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บทคัดย่อ 
 

โครงงานฉบบัน้ีจดัท าข้ึนเพื่อประกอบการมาสหกิจศึกษา ในการสหกิจดงักล่าวผูจ้ดัท าไดเ้ขา้
ร่วมกิจกรรม  Zero Waste Project  คือกิจกรรมท่ีมุ่งก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่เป็นผลดีกบับริษทั  โดย
ในส่วนท่ีรับผิดชอบคือ Main Warehouse ทางผูจ้ดัท าไดท้  าโครงการ ท่ีเรียกวา่ Picking Area Project 
เป็นกิจกรรมท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการจ่ายพาร์ทเขา้ไลน์การผลิต  

จากการศึกษาสภาพปัญหาคลงัสินคา้หลกัของโรงงานพบวา่ คลงัสินคา้ไม่สามารถจ่ายพาร์ทได้
ตามความตอ้งการของฝ่ายผลิต วเิคราะห์สาเหตุไดว้า่ เกิดจากรถท่ีใชใ้นการหยบิพาร์ทมีรอบเวลาการ
ท างานสูง วธีิการท างานและการจดัเก็บพาร์ทส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้มากข้ึนอีกดว้ย ไดท้  าการแกไ้ข
โดยการจดัเรียงพาร์ทท่ีมีความตอ้งการสูงลงมาใส่ชั้นท่ีคนสามารถหยบิไดท่ี้บริเวณ Picking Area และ
ควบคุมการเบิก-จ่ายพาร์ทโดยระบบคมับงั รวมถึงศึกษาเวลาเพื่อก าหนดเวลามาตรฐานใหก้บัโรงงาน 
ผลท่ีไดคื้อ คลงัสินคา้สามารถจ่ายพาร์ทไดเ้ร็วข้ึนและไม่ตอ้งหยบิพาร์ทเดิมซ ้ าหลายรอบ การจ่าย 
พาร์ทเป็นระบบและเป็นช่วงเวลามากข้ึน นอกจากนั้นยงัมีการวดัประสิทธิภาพการจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ
VNAกบัการจ่ายพาร์ทจากบริเวณ Picking Area ผลลพัธ์คือ เวลาในการจ่ายพาร์ทลดลงจาก 210.46 
วนิาที เหลือเพียง 96.87 วนิาทีเท่านั้น ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึนถึง 53.97% จากนั้นผูจ้ดัท าได้
จดัท ามาตรฐานการท างานข้ึนเพื่อใหพ้นกังานไดป้ฏิบติังานไดอ้ยา่งมีมาตรฐาน แต่การแกปั้ญหา
ดงักล่าวมีขอ้จ ากดัของโรงงานและรายการช้ินส่วนท่ีตอ้งค านึงถึงซ่ึงจะกล่าวไวใ้นโครงงานเล่มน้ีดว้ย 

สุดทา้ยน้ี ผูจ้ดัท าหวงัเป็นอยา่งยิ่งวา่โครงงานเล่มน้ีจะเป็นประโยชน์ให้กบัผูท่ี้สนใจตอ้งการท่ี
จะศึกษาระบบคมับงัและการศึกษาเวลาเพื่อค านวณหาเวลามาตรฐาน และหากมีขอ้ผิดพลาดประการ
ใด ทางผูจ้ดัท าตอ้งขออภยัมา ณ ท่ีน้ีดว้ย 
 
ค าส าคญั : ระบบคมับงั/การศึกษาเวลา/เวลามาตรฐาน 
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Abstract 

In addition to joining the cooperative education ,         I have been working on Zero waste 
Project .The goal of this activities is to eliminate all kind of waste that Cause the disadvantage to the 
factory. My responsibility is Mainly in Warehouse Area, I am working on the project called Picking 
Area Project. An activity that improves the performance of  supply parts to production lines.  
             The study's main factory warehouse problems found, Main Warehouse cannot afford parts 
to meet the needs of production department. The analysis concluded that the cause. Caused by 
vehicles used in picking a parts have a high time working. The working method and storing parts 
with more delays. So I have been modified by Order parts are demanding to put a floor that people 
can pick up at the Picking Area and control issue - fulfill parts by Kanban system. Including time 
study to determine the standard time for the plant. As a result, main factory warehouse can pay 
faster and parts don’t took parts repeat several times , the issue-fulfill parts is more systematically. 
Moreover there is also a measure of performance parts payment by a VNA car comparison with 
parts payment by the Picking Area. The result is the time to pay parts down from 210.46 seconds 
become 96.87 seconds. Performance increased to 53.97%. Then I prepared working standards for 
employees to perform work at the factory with standard requirements but solving these problems is 
limited of  plant and items parts, regardless of the project will be discussed in this book. 
             In conclusion I hope this project will have the advantage for those who interested in Kanban 
System and Time study for finding a standard time.  If there have any insignificant in this report. I 
have to make an apologize there in here. 
 

Keyword : Kanban System/Time Study /Standard Time 
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1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที1่-1  บริษทั มิตซูบิชิ เอเลเวเตอร์ เอเชีย จ ากดั 
 

ช่ือบริษัท               MITSUBISHI   ELEVATOR   ASIA Co;Ltd. 
(มิตซูบิชิ เอเลเวเตอร์ เอเชีย  จ  ากดั) 

ทีต่ั้ง   700/86  นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร  ม.6  ต.  ดอนหวัฬ่อ  อ. เมือง 
จ.  ชลบุรี  20000  โทร  0-3821-3170  โทรสาร  0-3821-3181 

ผลติภัณฑ์  ลิฟท ์ และบนัไดเล่ือนและทางเล่ือน 
วนัทีก่่อตั้งบริษัท  วนัท่ี  3  พฤษภาคม  2534 
ทุนจดทะเบียน  701.5  ลา้น 
บริษัทร่วมลงทุน  100%   Mitsubishi  Electric  Cooperation ,Japan 
เนือ้ที่   100  ไร่ 
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แผนทีต่ั้ง Mitsubishi Elevator Asia Co., Ltd. 
 

 
ภาพที ่1-2  แผนท่ีตั้งบริษทั 

 

Honda Lock 
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ด 
 
 

ภาพที ่1-3  Elevator & Escalator Test Tower 
 

1.2  ประวตัิความเป็นมา 
        นบัตั้งแต่  Board of Director ของ มิตซูบิชิ อิเล็คทอริค คอร์ปอเรชัน่ ประเทศญ่ีปุ่น ไดต้ดัสินใจท่ีจะ
สร้างโรงงานผลิตลิฟทแ์ห่งใหม่ข้ึนท่ีประเทศไทย  เม่ือเดือนธนัวาคม  2533  ทุกๆ  อยา่งดูเหมือนจะเป็น
ส่ิงเร่งด่วนท่ีจะตอ้งเร่งด าเนินการ  เพื่อใหท้นักบัการขยายตวัทางธุรกิจ  แผนการก่อสร้างและการบริหาร  
ไดถู้กก าหนดข้ึนจาก  บริษทั มิตซูบิชิ  อิเล็คทอริค  คอร์ปอเรชัน่  โตเกียวและมิตซูบิชิ อิเล็คทริค คอร์
ปอเรชัน่อินาซาวา เวิร์ค ซ่ึงเป็นโรงงานแม่ในประเทศญ่ีปุ่น 
        บริษทั  มิตซูบิชิ เอลเลเวเตอร์ เอเชียจ ากดั หรือ AMECไดก่้อตั้งข้ึนเม่ือเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2534 
บนเน้ือท่ี 100 ไร่      ในนิคมอุตสาหกรรมบางประกง โครงการ 2 จ. ชลบุรี 
 ( ปัจจุบนัเปล่ียนช่ือเป็นนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ) ดว้ยเงินจดทะเบียน 701.5 ลา้นบาท ภายใตสิ้ทธ์ิ
ประโยชน์เง่ือนไขของคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน(BOI) และบริษทัไดริ้เร่ิมด าเนินการผลิตลิฟทแ์ละ
บนัไดเล่ือนในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2535 โดยผลิตภณัฑห์ลกัคือ บนัไดเล่ือนรุ่น J – Type และลิฟท์
โดยสารขนาดมาตรฐาน GPS 
Series น ้าหนกับรรทุก 650 –1,000 ก.ก. ความเร็ว150ม./นาที ภายใตช่ื้อ MITSUBISHI โดยมีตลาดหลกั
คือ กลุ่มประเทศตะวนัออกกลาง เอเชียตะวนัออกเฉียงใต ้ฮ่องกง ไตห้วนั จีน กลุ่มละตินอเมริกา ยโุรป 
และอ่ืนๆ 
        ผลิตภณัฑต์วัแรกของ AMEC   คือบนัไดเล่ือนในโครงการ  Dina Department Store ท่ี  
หาดใหญ่ จ. สงขลา ซ่ึงไดด้ าเนินการจดัส่งแบบ Single Truss ซ่ึงบนัไดเล่ือนจะถูกประกอบจนเกือบเสร็จ
สมบูรณ์ โดยใชร้ถเทรลเลอร์ ขนาดยาวขนส่งจากชลบุรี ไปยงัหาดใหญ่ ดว้ยระยะทางกวา่ 800 ก.ม. เม่ือ
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วนัท่ี 18 สิงหาคม พ.ศ. 2535 นบัวา่เป็นมิติใหม่ของงานดา้นลิฟทแ์ละบนัไดเล่ือนของประเทศไทย  ท าให้
สามารถประหยดั  ค่าใชจ่้ายและเวลาในการติดตั้งตลอดระยะเวลาการด าเนินกิจการไดท้  าการผลิตลิฟท์
และบนัไดเล่ือน ดว้ยในปี พ.ศ.2540 ผลิตครบ 10,000 เคร่ือง และปี พ.ศ. 2544 ผลิตครบ 20,000 เคร่ือง 
และในปี พ.ศ.2546 เฉพาะปีเดียวสามารถท ายอดการผลิตไดม้ากกวา่ 5,000  เคร่ืองต่อปี และยอดการผลิต
ต่อปีท่ีมากท่ีสุดเท่าท่ีเคยผลิตมา 
        บริษทัมิตซูบิชิ เอเลเวเตอร์ เอเซีย จ ากดั ด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัการผลิตลิฟทแ์ละบนัไดเล่ือน  ซ่ึงมี
เป้าหมายเพื่อการส่งออกเป็นส่วนใหญ่  คือ จะส่งออกถึง 80%  ส่วนท่ีเหลืออีก 20% จะจ าหน่าย
ภายในประเทศ โดยจะมี บริษทัวรจกัร อินเตอร์เนชัน่แนล จ ากดั เป็นตวัแทนจ าหน่าย 
         ปัจจุบนั AMEC มีพนกังาน 1,027  คน ท างานภายใตค้  าขวญัของบริษทั “ก้าวทนัโลกด้วยคุณภาพ” 
หรือ “LIFTUP THE WORLD WITH QUALITY”  พนกังานทุกคนท างานอยูภ่ายใตกิ้จกรรมส่งเสริมการ
ผลิตต่างๆ ท่ีผลผลิตไดรั้บการยอมรับและเช่ือถือจากลูกคา้วา่มีคุณภาพ และมาตรฐานเช่นเดียวกนักบัการ
ผลิตในประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงนบัวา่เป็นความภาคภูมิใจของชาว AMEC ทุกคนท่ีมีส่วนรวมในการสร้างสรรค์
ผลิตภณัฑท่ี์มีส่วนรับใชส้ังคม 

1.3  การจัดระบบองค์กรและการให้บริการหลกัขององค์กร 
1.3.1  ลกัษณะประกอบการ ลักษณะของกจิการ ลกัษณะของธุรกจิทีป่ระกอบการ 
         บริษทัฯ  เป็นโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลาง  ซ่ึงประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมผลิตลิฟท ์ บนัได
เล่ือนและทางเล่ือน มีการน าเทคนิคและเทคโนโลยใีหม่ ๆ  ท่ีทนัสมยัมาใชใ้นการประกอบการผลิต 
เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงสินคา้ท่ีดีและมีคุณภาพ โดยมุ่งหวงัตลาดในแถบเอเชียตะวนัออกกลาง เอเชียตะวนัออก
เฉียงใต ้ ยโุรปและยา่นอินโดจีน 
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แผนผังการจ าหน่ายของบริษัท 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตลาดการจดัจ าหน่ายทั้งหมด  70 ประเทศ 

EAST ASIA (6) 
CHINA 
HONGKONG 
MACAU 

JAPAN 
TAIWAN 

S. KOREA 

ASEAN (10) 
THAILAND 
MYANMAR 
VIETNAM 
SINGAPORE 

MALAYSIA 

BRUNEI 
INDONESIA 
PHILIPPINES 
CAMBODIA 

LAOS 

MIDDLE EAST (10) 
SAUDI ARABIA 
JORDAN 
UAE 
OMAN 

QATAR 

BAHRAIN 
KUWAIT 
MAURITIUS 
ISRAEL 
YEMEN 

 

SOUTH ASIA (5) 
INDIA 
SRILANKA 
BANGLADESH 
MALDIVES 

PAKISTAN 

TURKEY & CIS (6) 
TURKEY 
AZERBAIJAN 
KYRGYZSTAN 

KAZAKHSTAN 
TURKEMINISTAN 

UZBEKISTAN 

MEDITERRANEAN (5) 
EGYPT 
LEBANON 
CYPRUS 
SYRIA 

GREECE 

AFRICA (6) 
S. AFRICA 

KENYA 
UGANDA 
TANZANIA 

SUDAN 

SEYCHELLES 

EUROPE (8) 
NORWAY 
NETHERLANDS 

GERMANY 
FRANCE 
SPAIN 
UNITED KINGDOM 
DENMARK 

IRELAND 

NORTH 
CENTRAL 
& SOUTH  

AMERICA (14) 
USA 
MEXICO 
HONDURAS 
GUATEMALA 
ECUADOR 
COLOMBIA 
DOMINICAN 
PANAMA 
VENEZUELA 
PERU 
CHILE 
BRAZIL 
ARGENTINA 

EL SALVADOR 
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Mr.Koishi Matsushita 
B/P  Devision 
 

Mr. Hiroyuki  Baba 
DED  Devision 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

พล.อ.ต.เภา  สารสิน 
Chairman 

พล.ต.อ.พรศักดิ์ ดุรงค์วบูิลย์ 
Advisor 

 

Mr.Juishi Shikata 
President 

 

คุณวชิิต เครือวฒันกุล 
G/P Division 

Mr.Hiroshi Ishihara 
E/P  Devision 

 

คุณวรีะ  งามสง่า 
MFG Devision 

 

ORGANIZATION 
CHART 

Management Team 
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1.3.2  ผลติภัณฑ์  
ผลิตภณัฑข์องบริษทั Mitsubishi Elevator Asia Co;Ltd.(AMEC) แบ่งออกเป็น 4 ส่วน ประกอบดว้ย 

1.3.2.1  ลิฟท ์(Elevator)  
ปัจจุบนัAMEC มีการผลิตลิฟทห์ลายรุ่น หลายแบบดว้ยกนั และไดมี้การพฒันาผลิตภณัฑอ์ยา่ง

ต่อเน่ืองเพื่อช่วยลดภาวะโลกร้อนและการใชพ้ลงังานดงัรูปภาพท่ี 1-4 

 
   

ภาพที ่1-4 แสดงเปอร์เซ็นตก์ารลดลงของพลงังานท่ีใช้ 
 

1.  GPS II 
บรรจุผูโ้ดยสารไดจ้  านวน 6-20 คน  โดยใชค้วามเร็ว  45,60,90,105,120,150   (ม./นาที)  

ระบบ AI Supervisory Control   (2-4cars),VVVF 
 
    
 
 

 

 

 

ภาพที ่1-5  ผลิตภณัฑรุ่์น GPS II 
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2.  GPS III 
บรรจุผูโ้ดยสารไดจ้  านวน 6-20 คน  โดยใชค้วามเร็ว  45,60,90,105,120,150  (ม./นาที)  

ระบบ AI-21,AI-2100N,VVVF 
    

 

 
 
 
 
 
  ภาพที ่1-6  ผลิตภณัฑ์รุ่น GPS III 

 
3.  ELENESSA 

บรรจุผูโ้ดยสารไดจ้  านวน 8,11,14 คน  โดยใชค้วามเร็ว  60 / 80  (ม./นาที)                  
-machine-room-less  
-PM motor (permanent magnet) 
-Slim control panel 

   ระบบ VVVF,PWM,IPU 
-New direct-drive door system     

1.3.2.2    บนัไดเล่ือนและทางเล่ือน  (Escalator and Moving Walk)   
ปัจจุบนับนัไดเล่ือนท่ี AMEC ผลิตมี  4 แบบ 

 -  บันไดเลือ่น  A  type  (ใช ้ link  เป็นตวัขบัเคล่ือน  Step )   ผลิตโดย   MELINA 
-  บันไดเลือ่น   J  type ( Model III )   (ใช ้ โซ่  เป็นตวัขบัเคล่ือน  Step ) 
-  บันไดเลือ่น   ZJ  type  ( ปรับปรุงจากรุ่น  J type (model  III )  จะเร่ิมผลิต  7X /2007 
-  ทางเลือ่น  Moving  Walk   ( ใชโ้ซ่ เป็นตวัขบั เคล่ือน  Pallet )  ผลิตโดย  AMEC  ท่ีเดียว 
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AMECผลิต  มี  3 รุ่น  คือ  J type , ZJ type  , Moving  Walk   
 

 
 
 

                                    
 

ภาพที ่1-7  ผลิตภณัฑบ์นัไดเล่ือนและทางเล่ือน 
 

1.3.2.3  ช้ินส่วนและส่วนประกอบ 
1.3.2.4  ลิฟทแ์ละบนัไดเล่ือนสั่งท าพิเศษ เร่ิมผลิตในปี 2538 (Job Order) เช่น ลิฟทก์ระจก  ลิฟท์

ทองเหลือง เป็นตน้ 
 

 

 

A type , J 

type  

ZJ type 

30 

องศา 

35 

องศา 

800  

type 

1000  

type 

1200  

type 

เหมือน  รุ่น  30 

องศา 

 

Moving  

walk 
12 

องศา 
1200  

type 

MS-SE/SB ,MS-

LE/LB ,MS-E/B 
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1.4  วตัถุประสงค์ เป้าหมายและนโยบายการบริหารองค์กร 
1.4.1  วตัถุประสงค์ของบริษัทมิตซูบิชิ เอลเลเวเตอร์ เอเซีย จ ากดั 

        1.4.1.1 เพื่อผลิตลิฟทแ์ละบนัไดเล่ือนใหมี้คุณภาพสูงสุด 
        1.4.1.2 เพื่อเป็นผูน้ าในการผลิตลิฟทแ์ละบนัไดเล่ือนในแถบเอเซียตะวนัออกเฉียงใต้ 
        1.4.1.3 เพื่อก่อใหเ้กิดประโยชน์ต่อเศรษฐกิจของประเทศ 
        1.4.1.4 เพื่อเป็นไปตามนโยบายการส่งเสริมการลงทุนของรัฐบาลไทย 
        1.4.1.5 เพื่อให้ผลิตภณัฑทุ์กชนิดของบริษทัฯ  มีคุณภาพสูงสุดและเป็นท่ียอมรับในตลาดโลก 
        1.4.1.6 เพื่อมีส่วนช่วยสนบัสนุนในการส่งเสริฒอุตสาหกรรมและเทคโนโลยขีองประเทศไทย 
        1.4.1.7 เพื่อสร้างความเจริญใหรุ้ดหนา้ในดา้นเศรษฐกิจของประเทศยิง่ๆข้ึนไป 
  1.4.1.8  เพื่อเขา้ร่วมการพฒันาอุตสาหกรรมของประเทศทั้งในดา้นการลงทุน การสร้างงานและ
การถ่ายทอดเทคโนโลยท่ีีทนัสมยั 
       1.4.1.9   เพื่อกระชบัความสัมพนัธ์อนัใกลชิ้ดและอบอุ่นระหวา่งประเทศญ่ีปุ่นและประเทศไทย 
       1.4.1.10 เพื่อรักษาคุณภาพของสินคา้ใหอ้ยูใ่นระดบัสูงตลอดไป 
       1.4.1.11 เพื่อสร้างปรากฎการณ์ในการส่งออกสินคา้ประเภทใหม่ใหมี้ช่ือเสียงแก่ประเทศไทย 
       1.4.1.12 เพื่อป้อนผลิตภณัฑใ์หแ้ก่ตลาดทั้งภายในและภายนอกประเทศ 

 1.4.1.13 มีการถ่ายทอดเทคโนโลยอีนัจะน าไปสู่การพฒันาทกัษะใหแ้ก่ทรัพยากรมนุษย์
ภายในประเทศ 

1.4.2  เป้าหมายของบริษัทมิตซูบิชิ เอลเลเวเตอร์  เอเซีย  จ ากดั 

1.4.2.1  บริษทัฯตอ้งการผลิตลิฟทแ์ละบนัไดเล่ือนท่ีมีคุณภาพเท่าเทียมกบัผลิตภณัฑใ์น
INAZAWA  ประเทศญ่ีปุ่น 

1.4.2.2  เป็นฐานการผลิตท่ีส าคญั เพื่อการส่งออก 
1.4.2.3  ผลิตสินคา้ชั้นแนวหนา้ท่ีมีคุณภาพสูงสุด 
1.4.2.4  เนน้การส่งออกเป็นหลกัประมาณ  80% โดยจ าหน่ายภายในประเทศประมาณ 20% ของ

ยอดการผลิต 
1.4.2.5  น าเสนอเทคโนโลยีท่ีทนัสมยัโดยจะเนน้ถึงความประหยดัพลงังานและเน้ือท่ีในการติดตั้ง

เป็นหลกั 
1.4.2.6  เพิ่มตลาดการจ าหน่ายต่างประเทศ 
1.4.2.7  เตรียมระบบการผลิต  ลดตน้ทุนการผลิตใหม้ากท่ีสุด 
1.4.2.8  บรรลุเป้าหมายท่ีจะไม่มีอุบติัเหตุเกิดข้ึนในโรงงาน  ลดใหอุ้บติัภยัท่ีท าใหต้อ้งหยดุงาน

เป็นศูนย ์
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1.4.3  นโยบายของบริษัทมิตซูบิชิ  เอลเลเวเตอร์ เอเซีย จ ากดั 

1.4.3.1   การผลิตลิฟทท่ี์มีคุณภาพสูงสุดและเป็นท่ียอมรับทัว่โลก 
         ความสะดวกสบายของเคร่ืองใชไ้มส้อยท่ีเราใชใ้นการด าเนินชีวิตในสังคมนั้นมีปัจจยัหลายๆ 
อยา่ง ท่ีคุณช่ืนชอบ ในการเลือกซ้ือ  เช่น เป็นสินคา้ท่ีดี มีราคาถูก สามารถหาซ้ือไดง่้าย เช่ือถือไดแ้ละ
อ่ืนๆ ส่วนลิฟทท่ี์เราผลิตอยูน่ั้น Function ส าคญัก็คือการน าผูโ้ดยสารไปสู่จุดหมายอยา่งปลอดภยัซ่ึง
ใน Function น้ีถา้มองจากความตอ้งการผลิตภณัฑท่ี์ผูบ้ริโภคตอ้งการเราก็สามารถสรุปไดว้า่สินคา้ท่ีมี
คุณภาพเท่านั้นท่ีสามารถครองตลาดได ้ดงันั้น จึงตอ้งตระหนกัถึงความส าคญัของการผลิตสินคา้ท่ีมี
คุณภาพและเช่ือถือไดซ่ึ้งแมแ้ต่ในการด าเนินชีวติประจ าวนัของพวกเราส่วนใหญ่ก็ยงัมี 
ความตอ้งการสินคา้ท่ีดีมีคุณภาพเช่นเดียวกนั 

1.4.3.2    ถือคติพจน์ท่ีวา่ ความตอ้งการของลูกคา้จะมาก่อนส่ิงอ่ืนใด 
        หวัขอ้ท่ีผา่นมาเราก็ไดพ้ดูถึงสินคา้ท่ีมีคุณภาพสูงมาแลว้ ต่อไปเราจะพดูถึงสินคา้ท่ีลูกคา้ยอมรับ 
เพราะถึงแมว้า่สินคา้ของเราจะมีคุณภาพท่ีดี  แต่ถา้ผูบ้ริโภคไม่ยอมรับก็ไม่มีประโยชน์  ดงันั้นเรา
จะตอ้งผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพสูงและผูบ้ริโภคตอ้งการ จึงมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ดว้ยความพยายามอยูต่ลอดเวลา  ไม่วา่จะเป็นดา้นคุณภาพสินคา้ การส่งสินคา้ใหไ้ด้
ตามวนั เวลาท่ีก าหนด ราคาหรือแมก้ระทัง่รูปแบบท่ีลูกคา้ตอ้งการและอ่ืนๆ ความตอ้งการของลูกคา้ก็
คือความตอ้งการของตลาด และการท่ีเราจะชนะบริษทัคู่ต่อสู้ได ้ก็ต่อเม่ือเราไม่มองขา้มผา่นส่ิงต่างๆ 
เหล่าน้ี 

1.4.3.3   มุ่งสร้างสรรคบ์ริษทัระดบัโลกซ่ึงผสมผสานดว้ยวฒันธรรมไทยและญ่ีปุ่น 
         ณ ท่ีใดท่ีมีการผลิต ณ ท่ีนั้นจะตอ้งมีวฒันธรรม ส่ิงเหล่าน้ีสะทอ้นใหเ้ห็นวา่สินคา้ท่ีผลิตจากแถบ
ไหนจึงจะเป็นสินคา้ท่ีดีมีคุณภาพ  ดงัเช่นทรัพยากรธรรมชาติของไทยคือ รูบ้ี ซ่ึงข้ึนช่ือวา่เป็นหน่ึง
ของโลก แต่ถา้เป็นเพชรตอ้งจากอเมริกาใต ้น ้ามนัตอ้งจากบรูไน เหล่าน้ี เป็นตน้ ซ่ึงข้ึนอยูก่บัปัจจยัท่ีดี
ของแต่ละทอ้งท่ี แต่ทวา่ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรมท่ีเราผลิตอยูน่ั้นนอกเหนือจากเทคนิค และทกัษะความ
ช านาญในการผลิตแลว้ ยงัตอ้งเป็นผลิตภณัฑท่ี์ดี สามารถเป็นท่ียอมรับทัว่โลกไดด้ว้ยความพยายาม
ของพวกเราเอง Mitsubishi เล็งเห็นถึงความส าคญัและความเป็นไปไดข้องประเทศไทย จึงไดต้ดัสินใจ
ท่ีจะสร้างประเทศไทยใหเ้ป็นประเทศของการผลิตลิฟทท่ี์มีคุณภาพดีติดอนัดบัโลก  ดงันั้น  การท่ีเรา
จะท าใหเ้ป็นไปไดเ้ราตอ้งน าส่วนท่ีดีของประเทศไทยและญ่ีปุ่นมาผสมผสานใหเ้ป็นอนัหน่ึงอนั
เดียวกนั  ร่วมมือร่วมใจกนัสร้างสรรคบ์ริษทัใหเ้ป็นท่ียอมรับทัว่โลก  ซ่ึงยิง่ส าเร็จเร็วเท่าใดก็จะยิง่
สร้างช่ือเสียง และความเจริญใหก้บับริษทัในฐานะท่ีผลิตลิฟทท่ี์มีคุณภาพติดอนัดบัโลกไดเ้ร็วเท่านั้น 
ซ่ึงก็หมายถึงความสุขของพนกังานทุกคนในบริษทั ดงันั้น จึงอยากจะขอความร่วมมือและความ
พยายามท่ีจะท าใหเ้ป้าหมายท่ีกล่าวมาสัมฤทธ์ิผล 

1.4.3.4   เสริมสร้างความมัน่คงของบริษทัใหม้ากข้ึน โดยการใหก้ารร่วมมือช่วยเหลือสังคม และ
ทอ้งท่ีนั้นๆ 
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         โรงงานตั้งอยูใ่นพื้นท่ีเขตบางปะกงและพื้นท่ีตั้งโรงงานแห่งน้ี ก็เปรียบเสมือนฐานการผลิตของ
เรา ซ่ึงมีความส าคญัเป็นอยา่งยิง่ เราไดใ้ชดิ้น ฟ้า อากาศ น ้า ไฟ ถนนหนทาง และอ่ืนๆ ของทอ้งถ่ินน้ี 
ซ่ึงเพียบพร้อมไปดว้ยสภาพแวดลอ้ม การเตรียมพร้อมในการรองรับความเจริญทางเศรษฐกิจ ส่ิงท่ีบาง
ปะกงมอบให ้พวกเรารู้สึกขอบคุณทุกๆ อยา่ง ดงันั้น เพื่อสร้างความสัมพนัธ์อนัดี และเพื่อท่ีพนกังาน
ท่ีจะท างานไดอ้ยา่งสบายใจ สร้างบา้นเรือนท่ีอยูอ่าศยัในพื้นท่ีแห่งน้ี สร้างครอบครัวและท าตวัเป็น
พลเมืองดีเป็นท่ีช่ืนชม 
1.4.4  นโยบายการด าเนินงานของบริษัท มิตซูบิชิ เอลเลเวเตอร์ เอเซีย จ ากดั 

1.4.4.1   การสร้างฐานการบริหารใหมี้ความมัน่คง 
1.  การขยายการสั่งซ้ือใหไ้ดต้ามเป้าหมายจ านวน 1,330 การผลิต ความสามารถในการผลิตของ

บริษทัเราท่ีไดแ้จง้ไวก้บั BOI  นัน่คือ 1,836 การผลิต แต่ในสภาวะเศรษฐกิจโลกขณะน้ี เราก็
กระทบกระเทือนดว้ย ซ่ึงท าใหก้ารสั่งซ้ือไม่ตรงตามเป้าหมายเท่าท่ีควร แต่ถา้เปรียบเทียบกบัยอดการ
ผลิต 903 การผลิตของปีท่ีแลว้ และคาดวา่ในปีน้ีจะมีการสั่งซ้ือ 1,330 การผลิต นบัวา่โชคดีมากท่ีมี
ตลาดรองรับมากมาย ตลาดท่ีใหญ่ของเราก็มีประเทศไทย จีน ตะวนัออกกลาง (ETA-MELCO)  ซ่ึง
ก าลงัต่ืนตวัเป็นอยา่งมาก ดงันั้น จึงอยากใหทุ้กคนร่วมแรงร่วมใจในการท าการผลิตให้เป็นไปตาม
เป้าหมาย 

2.  การขยายอตัราการสั่งซ้ือวตัถุดิบภายในประเทศ  ในปี 1993 อตัราค่าเงินเยนสูงข้ึนมากซ่ึง
ส่งผลกระทบต่อการด าเนินงานเป็นอยา่งมากจากการท่ีบริษทัของเราตอ้งสั่งซ้ือวสัดุต่างๆในราคาท่ีสูง 
ดงันั้นในเดือนพฤษภาคม ปี 1993 เราจึงวางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบภายในประเทศข้ึน การท าใหแ้ผนงาน
การสั่งซ้ือวตัถุดิบภายในประเทศส าเร็จไดน้ั้นเรียกไดว้า่ เป็นหวัใจของการด าเนินงานของเราก็วา่ได ้ 
และปัญหาก็คงมีอยูต่รงประเด็นท่ีวา่วตัถุดิบท่ีเราสั่งซ้ือส่วนใหญ่มีหลายชนิดและปริมาณนอ้ย แต่
อยา่งไรก็ตามเราก็ตอ้งด าเนินการใหส้ าเร็จซ่ึงก็ตอ้งขอความร่วมมือจากทั้งผูจ้ดัการ วศิวกร พนกังาน
ทุก ๆ ท่าน ดว้ยท่ีจะระดมความคิดเห็นเพื่อท่ีจะใหแ้ผนงานท่ีตั้งไวเ้ป็นไปตามเป้าหมาย 

3.  การพฒันาประสิทธิผลในการผลิต  โดยเฉพาะอยา่งยิง่พฒันาประสิทธิภาพการผลิต จากการ
ท่ีตั้งแต่ปี 1993 เป็นตน้ MELINA (โรงงาน INAZAWA)  ไดส่้งทั้งพนกังานและSUPERVISOR เป็น
จ านวนมากมาใหค้  าแนะน าและถ่ายทอดวธีิการท างานขั้นพื้นฐานแลว้ ดงันั้น ในปีน้ีขอใหทุ้กคน
พยายามยกระดบัการท างานใหดี้ และรวดเร็วยิง่ข้ึนความเขา้ใจในงาน การท างานอยา่งมีประสิทธิภาพ
ของพนกังาน และพยายามพฒันาการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน เพราะเรายงัท างานใหมี้
ประสิทธิผลไดเ้พียงคร่ึงหน่ึงของ MELINA เท่านั้น ดงันั้น ในปี 1994 น้ีเราจะท าใหไ้ดถึ้ง 70% 

4.  การรักษาคุณภาพของสินคา้และการพฒันาคุณภาพของดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ในหวัขอ้ของ
นโยบายบริษทัท่ีเรามีความจ าเป็นท่ีตอ้งผลิตสินคา้ใหมี้คุณภาพสูงส่ิงเหล่าน้ีเป็นยทุธวธีิหน่ึงของการ
ด าเนินงานบริหารสินคา้ MITSUBISHI BRAND ท่ีผลิตออกมาในปี 1993 จากความพยายามของทุก
คนท าใหฐ้านคุณภาพของเราเป็นท่ียอมรับจากบริษทัผูข้ายทัว่ไปซ่ึงเป็นผลดีต่อบริษทั แต่ดงักล่าวไว้
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วา่ผลงานของปีท่ีแลว้เป็นผลงานช้ินโบวแ์ดงของบริษทัเลยก็วา่ได ้และการพฒันามาตรฐานของ
เทคโนโลย ีมาตรฐานของการควบคุม และยิง่ไปกวา่นั้นก็ คือ การฝึกการน าความรู้ต่าง ๆ 
ประสบการณ์ต่าง ๆ มาเพิ่มพูนเพื่อพฒันา และสร้างความเช่ือถือตลอดไปนัน่เอง 

1.4.4.2   การมุ่งเนน้ระบบบริหาร 
 1.  การถ่ายทอดเทคโนโลยจีากชาวญ่ีปุ่นมาสู่ชาวไทย ตั้งแต่ปี 1993 เดือนเมษายน เป็นตน้มา มี

การปรับปรุงระบบ ORGANIZATION ของบริษทั เพื่อมุ่งเนน้การจดัการการบริหารโดยการบริหาร
ระบบ การพฒันางานในแต่ละฝ่าย เพื่อสามารถด าเนินงานไปไดด้ว้ยดี โดยเฉพาะในจุดส าคญั คือ 
เปล่ียนจากเดิมท่ีชาวญ่ีปุ่นเป็นฝ่ายด าเนินการ มาเป็นชาวไทยสามารถด าเนินการเองได ้ และในส่วนน้ี 
MANAGER  แต่ละคนก็ตอ้งเขา้ใจบทบาทและหนา้ท่ีของตนเองเป็นอยา่งดี มีความพยายามท่ีจะ
ปรับปรุงตนเอง เพื่อรับความรู้และประสบการณ์ต่างๆ จาก ADVISOR ชาวญ่ีปุ่นใหไ้ดโ้ดยเร็ว และ
สามารถบริหารงานไดด้ว้ยตวัเอง และในส่วนท่ีเก่ียวกบัพนกังานภายใตบ้งัคบับญัชาของแต่ละคนนั้น 
จะตอ้งช่วยช้ีแนะในดา้นเทคนิคการผลิตและการท างานใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน และใหพ้นกังานแต่
ละคนสามารถด าเนินงานดว้ยตวัเองให้เร็วท่ีสุด 

2.  การมุ่งเนน้ระบบการจดัการ ในปี 1994 น้ี หวัขอ้ท่ีจะตอ้งด าเนินการมี 3 ประการดงัน้ี คือ 
  2.1 การจดัใหมี้การฝึกอบรมแก่พนกังานในขั้นตน้เราจะตอ้งมีการจดัตั้งระบบการผลิตให้
สมบูรณ์คือ  จดัใหมี้อุปกรณ์ในดา้นการผลิตและในดา้นธุรกิจใหพ้ร้อมเพรียง โดยการน าอุปกรณ์ท่ี
อ านวยความสะดวกต่างๆ ในส านกังานมาใชอ้ยา่งมีประสิทธิภาพจึงเป็นส่ิงส าคญัอยา่งยิง่ จึงจ าเป็น
จะตอ้งจดัใหมี้การฝึกอบรมอยา่งมีแบบแผนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของพนกังานใหสู้งข้ึน 

 2.2  การเสริมสร้างระบบการส่ือสารใหม้ัน่คงยิง่ข้ึนการบริหารงานในโรงงานใหมี้
ประสิทธิภาพไดน้ั้น ส่ิงท่ีส าคญัก็คือ การส่ือสารท่ีดี ซ่ึงสามารถสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีใหเ้กิดข้ึนใน
องคก์รได ้ซ่ึงทุกๆ คนคงจะทราบดีในจุดน้ี เม่ือเดือนพฤษภาคม 1993 มีการก่อตั้ง COMMITTEE 
ข้ึนมาดว้ยกนัทั้งหมด 5 COMMITTEES คือ Sport, Bus, Event, Media, และ Canteen นอกจากนั้นใน
เดือนธนัวาคมท่ีผา่นมา เรายงัไดมี้การก่อตั้ง JCC เพิ่มข้ึนมาอีก 1 COMMITTEE  ซ่ึงนอกเหนือจาก
การจดัใหมี้กิจกรรมกลุ่มยอ่ยท่ีกล่าวมาแลว้นั้น เรายงัจดัใหมี้มุม President Box ข้ึนมาอีกดว้ย และการ
บริหารงานในโรงงานใหเ้ป็นไปอยา่งราบร่ืนนั้นตอ้งอาศยัการสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีระหวา่ง 
Manager กบั Staff, Manager กบั Operator รวมทั้ง Manager ดว้ยกนัเองดว้ย ยิง่ไปกวา่นั้นบริษทัของ
เราเป็นบริษทัท่ีลงทุนโดยญ่ีปุ่น 100% ดงันั้นการสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีกบัคนญ่ีปุ่นจึงเป็นส่ิงจ าเป็น
อยา่งยิง่ 

2.3 การจดัตั้งระบบการเสนอและปรับปรุงงานการด าเนินงานนั้น ถา้ไม่มีการพฒันาก็ไม่
สามารถรับประกนัไดว้า่บริษทันั้น ๆ จะมีอนาคตท่ีรุ่งโรจน์ดงันั้น จึงจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีพวกเราจะตอ้ง
พยายามปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างานในทุก ๆ วนัท่ีพวกเรามีส่วนร่วมรับผดิชอบอยูใ่หไ้ดไ้ม่
มากก็นอ้ย ซ่ึงความพยายามเหล่าน้ี ขา้พเจา้คิดวา่ Manager ทุกคนก็ก าลงัพยายามกระท าอยู ่ 
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ไม่เพียงเฉพาะตวัคุณเองเท่านั้น แต่คุณยงัตอ้งสอดส่องดูแลพนกังานท่ีอยูใ่นความปกครองคุณเองอีก
ดว้ย ดงันั้น เราน่าจะมีการจดัตั้งระบบการมอบรางวลัชมเชยใหก้บัผูท่ี้ท  างานเพื่อพฒันาบริษทั 

1.4.5  ค ำขวญัของบริษัท มิตซูบิชิ เอลเลเวเตอร์ เอเซีย จ ำกดั 
 

“ LIFT  UP  THE  WORLD  WITH  QUALITY “ 
“  ก้าวทนัโลกด้วยคุณภาพ  ” 

 
1.4.6  บทบาทหน้าที่ขององค์กร 
บทบาทหน้าที่ขององค์กรมีดังต่อไปนี้ 

1.4.6.1 ผลิตลิฟทแ์ละบนัไดเล่ือน ซ่ึงใชก้บัตึกและอาคารสูง ๆ เป็นการพฒันาเมืองต่าง ๆ ใหเ้จริญ 
กา้วหนา้ สามารถขนยา้ยส่ิงต่าง ๆ รวมทั้งคนจากท่ีหน่ึง   ไปใหถึ้งจุดหมายปลายทางอีกท่ีหน่ึง อยา่ง
สะดวกรวดเร็ว 

1.4.6.2 พฒันาบุคลากรภายในประเทศใหมี้ความรู้ความสามารถ และในเร่ืองเทคโนโลยใีหม่ๆ ท่ี 
ทนัสมยัใหท้ดัเทียมกบัประเทศท่ีพฒันาแลว้ 

1.4.6.3 ช่วยเพิ่มอาชีพการงานและรายไดใ้หก้บัประชาชนในทอ้งถ่ินนั้น ๆ รวมทัง่ทอ้งท่ีใกลเ้คียง 
1.4.6.4 ช่วยพฒันาเศรษฐกิจในทอ้งถ่ินใหเ้จริญกา้วหนา้ทดัเทียมกบัเมืองใหม่ ๆ และมีความ

เจริญกา้วหนา้อยูแ่ลว้ 
1.4.6.5 ดูแลรักษาส่ิงแวดลอ้มโดยการบ าบดัน ้าเสียก่อนทิ้ง 
1.4.6.6 ช่วยปลูกจิตส านึกใหพ้นกังาน เป็นผูรู้้จกัรับผดิชอบต่อตนเอง ครอบครัว บริษทั สังคม 

รวมทั้งประเทศชาติ 
1.4.6.7 พฒันาความรู้ความสามารถของบุคลากรในองคก์าร  โดยจดัส่งพนกังานไปฝึกอบรมท่ี

ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสามารถน าความรู้ ทกัษะต่าง ๆ ท่ีไดรั้บมาถ่ายทอดและน ามาใชใ้หเ้กิดประโยชน์ใน
หนา้ท่ีการงานต่าง ๆ  ท่ีเก่ียวขอ้งได ้
1.4.7  ภาระหน้าที่ร่วมและหลกัการปฏิบัติของ มิตซูชิ อเิลคทริค  
  “การเปล่ียนเพื่อส่ิงท่ีดีกวา่” 
 การเปล่ียนเพื่อส่ิงท่ีดีกวา่ เป็นนโยบายของ  กลุ่มมิตซูบิชิ  อิเลคทริค   ท่ีจะแสดงใหส้ังคม ,  
ลูกคา้ , ผูถื้อหุน้ พนกังานสร้างสรรคผ์ลงาน และพฒันาผลิตภณัฑอ์ยา่งสม ่าเสมอต่อไปในอนาคต เป็น
การแสดงถึงการใหค้  ามัน่สัญญาใหก้บัลูกคา้เราจะด าเนินการผลิต , จดัระบบ และบริการใหดี้ท่ีสุด 
พร้องทั้งสร้างสรรคผ์ลงาน และบุกเบิกส่ิงท่ีดีเยีย่มใหม้ากในอนาคต 
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1.4.7.1  ภาระหนา้ท่ีร่วม (Corporate mission) 
 ภาระหนา้ท่ีร่วม (Corporate mission) หมายถึงการมุ่งมัน่พฒันาอยา่งต่อเน่ือง , การช่วยเหลือ
เพื่อความเจริญรุ่งเรืองของชาติ , การปรับปรุงคุณภาพ , การท าใหลู้กคา้พอใจ และยดึมัน่ในการรบริ
หารอยา่งเป็นระบบ 
       1.4.7.2  หลกัปฏิบติั 7 ประการ (Seven Guiding Principles)  

ความไวว้างใจ (Trust) สร้างความสัมพนัธ์ใหก้บัผูร่้วมลงทุน ในพื้นฐานของความมัง่คงของ
ความไวว้างใจกนัและดว้ยความนบัถือร่วมกนั 

คุณภาพ  (Quality)  สนบัสนุนผลิตภณัฑท่ี์ดีท่ีสุด พร้องทั้งบริการ 
เทคโนโลย ี(Technology) เป็นผูบุ้กเบิกธุรกิจใหม่ๆ โดยการคน้ควา้วิจยัและพฒันา และ

สนบัสนุน  นวตักรรม  เทคโนโลย ี
คุณธรรมของประชากร (Citizenship) เป็นเสมือนผูท้  างานระดบัโลก ท าการช่วยเหลือเพื่อ

ความกา้วหนา้ของชุมชนและสังคมโดยร่วม 
จริยธรรม  (มีความหมายตั้งมัน่ในศกัด์ิศรีแห่งการมีจริยธรรม) 
สภาพแวดลอ้ม  (Environment)  เอาใจใส่ต่อธรรมชาติมุ่งมัน่ท่ีจะปกป้องและปรับปรุงสภาพ 

แวดลอ้มโดยรวม 
ความเจริญเติบโต (Growth) รักษาผลก าไรโดยความช่ือสัตยเ์พื่อสร้างความพื้นฐานการพฒันา

ธุรกิจส าหรับความเจริญเติบโตในอนาคต 
 

1.5  พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งพนักงานทีป่รึกษา 
        คุณอมัพร         ทองศรีแกว้  ต าแหน่ง STAFF 
        คุณธนวฒัน์         ฉนัไชย  ต าแหน่ง ENGINEER 
 

1.6  ระยะเวลาการปฏบิัติงาน 
         1 มิถุนายน 2553 – 30 กนัยายน  2553 
         ระยะเวลารวมทั้งหมด 4 เดือน 
 

1.7  จุดมุ่งหมายของการปฏบัิติงานสหกจิศึกษา 
1.  เพื่อใหเ้ขา้ใจความรู้สึกของชีวติการท างานจริง 
2.  เพื่อใหไ้ดรั้บความรู้เพิ่มเติมท่ีจ าเป็นในการท างานสาขาท่ีศึกษาอยู ่
3.  เพื่อใหไ้ดน้ าความรู้ท่ีเรียนมาประยกุตใ์ชใ้นการท างานจริง 
4.  เพื่อใหมี้มนุษยส์ัมพนัธ์ท่ีดีต่อผูร่้วมงาน สามารถท างานร่วมกบัผูอ่ื้นได ้
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1.8  ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานสหกจิศึกษา 
1.  ไดรั้บรู้ถึงชีวิตการท างานจริงในโรงงาน  
2.  ไดรั้บความรู้เพิ่มเติมในสาขาวชิาท่ีก าลงัศึกษาอยู ่เช่น ทกัษะความเป็นผูน้ า เทคนิคการ

ตดัสินใจ เป็นตน้ 
3.  สามารถน าความรู้ท่ีไดเ้รียนมาประยกุตใ์ชใ้นการท างานจริงได ้
4.  ไดท้ราบถึงส่ิงท่ียงัตอ้งศึกษาเพิ่มเติมหากตอ้งออกไปท างานจริงเม่ือเรียนจบแลว้ เช่น การเขียน
โปรแกรม การวเิคราะห์เชิงปริมาณ เป็นตน้ 
5.  ไดฝึ้กการท างานร่วมกนั การอยูร่่วมกนัในองคก์ร 
 

1.9  ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
         ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีการเติบโตและขยายตวัอยา่งต่อเน่ือง และมีมูลค่าการ
ส่งออกท่ีสูงมากข้ึน มีผูล้งทุนจากหลากหลายประเทศท่ีสนใจจะเขา้มาด าเนินธุรกิจในประเทศไทย
ประเทศญ่ีปุ่นก็เป็นอีกประเทศหน่ึงท่ีใหค้วามสนใจในการด าเนินธุรกิจในบา้นเรา มีบริษทัญ่ีปุ่น
มากมายท่ีไดด้ าเนินธุรกิจอยู ่ไม่วา่จะเป็นอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์ช้ินส่วนรถยนต ์อุตสาหกรรมผลิต
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ รวมถึงอุตสาหกรรมผลิตลิฟทแ์ละบนัไดเล่ือนท่ีเป็นอุตสาหกรรมเฉพาะ
จ าเป็นตอ้งใชเ้ทคโนโลยท่ีีทนัสมยั และตอ้งค านึงถึงคุณภาพของผลิตภณัฑเ์ป็นอนัดบัแรก  และ
เน่ืองจากเป็นผลิตภณัฑท่ี์มีช้ินส่วนในการผลิตมาก และมีมูลค่าสูง อีกทั้งยงัมีกระบวนการผลิตท่ี
เปล่ียนแปลงรูปแบบผลิตภณัฑบ์่อยคร้ังตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงส่วนมากจะเป็นการสั่งผลิต
สินคา้ตามสั่ง หรือ Make to Order  โดยมีรูปแบบของผลิตภณัฑห์ลายชนิด หลายขนาดและหลายรุ่น 
ซ่ึงแต่ละชนิดก็ใชเ้วลาในการผลิตท่ีไม่เท่ากนั 
          จากการศึกษาสภาพปัญหาของคลงัสินคา้หลกัของโรงงานมิตซูบิชิเอลเลเวเตอร์ เอเชีย จ ากดั พบ
ปัญหาวา่ คลงัสินคา้ไม่สามารถจ่ายพาร์ทไดต้ามความตอ้งการของฝ่ายผลิต เน่ืองจากการจ่ายพาร์ท
โดยใชร้ถ VNA มีรอบการท างานมาก ท าใหเ้กิดความชา้ในการจ่ายพาร์ท การจ่ายพาร์ท 1 Item จะใช้
เวลาในการจ่ายพาร์ทประมาณ 3-4 นาที ซ่ึงไดจ้ากการจบัเวลาการท างานจริงของพนกังาน และใน 1 
วนัท างาน จะมีใบ Issue Card ออกประมาณ 8000 ใบ ซ่ึงในจ านวนน้ีอาจจะมีรายการพาร์ท Item ท่ี
ตอ้งหยบิซ ้ า ในรอบวนั อีกทั้งไม่มีการจดัเก็บพาร์ทท่ีเป็นมาตรฐาน ท าใหเ้กิดปัญหาความล่าชา้และ 
การท างานท่ีซ ้ าซอ้นเกิดข้ึน ดงัภาพท่ี1-8  และ ภาพท่ี1-9  จะแสดงการใชร้ถ VNA ในการจ่ายพาร์ท
และการจดัเก็บพาร์ทก่อนการปรับปรุง ตามล าดบั และในส่วนตารางท่ี1.1 จะแสดงเวลาท่ีจบัไดจ้าก
การท างานจริง 
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ภาพที ่1-8  การจ่ายพาร์ทโดยรถ VNA 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1-9  สภาพการจดัเก็บพาร์ทก่อนการปรับปรุง 
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ตารางที่ 1.1  ตารางการจบัเวลาการจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ VNA 
 

 

จากการศึกษาปัญหาของโรงงานดงักล่าวเป็นเหตุใหผู้จ้ดัท าสนใจท าการศึกษาปัญหาและ
ด าเนินการแกไ้ข โดยควบคุมการเบิกจ่าย-การเติมเตม็พาร์ท หาเวลามาตรฐาน และสร้างคู่มือมาตรฐาน
การท างานใหก้บัพนกังานในโรงงานตวัอยา่ง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจ่ายพาร์ทเขา้สู่ไลน์การผลิต 
 

1.10  วตัถุประสงค์ของโครงงาน 
1.    เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจ่ายพาร์ทเขา้สู่ไลทก์ารผลิต 
2. เพื่อควบคุมการเบิกจ่าย-การเติมเตม็พาร์ทของบริเวณ  Picking area โดยใชร้ะบบคมับงั 
3.    เพื่อศึกษาการท างานและค านวณหาเวลามาตรฐานในการจ่ายพาร์ทของแผนกคลงัสินคา้ 
 

1.11  ขอบเขตของโครงงาน 
   ศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบนัและแกไ้ขปัญหาการจ่ายพาร์ทล่าชา้ ควบคู่กบัการควบคุมการ

เบิกจ่าย-เติมเตม็พาร์ทบริเวณ Picking area และจบัเวลาการท างานเพื่อค านวณหาเวลามาตรฐานการ
จ่ายพาร์ทของฝ่ายคลงัสินคา้หลกั ของบริษทั Mitsubishi Elevator Asia Co;Ltd. 

แผน่งานศึกษาเวลาในการท างาน 
วนัท่ี 05/09/10 ช่ือการท างาน   :    การจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ VNA 
ช่ือพนกังาน นายจิราย ุพิลึก หน่วยเวลา วนิาที : 1/100 วนิาที 
รหสัพนกังาน 08483 ประสบการณ์ 1 ปี 10 เดือน 
No งานยอ่ย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1. ขบัรถ VNA หยบิPallet 

พาร์ทจากช่องเกบ็ 
33.28 32.06 38.3 58.35 48.69 38.57 31.41 44.75 31.69 46.91 

2. หยบิ MCS Card เขียน
จ านวนในใบ Issue 
Card 

6.02 5.07 6.03 5.01 5.23 5.42 5.16 5.54 5.78 5.26 

3. ลงบนัทึกใน MCS 
Card 

27.13 29.2 30.2 42.06 34.12 50.27 30.76 26.93 34.25 27.57 

4. เดินไปท่ี Pallet เกบ็
พาร์ท 

3.96 5.13 4.35 4.62 5.02 4.86 4.52 5.77 5.26 4.68 

5. หยบิพาร์ทใส่รถ เสียบ 
Issue Card 

76.68 65.08 58.07 53.73 57.91 33.25 56.78 56.13 86.43 80.64 

6. ตรวจสอบความถูกตอ้ง  
MCS Card 

24.53 21.09 34.02 21.32 23.42 25.31 33.45 27.22 31.42 25.37 

7. ขบัรถ VNA เกบ็พาร์ท 
กลบัท่ีเดิม 

37.25 46.26 48.51 37.26 27.72 30.78 25.58 37.51 43.81 38.92 

            
 รวมเวลา (วนิาที : 

1/100 วนิาที) 
208.85 203.89 219.48 222.35 202.11 188.46 187.66 203.85 238.64 229.35 
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1.12  ขั้นตอนด าเนินโครงงาน 
1.  ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานตวัอยา่ง 
2.  ด าเนินการท า Picking Area Project และน าระบบคมับงัมาใชค้วบคุม 

การเบิกจ่าย-เติมเตม็พาร์ท 
3.  ศึกษาเวลาในการท างานเพื่อค านวณเวลามาตรฐาน 
4.  จดัท าเอกสารมาตรฐานในการท างาน 
 

1.13  ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการท าโครงงาน 
1.   ประสิทธิภาพการจ่ายพาร์ทเขา้สู่ไลทก์ารผลิตเพิ่มข้ึน 
2   โรงงานมีการพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต การเบิกจ่าย-การเติมเตม็พาร์ทของ

คลงัสินคา้ท่ีมีระบบมากข้ึน 
3.   โรงงานไดมี้เวลามาตรฐานในการท างานเพื่อปรับปรุงและพฒันาการท างานต่อไป 
4.    ช่วยใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการ และความพึงพอใจของลูกคา้ไดม้ากข้ึน 
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บทที ่ 2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1  การบริหารสินค้าคงคลงั 

2.1.1  ความส าคัญของการบริหารสินค้าคงคลงั 
       ในสภาพการแข่งขนัทางธุรกิจในปัจจุบนัท่ีตลาดเป็นของผูบ้ริโภค ความตอ้งการสินคา้และ
บริการมีความหลากหลาย เทคโนโลยสีารสนเทศ เช่น ระบบอินเตอร์เน็ต และเทคโนโลยส่ืีอสารไร้
สายต่าง ๆ ท าใหผู้ผ้ลิตและลูกคา้สามารถติดต่อส่ือสารกนัไดอ้ยา่งรวดเร็วอยา่งท่ีไม่เคย เกิดข้ึนมาก่อน 
ประกอบกบัเง่ือนไขการลงทุนและการคา้ระหวา่งประเทศไดเ้ปล่ียนแปลงไปเป็นการ เปิดเสรีทางการ
คา้และการลงทุนระหวา่งประเทศ ภายใตก้รอบการคา้ต่างๆ การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานจึงได้
เขา้มามีส่วนส าคญัในการเพิ่มขีดความ สามารถทางการแข่งขนั โดยมีเป้าหมายส าคญัเพื่อใหมี้สินคา้
หรือบริการในปริมาณ เวลา คุณภาพ ราคา และสถานท่ี ตรงตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หากองคก์รหรือธุรกิจ
ไม่สามารถบริหารใหมี้สินคา้หรือบริการตามความตอ้งการของ ลูกคา้ได ้ส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนคือ การขาด
โอกาสในการขาย  และการท่ีมีสินคา้คงคลงัมากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ก็เป็นปัญหาส าคญั ดงันั้น
การบริหารสินคา้คงคลงั จึงเป็นส่วนส าคญัของแต่ละองคก์รรวมทั้งโซ่อุปทาน ท่ีจะจดัการใหอุ้ปทาน 
(Supply) สอดคลอ้งกบัอุปสงค ์(Demand) ใหไ้ดม้ากท่ีสุด  

เราจึงสามารถสรุปไดว้า่การบริหารสินคา้คงคลงัเป็นหน่ึงในวธีิการจดัการกบั อุปทาน (Supply) 
ใหส้อดคลอ้งกบัความแปรปรวนของอุปสงค(์Demand) เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจไดว้า่จะมีสินคา้เพียงพอ
ในการรักษาระดบัการใหบ้ริการ (Service Level) ท่ีมีต่อลูกคา้เพื่อรักษาขีดความสามารถทางการ
แข่งขนั 

2.1.2  การวเิคราะห์จัดการสินค้าคงคลงั 

       2.1.2.1  FSN  Analysis 
           FSN  ยอ่มาจาก  Fast Moving,Slow Moving และ Non-Moving คือจะแยกตามการแจกจ่ายของ
คลงัสินคา้ซ่ึงวธีิน้ีจะช่วยในการควบคุมช้ินส่วน วตัถุดิบท่ีลา้สมยั หรือเก่าคา้งอยูใ่น Stock ส่วนใหญ่
มกัจะมีการจดักลุ่มช้ินส่วนในช่วง 12 เดือน เพื่อเปรียบเทียบดู  
           FSN  ช่วยใหท้ราบวา่ ช้ินส่วน Item ใดบา้งท่ีมีความเคล่ือนไหว และมีความถ่ีในการ
เคล่ือนไหวเป็นอยา่งไร เพื่อจะไดดู้แลจดัการไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ส่วน Item ท่ีเป็น Non-Moving อาจไม่
ตอ้งสังเกตดูและตดัทิ้งออกไปจากคลงัสินคา้เลยก็ได ้ 
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2.2  ระบบคมับัง   (Kanban System) 
         ไดรั้บการพฒันาข้ึนมาโดยบริษทัโตโยตา้เม่ือปลายปี ค.ศ. 1940 (ปลาย พ.ศ. 2483)เพื่อใชใ้นการ
พฒันาคุณภาพ การเติมเตม็สินคา้ ในสายการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT : Just-In-Time) ถือไดว้า่เป็น
ส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมา เพื่อใชใ้นการพฒันาคุณภาพ และควบคุมการไหล
ของงาน ซ่ึงเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งกวา้งขวาง 
         คมับงั (KANBAN) หมายถึง บตัร แผน่ป้ายหรือสัญลกัษณ์ท่ีสามารถบอกถึงการไหลของงาน 
Kanban ไดถู้กออกแบบมาเพื่อควบคุมการปฏิบติังานในโรงงาน เม่ือมีการน าไปใชเ้กิดข้ึน ระบบจะส่ง
สัญญาณการเติมเตม็ไปยงัแหล่งจดัส่ง เพื่อใหท้ั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัส่งมีการตอบสนองต่อการ
น าไปใชจ้ริงๆ อยา่งสม ่าเสมอ 
2.2.1  วธีิในการเลอืกใช้สัญญาณ KANBAN ขึน้อยู่กบัความเหมาะสมในการน าไปปฏิบัติใช้ เช่น 
         - การ์ดคมับงั (KANBAN Card) 
          - การมองเห็น (Look-see) 
          - การส่งอีเมลล ์(E-mails) 
          - คมับงัแบบอิเลคทรอนิกค ์(Electronic KANBAN) 
 2.2.2  ส่วนประกอบส าคัญในการท าระบบคัมบังแบบใช้การ์ด 
       2.2.2.1  เน่ืองจากระบบคมับงัสนบัสนุนการท างานแบบทนัเวลาพอดี (JIT : Just-In-Time)จึง
จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีวตัถุดิบเตรียมพร้อมอยูเ่สมอ (วตัถุดิบคงเหลือเพื่อความปลอดภยั - - Safety 
Stock)รอถูกเรียกเพื่อทดแทน 

- ท่ีคลงัสินคา้ของตวัโรงงานผลิตรถยนตจ์ะตอ้งมีวตัถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อม จ่ายทดแทนเขา้สาย
ผลิตเม่ือใดก็ตามท่ีถูกร้องขอผา่นการ์ดคมับงั 
- ท่ี suppliers ผูผ้ลิจวตัถุดิบจะตอ้งมีวตัถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อมจ่ายทดแทนไปยงัคลงั สินคา้
เม่ือใดก็ตามท่ีถูกร้องขอผา่นการ์ดคมับงั 

2.2.2.2   การ์ดคมับงั เป็นส่ิงส าคญัยิง่เปรียบเสมือนธนบตัรท่ีลูกคา้น าไปแลกซ้ือสินคา้มาทดแทน
จ านวนท่ีหมดไป 
- สายผลิตเป็นลูกคา้ของฝ่ายคลงัสินคา้ 
- ฝ่ายคลงัสินคา้เป็นลูกคา้ของ suppliers ผูผ้ลิตวตัถุดิบ 
2.2.3  รายละเอยีดจ าเป็นทีต้่องระบุบนการ์ดคัมบัง 

2.2.3.1  ช่ือวตัถุดิบ 
2.2.3.2  ช่ือผูผ้ลิตวตัถุดิบ (ช่วยป้องกนัปัญหาสับสนเม่ือมีผูผ้ลิตมากกวา่หน่ึงท่ีผลิตและส่งวตัถุดิบ

นั้นๆ) 
2.2.3.3   จ านวนช้ินงาน (เปรียบเสมือนมูลค่าของธนบตัร)  
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- เพื่อง่ายต่อการติดตาม และง่ายต่อการค านวณหา Safety Stock จ านวนบรรจุของช้ินงานต่อกล่องควร
จะเป็นมาตรฐาน 

2.2.3.4   เลขท่ีของการ์ด เพื่อใชใ้นการติดตาม 
- จ านวนการ์ดท่ีถูกพิมพอ์อกมาสามารถค านวณไดจ้าก (จ านวน Safety Stock ท่ีจดัเก็บ + lead-time ใน
การรับของงวดใหม่)/จ  านวนบรรจุวตัถุดิบนั้นต่อกล่อง 
- จะเห็นไดว้า่การ์ดคมับงัมีความส าคญัมากเม่ือเกิดการสูญหาย ยอ่มเป็นการเส่ียงท่ีจะไม่ไดรั้บของ
ทดแทนทนัตาม lead-time ท่ีไดว้างไวเ้น่ืองจากไม่มีการ์ดแลกวตัถุดิบเขา้มาใหม่ 
 

 
 
    ภาพที ่2-1  การจ าลองระบบคมับงั 
 
         ระบบ Kanban ถูกพฒันาข้ึนโดยบริษทัโตโยตา้ ใชร้ะบบการควบคุมการไหลของงานและการ
เบิกจ่ายวตัถุดิบโดยใชร้ะบบบตัร 2 ประเภท คือ บตัรสั่งท า (Production Order Card) และบตัรเบิกใช ้
(Withdrawal Card) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ (Container) ท่ีใส่วตัถุดิบหรือระบบบตัรสองใช ้
(Two-card System)  
โดยมีเกณฑส์ าหรับการด าเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 
                  - ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 
                  - หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่าย ช้ินส่วนจากหน่วยผลิต  
                  - ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
                  - ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 
                  - ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้น ท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 
                  - ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค าสั่งการผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน Card สั่งผลิต และนัน่ก็
หมายถึงวา่ วตัถุดิบท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงในบตัรเบิกช้ิน ส่วน
สัญลกัษณ์ของ Kanban ไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นไปในรูปลกัษณะของบตัรเพียงอยา่งเดียว ยงัสามารถแทนได้
ดว้ยส่ือสัญลกัษณ์อ่ืน ดงัต่อไปน้ี 
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                  - ระบบภาชนะ (Container) ตวัภาชนะเองอาจจะใชแ้ทนบตัรได ้คือ เม่ือภาชนะวา่งลง
แสดงวา่ตอ้งการช้ินส่วนเพิ่มเติม ระบบน้ีจะใชง้านไดดี้ เม่ือภาชนะไดรั้บการออกแบบเป็นพิเศษให้
สามารถบรรจุวตัถุดิบ หรือช้ินส่วนไดอ้ยา่งพอดี และไม่ก่อใหเ้กิดความสับสน 
                  - ระบบไม่ใชภ้าชนะ (Container less) แต่อาจจะเป็นพื้นท่ีการท างานในสายการผลิต
ส าหรับก าหนดพื้นท่ีส าหรับวางวตัถุ ดิบหรือช้ินส่วนก็ได ้เม่ือพื้นท่ีบริเวณดง้กล่าววา่งลงก็เป็น
สัญญาณท่ีบอกไดว้าตอ้งการวตัถุดิบ หรือช้ินส่วนมาเพิ่ม รวมทั้งยงัเป็นสัญญาณบอกไดถึ้งวา่
หน่วยงานผลิตอ่ืนตอ้งท าการผลิตต่อไดด้ว้ย 
         ความจริงบตัร ภาชนะ หรือรูปภาพอ่ืนๆ เป็นเพียงสัญลกัษณ์ท่ีแสดงความตอ้งการวสัดุหรือการ
ด าเนินงาน ดงันั้นถา้เราสามารถใชรู้ปแบบอ่ืนในการแสดงความตอ้งการวตัถุดิบไดก้็จะท าให ้ 
ระบบ JIT สามารถด าเนินการได ้อยา่งไรก็ดีผูใ้ชร้ะบบ JIT สมควรตอ้งมีพื้นฐานความเขา้ใจวา่การ
ผลิตกรดึงของความตอ้งการ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการใชง้านวตัถุดิบและทรัพยากรผลิตหรือการด าเนินงาน
เพื่อ สนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นส าคญั 
รูปแบบการด าเนินงานระบบคมับงัประยกุตใ์ชไ้ดท้ั้งภายใน และภายนอกองคก์ร กล่าวคือ 

1. ภายในองคก์รการประกอบรถยนต ์การ์ดคมับงั น ามาประยกุตใ์ชใ้นการเรียกวตัถุดิบทดแทน
จากคลงัสินคา้ไปยงัหน่วยงานการผลิต 

2. การ์ดคมับงัท่ีฝ่ายผลิตน ามาแลกวตัถุดิบทดแทน ก็จะน าส่งต่อไปยงัผูผ้ลิตช้ินส่วนวตัถุดิบเพื่อ
เป็นการบ่งบอกถึงความตอ้งการ วตัถุดิบทดแทนท่ีคลงัสินคา้ของโรงงานประกอบรถยนต์ 
 

 
 
   ภาพที ่2-2  ความแตกต่างระหวา่ง Pull System กบั Push System 
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         KANBAN - Pull System การผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ และใน
เวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ เช่น ในกระบวนการท่ี (กระบวนการท่ี 1 น้ี อาจจะเป็น Store หรือ Warehouse  
ก็ได)้ จะผลิตหรือส่งช้ินงานใหก้บักระบวนการท่ี 2 ก็ต่อเม่ือกระบวนการท่ี 2 ตอ้งการ 
         KANBAN - Push System การผลิตท่ีไม่สนใจวา่ลูกคา้ตอ้งการหรือไม่ ตามจ านวนท่ีลูกคา้
ตอ้งการหรือไม่ จะท าการผลิตออกมาโดยไม่สนใจความตอ้งการของลูกคา้ เช่น กระบวนการท่ี 1 จะ
ท าการผลิตหรือส่งช้ินส่วน โดยท่ีไม่สนใจวา่ลูกคา้ของตนเอง คือกระบวนการท่ี 2 มีความตอ้งการ
หรือไม่  ดงันั้นส่ิงท่ีผลิตออกมา เม่ือไม่ตรงกบัความตอ้งการของกระบวนการท่ี 2 ก็จะกลายเป็นงาน
ระหวา่งผลิตหรือ Work In Progress โดยอตัโนมติั แบบไม่จ  าเป็น 
2.2.4  ประโยชน์ของการท างานระบบคัมบัง 
          1.  ปรับปรุงการไหลเวียนวตัถุดิบระหวา่ง supplier คลงัสินคา้ และหน่วยงานผลิต 
          2.  เพิ่มศกัยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวตัถุดิบไปยงัหน่วยงานท่ีใชว้ตัถุดิบนั้นโดยตรง 
          3.  ลดปัญหาการส่งวตัถุดิบล่าชา้ หรือขาดส่งวตัถุดิบ เพราะมี lead time ท่ีแน่นอนในการน าส่ง
วตัถุดิบ 
          4.  ลดจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีจดัเก็บ ไม่แบกรับภาระจดัเก็บวตัถุดิบเกินความตอ้งการใช ้
 

2.3  การศึกษาเวลา (Time Study)  
ริเร่ิมโดย Frederick W. Taylor โดยมีการใชน้าฬิกาจบัเวลามาจบัเวลาในการท างาน โดยมีการ

แตก กระบวนการท างาน (Operation) เป็นงานยอ่ยๆ (Element) และศึกษาเวลาแต่ละงานยอ่ยๆ อาจ
กล่าวได ้วา่ศึกษาเวลาคือเทคนิคของการวดัผลงานเพื่อหาเวลาและอตัราการท างานโดยพิจารณาภายใต้
สภาวะ ของความเหน่ือยลา้ และความล่าชา้ท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้
2.3.1  การเตรียมการส าหรับการศึกษาเวลาในการท างาน  

เน่ืองจากการศึกษาเวลาในการท างานเป็นเร่ืองท่ีละเอียดอ่อน และอาจมีผลกระทบกบัความรู้สึก
ของ พนกังานไดโ้ดยพนกังานท่ีไม่เขา้ใจในจุดประสงคข์องการท าการศึกษาเวลาอาจจะเขา้ใจผดิวา่
การศึกษา เวลาท างานเป็นการศึกษาเพื่อตั้งเกณฑใ์นการท างาน และจะใชใ้นการลงโทษพนกังานท่ี
ท างานไดไ้ม่ถึง เกณฑท่ี์ตั้งไว ้ ปัญหาน้ีไดเ้กิดกบัในหลายประเทศในยโุรป และสหรัฐอเมริกา ดงันั้น
ก่อนการ ท าการศึกษาเวลาท างาน จะตอ้งมีการท าความเขา้ใจระหวา่ง ผูศึ้กษาเวลา พนกังาน ฝ่าย
บริหาร สหภาพ แรงงาน ถึงวตัถุประสงคข์องการศึกษาใหช้ดัเจนกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งต่างๆ การศึกษาเวลา 
จะมีการเตรียมพร้อมใน 4 ประการดงัน้ี  

1. การเตรียมอุปกรณ์ในการศึกษาเวลา  
2. การคดัเลือกพนกังานและเตรียมความพร้อมของพนกังาน  
3. การจดัเตรียมสถานีงาน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ  
4. การแบ่งวธีิการปฏิบติังานเป็นขั้นตอนยอ่ย  
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2.3.2  อุปกรณ์ในการศึกษาเวลา  
ในยคุเร่ิมแรกของการศึกษาเวลา อุปกรณ์ท่ีใชม้กัจะไดแ้ก่  

1. นาฬิกาจบัเวลา  
2. เคร่ืองคิดเลข  
3. แผน่บอร์ด และแบบฟอร์มการบนัทึกเวลา  
แผน่บอร์ดมีไวเ้พื่อใหก้ารจบัเวลา และการจดบนัทึกท าไดโ้ดยสะดวก มกัจะมีการใช ้ เพื่อรอง

ขณะ บนัทึกเวลา ภาพท่ี 2-3 และ 2-4  แสดงตวัอยา่งของนาฬิกาจบัเวลาชนิดต่างๆ ในยคุต่อมาไดมี้การ
พฒันา อุปกรณ์ข้ึน โดยมีการออกแบบแผน่บอร์ดเพื่อรองขณะบนัทึกเวลาใหมี้นาฬิกาจบัเวลาอยูใ่นตวั 
ดงั แสดงในภาพท่ี 2-5 ซ่ึงแสดงรูปดา้นหนา้ และรูปดา้นหลงัของแผน่บอร์ดจบัเวลา โดยท่ีดา้นหลงั
ของแผน่บอร์ดจะมีปุ่มควบคุมการจบัเวลาดว้ย ภาพท่ี 2-6 แสดงตวัอยา่งแบบฟอร์มการ บนัทึกเวลา 
เน่ืองจากมีการพฒันาทางดา้นเทคโนโลยเีป็นอยา่งมาก อุปกรณ์การศึกษาจึงมีการ ปรับปรุงและ
ออกแบบใหมี้ความสะดวกในการใชง้านมากยิง่ข้ึนและมีการพฒันาซอฟ์ตแวร์ ทางดา้นการศึกษาเวลา
ใหส้ามารถใชไ้ดก้บัเคร่ืองคอมพิวเตอร์พกพา(PDA) ดงัแสดงในภาพท่ี 2-7 โดยขอ้มูลการศึกษาเวลา
จะถูกบนัทึกอยูใ่นรูปแบบขอ้มูลดิจิตอลและสามารถค านวณหาเวลาเฉล่ีย ไดท้นัทีท าให้การศึกษาเวลา
ท าไดโ้ดยสะดวกมากข้ึน  
 

                                         
 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-3     นาฬิกาจบัเวลาอิเลคทรอนิก (0.01 นาที) 
 

 

 

 

 

  

 

 

 ภาพที ่ 2-4    นาฬิกาจบัเวลาแบบทศนิยมวนิาที 
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ภาพที ่2-5   แผน่บอร์ดท่ีมีนาฬิกาจบัเวลารุ่นแรก 
 

  
 

   ภาพที ่ 2-6  แบบบนัทึกการศึกษาเวลาการท างาน 
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ภาพที ่ 2-7  แผน่บอร์ดท่ีมีนาฬิกาจบัเวลาอยูใ่นตวัในปัจจุบนัและสามารถใชร่้วมกบั PDA ได ้
 

2.3.3  การคัดเลอืกพนักงานและเตรียมความพร้อมของพนักงาน  
ในการศึกษาเวลาในการท างาน ปัจจยัแรกท่ีควรค านึงถึงในการคดัเลือกพนกังาน คือทศันคติ

ของพนกังานเก่ียวกบัการท างาน พนกังานท่ีถูกเลือกมาร่วมในการศึกษาเวลาในการท างาน ควรจะเป็น
ผูท่ี้มีทศันคติท่ีดีต่อการท างาน มีความตอ้งการจะมีส่วนร่วมในการปรับปรุงวธีิการท างานใหมี้
ประสิทธิภาพดีข้ึน นอกจากน้ีควรเลือกคนท่ีเขา้ใจขั้นตอนการท างานเป็นอยา่งดี ท่ีส าคญัท่ีสุดคือ
พนกังานท่ีถูก คดัเลือกนั้นจะตอ้งเป็นผูไ้ม่ท  างานเร็วหรือชา้เกินไป เน่ืองจากวตัถุประสงคห์น่ึงของ
การศึกษาเวลา คือ ตอ้งการหาเวลาเฉล่ีย หรืออตัราเฉล่ียของการท างานซ่ึงสามารถท าไดโ้ดยคนทัว่ไป 
โดยสรุปพนกังานท่ี ถูกเลือกมาร่วมในการศึกษาเวลาในการท างานควรจะคุณสมบติัดงัน้ี  

1. มีทศันคติท่ีต่อท่ีท างาน  
2. เป็นผูท่ี้เขา้ใจในขั้นตอนการท างานท่ีจะศึกษาเป็นอยา่งดี  
3. เป็นผูท่ี้มีอตัราการท างานไม่เร็วหรือชา้เกินไป  

2.3.4  การจัดเตรียมสถานีงาน เคร่ืองจักร และวตัถุดิบ  
ก่อนการศึกษาเวลาในการท างานควรจะมีการเตรียมสถานี งาน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบใหอ้ยูใ่น

สภาพท่ี พร้อมโดยมีการตรวจสภาพการท างานของเคร่ืองจกัร และจดัเตรียมปริมาณวตัถุดิบ ตลอดจน
อุปกรณ์ ต่างๆใหพ้อเพียงส าหรับท าการศึกษาเวลาในการท างานอยา่งต่อเน่ือง นอกจากน้ีควรจะใช้
สถานท่ีหรือ สถานีท างานจริง เป็นสถานท่ีในการศึกษาเวลาในการท างาน เน่ืองจากการศึกษาเวลาควร
ท าในสถานท่ี ซ่ึงมีความใกลเ้คียงกบัสภาพแวดลอ้มการท างานจริง ควรมีการทบทวนขั้นตอนการ
ท างานอยา่งละเอียด 
2.3.5  การแบ่งวธีิการปฏิบัติงานเป็นขั้นตอนย่อย  

ในการศึกษาเวลาในการท างาน จะตอ้งมีการแบ่งวิธีการท างานในขั้นตอนการท างานยอ่ย 
เพื่อท่ีจะไดส้ะดวกในการสังเกต การท างานของแต่ละงานยอ่ยวา่มีองคป์ระกอบของขั้นตอนการ
ท างานท่ีไม่จ าเป็นหรือไม่ เพื่อจะไดท้  าการปรับปรุงวธีิการท างานต่อไป นอกจากน้ีแลว้การแบ่งการ
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ท างานจะท าใหส้ามารถศึกษาเวลาการท างานของแต่ละงานยอ่ยไดโ้ดยละเอียด เพื่อท่ีจะท าการ
ประเมินระดบั ความสามารถ (Performance rating factor) ในการท างานยอ่ยแต่ละงาน ขอ้แนะน า
โดยทัว่ไปของการ แบ่งงานไดแ้ก่ จะตอ้งไม่แบ่งงานเป็นงานยอ่ย ๆ ท่ีมากเกินไป เน่ืองจากจะท าใหไ้ม่
มีเวลาเพียงพอท่ีจะท าการจบัเวลาการท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้งแม่นย  าและไม่ควรแบ่งงานใหเ้ป็นงาน 
ยอ่ย ๆ ท่ีนอ้ยเกินไปจะท าใหไ้ม่ไดศึ้กษารายละเอียดของการท างาน นอกจากน้ี Barnes ไดแ้นะน ากฎ  
3 ขอ้ (Barnes, pp. 270) ดงัต่อไปน้ี  
 

1. ไม่ควรแบ่งงานจนงานยอ่ยแต่ละงาน มีเวลาสั้นเกินไป (นอ้ยกวา่ 0.03 นาที)ท าให้
ท าการศึกษา เวลาไดย้าก  

2. ไม่ควรใหใ้นงานยอ่ยหน่ึงประกอบดว้ยงานท่ีท าโดยเคร่ืองจกัร และงานท่ีท าโดยพนกังาน 
เน่ืองจากอตัราการท างานของเคร่ืองจกัรจะค่อนขา้งคงท่ี ในขณะ อตัราการท างานของพนกังานจะไม่
คงท่ี การประเมินระดบัความสามารถในการท างานนั้นจะ ท าไดย้าก  

3. งานท่ีมีเวลาค่อนขา้งคงท่ี ควรจะถูกแยกจากงานท่ีไร้เวลาการท างานไม่แน่นอน  
 
ตวัอยา่งท่ี 1 แสดงการแบ่งงานการผลิตช้ินงานโดยเคร่ืองกลึงเป็นขั้นตอนยอ่ยๆ  
ตัวอย่างที ่1  
ในโรงงานแห่งหน่ึงตอ้งการศึกษาเวลาการท างานของการผลิตช้ินงานชนิดหน่ึงท่ีเป็นส่วนประกอบท่ี 
ส าคญัของเคร่ืองจกัร ในการผลิตช้ินส่วนน้ีจะตอ้งท าแท่งเหล็กขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 1 น้ิวมาท าการ
ตดั โดยเคร่ืองกลึง 4 คร้ัง เพื่อใหไ้ดล้กัษณะดงัภาพท่ี 2-8  การผลิตช้ินงานสามารถแบ่งเป็น 12 งาน
ยอ่ยดงั แสดงในภาพท่ี  2-9 

 
 

ภาพที ่2-8  ตวัอยา่งช้ินงาน 
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ภาพที ่2-9   ตวัอยา่งการแบ่งวธีิการปฏิบติังานเป็นขั้นตอนยอ่ย 
 

2.3.6  การจับเวลาและการบันทกึเวลาการท างาน  
การจบัเวลาการท างานสามารถท าได ้2 วธีิ คือ  

1. การจบัเวลาการท างานอยา่งต่อเน่ือง (Continuous time study)  
การจบัเวลาแบบน้ีท าไดโ้ดยปล่อยใหน้าฬิกาจบัเวลาเดินไปเร่ือย ๆ ท าการอ่านและบนัทึกเวลาท่ีอ่าน
ได ้อยา่งต่อเน่ือง หลงัจากท าการบนัทึกเวลาเสร็จแลว้จึงมาค านวณหาเวลาของแต่ละงานยอ่ยอีกคร้ัง
หน่ึง ขอ้ดีของวธีิการน้ี คือ จะเกิดการผดิพลาดนอ้ย และวธีิน้ีจะเหมาะการท างานท่ีมีรอบเวลา  
(cycle time) สั้น 

2. การจบัเวลาการท างานแต่ละงานยอ่ย (Snapback time study)  
วธีิน้ีท าไดโ้ดยจบัเวลาของแต่ละการท างานยอ่ยโดยตรง ซ่ึงท าไดโ้ดยบนัทึกเวลาหลงัจากส้ินสุดงาน
ยอ่ย และปรับเวลามาเร่ิมใหม่ท่ีศูนยทุ์กคร้ัง ขอ้ดีของวธีิน้ี คือ ไม่ตอ้งมาหาเวลาของการท างานยอ่ยอีก
คร้ัง หลงัจากท าการจบัเวลา แต่มีขอ้เสียท่ีจะสูญเสียเวลาของงานยอ่ยไปขา้งในระหวา่งการปรับเวลา
มาเร่ิมท่ี ศูนยใ์นแต่ละคร้ัง วิธีจึงไม่เหมาะการการศึกษาเวลาของงานท่ีมีรอบการท างานสั้น เน่ืองจาก
การสูญเสีย เวลาดงักล่าวจะมีผลกระทบต่อความถูกตอ้งของขอ้มูลเป็นอยา่งมาก 

การบนัทึกเวลาจะตอ้งหาวธีิการบนัทึกเวลาใหง่้ายท่ีสุดเพื่อความรวดเร็วในการบนัทึกขอ้มูลใน
ระหวา่ง การศึกษาเวลา ตวัอยา่งเช่น ถา้เวลาท่ีตอ้งการบนัทึก คือ 1 นาที 12 วินาที ควรบนัทึก 112 โดย
เป็นท่ี เขา้ใจวา่ ตวัเลขหลกัแรกแสดงค่าของนาที และตวัเลขสองหลกัสุดทา้ยแสดงค่าวนิาที  



 

 

30 

ตวัอยา่งของการบนัทึกเวลาแบบต่อเน่ือง และแบบบนัทึกเวลาแต่ละง่านยอ่ย และการบนัทึก
เวลาแสดง ดงัตารางท่ี 2.1 และ 2.2 
 

ตารางที ่2.1   ตารางการจบัเวลาท างานแบบต่อเน่ือง 
 

 
 

ตารางที ่2.2   ตารางการจบัเวลาท างานแต่ละงานยอ่ย 
 

 

จากตารางท่ี 1.1 และ ตารางท่ี 1.2 สามารถบนัทึกลงในแบบฟอร์มการศึกษาการท างานดงัภาพท่ี 
2-10 และ ภาพท่ี 2-11 เน่ึองจากการบนัทึกเวลาแบบแต่ละง่านยอ่ยนั้น เวลาท่ีอ่านได ้(R ) และ เวลาท่ี
บนัทึก (T ) จะ เป็นค่าเดียวกนัจึงท าการบนัทึกเพียงคร้ังเดียว 
 

 
 

ภาพที ่2-10  ตวัอยา่งการบนัทึกเวลาแบบต่อเน่ืองในแบบฟอร์มการศึกษาการท างาน 
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ภาพที ่2-11  ตวัอยา่งการบนัทึกเวลาแบบแต่ละงานยอ่ยในแบบฟอร์มการศึกษาการท างาน 
 

2.3.7  การค านวณจ านวนรอบของการปฏิบัติงานทีจ่ะต้องบันทกึเวลา  
ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้วา่การศึกษาเวลาการท างานนั้น ท าไดโ้ดยการวดัเวลาท่ีใชใ้นการท างานของ

งาน ยอ่ยๆ เพื่อท าใหท้ราบวา่ เวลาท่ีตอ้งใชใ้นการท างานนั้นเป็นเท่าไร ค าถามท่ีมกัจะถามกนับ่อยๆ
คือ จะตอ้งท าการวดัเวลาการท างานเป็นจ านวนก่ีคร้ัง จึงจะถือวา่เป็นจ านวนท่ีเหมาะสม ค าตอบของ
ค าถาม น้ีก็คือเราสามารถท่ีจะใชห้ลกัการสิถิติมาประยกุตใ์ชเ้พื่อหาจ านวนรอบการวดัเวลาการท างาน
ไดด้งั สมการท่ี (1) ดงัน้ี  

 

 

  (1) 

 
โดย  
n= จ านวนรอบการวดัท่ีเหมาะสม  
t= ค่ามาตราฐาน หาไดจ้าก ตารางท่ี 1.3 
s= ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  
k= เปอร์เซ็นตเ์บ่ียงเบนจากค่าเฉล่ียประชากร  
x= ค่าเฉล่ียของเวลาท่ีใชใ้นการท างาน. 
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ตารางที่ 2.3  ค่ามาตรฐาน (t-distribution) 
 

 
หมายเหตุ  
1. df = ระดบัความเป็นอิสระ (degree of freedom) = n-1  

โดย n = จ านวนคร้ังของการทดลองจบัเวลาการท างาน  
2. α = เปอร์เซ็นตค์วามผิดพลาด 
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โดยสมการท่ี (1) น้ีใชห้ลกัการของสถิติโดยคิดวา่ พนกังานท่ีถูกเลือกข้ึนมาท าการศึกษาเวลา 
เหมือนกบั เป็นการสุ่มตวัอยา่ง (sample) ข้ึนมาเพื่อท าการศึกษาหาค่าเฉล่ียของเวลาท่ีใชใ้นการท างาน
โดยพนกังาน ทั้งหมดจะถือวา่เป็นประชากรนัน่เอง ดงัตวัอยา่งต่อไปน้ี  
ตัวอย่างที ่2  

จากการทดลองจบัเวลาการท างานจ านวน 20 คร้ัง และค่าเฉล่ียของเวลาท่ีใชใ้นการท างานน้ี
เท่ากบั 0.26 นาที โดยมีค่าส่วนเบียงเบนมาตราฐานเท่ากบั 0.04 ถา้ตอ้งการเปอร์เซ็นตค์วามผดิพลาด
ไม่เกิน 5% และ มีเปอร์เซ็นตเ์บ่ียงเบนจากค่าเฉล่ียประชากรไม่เกิน ( ) k3± % จ านวนรอบ (หรือคร้ัง)
ของการวดัเวลา ควรจะตอ้งเป็นเท่าไร  
ค่า หาไดจ้าก ระดบัความเป็นอิสระ (degree of freedom, df) และ เปอร์เซ็นตค์วามผดิพลาดดงัน้ี t  
ระดบัความเป็นอิสระ (df) = n-1  

 = 20-1 = 19 
เปอร์เซ็นตค์วามผดิพลาด = 5%  
จากตารางท่ี 5 ค่า t = 2.093 
จากสมการท่ี (1)  

       
 

ดงันั้น ควรจะศึกษาเวลาจ านวน 115 รอบการท างาน  
จากสมการท่ี (1) และตวัอยา่งท่ี 1 จะเห็นไดว้า่ ถา้ตอ้งการความถูกตอ้งแม่นย  าสูง จะตอ้งศึกษา

เวลาเป็น จ านวนมาก ในกรณีท่ีไม่สะดวกท่ีจะค านวนอาจจะใช ้จ านวนรอบการวดัท่ีเหมาะสมซ่ึงใช้
โดย General Electric Company ไดด้งัในตารางท่ี 1.4  จากตารางน้ีจ านวนรอบการวดัท่ีแนะน าใน
การศึกษา เวลาข้ึนอยูก่บัเวลาท่ีใชใ้นการท างานหน่ึงรอบ โดยจะเห็นวา่ถา้รอบการท างานสั้น จะตอ้ง
ท าการศึกษา เวลาหลายๆ คร้ัง ในขณะท่ีรอบการท างานท่ียาวจะท าการศึกษาเวลาในการท างานใน
จ านวนคร้ังท่ีนอ้ย กวา่ ทั้งน้ีเน่ืองจากรอบเวลาการท างานท่ีสั้นนั้นมีโอกาสท่ีผูจ้บัเวลาจะท าการวดั
เวลาผดิพลาดสูงจึงตอ้ง ท าการวดัเวลาหลายๆคร้ัง 
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ตารางที ่2.4  จ านวนรอบวดัท่ีเหมาะสม 
 

 
 

2.3.8   การค านวนเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน  
เวลามาตรฐานคือเวลาท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการผลิตสินคา้หรือใหบ้ริการ โดยมีเง่ือนไข ดงัน้ี  

1. งานถูกท าโดยพนกังานท่ีมีคุณภาพ และผา่นการอบรมมาอยา่งดี (A Qualified, Well-trained 
Operator)  

2. พนกังานจะท างานโดยความเร็วท่ีปกติและสม ่าเสมอ (Normal Pace) ตวัอยา่งของอตัราท างาน 
ปกติไดแ้ก่  

- จงัหวะการเดินอยา่งสม ่าเสมอ เป็นระยะทาง 264 ฟุต ใน 1 นาที (3ไมลต่์อชัว่โมง)  
- จงัหวะการแจกไพ ่52 ใบ ออกเป็น 4 กอง กองละเท่าๆกนั ในเวลาคร่ึงนาที  

 
อีกนยัเวลามาตรฐานมุ่งท่ีจะแสดงถึงเวลาการท างานตามหลกัการท างานท่ียติุธรรม (A Fair 

Day’s Work) (Niebel, B. and Freivalds) ซ่ึงหมายถึง เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานท่ีมี
คุณสมบติั เหมาะสมและมีความช านาญในการปฏิบติังานนั้นในอตัราการท างานท่ีสม ่าเสมอโดยไม่มี
ขอ้จ ากดัใน กระบวนการท างาน เวลามารตราฐานในการท างาน (standard time) ถือวา่เป็นหน่ึงใน
ขอ้มูลท่ีส าคญั ส าหรับการบริหารการผลิต และบริหารการด าเนินการเป็นอยา่งยิง่  
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2.3.9  การประเมินระดับความสามารถ (Performance rating factor)  
การประเมินระดบัความสามารถในการท างานเป็นขั้นตอนท่ีช่วยปรับเวลาการท างานท่ีไดจ้าก

การศึกษา เวลาม่ีเหมาะสมข้ึน เน่ืองจากพนกังานท่ีถูกเลือกข้ึนมาศีกษานั้น อาจจะท างานดว้ยอตัราท่ี
เร็วหรือชา้ เกินไป หลงัจากท าการประเมินโดยผูเ้ช่ียวชาญแลว้ท าการปรับเวลาท่ีไดจ้ากศึกษาเวลาโดย
ใชด้ชันีการ ท างาน (Performance rating factor, PRF) โดย  

PRF > 1 แสดงวา่ การท างานเร็วเกินไป  
PRF = 1 แสดงวา่ การท างานปกติ  
PRF < 1 แสดงวา่ การท างานชา้เกินไป 

 
ตัวอย่างที ่3  
ถา้เวลาของงานยอ่ยไดท่ี้จบัได ้ เท่ากบั 1 นาที 30 วนิาที แลว้ผูศึ้กษาเวลาประเมินวา่พนกังานท างานน้ี
เร็ว เกินไปกวา่ท่ีควรเป็น 20%  
ดงันั้นเวลาท่ีใชใ้นการท างานยอ่ยน้ีท่ีควรจะเป็น  = (1.5) (1.2)  

= 1.8 นาที  
= 1 นาที 48 วนิาที  

2.3.10  การก าหนดเวลาเผือ่ (Allowance Factor)  
การเผือ่ในการท างาน(Allowance) เป็นการเผื่อเวลาส าหรับกิจกรรมต่างๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึนใน

ระหวา่งการ ท างานตลอดทั้งวนั อาทิเช่น เวลาท่ีใชก้ารปรึกษาเร่ืองงาน เวลาท าธุระส่วนตวั เป็นตน้  
 

 
 

ภาพที ่2-12  เปอร์เซ็นตเ์วลาเผือ่ท่ีแนะน าเน่ืองจากปัจจยัต่างๆ 
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2.3.11  ขั้นตอนในการหาเวลามาตรฐานโดยวธีิการศึกษาเวลาในการท างาน สามารถท าตามล าดับดังนี ้ 
1. ท าการการศึกษาเวลาในการท างาน  
2. ค านวณเวลาเฉล่ียจากการศึกษาเวลาในการท างาน  
3. การค านวณเวลาท างานปกติโดยพิจารณาจากการประเมินระดบัความสามารถ (Performance 

rating factor)  
4. การหาเวลามาตรฐานโดยพิจารณาเพิ่มเวลาเผือ่ (Allowance Factor)  

2.3.11.1  ท าการศึกษาเวลาในการท างาน  
จากตวัอยา่งท่ี 1 ไดท้  าการวดัเวลาการท างานจ านวน 10 รอบและบนัทึกเวลาแบบต่อเน่ืองของ

การศึกษา การท างานของการผลิตช้ินงานน้ีดงัแสดงโดยภาพท่ี 2-13 
 

 
 

ภาพที ่2-13  การบนัทึกเวลาแบบต่อเน่ืองของการผลิตช้ินงาน 
 

2.3.11.2   การค านวณเวลาเฉล่ีย จากการศึกษาเวลาในการท างาน 
การค านวณเวลาเฉล่ียเป็นการหาค่าเฉล่ียการท างาน โดยการน าเวลาของงานยอ่ยท่ีไดจ้าก

การศึกษาเวลามาท าการหาค่าเฉล่ีย จากนั้นใหน้ าเวลาของงานยอ่ยเฉล่ียทุกงานมารวมกนัก็จะไดเ้วลา
ของการท างาน เฉล่ียดงัตวัอยา่งต่อไปน้ี 
ตวัอยา่งท่ี 4 
การหาเวลาเฉล่ียของงานยอ่ยสามารถท าดงัแสดงโดยภาพท่ี 2-14  ดงันั้นค่าเฉล่ียของเวลาการท างานน้ี 
ไดแ้ก่ 
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จากภาพท่ี 2-14 
เวลาเฉล่ียการท างาน =   เวลาเฉล่ียของงานยอ่ยท่ี1+เวลาเฉล่ียของงานยอ่ยท่ี2+...+เวลาเฉล่ียของ

งานยอ่ยท่ี 12  
 =  0.12+0.14+0.11+0.52+0.12+0.41+0.14 +0.35 +0.15+ 0.41+ 0.11+0.31  

=  2.88 นาที 
 

 
 

ภาพที ่2-14  การหาเวลาเฉล่ียของงานยอ่ย 
 

2.3.11.3   การค านวณเวลาการท างานปกติโดยพิจารณาจากการประเมินระดบัความสามารถ 
จากหวัขอ้ท่ีแลว้ เวลาเฉล่ียท่ีไดจ้ะถูกน ามาปรับโดยดชันีการท างาน(PRF) ซ่ึงจากภาพท่ี 2-15  

 ผูศึ้กษาเวลาก าหนดให ้PRF = 0.9 แสดงวา่  พนกังานท่ีถูกศึกษาเวลาท างานชา้กวา่ปกติไปประมาณ 
10 % ดงันั้นเวลาปกติจะสามารถหาไดโ้ดย 
 

เวลาปกติ  = 2.88 นาที x (0.90)  = 2.60 นาที 
 

2.3.11.4   การค านวณเวลามาตรฐานโดยพิจารณาเพิ่มเวลาเผือ่ 
หลงัจากไดเ้วลาปกติแลว้ เวลาท่ีไดน้ี้เป็นเวลาท่ีถือเป็นอตัราการท างานเพื่อใหไ้ด ้ช้ินงาน 1 ช้ิน 

ซ่ึงไดจ้ากการศึกษาเวลาการท างานท่ีเกิดจากการท างานในช่วงเวลาสั้นๆ แต่ถา้จะท าการหาเวลา
มาตรฐานของการท างานน้ี จะตอ้งมีการเผือ่เวลาส าหรับใหพ้นกังานสามารถท างานดว้ยอตัราคงท่ีได้
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อยา่งต่อเน่ืองตลอดทั้งวนั โดยจากภาพท่ี 2-15 ก าหนดให้เวลาเผือ่เท่ากบั 10 % ดงันั้นเวลามาตรฐาน
ของการท างานน้ีคือ 

 

 
 

ภาพที ่2-15  การก าหนดค่า ดชันีการท างานและเวลาเผือ่ในแบบฟอร์มการศึกษาเวลาการท างาน 
 

การประยุกต์ใช้และปรับปรุงเวลามาตรฐาน 
เวลามาตรฐานในการท างาน ถือวา่เป็นขอ้มูลพื้นฐานในการน าไปใชป้ระโยชน์ ทั้งทางในส่วนของการ
ผลิตและการบริหารจดัการอ่ืนๆ อาทิเช่น เพื่อปรับปรุงวธีิการท างาน เพื่อค านวณตน้ทุนของสินคา้  
เพื่อหาปริมาณพนกังานท่ีเหมาะสมในการท างาน เพื่อหาจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม  เป็นตน้ และ
เพื่อใหเ้วลามาตรฐานมีค่าท่ีถูกตอ้งอยูเ่สมอ ควรจะมีการปรับปรุงหรือหาเวลามาตรฐานอยูเ่สมอ เม่ือ 

1. มีการเปล่ียนแปลงวธีิการท างาน 
2. มีการเปล่ียนแปลงวตัถุดิบ 
3. มีการเปล่ียนแปลงเคร่ืองจกัร 
4. มีการเปล่ียนแปลงพนกังานเป็นจ านวนมาก 
 

2.4  การมมีาตรฐานในการท างาน (Work Standardization) 
การมีมาตรฐานการท างานคือ การมีระบบเอกสาร (Documentation)  อา้งอิงไวเ้ป็นมาตรฐาน

ส าหรับการท างานและปฏิบติัตามมาตรฐานนั้น เม่ือมีการเปล่ียนแปลงใดๆก็ตอ้งมีการปรับปรุง
เอกสารและอบรมพนกังานตามมาตฐานท่ีไดมี้การแกไ้ขไป การท่ีโรงงานมีมาตรฐานการท างานจะท า
ใหส้ามารถควบคุมการท างานและผลงานไดง่้ายข้ึน นบัเป็นบนัไดขั้นแรกในการเพิ่มประสิทธิภาพ 
ตวัอยา่งมาตรฐานการท างาน คือ คู่มือการท างาน หรือ “Work Instruction” ต่างๆนัน่เอง  
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บทที ่3 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
         หลงัจากท่ีไดร้วบรวมทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อเป็นแนวทางในการด าเนินงานวจิยั 
ในบทน้ีจะท าการศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงาน ท่ีเป็นกรณีศึกษา ด าเนินการท า Picking Area 
Project และท าการจบัเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานใหก้บัโรงงานตวัอยา่ง ซ่ึงมีวธีิการด าเนินงาน
ดงัต่อไปน้ี 

 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.1.1  ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานตวัอยา่ง 
3.1.2  ด าเนินการท า Picking Area Project และน าระบบคมับงัมาใชค้วบคุม 
การเบิกจ่าย-เติมเตม็พาร์ท 
3.1.3  ศึกษาเวลาในการท างานเพื่อค านวณเวลามาตรฐาน 
3.1.4  จดัท าเอกสารมาตรฐานในการท างาน 

 

3.2 ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่าง 
โรงงานตวัอยา่งเป็นโรงงานผลิต ลิฟท ์บนัไดเล่ือน และ ทางเล่ือน ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้  

สามารถสรุปปัญหาไดด้งัน้ี 

3.2.1  รถ VNA ท่ีใชใ้นการจ่ายพาร์ทมีรอบ Cycle Time มาก ลกัษณะการท างานของรถแสดงตาม 
ภาพท่ี 3-1 และรอบเวลาการท างานของการจ่ายพาร์ทโดยรถ VNA แสดงไวใ้นตารางท่ี 3.1  
 

 
 

ภาพที ่3-1  การจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ VNA 
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ตารางที ่3.1  การจบัเวลาการจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ VNA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
3.2.2  ในการจ่ายพาร์ทจะอา้งอิงจากใบ Issue Card แต่เน่ืองจากวา่ Issue Card จะไม่มีการรวมรายการ
Item   ท าใหเ้กิดการท างานซ ้ าซอ้น เพราะใน 1 วนัท างาน ตอ้งมีการจ่ายพาร์ท Item เดิมซ ้ าหลายรอบ 
(เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้าก foreman ของคลงัสินคา้) ตวัอยา่งรายการในใบ Issue Card ดงัแสดงในภาพท่ี 3-2 

 
 

 

 

 

 

แผน่งานศึกษาเวลาในการท างาน 

วนัท่ี 05/09/10 ช่ือการท างาน   :    การจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ VNA 

ช่ือพนกังาน นายจิราย ุพิลึก หน่วยเวลา วนิาที : 1/100 วนิาที 

รหสัพนกังาน 08483 ประสบการณ์ 1 ปี 10 เดือน 

N
o 

งานยอ่ย 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 WT 

1. ขบัรถ VNA หยบิPallet 
พาร์ทจากช่องเกบ็ 

33.28 32.06 38.3 58.35 48.69 38.57 31.41 44.75 31.69 46.91  

2. หยบิ MCS Card เขียน
จ านวนในใบ Issue Card 

6.02 5.07 6.03 5.01 5.23 5.42 5.16 5.54 5.78 5.26  

3. ลงบนัทึกใน MCS Card 
27.13 29.2 30.2 42.06 34.12 50.27 30.76 26.93 34.25 27.57  

4. เดินไปท่ี Pallet เกบ็
พาร์ท 

3.96 5.13 4.35 4.62 5.02 4.86 4.52 5.77 5.26 4.68  

5. หยบิพาร์ทใส่รถ เสียบ 
Issue Card 

76.68 65.08 58.07 53.73 57.91 33.25 56.78 56.13 86.43 80.64  

6. ตรวจสอบความถูกตอ้ง  
MCS Card 

24.53 21.09 34.02 21.32 23.42 25.31 33.45 27.22 31.42 25.37  
7. ขบัรถ VNA เกบ็พาร์ท 

กลบัท่ีเดิม 
37.25 46.26 48.51 37.26 27.72 30.78 25.58 37.51 43.81 38.92  

             

 รวมเวลา (วนิาที : 1/100 
วนิาที) 208.85 

203.8
9 

219.4
8 

222.3
5 

202.1
1 

188.4
6 

187.6
6 

203.8
5 

238.6
4 

229.3
5 
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ภาพที ่3-2  ตวัอยา่งใบ Issue Card 

 
3.2.3  ขาดมาตรฐานการจดัเก็บพาร์ท เน่ืองจากพาร์ทมีปริมาณมากและหลากหลายทั้งชนิด น ้าหนกัก
และขนาด พาร์ทบาง Item ไม่มีการจดัเรียงและแกะกล่อง จึงตอ้งมีการแกะพาร์ทออกจากกล่องใน
ขณะท่ีก าลงัจ่ายพาร์ทส่งผลใหร้อบเวลาในการจ่ายพาร์ทเพิ่มข้ึน  รูปแบบของการจดัเก็บก่อน
ด าเนินการ ดงัแสดงในภาพท่ี 3-3 
 

              
 

ภาพที ่3-3  การจดัเก็บก่อนการด าเนินการท า Picking Area 
 

3.3  ด าเนินการท า Picking Area 
ในส่วนของการด าเนินการท า Picking Area น้ี ผูจ้ดัท าไม่ไดเ้ป็นผูเ้สนอ เพราะในตอนท่ีเขา้ไป

ศึกษาโรงงานตวัอยา่งไดมี้การคิดวธีิน้ีข้ึนแลว้ เพียงแต่เพิ่งจะเร่ิมด าเนินการ ดงันั้นผูจ้ดัท าจึงไดเ้ขา้ร่วม
ด าเนินงานทั้งหมด  การท า Picking Area เป็นการดึงเอาพาร์ทออกมาจากพื้นท่ี Backyard แลว้น ามาใส่
ไวใ้นบริเวณท่ีจดัท าเป็น Picking Area โดยพาร์ทดงักล่าวจะมีขอ้จ ากดัดงัน้ี 
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3.3.1  ตอ้งเป็นพาร์ทท่ีมีความถ่ีในการจ่ายเขา้สู่ไลทก์ารผลิตสูง ตามหลกัของ FSN Analysis 
(Fast,Slow,Non-Moving Analysis)  
3.3.2  ตอ้งเป็นพาร์ทท่ีสามารถใส่กล่องบรรจุพาร์ทท่ีก าหนดไวไ้ด ้ซ่ึงมี 2 ขนาด ดงัแสดงใน 
ภาพท่ี 3-4 และ ภาพท่ี 3-5 
ขนาด Box 031  หมายถึง   กล่องบรรจุพาร์ทท่ีมีขนาด  295X380X135 mm. 
ขนาด Box 032  หมายถึง   กล่องบรรจุพาร์ทท่ีมีขนาด  380X598X135 mm. 
3.3.3 พาร์ทท่ีจะน ามาใส่กล่อง  เม่ือใส่พาร์ทลงไปจนเตม็กล่องแลว้ ตอ้งหนกัไม่เกิน 15 กิโลกรัม ตามท่ี
กฎหมายแรงงานไดก้ าหนดไว ้ 
 

 
 

ภาพที ่3-4  ตวัอยา่ง Box 031   
 

 
 

ภาพที ่3-5  ตวัอยา่ง Box 032   
 

ในการด าเนินการท า Picking Area Project มีกิจกรรมยอ่ยดงัต่อไปน้ี 
 1.  เก็บขอ้มูลความถ่ีการจ่ายพาร์ท และคดัเลือกพาร์ทดว้ยวธีิ FSN Analysis (Fast,Slow,Non-
Moving Analysis) ผลจากการเรียงขอ้มูล ไดพ้าร์ททั้งหมด 100 Item เป็นงานท่ีเก่ียวกบัไฟฟ้า อยูใ่น
ส่วนของ ELA 
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ภาพที ่3-6  การจดัเรียงพาร์ทตามความถ่ีในการจ่าย โดยใชโ้ปรแกรมExcel 
  

2.  เก็บขอ้มูล ขนาด รูปร่าง และจ านวนท่ีจดัเก็บไดต่้อ 1 กล่อง พร้อมถ่ายภาพเพื่อเก็บประวติั  เม่ือ
คดัเลือกพาร์ทท่ีมีความถ่ีสูงไดแ้ลว้ก็ตอ้งเก็บขอ้มูลอ่ืนๆ เพื่อเป็นฐานขอ้มูล 
 

                   
 

ภาพที ่3-7  รายการพาร์ทท่ีเก็บขอ้มูลเรียบร้อยแลว้ 
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3.  จดัวางต าแหน่งพาร์ทท่ีเลือกบนชั้น Picking 
 

  
 

ภาพที ่3-8  การจดัวางพาร์ทบนชั้น Picking 
 

4. จดัท าป้ายอคิลิคและกล่องใส่ Kanban Card ส าหรับติดหนา้ Shelf  Picking  
 

 
   

ภาพที ่3-9  ป้ายอคิลิคและกล่องใส่ใบคมับงับริเวณ Picking Area 
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5. จดัท า Kanban Card ,Shelf Label และ Box Label 
 

 
 

ภาพที ่3-10  Kanban Card 
 

 
 

ภาพที ่3-11 Shelf Label 
 

 
 

ภาพที ่3-12  Box Label 
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6.  ยา้ยพาร์ทข้ึน Shelf  Picking 
 

 
 

ภาพที ่3-13  Shelf Picking ท่ีวางพาร์ทเรียบร้อยแลว้ 
 

7.  ติดป้าย Shelf Label ,Box Label และ ป้ายอคิลิค 
 

 

 
ภาพที ่3-14  ป้ายอคิลิคท่ีติดหนา้ Shelf เรียบร้อยแลว้ 

 

 
 

ภาพที ่3-15  Shelf  Label & Box Label ท่ีติดเรียบร้อยแลว้ 
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8.   จดัท าโครงร่าง Standard Working and Training (Work Instruction,OPL) 
 

 
 

ภาพที ่3-16  โครงร่าง Standard Working and Training 
 

ในส่วนท่ีผูจ้ดัท าน าเสนอขา้งตน้คือ กิจกรรมท่ีด าเนินการในโครงงานน้ี  ผูจ้ดัท าไดป้ระยกุตใ์ช้
แนวคิดแบบลีนในส่วนท่ีเป็นการดึงพาร์ทจาก Picking Area โดยใช ้Kanban Card และ เน่ืองจากวา่
โรงงานตวัอยา่งไม่สามารถจะน าวธีิการท า Picking Area มาใชไ้ดก้บัพาร์ททั้งหมด ดว้ยพื้นท่ี
คลงัสินคา้ท่ีมีจ  ากดั และ ขนาดของพาร์ทบาง Item ท่ีมีขนาดใหญ่ไม่สามารถใส่กล่องได ้ดงันั้น 
โรงงานตวัอยา่งจึงยงัตอ้งมีระบบการจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ VNA ท่ีบริเวณ Backyard อยูร่่วมกบัการจ่าย
พาร์ทจาก Picking Area ผูจ้ดัท าจึงน าการศึกษาการท างานเขา้มาร่วมในโครงการน้ีดว้ย เพื่อใหโ้รงงาน
ตวัอยา่งไดมี้ขอ้มูลเปรียบเทียบกนั และเพื่อหาเวลามาตรฐานในการท างานของทั้ง 2 วธีิ เพื่อการ
ปรับปรุงและพฒันาต่อไป  ในส่วนของการหาเวลามาตรฐานในการท างานนั้นจ าเป็นตอ้งมีการศึกษา
และวเิคราะห์กระบวนการการจ่ายพาร์ทก่อนเป็นอนัดบัแรก 
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3.4  การศึกษาเวลาในการท างานเพือ่ค านวณเวลามาตรฐาน 
        การศึกษาเวลามาตรฐานของโรงงานตวัอยา่งจะท าการเก็บขอ้มูลเวลาการท างานโดยการจบัเวลา 
ในส่วนของการวเิคราะห์กระบวนการจะแสดงอยูใ่นภาคผนวก  เพื่อใชจ้ดัท าเป็นเวลามาตรฐานในการ
จ่ายพาร์ทของคลงัสินคา้ต่อไป  
3.4.1  การศึกษาเวลา 

การศึกษาเวลา  คือ  การใชน้าฬิกาจบัเวลามาจบัเวลาในการท างาน โดยมีการแตก กระบวนการ
ท างาน (Operation) เป็นงานยอ่ยๆ (Element) และศึกษาเวลาแต่ละงานยอ่ยๆ อาจกล่าวได ้วา่ศึกษา
เวลาคือเทคนิคของการวดัผลงานเพื่อหาเวลาและอตัราการท างานโดยพิจารณาภายใตส้ภาวะ ของ
ความเหน่ือยลา้ และความล่าชา้ท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้

เวลามาตรฐาน  คือ  ระยะเวลาหรือช่วงเวลาท่ีควรจะเป็นและเหมาะสมกบัการท างานจริงโดย
เฉล่ียของกลุ่มพนกังานท่ีท าในขั้นตอนหรืองานนั้นๆ โดยเวลาท่ีถูกก าหนดไม่ควรสูงหรือต ่าจนเกิน
ความสามารถของพนกังานในกลุ่มนั้นๆท าได ้ เวลาท่ีไดจ้ะเป็นการก าหนดระยะเวลาการท างานต่อ 
 1 รอบการท างานหรือ 1 ช้ิน  โดยเวลาการท างานท่ีถูกก าหนดเป็นมาตรฐานแลว้นั้นจะตอ้งไดม้าจาก
กลุ่มพนกังานท่ีเหมาะสมและวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งและทุกคนยอมรับ 
ในการศึกษาเวลาการท างานน้ีผูจ้ดัท าไดป้ฏิบติัตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

3.4.2.1   เตรียมอุปกรณ์ในการศึกษาเวลา  ผูจ้ดัท าเลือกใชน้าฬิกาจบัเวลาอิเลคทรอนิคแบบ 0.01 
นาที ดงัภาพท่ี 2-4  และใชแ้บบฟอร์มดงัภาพท่ี 2-7  ในการบนัทึกเวลาการท างานท่ีจบัได ้

3.4.2.2 คดัเลือกพนกังานและเตรียมความพร้อม  ในการคดัเลือกน้ี ผูจ้ดัท าให ้ Foreman เป็นผู ้
คดัเลือกให ้ พนกังานท่ีถูกคดัเลือกคือ นายจิราย ุ พิลึก  ประสบการณ์การท างาน 1 ปี 10 เดือน ณ วนัท่ี
ท าการจบัเวลา และไดมี้การท าความเขา้ใจกบัผูมี้เก่ียวขอ้งแลว้วา่ในการจบัเวลาน้ี กระท าเพื่อให้
โรงงานไดมี้เวลามาตรฐานในการจ่ายพาร์ทและจะน าไปใชใ้นการปรับปรุงการท างานใหมี้
ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 

3.4.2.3  จดัเตรียมสถานท่ี  เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ  มีการจดัเตรียมสถานท่ีท างานและอุปกรณ์ใหอ้ยูใ่น
สภาพตามปกติ โดยใชส้ถานท่ีในการท างานจริงในการจบัเวลา 

3.4.2.4  การแบ่งวธีิการปฏิบติังานเป็นขั้นตอนยอ่ย  ในการแบ่งวธีิการปฏิบติังานเป็นขั้นตอน
ยอ่ยๆน้ีไดจ้ากการศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการดว้ยผงักระบวนการไหลก่อนหนา้น้ี ซ่ึงผูจ้ดัท าได้
ท าการสังเกตการท างานจริงของพนกังาน โดยการแบ่งขั้นตอนยอ่ยๆน้ีไดต้ดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออก
แลว้ และแต่ละงานยอ่ยมีเวลามากกวา่ 0.04 วนิาที งานยอ่ยท่ีแบ่งไดน้ั้นเป็นงานท่ีท าโดยพนกังาน
เท่านั้น ไม่มีเคร่ืองจกัร โดยผูจ้ดัท าถือวา่การหยบิพาร์ทโดยใชร้ถ VNA เป็นงานท่ีท าโดยพนกังาน 
เน่ืองจากพนกังานเป็นผูบ้งัคบัรถตลอดการพยบิพาร์ท 
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3.4.2.5  รูปแบบของการจบัเวลา ผูจ้ดัท าเลือกจบัเวลาแบบแต่ละงานยอ่ย เพื่อความสะดวก เพราะ
ไม่ตอ้งน าเวลาต่อเน่ืองมาค านวณหาเวลาแต่ละงานยอ่ยอีกคร้ัง และงานยอ่ยแต่ละงานสามารถจบัเวลา
แบบดงักล่าวได ้ เม่ือไดเ้วลาการท างานจริงแลว้ก็ตอ้งน าเวลาดงักล่าวมาค านวณหาเวลามาตรฐาน
ต่อไป 

 

3.5 จัดท าเอกสารมาตรฐานในการท างาน 
ในส่วนของเอกสารมาตรฐานการท างานน้ี จะแสดงอยูใ่นภาคผนวก เน้ือหาของเอกสารมี

ทั้งหมด 3 หนา้ โดยผูจ้ดัท าท าเป็น “บทเรียน 1 หวัขอ้” หรือ One-Point Lesson (OPL)  มีหวัขอ้วา่ 
“ระเบียบปฏิบติั การเบิกจ่าย-เติมเตม็พาร์ทบริเวณ Picking Area”   เน้ือหาในเอกสารจะประกอบไป
ดว้ย วตัถุประสงค ์ ค  าจ  ากดัความท่ีเก่ียวขอ้ง และหนา้ท่ีความรับผดิชอบของผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้ง 
ประกอบไปดว้ย 1. พนกังานท่ีท าหนา้ท่ีบริเวณ Standard Put Away และ Backyard  2. พนกังานท่ีท า
หนา้ท่ีบริเวณ Picking Area  3. พนกังานท่ีท าหนา้ท่ี Part Supply  เพื่อใหเ้กิดความเป็นมาตรฐานใน
การท างานต่อไป 
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บทที ่ 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

 หลงัจากท่ีไดจ้ดัท าพื้นท่ี Picking Area เรียบร้อยแลว้ ก็จะท าการค านวณหาเวลามาตรฐานเพื่อวดั
ประสิทธิภาพการจ่ายพาร์ท ในบทน้ีจะกล่าวถึงผลจากการน าระบบคมับงัมาใชค้วบคุมการเบิกจ่าย-เติม
เตม็พาร์ทบริเวณ Picking Area  การน าเวลาท่ีจบัไดม้าค านวณหาเวลามาตรฐาน และผลการเปรียบเทียบ
วธีิการจ่ายพาร์ทแบบใชร้ถ VNAและวธีิการจ่ายพาร์ทจาก Picking Area  ผลการด าเนินโครงงานสรุปได้
ดงัน้ี 
 

4.1 การควบคุมการเบิกจ่าย-เติมเต็มพาร์ทโดยระบบคมับัง 
จากการน าระบบคมับงัมาประยกุตใ์ชส่้งผลใหก้ารเบิกจ่าย-การเติมเตม็พาร์ทเป็นระบบและเป็น

ช่วงเวลามากข้ึนโดยน านโยบายการเติมเตม็สินคา้แบบช่วงเวลามาใช ้พนกังานจะท าการจ่ายพาร์ทโดยดู
จากใบ Issue Card ท่ีใส่ไวห้นา้ Shelf Picking Area ในจุดน้ี ถือวา่ใบ Issue Card เป็นKanban Card ในส่วน
ของการเบิกจ่ายพาร์ท ในส่วนของการเติมเตม็พาร์ทนั้น พนกังานจะดูไดจ้ากการท่ีมี Kanban Card ขอเติม
เตม็ใส่ไวท่ี้หนา้ Shelf Picking Area ดว้ยหลกัการเดียวกนั ในการตรวจเช็ค Kanban Card ขอเติมเตม็ก็จะมี
ช่วงเวลาก าหนดไวใ้น “ระเบียบการปฏิบติังานการเบิกจ่าย-เติมเตม็พาร์ทบริเวณ Picking Area” หรือ One-
Point Lesson (OPL) ซ่ึงจะแนบไวใ้นภาคผนวก  ขั้นตอนการท างานหลงัจากน าระบบคมับงัมาใชแ้สดงดงั
ภาพท่ี 4-1 โดยลูกศรสีเขียวจะใชใ้บ Issue Card ในการดึงพาร์ท ส่วนภายในลูกศรสีเหลืองจะใช ้Kanban 
Card ในการเติมเตม็พาร์ทจาก Backyard ขั้นตอนการท างานหลงัน าระบบคมับงัมาใชแ้สดงดงัภาพท่ี4-1 
 

 
 

ภาพที ่4-1  ขั้นตอนการท างานหลงัจากน าระบบคมับงัมาใช ้ 
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4.2  การค านวณเวลาเฉลีย่จากการศึกษาเวลาในการท างาน 
การค านวณเวลาเฉล่ียเป็นการหาค่าเฉล่ียการท างาน โดยการน าเวลาของงานยอ่ยท่ีไดจ้ากการศึกษา

เวลามาท าการหาค่าเฉล่ีย จากนั้นใหน้ าเวลาของงานยอ่ยเฉล่ียทุกงานมารวมกนัก็จะไดเ้วลาของการ 
ท างาน เฉล่ีย 
จากตารางท่ี 4.1  
เวลาเฉล่ียการท างาน =   เวลาเฉล่ียของงานยอ่ยท่ี1+เวลาเฉล่ียของงานยอ่ยท่ี2+...+เวลาเฉล่ียของงาน

ยอ่ยท่ี N 
   =  40.4+5.45+33.25+4.82+62.47+26.72+37.36 =  210.46  วนิาที 
 
ตารางที ่4.1   การหาเวลาเฉล่ียของงานยอ่ย และเวลาเฉล่ียการท างาน (ใชร้ถ VNA) 

 

 
 

 

แผน่งานศึกษาเวลาในการท างาน 
วนัท่ี 05/09/10 ช่ือการท างาน   :    การจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ VNA 
ช่ือพนกังาน นายจิราย ุพิลึก หน่วยเวลา วินาที : 1/100 วินาที 
รหสัพนกังาน 08483 ประสบการณ์ 1 ปี 10 เดือน 
No งานยอ่ย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 WT 
1. ขบัรถ VNA หยบิPallet 

พาร์ทจากช่องเก็บ 33.28 32.06 38.3 58.35 48.69 38.57 31.41 44.75 31.69 46.91 40.40 
2. หยบิ MCS Card เขียน

จ านวนในใบ Issue Card 6.02 5.07 6.03 5.01 5.23 5.42 5.16 5.54 5.78 5.26 5.45 
3. ลงบนัทึกใน MCS Card 27.13 29.2 30.2 42.06 34.12 50.27 30.76 26.93 34.25 27.57 33.25 
4. เดินไปท่ี Pallet เก็บพาร์ท 3.96 5.13 4.35 4.62 5.02 4.86 4.52 5.77 5.26 4.68 4.82 
5. หยบิพาร์ทใส่รถ เสียบ 

Issue Card 76.68 65.08 58.07 53.73 57.91 33.25 56.78 56.13 86.43 80.64 62.47 
6. ตรวจสอบความถูกตอ้ง  

MCS Card 24.53 21.09 34.02 21.32 23.42 25.31 33.45 27.22 31.42 25.37 26.72 
7. ขบัรถ VNA เก็บพาร์ท 

กลบัท่ีเดิม 37.25 46.26 48.51 37.26 27.72 30.78 25.58 37.51 43.81 38.92 37.36 
             
 รวมเวลา (วินาที : 1/100 

วินาที) 
          210.46 
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ตารางที ่4.2   การหาเวลาเฉล่ียของงานยอ่ย และเวลาเฉล่ียการท างาน (Picking Area) 
 

แผน่งานศึกษาเวลาในการท างาน 
วนัท่ี 05/09/10 ช่ือการท างาน   :    การจ่ายพาร์ทจาก Picking Area 
ช่ือพนกังาน นายจิราย ุพิลึก หน่วยเวลา วนิาที : 1/100 วนิาที 
รหสัพนกังาน 08483 ประสบการณ์ 1 ปี 10 เดือน 
No. งานยอ่ย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 WT 
1. เขน็รถมาหนา้ Shelf 

Picking 23.36                               
2. หยบิใบ Issue card หนา้

Shelf+ดูAddress Part 4.78 5.92 5.18 5.73 5.81 6.24 5.1 6.03 4.56 4.87 5.44 5.64 4.93 4.81 5.47 5.37 
3. เดินไปท่ีหนา้ช่องเก็บ

พาร์ท 5.12 4.81 4.86 5.29 5.74 5.26 5.81 5.92 5.71 5.44 4.92 4.88 5.48 5.29 5.34 5.32 
4. ลงบนัทึก MCS Card 35.81 38.94 32.76 76.23 20.25 45.45 71.6 33.76 52.01 40.64 37.53 58.91 68.53 59.34 45.68 47.83 
5. หยบิ Part 1 Item เดินมา

ใส่ท่ีรถ 25.22 29.1 26.22 21.66 25.19 25.6 42.06 53.69 52.1 30.27 25.19 58.37 63.27 54.49 42.87 38.35 
6. เขน็รถกลบั Milk Run 

Station                             0.25   
 รวมเวลา (วนิาที : 1/100 

วนิาที) 
               

96.87 
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จากตารางท่ี 4.2 
เวลาเฉล่ียการท างาน =   5.37+5.32+47.83+38.35 =   96.87  วนิาที 

จะเห็นไดว้า่ผูจ้ดัท าไม่น างานยอ่ย 1 และ 6 มาค านวณ เน่ืองจากวา่เป็นกิจกรรมท่ีท าเป็นคร้ังคราว 
ผูจ้ดัท าไดน้ าไปรวมเป็นค่าเผื่อในการเตรียมงานแทนการน าการน ามาค านวณหาเวลาเฉล่ีย 
4.2.2  การค านวณเวลาการท างานปกติโดยพจิารณาจากการประเมินระดับความสามารถ 

จากหวัขอ้ท่ีแลว้ เวลาเฉล่ียท่ีไดจ้ะถูกน ามาปรับโดยดชันีการท างาน(PRF) ผูจ้ดัท าก าหนดให ้PRF = 
1.05 และ 1.1  ตามล าดบั  แสดงวา่  พนกังานท่ีถูกศึกษาเวลาท างานเร็วกวา่ปกติไปประมาณ 5 %  ส าหรับ
การจ่ายแบบใชร้ถ VNA และ ท างานเร็วกวา่ปกติ 10 %  ส าหรับการจ่ายพาร์ทจาก Picking Area   ดงันั้น
เวลาปกติจะสามารถหาไดด้งัตารางท่ี 4.3 และ ตารางท่ี 4.4 ตามล าดบั 

 

เวลาปกติ  =      เวลาท่ีวดัได ้x Rating  =        วนิาที 
 

4.2.3  การค านวณเวลามาตรฐานโดยพจิารณาเพิม่เวลาเผื่อ 

หลงัจากท่ีไดเ้วลาปกติแลว้ เวลาท่ีไดน้ี้เป็นเวลาท่ีถือเป็นอตัราการท างานในการจ่ายพาร์ท 1 Item  
ซ่ึงไดจ้ากการศึกษาเวลาการท างานท่ีเกิดจากการท างานในช่วงเวลาสั้นๆ แต่ถา้จะท าการหาเวลามาตรฐาน
ของการท างานน้ี จะตอ้งมีการเผื่อเวลาส าหรับใหพ้นกังานสามารถท างานดว้ยอตัราคงท่ีไดอ้ยา่งต่อเน่ือง
ตลอดทั้งวนั โดยจากตารางท่ี 4.3 และ ตารางท่ี 4.4  ก าหนดใหเ้วลาเผื่อเท่ากบั 10 %  ซ่ึงไดจ้าก 

1.  ค่าเผือ่เวลาพกัผอ่นของโรงงาน  20 นาที/วนั  =  (100*20)/510 = 3.92   ปัดข้ึนเป็น 4%    
2.  ค่าเผือ่การเตรียม-เก็บรถใส่พาร์ท  จดัเรียงใบ Issue card และความผดิพลาดอ่ืนๆ  

20 นาที/วนั =  4% 
3.  ค่าเผือ่ความเม่ือยลา้จากการยนืท างาน  2%    

ดงันั้นเวลามาตรฐานของการจ่ายพาร์ททั้ง 2 วธีิ คือ 
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ตารางที ่4.3  การค านวณเวลาปกติและเวลาเผือ่ของการจ่ายพาร์ทโดยใชร้ถ VNA (วนิาที) 
 

 
ตารางที ่4.4  การค านวณเวลาปกติและเวลาเผือ่ของการจ่ายพาร์ทจาก Picking Area (วินาที) 
 

 
เม่ือน ามาค านวณเป็น นาทีแลว้จะไดเ้ท่ากบั  4.05 นาที และ 1.95  นาที  ตามล าดบั 
 

4.3  ประสิทธิภาพการท างาน 
จากการท่ีไดท้  า Picking Area ข้ึนส่งผลใหพ้นกังานท างานไดเ้ร็วมากข้ึนเพราะไม่ตอ้งเสียเวลาขบัรถ 

VNA เพื่อไปหยบิพาร์ท แต่สามารถเดินเขา้มาหยบิในชั้น Picking ท่ีจดัเตรียมเอาไวไ้ดเ้ลย ช่วยใหล้ดเวลา
ในการท างานอีกทั้งยงัลดระยะทางในการท างานไดอี้กดว้ยซ่ึงจะ ค านวณจากเวลาจริงท่ีวดัได ้ไม่รวม 
อตัราการท างานและค่าเผือ่   ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน ค านวณไดจ้าก 

ประสิทธิภาพการท างาน = เวลาการท างานเดิม-เวลาการท างานใหม่       * 100 
      เวลาการท างานเดิม 

    = 210.46-96.87          *   100 
            210.46 
 

    =    113.59         *  100 =     53.97 % 
   210.46 

 

เวลาท่ีวดัได ้ อตัราการท างาน เวลาปกติ ค่าเผือ่ เวลามาตรฐาน 
(Observed Time) (Rating) (Normal Time) (Allowance) (Standard Time) 

96.87 110% 106.56 10% 117.22 
(1) (2)  (3) = (1)*(2) (4) (5) = (3)*[1+(4)] 

เวลาท่ีวดัได ้ อตัราการท างาน เวลาปกติ ค่าเผือ่ เวลามาตรฐาน 

(Observed Time) (Rating) (Normal Time) (Allowance) (Standard Time) 

210.46 105% 220.99 10% 243.09 

(1) (2)  (3) = (1)*(2) (4) (5) = (3)*[1+(4)] 
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4.4  สรุปผลการท าโครงงาน 
4.4.1  การควบคุมการเบิกจ่าย-เติมเต็มพาร์ทโดยใช้ระบบคัมบัง 

จากการน าระบบคมับงัมาประยกุตใ์ชส่้งผลใหก้ารเบิกจ่าย-การเติมเตม็พาร์ทเป็นระบบและเป็น
ช่วงเวลามากข้ึน โดยก าหนดช่วงเวลาการตรวจเช็คการเบิกจ่าย-เติมเตม็ดงัน้ี  

-  เชา้   รอบท่ี 1  :   09.00  AM. 
  รอบท่ี 2  :   10.30  AM. 
- บ่าย   รอบท่ี 1  :   14.00  PM. 
  รอบท่ี 2  :   16.00  PM. 

4.4.2 การเปรียบเทยีบระหว่างการจ่ายพาร์ทแบบเดิมกบัแบบที่จ่ายจาก Picking Area 
การจ่ายพาร์ทแบบใชร้ถ VNA นั้นมีรอบเวลาท างานมาก จนท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการจดัพาร์ท และ

ใน 1 วนัท างาน ก็ตอ้งมีการหยบิพาร์ทเดิมซ ้ าหลายคร้ังท าใหเ้สียเวลาการจ่ายพาร์ทอ่ืน จึงไดน้ าพาร์ทท่ี 
มีความถ่ีในการจ่ายสูงมาจดัเก็บไวท่ี้ Picking Area  ก็ท าใหเ้วลาในการจ่ายพาร์ทลดลงอีกทั้งยงัช่วยลดการ
ท างานท่ีซ ้ าซอ้นไดอี้กดว้ย 

จากการท า Picking Area Project  ท าใหพ้นกังานลดเวลาในการจ่ายพาร์ทลงคร่ึงหน่ึง ส่งผลให ้
ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึนถึง  53.97  %  แต่อยา่งไรก็ตาม คลงัสินคา้ของโรงงานตวัอยา่งไม่สามารถจะ
ท า Picking Area ไดท้ั้งโรงงาน เน่ืองจากปัญหาเร่ืองพื้นท่ีท่ีจ  ากดั และขอ้จ ากดัอ่ืนๆท่ีตอ้งค านึงถึง ดงัต่อไปน้ี 

1.   พาร์ทท่ีน ามาใส่ใน Picking Area ตอ้งเป็นพาร์ทท่ีมีความถ่ีในการจ่ายสูงตามหลกัของ  
FSN Analysis 

2.   ขนาดของพาร์ท ตอ้งเป็นพาร์ทท่ีสามารถใส่กล่องบรรจุพาร์ทท่ีก าหนดไวไ้ด ้ซ่ึงมี 2 ขนาด 
ขนาด Box 031  หมายถึง   กล่องบรรจุพาร์ทท่ีมีขนาด  295X380X135 mm. 
ขนาด Box 032  หมายถึง   กล่องบรรจุพาร์ทท่ีมีขนาด  380X598X135 mm. 
 3. พาร์ทท่ีจะน ามาใส่กล่องเม่ือใส่พาร์ทลงไปจนเตม็กล่องแลว้ ตอ้งหนกัไม่เกิน 15 กิโลกรัม ตามท่ี
กฎหมายแรงงานไดก้ าหนดไว ้
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4.5 ข้อเสนอแนะ 
1.  ควรมีการใหข้อ้มูลข่าวสารกบัพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจ่ายพาร์ททุกคน เพื่อให้เกิดความเขา้ใจ

ท่ีตรงกนัในการปฏิบติังานใหเ้ป็นมาตรฐาน 
2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจ่ายพาร์ทใหดี้ยิง่ข้ึน โรงงานตอ้งขยายพื้นท่ีท า Picking Area Project 
มากข้ึน เพื่อการปรับปรุงในพาร์ทของแผนกอ่ืนต่อไป 
จากขอ้มูลขา้งตน้ ถึงแมจ้ะไม่สามารถเปล่ียนวธีิการจ่ายพาร์ททั้งโรงงานได ้แต่วธีิการดงักล่าวก็ช่วย

เพิ่มประสิทธิภาพการจ่ายพาร์ทของคลงัสินคา้ไดม้ากยิง่ข้ึน  อยา่งไรก็ตามสถานประกอบการตวัอยา่งจ าเป็น
ท่ีจะตอ้งพฒันาและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองต่อไป 
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