงลาํดบัขั�นตอนของชิ�นงานและเวลาในการยกชิ�นงานขึ�น-ลง 
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 จากรูปภาพที� 3.15 จะแสดงให้เห็นวา่พนกังานตอ้งยกชิ�นงานขึ�นลง 4.32 นาทีต่อ 1 พาเลท 

ซึ� งถือวา่เป็นความสูญเปล่าจากการทาํงานมากเมื�อคาํนวณจากปริมาณที�ออกมาทั�งหมด 1100 พาเลท 

ต่อวนัจะเกิดความสูญเปล่าจากการทาํงานถึง 80 ชั�วโมงต่อวนั โดยขั�นตอนจะเริ�มจากที�ฝ่ายประกอบ

นาํกล่องเปล่ามาคืนในคลงัสินคา้โดยกล่องเปล่าจะวางอยูบ่นพาเลท พนกังานจะตอ้งนาํกล่องเปล่า

ลงพื�น เพื�อที�จะนาํรถ พาเลท เปล่าไปใชใ้ส่กล่องเปล่าสําหรับPartที�ตอ้งการนาํไปเติมในเครื�องฉีด

โดยการยกกล่องเปล่าขึ�นรถพาเลท อีกครั� งหลงัจากนั�นเมื�อพนกังานนาํกล่องเปล่าไปเติมในเครื�อง

ฉีดและเก็บงานใหม่ขึ�นพาเลท ขั�นตอนนี� ก็จะตอ้งยกงานขึ�น-ลงเช่นกนัและหลงัจากที�เก็บชิ�นงาน

ใหม่มาเขา้คลงัสินคา้พนกังานก็ตอ้งยกงานใหม่ที�เก็บมาลงพื�นและยกงานเก่าที�วางอยูที่�พื�นขึ�นรถอีก

เช่นกนัซึ� งจะเห็นไดว้า่เป็นความสูญเปล่าและสร้างความลา้ในการทาํงานให้กบัพนกังานเป็นอย่าง

มากจึงเกิดเป็นแนวคิดในการที�จะตดัขั�นตอนการยกขึ�นยกลงออกทั�งหมดโดยให้ชิ�นงานวางอยู่บน

รถพาเลท ตลอดเวลาดงัแสดงในรูปภาพที� 3.16 

 

รูปภาพที� 3.16   ภาพแสดงแนวคิดในการปรับปรุงโดยตดัขั�นตอนการยกชิ�นงานขึ�น-ลง 

โดยการปรับปรุงจะเป็นการดดัแปลงอุปกรณ์ในการทาํงานของพนกังานคือ รถ พาเลท ที�ใช้

ในการขนยา้ยกล่องเปล่าและชิ�นงานเพื�อใหข้จดัการยกชิ�นงานขึ�น-ลงทั�งใน คลงัสินคา้และในเครื�อง

ฉีดหรือรางสไลด ์

แนวคิดในการนํากิจกรรมที� 2 คือการขจดัความสูญเปล่าจากการทาํงาน   คือการที�ให้

ชิ�นงานอยูบ่นรถพาเลท 100% เพื�อขจดัขั�นตอนในการยกชิ�นงานชิ�น-ลงพื�น โดยนาํกิจกรรมที� 2 ไป

ใช้ร่วมกับกิจกรรมที�  1 หรือวิธีการทํางานที�ปรับปรุงแล้วเพื�อให้การทํางานของพนักงานมี
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ประสิทธิภาพมากยิ�งขึ�น โดยแนวคิดที�ทาํการเสนอแก่โรงงานอนัดบัแรกคือ แนวคิดหรือ Concept 

ของรถพาเลทแบบใหม่หรือจะเรียกแนวคิดนี� วา่มินิพาเลทมาจากแนวคิดพาเลท 100% หรือชิ�นงาน

วางอยู่บนรถพาเลท ทั�งหมดรวมกบั แนวคิด Small lot คือการทาํให้รถพาเลทเขา้ไปในรางสไลด์

บริเวณเครื�องฉีดไดเ้นื�องจากรถพาเลท แบบเดิมนั�นมีขนาดใหญ่ทาํให้ไม่พอที�จะใส่เขา้ไปในราง

สไลด์ไดเ้นื�องจากพื�นที�ที�จาํกดัจึงทาํให้ตอ้งยกชิ�นงานขึ�น-ลงที�ครั� งที�มีการเติมกล่องเปล่าและเก็บ

ชิ�นงาน ดว้ยเหตุผลดงักล่าวจึงเกิดเป็นแนวคิดในการทาํให้รถพาเลท มีขนาดเล็กลงเพียงพอที�จะใส่

เขา้ไปในรางสไลดไ์ดเ้ลยเพื�อลดความสูญเปล่าจากการที�จะตอ้งยกชิ�นงานขึ�น-ลงทุกครั� งที�มีการเติม

หรือเก็บชิ�นงาน 

 

รูปภาพที� 3.17   ลกัษณะของแนวคิดมินิพาเลทในส่วนต่างๆที�เกี�ยวขอ้งกบัการทาํงาน 

  จากรูปภาพที� 3.17 คือลกัษณะแนวคิดของส่วนต่างๆที�เกี�ยวขอ้งกบัการทาํงานของมินิพา

เลท โดยเริ�มจาก  

1. มินิพาเลท คือการทาํให้ พาเลท มีขนาดเล็กลงเพื�อให้สามารถใส่ในรางสไลด์ได ้โดยมินิ

พาเลท 1 คนัจะมีขนาดเท่ากบัครึ� งหนึ�งของรถพาเลท แบบเก่าโดยจะมีลกัษณะเป็นแผน่สี� เหลี�ยมมีลอ้

หนา้หลงั 2 คู่ซึ� งเป็นลอ้เป็นหมดเพื�อให้สามารถเคลื�อนที�ไดทุ้กทิศทาง ขนาดในการวางชิ�นงานก็จะ

สามารถวางชิ�นงานได ้ครึ� ง Pallet  ประโยชน์คือ ใชว้างชิ�นงานบน มินิพาเลท 100% นาํให้ลดการ

ยกขึ�นยกลง ทาํให้ชิ�นงานไม่ตอ้งสัมผสักบัพื�นลดปัญหาดา้นคุณภาพเพราะการวางชิ�นงานลงพื�นทาํ

ให้เกิดปัญหาเรื�องฝุ่ นไดง่้าย และประโยชน์อีกทางหนึ� งคือ การขยายผลสู่แนวคิดการดึงงานแบบ 

Family Set ของฝ่ายประกอบ 
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2. Inj. Area หรือ รางสไลด์บริเวณเครื�องฉีด จะมีการปรับปรุงจากที�เป็นรางสไลด์แบบเดิม

ที�ตอ้งยกงานขึ�นไปวางเปลี�ยนเป็นการนาํท่อมาวางเป็นแนวเพื�อเป็นตวัควบคุมการเคลื�อนที�ของมินิ

พาเลท ไม่ใหห้ลุดออกนอกเส้นทางเท่านั�น ประโยชน์คือ ทาํใหต้ดัขั�นตอนใหก้ารยกขึ�นยกลงและใช้

ตน้ทุนในการทาํรางที�ต ํ�ากวา่คือใชท้่อเพียง 4 เส้นในการวางเป็นแนวควบคุมมินิพาเลท ซึ� งจากต่าง

รางสไลด์แบบเก่าที�ตอ้งใช้ท่อจาํนวนมากและยงัตอ้งมีลูกกลิ�งเป็นรางสไลด์ดงัแสดงในรูปภาพที� 

3.18 

 

รูปภาพที� 3.18   ลกัษณะของรางสไลดแ์บบเก่า 

3. คลงัสินคา้ คือการวางของ มินิพาเลท ในพื�นที�ในคลงัสินคา้ จากเดิมที�มีการวางพาเลท

แบบเก่าหรือวางชิ�นงานลงกบัพื�นเลย แต่ดว้ยวิธีการของ มินิพาเลท ทาํให้ตอ้งมีการวางแนวทอเพื�อ

เป็นการควบคุมการเคลื�อนที�ของ มินิพาเลท เช่นเดียวกบัในรางสไลด์ ประโยชน์คือ ทาํให้สามารถ

ความคุม First In-First Out ได ้100% จากรูปภาพที� 3.16 จะเห็นไดว้า่จะเติมชิ�นงานเขา้ขา้งหลงัและ

พนกังานจะมาดึงชิ�นงานไปจากอีกดา้นหนึ�งจึงเป็นการควบคุม First In-First Out ตามธรรมชาติ 

4. พาเลทลกัษณะของพาเลทแบบใหม่จะมีลกัษณะที�แตกต่างจากแบบเก่าคือมีการเปิดตวัรถ

ออกหนึ�งดา้นทาํใหร้ถมีลกัษณะเหมือนตวั U และไม่มีพื�นรถเพราะวา่พาเลทแบบใหม่นี� จะใชเ้ฉพาะ

เป็นเพียงอุปกรณ์ในการพามินิพาเลท ในการเคลื�อนที�เท่านั�นจึงเป็นเหตุผลที�ตอ้งเป็นตวั U และไม่มี

พื�นเพราะตอ้งการที�จะใส่ มินิพาเลท เขา้ไปในตวัรถ พาเลท โดย พาเลท 1คนัสามารถใส่ มินิพาเลท 

ได ้2 คนั ประโยชน์คือ เมื�อวิเคราะห์จากแนวคิดพาเลท 100% แลว้หากจะตอ้งซื�อพาเลท แบบเก่า

ทั�งหมดเพื�อที�จะรองรับชิ�นงานทั�งหมดภายใน Store นั�นจะตอ้งใชพ้าเลท ถึง 2700 คนัซึ� งตกคนัละ 
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5000 บาท ซึ� งถือวา่เป็นการลงทุนที�สูงมากแต่ดว้ยวิธีการนี� จะใชร้ถ พาเลท เพียงแค่การเป็นตวัพา 

มินิพาเลท ในการเคลื�อนที�จากเครื�องจกัรเขา้คลงัสินคา้ เท่านั�นทาํให้ใชร้ถพาเลท เพียงแค่ไม่กี�คนั

เท่านั�น จึงเป็นการประหยดัตน้ทุนอีกทางหนึ�ง 

5. รูปแบบการทาํงาน จะเป็นไปในลกัษณะเดิมคือมีรถอตัโนมติัในการลากพาเลท เพื�อไป

เก็บชิ�นงานแต่ลกัษณะที�แตกต่างคือตวัรถ พาเลท จะพามินิพาเลท ไปดว้ยเมื�อถึงยงับริเวณเครื�องจกัร

ที�ตอ้งการเก็บชิ�นงานก็จะทาํการหยุดรถและดนั มินิพาเลท ที�นาํกล่องเปล่ามาเติมใส่ราง และ

หลงัจากนั�นจึงนาํ มินิพาเลท ที�มีชิ�นงานใหม่ออกมาเขา้รถ พาเลท ประโยชน์ที�ไดคื้อเป็นการวาง

แนวทางไปสู่การทาํงานแบบอตัโนมติัโดยไม่ตอ้งใชค้นหากพฒันา รถพาเลท แบบใหม่ให้สามารถ

ดนัและดึง มินิพาเลท เองได ้

ซึ� งจากการวิเคราะห์และเสนอแนวทางที�เหมาะสมแก่โรงงานพบว่าเลือกกิจกรรมที� 1 คือ

การปรับปรุงการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ ดว้ยวิธีการ

Balance งานใหม่ (Method) ก่อนเป็นกิจกรรมแรกในการแกปั้ญหาเนื�องจากเป็นกิจกรรมที�สามารถ

ใช้ระยะเวลาในการปรับปรุงไม่น้อย สามารถดาํเนินการไดท้นัที และใช้เงินในการลงทุนน้อยกว่า

กิจกรรมที� 2 หรือกิจกรรมลดความสูญเปล่าจากการทาํงานด้วย มินิพาเลท  (Material) เพราะ

กิจกรรมที� 1 ใชต้น้ทุนเพียงแค่รถ AGV หรือรถอตัโนมติัเพิ�มอีก 1 คนัเท่านั�น แต่กิจกรรมที�สองตอ้ง

ใชเ้วลาในการสร้างแบบจาํลองของอุปกรณ์ในการทาํงานแบบใหม่และในการทดลองใชจ้ริงจะตอ้ง

ใชเ้งินในการลงทุนปรับเปลี�ยนอุปกรณ์ที�สูงและใช้เวลาในการสั�งซื�ออุปกรณ์นาน แนวทางในการ

ปรับปรุงดว้ย กิจกรรมที� 1 จึงเป็นกิจกรรมที�เหมาะสมในการดาํเนินการแกไ้ขปัญหาพนกังานไม่

สามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตที�เพิ�มสูงขึ�นและเป็นการปรับเปลี�ยนการทาํงานทาํให้ไม่ตอ้ง

เพิ�มพนกังานแต่กิจกรรมที� 1 จากการคาํนวณเบื�องตน้พบวา่สามารถรองรับไดเ้พียง 480 พาเลท แต่

เมื�อเทียบกบัการที�ไม่ปรับปรุงการทาํงานเลยเพิ�มแค่พนกังาน 1 คนพบวา่สามารถรองรับไดถึ้ง 720 

พาเลท จึงทาํการดาํเนินกิจกรรมที� 2 เป็นกิจกรรมที�ดาํเนินการในขั�นต่อไปเพื�อที�จะทาํให้สามารถ

รองรับไดเ้ท่ากบั 720 พาเลทต่อวนั 
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3.1.4.  จําลองวธีิการทาํงานแบบใหม่ เพื�อศึกษาสภาพและลกัษณะการทาํงานหลงัการปรับปรุง 

กิจกรรมที� 1 การปรับปรุงการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังานเก็บงานเขา้คลงัสินคา้ 

ดว้ยวธีิการBalance งานใหม่ (Method) 

หลังจากได้นําเสนอแนวทางในการปรับปรุงที�เหมาะสมกับทางโรงงานแล้ว จึงเริ� มนํา

วิธีการในการปรับปรุงมาเริ�มทดลองใช้ในการปรับปรุงการทาํงานของพนกังาน โดยเริ�มจากการ

เสนอแนวทางการปรับปรุงแก่หัวหน้างานเพื�อให้เป็นที�เขา้ใจหลงัจากนั�นจึงให้หัวหน้างานอธิบาย

วธีิการทาํงานแบบใหม่แก่พนกังานเพื�อให้เขา้ใจถึงใจความสําคญัของการปรับปรุงเพื�อให้พนกังาน

สามารถทาํงานไดส้ะดวกสบายและมีประสิทธิภาพมากยิ�งขึ�น โดยในขั�นแรกจะใชพ้นกังานคนเดิมที�

ใชใ้นการจบัเวลาในการทาํงานก่อนปรับปรุงมาเป็นผูท้ดลองการทาํงานแบบใหม่ โดยให้พนกังาน

เรียนรู้และทาํความเขา้ใจถึงวิธีการทาํงานแบบใหม่ระยะหนึ�งจนเกิดความเขา้ใจถึงลกัษณะขั�นตอน

ในการทาํงาน หลงัจากนั�นถึงเริ�มทาํการจบัเวลาเพื�อวดัผลการดาํเนินการปรับปรุงวิธีการทาํงานว่า

พนกังานสามารถปฏิบติังานไดห้รือไม่ หลงัจากนั�นจึงเป็นการขยายผลการปรับปรุงดว้ยการทดลอง

การปรับปรุงการทาํงานกบัพนักงานอีกกะหนึ� งโดยการดาํเนินการก็จะมีลกัษณะเช่นเดียวกนัคือ

อธิบายถึงเป้าหมายและขั�นตอนในการดาํเนินงานใหพ้นกังานรับทราบและเรียนรู้ก่อน 

20-ส.ค.-10

Round 1 2 3 4 5 6 7 8

AGV 1A 1B 1A 1B 1A 1B 1A 1B

Start Time 9.06 น. 9.22 น. 9.35 น. 9.52 น. 10.14 น. 10.30 น. 10.41 น. 11.00 น.

เก็บงานจาก M/C 13.38 13.4 16.58 10.07 11.43 15.03 17.29 12.5 14

เก็บงานเข้า Store 11.27 12.22 6.22 8.23 14.01 13.46 7.4 13.31 11

Total 25.05 26.02 23.2 18.3 25.44 28.49 25.09 26.21 25.17

จํานวน Daisha 4 3 4 1 4 5 5 3 4

Average

 

ตารางที� 3.8   ตารางจบัเวลาการทาํงานหลงัปรับปรุง 20/8/10 
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23-ส.ค.-10

Round 1 2 3 4 5 6 7 8

AGV 1A 1B 1A 1B 1A 1B 1A 1B

Start Time 13.40 น. 13.55 น. 14.10 น. 14.20 น. 14.35 น. 14.50 น. 15.15 น. 15.30 น.

เก็บงานจาก M/C 12.51 10.56 9.4 13.25 6.58 15.32 13.51 15.01 12

เก็บงานเข้า Store 15.4 14.37 13.11 10.33 12.47 5.31 5.34 8.24 11

Total 28.31 25.33 22.51 23.58 19.45 21.03 19.25 23.25 22.53

จํานวน Daisha 3 2 1 5 1 5 3 5 3

Average

 

ตารางที� 3.9   ตารางจบัเวลาการทาํงานหลงัปรับปรุง 23/8/10 

24-ส.ค.-10

Round 1 2 3 4 5 6

AGV 1A 1B 1A 1B 1A 1B

Start Time 9.05 น. 9.25 น. 9.45 น. 10.10 น . 10.30 น. 10.55 น.

เก็บงานจาก M/C 18.24 15.26 18.19 17.11 20.03 19.40 18

เก็บงานเข้า Store 20.35 28.57 10.07 8.26 11.25 12.48 14

Total 38.59 44.23 28.26 25.37 31.28 32.28 32.60

จํานวน Daisha 5 4 4 4 4 5 4

Average

 

ตารางที� 3.10   ตารางจบัเวลาการทาํงานหลงัปรับปรุง 24/8/10 

จากการจบัเวลาในวนัที� 24/8/10 พบวา่พนกังานออกเก็บงานไม่ตรงตามรอบเวลาทาํให้เวลา

ในการทาํงานของพนกังานแต่ละรอบเกิน 30 นาที และจากการที�ออกไม่ตรงรอบเวลาทาํให้ปริมาณ

งานที�ออกจาเครื�องจกัรแต่ละรอบมีมากทาํให้พนักงานตอ้งใช้เวลามากขึ�น และสาเหตุจากการที�

พนกังานออกไม่ตรงตามรอบเวลาเพราะพนกังานหยุดรอกนัไม่ยอมออกเก็บงาน จนกวา่พนกังาน

อีกคนจะเก็บงานในรอบเครื�องฉีดเสร็จแลว้มาพบกนัจึงออกเก็บงานในรอบต่อไป 
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25-ส.ค.-10

Round 1 2 3 4 5 6 7 8

AGV 1A 1B 1A 1B 1A 1B 1A 1B

Start Time 8.35 น. 8.50 น. 9.12 น. 9.30 น. 9.44น. 10.00 น. 10.15 น. 10.30 น.

เก็บงานจาก M/C 15.32 15.03 12.5 10.07 10.56 15.32 18.19 12.5 14

เก็บงานเข้า Store 10.12 7.44 8.4 10.23 13.01 10.45 7.4 13.22 10

Total 25.44 22.47 20.9 20.3 23.57 25.77 25.59 25.72 23.72

จํานวน Daisha 4 4 4 3 4 5 3 4 4

Average

 

ตารางที� 3.11   ตารางจบัเวลาการทาํงานหลงัปรับปรุง 25/8/10 

 

26-ส.ค.-10

Round 1 2 3 4 5 6 7 8

AGV 1A 1B 1A 1B 1A 1B 1A 1B

Start Time 13.10 น. 13.25 น. 13.40 น. 13.55 น. 14.10 น. 14.25 น. 14.40 น. 14.55 น.

เก็บงานจาก M/C 14.45 12.56 13.4 10.25 7.33 15.38 13.41 15.01 13

เก็บงานเข้า Store 12.4 10.37 13.14 9.54 10.37 9.18 10.44 9.27 11

Total 26.85 22.93 26.54 19.79 17.7 24.56 23.85 24.28 22.63

จํานวน Daisha 4 3 4 3 2 5 4 4 4

Average

 

ตารางที� 3.12   ตารางจบัเวลาการทาํงานหลงัปรับปรุง 26/8/10
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ลําดับ
การ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

ทํางาน นาที วนิาที นาที วนิาที นาที วนิาที นาที วนิาที

1 1 7 1 7 1 7

2 44 44

3 40 40

4 16 16

5 1 7 1 7 1 7

6 44 44

7 40 40

8 16 16

9 1 7 1 7 1 7

10 44 44

11 40 40

12 16 16

13 1 7 1 7 1 7

14 44 44

15 40 40

16 16 16

17 1 7 1 7 1 7

18 44 44

19 40 40

20 16 16

21 52 52

22 24 24

23 40 40

24 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

25 24 24

26 40 40

27 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

28 24 24

29 40 40

30 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

31 24 24

32 40 40

33 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

34 24 24

35 40 40

36 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 54 54

33 5 48 5 48 5 48

5 1070 5 35 10 203 10 1225 30.25 min

Total
(A) (B) (C)

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

ชื'องาน
การทํางานของคน เครื'องAuto-run กา้วเดิน

จากจุด Start ไป M/ C 1

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เก็บงานใหม่ขึ�น Daisha

ติดKanban

จากจุด M/ C 1 ไป M/ C 2

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เก็บงานใหม่ขึ�น Daisha

ติดKanban

จากจุด M/ C 2 ไป M/ C 3

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เก็บงานใหม่ขึ�น Daisha

ติดKanban

จากจุด M/ C 3 ไป M/ C 4

เติมกล่องเปล่าใส่ลางสไลด์

เก็บงานใหม่ขึ�น Daisha

ติดKanban

จากจุด M/ C 4 ไป M/ C 5

เก็บงานใหม่ขึ�น Daisha

ติดKanban

Scan Kanban

เตรียม Daisha กล่องเปล่า

Total

ลาก Daisha 5 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 2 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 3 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 4 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 1 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ตารางการทํางานที'เป็นมาตรฐาน

 

ตารางที� 3.13    Sheet วเิคราะห์รอบการทาํงานของพนกังานหลงัปรับเปลี�ยนงานใหม่ 
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ทาํการวดัผลการปรับปรุง  

หลังจากการปรับปรุงการทาํงานพบว่าพนักงานสามารถปฏิบติังานได้ตามรอบเวลาที�

กาํหนดคือ ออกเก็บชิ�นงานทุกๆ 15 นาทีโดยที�เวลาในการทาํงานรวมต่อรอบของพนกังานเมื�อนาํ

เวลาเฉลี�ยแต่ละขั�นตอนการทาํงานมาเรียบเรียงจากตารางงานมาตรฐานนั�นพบว่ามีเวลาในการ

ทาํงานอยูที่�รอบละ 30.25 นาที แต่เมื�อทาํการจบัเวลาการทาํงานของพนกังานหลงัการปรับปรุงนั�น

พบวา่ในเวลาในการทาํงานต่อรอบไม่เกิน 30 นาทีจะมีอุปสรรคอยูบ่า้งที�ทาํให้พนกังานทาํงานเกิน

รอบเวลา เนื�องมาจากพนกังานทาํงานไม่ตรงมาตรฐานที�กาํหนดไวคื้อ ไม่ออกตามรอบเวลา 15 นาที 

สาเหตุมาจาการรอกนัของพนกังานแต่ปัญหานี� เพียงบางรอบเท่านั�น แต่ส่วนใหญ่แลว้พนกังานจะใช้

เวลาในการทาํงานน้อยกว่า 30 นาทีคือเฉลี�ยแลว้อยู่ที�  25.33 นาที ทาํให้พนกังานสามารถที�จะ

รองรับปริมาณกาํลงัการผลิตได ้480 พาเลท ต่อวนัซึ� งเมื�อเทียบกบัการทาํงานแบบเก่าที�ใช้เวลาใน

การทาํงานต่อรอบเท่ากบั 20.35 นาที ซึ� งสามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตไดเ้พียง 360 พาเลท 

ต่อวนัเท่านั�น ดว้ยวิธีการปรับปรุงการทาํงานนี�พบวา่พนกังานมีประสิทธิภาพในการทาํงานเพิ�มขึ�น 

33% เท่ากบัวา่สามารถรองรับปริมาณการผลิตใน Zone A,B ที�เพิ�มขึ�น 25% ได ้

 

รูปภาพที� 3.19   กราฟแสดงประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานหลงัปรับปรุง 
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กิจกรรมที� 2. ลดความสูญเปล่าจากการทาํงานดว้ยมินิพาเลท(Material) 

ทาํการสร้างแบบจาํลองมินิพาลท แบบใหม่เพื�อทดลองกระบวนการทาํงานเพื�อไม่ให้เกิด

ความสูญเปล่าจากการทาํงาน ขั�นแรกเริ� มจากการเก็บรวมรวบขนาดของกล่องแต่ละขนาดเพื�อ

คาํนวณว่าต้องสร้างมินิพาเลทขนาดเท่าไหร่ซึ� งจากการเก็บข้อมูลพบว่าขนาดที�เป็นมาตรฐาน

สามารถวางกล่องไดทุ้กขนาดคือขนาด กวา้ง 52 ยาว 110 จึงทาํการสร้าง มินิพาเลทจาํลองเพื�อทาํการ

ทดลองวธีิการทาํงาน 

Box No. กวา้ง ยาว สูง
D612 29 54 12
D518 36 52 18
D430 44 54 30
D424 44 54 24
D433 48.5 58 33.5
D442 44 54 42
D436 44 54 36
D444 48 58 44
D420 52 54 20  

ตารางที� 3.14   ตารางแสดงขนาดกล่องแต่ละชนิด 

 

รูปภาพที� 3.20   ขั�นตอนการสร้าง มินิพาเลทจาํลอง 

หลงัจากสร้างมินิพาเลทเสร็จจึงทาํการออกแบบรถพาเลท แบบใหม่ 

Step 1.  พาเลทแบบมีพื�นสามารถให ้มินิพาเลทเขา้ออกได ้2 ทาง 
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รูปภาพที� 3.21   แบบจาํลองพาเลท Step 1 เขา้ออกได ้2 ทาง 

 

รูปภาพที� 3.22   พาเลท Step 1 เขา้ออกได ้2 ทาง 

จากการสร้างแบบจาํลองและทดลองใชง้านพบวา่มีอุปสรรคคือการดนัรถมินิพาเลทขึ�นบน

รถ พาเลทสามารถทาํได้ยากและเกิดความสูญเปล่าและความล้าจากการทาํงานมาก จึงทาํการ

ปรับปรุงและพฒันาสู่ Step 2 คือ การให้ มินิพาเลทวิ�งกบัพื�นแต่ใช้ตวัรถ พาเลท เป็นตวัพาให้การ

เคลื�อนที�โดยมีที�กั�น กั�น มินิพาเลทเพื�อไม่ใหห้ลุดออกจากตวัรถ  
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120 cm.

110 cm.

160 cm.

 

รูปภาพที� 3.23   แบบจาํลองพาเลท Step 2 

 

รูปภาพที� 3.24    พาเลท Step 2 

จากการนาํมาทดลองปฏิบติังานคู่กบัมินิพาเลทพบวา่สามารถทาํงานไดป้กติไม่เกิดอุปสรรค

หรือปัญหาจากการทาํงาน จึงเริ�มดาํเนินการในขั�นตอนต่อไปคือ การจาํลองรางบริเวณเครื�องฉีดขึ�น

เพื�อที�จะดาํเนินการทดลองวิธีการทาํงานซึ� งผลที�ออกมาพบว่าสามารถทาํงานได้แต่ยงัมีอุปสรรค

หรือปัญหาจากการทาํงานคือ การทาํงานของพนกังานที�อยูใ่นเครื�องจกัรเคลื�อนที�มินิพาเลท ภายใน

รางยงัไม่สะดวกเนื�องจากรถมินิพาเลทยงัไม่สามารถเคลื�อนที�เองไดจึ้งเป็นปัญหาที�ทาํการเสนอแก่

โรงงานเพื�อทาํการปรับปรุงและพฒันาใหส้ามารถเคลื�อนที�ไดเ้องอตัโนมติั 
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รูปภาพที� 3.25   แบบจาํลองรางในการทาํงานบริเวณเครื�องจกัร 

 

รูปภาพที� 3.26   ทดลองการทาํงานบริเวณเครื�องจกัร 

หลงัจากที�ดาํเนินการสร้างแบบจาํลองอุปกรณ์ต่างๆครบแลว้จึงทาํการทดลองการทาํงาน

จริงเพื�อที�จะศึกษาวา่การทาํงานนั�นใชเ้วลาในการทาํงานเท่าไหร่และสามารถลดความสูญเปล่าจาก

การทาํงานไดห้รือไม่ โดยในการทดลองนั�นพบวา่สามารถขจดัความสูญเปล่าที�เกิดจากการยกขึ�นยก

ลงออกไดท้ั�งหมดแต่ยงัคงตอ้งใชเ้วลาในการดนัมินิพาเลทใส่ในรางและในรถพาเลทอยู ่

 

รูปภาพที� 3.27   ทดลองการทาํงานดว้ย Mini Daisha 
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 ต่อจากนั�นจึงทาํการศึกษาเวลาในการดนัมินิพาเลทใส่ในรางและในรถพาเลท และนาํไป

ประกอบรวมเขา้กบัการทาํงานในแต่ละขั�นตอนที�ไดท้าํการศึกษาอย่างละเอียดพบว่าพนกังานใช้

เวลาในการดนัมินิพาเลทใส่ในรางและในรถพาเลท เพียง 10 วินาทีและเมื�อรวมกบัขั�นตอนการ

ทาํงานทั�งหมดพบวา่พนกังานใชเ้วลาในการทาํงานลดลงเหลือเพียง 18.55 นาทีต่อรอบการทาํงาน

เท่านั�น ซึ� งจากการจาํลองการทาํงานดงักล่าวหากนาํมาใชร่้วมกบั กิจกรรมที� 1 โดยกาํหนดให้ออก

เก็บชิ�นงานทุกๆ 10 นาทีซึ� งจะเท่ากบัว่าพนักงานสามารถที�จะรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตไดถึ้ง 

720พาเลทต่อวนั 
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ลําดับ
การ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 min

ทํางาน นาที วนิาที นาที วนิาที นาที วนิาที นาที วนิาที

1 1 7 1 7 1 7

2 10 10

3 10 10

4 16 16

5 1 7 1 7 1 7

6 10 10

7 10 10

8 16 16

9 1 7 1 7 1 7

10 10 10

11 10 10

12 16 16

13 1 7 1 7 1 7

14 10 10

15 10 10

16 16 16

17 1 7 1 7 1 7

18 10 10

19 10 10

20 16 16

21 52 52

22 24 24

23 10 10

24 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 10 10

25 24 24

26 10 10

27 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 10 10

28 24 24

29 10 10

30 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 10 10

31 24 24

32 10 10

33 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 10 10

34 24 24

35 10 10

36 ดีดงานเก่าขึ�น Daisha 10 10

33 5 48 5 48 5 48

5 380 5 35 10 203 10 535 18.55 min

กา้วเดิน Total
(A) (B) (C)

ดันM ini Daisha กล่องเปล่าเข า้รางสไลด์

ตารางการทํางานที'เป็นมาตรฐาน

ชื'องาน
การทํางานของคน เครื'องAuto-run

จากจุด Start ไป M/ C 1

ดันM ini Daisha กล่องเปล่าเข า้รางสไลด์

ดันM ini Daisha งานใหม่ใส่Daisha

ติดKanban

จากจุด M / C 1 ไป M/ C 2

ดันM ini Daisha กล่องเปล่าเข า้รางสไลด์

ดันM ini Daisha งานใหม่ใส่Daisha

ติดKanban

จากจุด M / C 2 ไป M/ C 3

ดันM ini Daisha กล่องเปล่าเข า้รางสไลด์

ดันM ini Daisha งานใหม่ใส่Daisha

ติดKanban

จากจุด M / C 3 ไป M/ C 4

ดันM ini Daisha กล่องเปล่าเข า้รางสไลด์

ดันM ini Daisha งานใหม่ใส่Daisha

ติดKanban

จากจุด M / C 4 ไป M/ C 5

ลาก Daisha 5 เขา้ไปใน Store

ดันM ini Daisha งานใหม่ใส่Daisha

ติดKanban

Scan Kanban

ลาก Daisha 1 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 2 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 3 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ลาก Daisha 4 เขา้ไปใน Store

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

ดีดงานที'เก็บมาลงพื�น

เตรียม Daisha กล่องเปล่า

Total  
ตารางที� 3.15   ตารางแสดงลาํดบัขั�นตอนดว้ยการทาํงานแบบมินิพาเลท กบั การปรับปรุงการทาํงานใหม่
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บทที� 4 สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1สรุปการดําเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 จากการดาํเนินการวิเคราะห์เบื�องต้นที�ได้จากการเก็บข้อมูลปริมาณกาํลังการผลิตของ

เครื�องจกัรในแต่ละZone A,B และการเก็บขอ้มูลวธีิการทาํงานของพนกังานเก็บชิ�นงานและพนกังาน

เก็บงานเขา้คลงัสินคา้ ดว้ยวธีิการศึกษาการทาํงานอยา่งละเอียดและการจบัเวลาพบวา่การทาํงานของ

พนกังานนั�นไม่สามารถที�จะรองรับต่อปริมาณกาํลงัการผลิตที�เพิ�มขึ�นได ้และจากวิเคราะห์ดว้ยหลกั

เศรษฐศาสตร์การเคลื�อนไหวนั�นพบว่าพนกังานมีการเคลื�อนไหวที�ทาํให้เกิดความเมื�อยลา้และเกิด

ความสูญเปล่าจากการทาํงานอยูม่ากเพราะตอ้งทาํงานที�มีลกัษณะซํ� าๆกนัหลายครั� งใน 1 วนั 

แนวทางในการปรับปรุง  

 จากการวิเคราะห์ขอ้มูลซึ� งมีแนวทางปรับปรุงโดยการใชห้ลกั ECRS ในการรวมขั�นตอน

การทาํงานเขา้ดว้ยกนั การจดัลาํดบังานใหม่ให้เหมาะสมและการปรับปรุงวิธีการทาํงานหรือสร้าง

อุปกรณ์ช่วยใหท้าํงานไดง่้ายดงันี�  

1. ปรับปรุงวิธีการทาํงานใหม่โดยการรวมงานเขา้ดว้ยกนัหรือการBalanceใหม่โดยการ

ปรับภาระงานของพนกังานเก็บชิ�นงานซึ� งมีมากเมื�อเทียบภาระงานของพนกังานเก็บ

งานเขา้คลงัสินคา้ โดยให้ทั�งสองทาํงานเหมือนกนัโดย พนักงานหนึ� งคนทาํงานทุก

ขั�นตอน ทั�งของพนักงานเก็บชิ�นงานและพนักงานเก็บงานเข้าคลังสินค้า เพื�อที�จะ

สามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตที�ออกมาโดยไม่ตอ้งใชพ้นกังานเพิ�มในการคุมรถ

อตัโนมติัที�เพิ�มขึ�นอีก 1 คนัและทาํให้พนกังานไม่เกิดเวลาในการรอและทาํงานอยา่งมี

ประสิทธิภาพมากที�สุด 

2. การดดัแปลงอุปกรณ์ในการทาํงานโดยใช้แนวคิดในการขจดัความสูญเปล่าจากการ

ทาํงานโดยใช้หลกัของเศรษฐศาสตร์ของการเคลื�อนไหวและการลดความเมื�อลา้จาก

การทาํงาน คือการขจดัขั�นตอนที�พนักงานตอ้งยกชิ�นงานขึ�นลงออกให้หมด โดยการ

สร้างรถมินิพาเลทเพื�อลดเวลาในการทาํงานต่อรอบทาํใหร้อบการเก็บงานของพนกังาน

สามารถเก็บชิ�นงานไดจ้าํนวนรอบมากยิ�งขึ�น 
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ผลจากการปรับปรุง 

 กิจกรรมที� 1 หลงัจากที�ไดป้รับปรุงการทาํงานแลว้พบวา่ในการทาํงานของพนกังานใชเ้วลา

ในการทาํงาน 1 รอบโดยเฉลี�ยจากการจบัเวลาการทาํงานในแต่ละขั�นตอนพบว่าใช้เวลาในการ

ทาํงานต่อรอบเท่ากับ 30.25 นาทีต่อรอบซึ� งสามารถทาํได้ทนัตามเวลาที�กาํหนดไวคื้อออกเก็บ

ชิ�นงานทุกๆ 15 นาทีได ้ดงันั�นผลที�ออกมาคือพนกังานสามารถที�จะเก็บชิ�นงานไดว้นัละ 480 พาเลท   

ต่อวนัซึ� งเพียงพอที�จะรองรับปริมาณการผลิตใน Zone A,B ได ้  

กิจกรรมที� 2 หลงัจากที�ไดท้าํการปรับปรุงและดดัแปลงอุปกรณ์ในการทาํงานหรือพาเลท 

ใหม่นั�นผลการจากศึกษาการทาํงานโดยละเอียดแต่ละขั�นตอนและทาํการจบัเวลาการทาํงานพบว่า 

พนกังานใชเ้วลาในการทาํงานอยูที่� 18.55 นาทีต่อรอบการทาํงาน และเมื�อนาํไปใชร่้วมกบักิจกรรม

ที� 1 หรือการทาํงานแบบใหม่นั�นพบว่าเมื�อกาํหนดให้พนักงานเก็บชิ�นงานทุกๆ 10 นาที ทาํให้

พนกังานสามารถที�จะรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตได ้720 พาเลทต่อวนัและสามารถลดความสูญ

เปล่าที�เกิดจากการทาํงานลง 62 ชั�วโมงต่อวนั  
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 รูปภาพที� 4.1   AGV Operator Time Chart เปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
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 จากรูปภาพที� 4.1 เป็นกราฟแสดงการเปรียบเทียบเวลาในการทาํงานก่อนและหลงัปรับปรุง

จะเห็นไดว้่าก่อนปรับปรุงใชเ้วลาในการทาํงานอยูที่� 20.35 หลงัปรับปรุงกิจกรรมที� 1 ทาํให้ภาระ

งานของพนกังานมากขึ�นเวลาในการทาํงาน 1 รอบจึงเพิ�มเป็น 30.25 นาทีต่อรอบ ส่วนของ Non 

Value Added ที�เพิ�มมาคือ เวลาในการเคลื�อนที�และเวลาในการดีดชิ�นงานขึ�น-ลง แต่ผลที�ไดจ้ากการ

ปรับเปลี�ยนวิธีการทาํงานคือทาํให้พนกังานสามารถรองรับปริมาณงานไดม้ากขึ�นจากเดิม 360 พา

เลทเป็น 480 พาเลท และสามารถใช้รถอตัโนมติั 2 คนั โดยที�ไม่ตอ้งเพิ�มพนกังาน และหลงัจาก

ปรับปรุงกิจกรรมที� 2 เพิ�มเติมทาํให้เวลาในการทาํงานต่อรอบจากกิจกรรมที� 1 ที�อยูที่�รอบละ 30.25 

นาทีลดลงเหลือ 18.55 นาที ส่วนของ Non Value Added ที�ลดลงคือ ความสูญเปล่าที�เกิดจากการดีด

ชิ�นงานขึ�น-ลง จากเดิมเวลาดีงานขึ�นใช้เวลา 470 วินาที ลดลงเหลือ 100 วินาทีต่อรอบ ลดลง 79% 

และเวลาดีดงานลงจากเดิมใชเ้วลา 420 วินาที ลดลงเหลือ 100 วินาทีต่อรอบ ลดลง 76% ซึ� งจากการ

ปรับปรุงดว้ยกิจกรรมที� 2 คือปรับปรุงอุปกรณ์ในการทาํงานนั�นทาํให้สามารถลดความสูญเปล่าที�

เกิดจากการทาํงานลง และทาํให้พนกังานสามารถทาํงานไดจ้าํนวนรอบที�เพิ�มขึ�นจากเดิม 96 รอบ

หรือ 480 พาเลทต่อวนั เพิ�มเป็น 144 รอบหรือ 720 พาเลท ต่อวนั 

4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลที�ได้รับกบัวตัถุประสงค์ 

จากสภาพปัญหาดงักล่าวที�พบจึงไดก้าํหนดวตัถุประสงคข์องโครงการคือ 

1. ปรับเปลี�ยนระบบการทาํงานของพนกังานเพื�อให้สามารถรองรับปริมาณการผลิตที�เพิ�ม 

สูงขึ�นได ้

2. ลดเวลาในการทาํงานของพนักงานในแต่ละรอบการทาํงานลง ขจดัความสูญเปล่าที�

เกิดขึ�นจากการทาํงาน 

เป้าหมายของโครงการคือ 

1. สามารถรองรับปริมาณการผลิตไดเ้พิ�มขึ�นดว้ยวิธีการทาํงานแบบใหม่โดยไม่ตอ้งเพิ�ม

พนกังาน 

2. เพิ�มจาํนวนรอบในการเก็บงานของพนักงานเก็บชิ�นงานให้มีจาํนวนรอบมากขึ� น

เพื�อที�จะสามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตที�เพิ�มขึ�น 
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ผลจากการดาํเนินการกิจกรรมที� 1. พนกังานสามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตจาก 360 

พาเลทต่อวนัเพิ�มเป็น 480 พาเลท ต่อวนัเท่ากันว่าพนักงานมีประสิทธิภาพที�จะสามารถรองรับ

ปริมาณงานที�ออกมาเพิ�มขึ�น 33 % ซึ� งตรงตามจุดประสงคคื์อรองรับปริมาณงานที�เพิ�มขึ�น 25% และ

ไม่ใช้พนักงานเพิ�มและบรรลุเป้าหมายที�ตั�งไวเ้ช่นกนั และสามารถลดตน้ทุนการจา้งพนักงาน

เพื�อที�จะมารองรับกาํลังผลิตที�เพิ�มขึ�นแทนการปรับปรุงได้ 1 คนต่อกะ เพราะฉะนั�นในหนึ� งปี

สามารถลดได ้2 คนซึ�งจะลดตน้ทุนได ้300,000 บาทต่อปี 

รูปภาพที� 4.2   กราฟแสดงประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานหลงัปรับปรุง 

 

ผลจากการดําเนินการกิจกรรมที� 2. หลังจากที�ได้ทาํการสร้างอุปกรณ์ใหม่เพื�อจาํลอง

ลกัษณะการทาํงานของพนกังานและขจดัความสูญเปล่าจากการทาํงานพบวา่จากการขยายผลของ

กิจกรรมที� 1 พนกังานสามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตไดเ้พียง 480 พาเลทต่อวนัแต่หลงัจาก

การสร้างแบบจาํลองเพื�อทดลองการทาํงานและทาํการศึกษาเวลาและขั�นตอนการทาํงานอย่าง

ละเอียดพบว่าพนกังานสามารถที�จะรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตได ้720 พาเลท ต่อวนัซึ� งตรงตาม

จุดประสงค์ที�ไดต้ั�งไวคื้อ เพิ�มจาํนวนรอบในการเก็บงานของพนกังานเก็บชิ�นงานให้มีจาํนวนรอบ

มากขึ�นเพื�อที�จะสามารถรองรับปริมาณกาํลงัการผลิตที�เพิ�มขึ�น และประโยชน์ที�ไดรั้บอีกทางหนึ�งคือ 

หากใชแ้นวคิดที�จะใหง้านอยูบ่นพาเลท 100 %แลว้หากเปรียบเทียบราคาของการซื�อ พาเลทแบบเก่า

ซึ� งตอ้งใชถึ้ง 2700 คนันั�นจะสามารถลดตน้ทุนได ้2,025,000 บาทเมื�อเทียบกบัราคาของมินิพาเลท 

แบบใหม่ซึ� งมีราคาเพียง 85% ของพาเลท แบบเดิม และในการที�ขจดัความสูญเปล่าจากการทาํงาน

ลง 62 ชั�วโมงนั�นสามารถลดตน้ทุนได ้408,000 บาทต่อปี 
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รูปภาพที� 4.3   กราฟแสดงภาพรวมผลการดาํเนินงานทั�งสองกิจกรรม 

 

4.3 แนวทางการแก้ไขปัญหาและข้อเสนอแนะ 

จากการดาํเนินการกิจกรรมที� 1 นั�นพบปัญหาวา่หากพนกังานไม่ทาํตามกาํหนดที�ตั�งไวคื้อ

ออกทุกๆ 15 นาทีอาจจะส่งผลให้เวลาในการเก็บชิ�นงานต่อรอบของพนกังานมากเกินไปจนส่งผล

ให้ไม่สามารถที�จะเก็บชิ�นงานไดท้นัซึ� งอาจจะเกิดปัญหาชิ�นงานลน้จากเครื�องจกัรหรือปัญหาเรื�อง

การเติมกล่องเปล่าไม่ทัน แต่จากอุปสรรคที�พบนั� นจึงเป็นแนวทางในการแก้ปัญหาคือ การ

กาํหนดให้พนกังานนั�นทาํงานตามมาตรฐาน หรือการทาํป้ายสัญญาณองัดงเพื�อเป็นอุปกรณ์ในการ

เตือนเมื�อเกิดปัญหาการเก็บชิ�นงานไม่ทนัหรือปัญหาการเติมกล่องเปล่าไม่ทนั 

จากการดาํเนินการกิจกรรมที� 2  อุปสรรคที�พบในกิจกรรมนี� คือ การเคลื�อนที�ของมินิพาเลท 

ภายในรางบริเวณเครื�องจกัรมีการทาํงานที�ติดขั�นอยูบ่า้งส่งผลทาํให้ลกัษณะการทาํงานของพนกังาน

ในเครื�องจกัรนั�นอาจจะเกิดการทาํงานที�ลาํบากหรือสร้างความเมื�อยลา้มากยิ�งขึ�นแนวทางในการ

ปรับปรุงแกไ้ขคือ การออกแบบลกัษณะของรางให้สามารถเคลื�อนที�มินิพาเลทไดเ้องอตัโนมติัและ

ให ้มินิพาเลทสามารถที�จะหมุนไดอ้ยา่งอิสระภายในรางบริเวณเครื�องจกัร 

ดว้ยวธีิการปรับปรุงดงักล่าวทางโรงงานสามารถที�จะขยายผลไปใชย้งั Zone ของเครื�องจกัร

ที�เหลือคือในส่วนของ C,D,E ซึ� งมีปริมาณกาํลงัผลิตต่อวนัอยู่ที� 720 พาเลท ซึ� งสามารถรองรับได้

ดว้ยวธีิการปรับปรุงดงักล่าว 
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จงัหวดั กรุงเทพมหานคร  

เอกชยั บุญจง, 2551, การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชิ�นส่วนยานยนตโ์ดยใชเ้ทคนิคการควบคุม
คุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต, ปริญญานิพนธ์ วศ.บ., สถาบนัเทคโนโลยพีระจอม
เกลา้ประนครเหนือ, จงัหวดั กรุงเทพมหานคร 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

เอกสารสนุบสนุนการดาํเนินการปรับปรุงการทํางานเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ 

เรื�อง “การเพิ�มประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเกบ็ชิFนงาน” 
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ตารางแสดงปริมาณกาํลงัผลิตที�ออกภายใน 1 กะ ใน Zone A,B 

 

1 Lot.
 

1 Pallet

Pallet Per 

Shift

QL2-3262 30.0 1.0 5.0 4.0 4.0 2.0 2.5 10.0 40.0 18.0 18.0
QL2-3058 32.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.9 2.7 8.0 32.0 22.5 22.5
QL2-3098 32.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.9 2.7 8.0 32.0 22.5 22.5
QL2-3486 32.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.9 2.7 8.0 32.0 22.5 23.0
QL2-3551 32.0 1.0 5.0 4.0 4.0 1.9 2.7 10.7 42.7 16.9 16.9
QL2-3262 30.0 1.0 5.0 4.0 4.0 2.0 2.5 10.0 40.0 18.0 18.0
QL2-3481 26.0 1.0 5.0 3.0 4.0 2.3 2.2 6.5 26.0 27.7 28.0
QL2-3262 30.0 1.0 5.0 4.0 4.0 2.0 2.5 10.0 40.0 18.0 18.0
QL2-3058 32.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.9 2.7 8.0 32.0 22.5 23.0
QL2-3481 26.0 1.0 5.0 3.0 4.0 2.3 2.2 6.5 26.0 27.7 28.0
QL2-3486 31.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.9 2.6 7.8 31.0 23.2 23.0
QL2-3058 33.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.8 2.8 8.3 33.0 21.8 22.0
QL2-3486 31.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.9 2.6 7.8 31.0 23.2 23.0
QL2-3050 34.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.8 2.8 8.5 34.0 21.2 21.0
QC3-4678 22.0 1.0 15.0 4.0 4.0 2.7 5.5 22.0 88.0 8.2 8.0

611 QL2-3486 31.0 1.0 5.0 3.0 4.0 1.9 2.6 7.8 31.0 23.2 23.0
327 QC2-9252 27.0 2.0 12.0 7.0 6.0 4.4 2.7 18.9
326 QC2-9252 27.0 2.0 12.0 7.0 6.0 4.4 2.7 18.9
322 QC2-9252 27.0 2.0 12.0 7.0 6.0 4.4 2.7 18.9 113.4 6.3 6.0

QC2-0945 25.7 2.0 8.0 7.0 6.0 4.7 1.7 12.0 72.0 10.0 10.0
QC2-9252 27.0 2.0 12.0 7.0 6.0 4.4 2.7 18.9 113.4 6.3 6.0
QC3-4720 27.0 2.0 10.0 7.0 6.0 4.4 2.3 15.8 94.5 7.6 8.0
QC2-8011 32.0 1.0 9.0 4.0 4.0 1.9 4.8 19.2 76.8 9.4 9.0
QC3-4680 33.0 1.0 20.0 5.0 4.0 1.8 11.0 55.0 220.0 3.3 3.0
QC2-8831 39.0 1.0 10.0 4.0 4.0 1.5 6.5 26.0 104.0 6.9 7.0
QC3-4780 33.0 1.0 20.0 5.0 4.0 1.8 11.0 55.0 220.0 3.3 3.0
QC3-4680 33.0 1.0 20.0 5.0 4.0 1.8 11.0 55.0 220.0 3.3 3.0
QC3-4780 33.0 1.0 20.0 5.0 4.0 1.8 11.0 55.0 220.0 3.3 3.0

413 QC3-0993 28.0 1.0 7.0 3.0 4.0 2.1 3.3 9.8 39.2 18.4 18.0
QC3-0993 28.0 1.0 7.0 3.0 4.0 2.1 3.3 9.8 39.2 18.4 18.0
QC2-7398 29.0 2.0 28.0 7.0 6.0 4.1 6.8 47.4 284.2 2.5 3.0
QC3-4719 29.0 2.0 10.0 7.0 6.0 4.1 2.4 16.9 101.5 7.1 7.0
QC3-4743 32.0 1.0 4.0 4.0 4.0 1.9 2.1 8.5 34.1 21.1 21.0

226

M/C No. Part No.

68

412

Total

67

Minute 

per Box

Minute per Lot

Inj. CT Cav.
Pcs per 

Box

Box per 

Lot

Lot per 

Pallet

Pcs per 

Minute

Output Total (plt.)

13.0

321

416

414

69

610

65

56.7 12.7
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ประวตัผิู้วจิยั 

 
ชื�อ-สกุล    นาย ธีรนยั  กาญจนาวลิาส 
 
วนั เดือน ปีเกดิ   15 พฤศจิกายน 2553 
 
ประวตัิการศึกษา 

ระดบัประถมศึกษาชั�นปีที�6  โรงเรียนสารสาสน์พิทยา 
ระดบัมธัยมศึกษาปีที�6  แผนการเรียน องักฤษ – คณิตศาสตร์ โรงเรียนวดัสุทธิวราราม 

 
ประวตัิการฝึกอบรม  1. โมโนสึกุริ ที�สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี�ปุ่น  

2. ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS)  
    ณ บริษทั ศรีไทย ซุปเปอร์  แวร์ จาํกดั 

    3. Project Management Chiba Institute of Technology, Japan 
 

 


