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บทสรุป 

 การลดระยะเวลาในการจัดเตรียมสินคา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการขนสง มีวัตถุประสงคเพื่อ

เพิ่มระยะเวลาในการขนสง ลดระยะเวลาในการจัดเตรียมสินคา และลดเวลาในการทํางานลวงเวลาของ

พนักงานขนสงสินคา ซึ่งจากการศึกษาขั้นตอนการทํางานของพนักงานขนสงสินคาพบวา ใชระยะเวลา

ในการเตรียมการกอนขนสงสินคามาก ซึ่งคิดเปน 36% ของเวลาทํางานทั้งหมด จึงไดทําการคนหาและ

วิเคราะหสาเหตุของปญหา โดยใช Why-Why analysis รวมถึงคนหาแนวทางในการปรับปรุง โดยการ

แบงภาระงานของการจัดเตรียมสินคาใหมีพนักงานเขามารับผิดชอบ โดยกําหนดใหเปนมาตรฐานการ

ทํางาน และใชการควบคุมดวยสายตา เพื่อใหงายตอการคนหาสินคาและบงบอกสถานะของสินคา 

นอกจากนี้ยังเสนอแนวทางปรับปรุงระบบของบริษัท เพื่อใหกําหนดวันสงสินคาและจัดรอบการขนสง  

 จากการปรับปรุงการทํางานของพนักงานขนสงสินคาทําใหเวลาในการเตรียมการกอนสงสินคา

จาก 36% เหลอื 16% หรือจาก 175 นาที เหลือ 75 นาที และสงผลใหมีระยะเวลาในการขนสงสินคา

เพิ่มขึ้นจาก 64% เปน 84% หรือเดเพิ่มขึ้นจาก 305 นาที เปน 405 นาที และนอกจากนี้ยังสามารถลดเวลา

ในการทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงสินคาลง หรือเปนการเพิ่มจํานวนรอบในการขนสงสินคาได 
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Summary 

 Decreasing predelivery time to increase efficiency of delivery aims at increase duration of 

delivery, reduce preparation time and reduce overtime of delivery staffs This Project is to study the 

work method of delivery staffs found that it take a lot of preparation time about 36% of all of working 

time. This Project use Why – Why analysisfor finding out the problem condition and finding out the 

improvement method by separate the task of preparation to new preparation staff and define as 

performance standard. Using visual control for easy to find finish goods and be a sign of status. 

Furthermore, It is also proposed to improve the system. In order to determine the date of delivery and 

manage turn of delivery.  

 The work method of delivery staffs improving given by this project results in the reduction of 

predelivery time from 36% to 16% or from 175 minutes to 75 minutes, relate to increase the delivery 

time from 64% to 84% or from 305 minutes to 405 minutes. Moreover it can decrease overtime of 

delivery staffs or increase cycle time of delivery 
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กิตติกรรมประกาศ 

 ขอขอบพระคุณอาจารยพงศศักด์ิ สายธัญญา อาจารยที่ปรึกษาโครงงานเลมนี้เปนอยางสูง ที่ได

ใหความรู คําแนะนํา และชี้แนะแนวทางที่เปนประโยชนตอการทําโครงงานเลมนี้ ตลอดจนชวยแกไข

ขอบกพรองตางๆ เพื่อใหโครงงานเลมน้ีสําเร็จลุลวงไปดวยดี  

ขอขอบคุณบริษัทฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด ที่ใหโอกาสเขามาสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี ซึ่ง

ทําใหไดรับประสบการณและทดลองปฏิบัติงานจริงในแผนกตางๆโดยใชทักษะความรูทางวิชาการที่

เรียนมาเพื่อนําไปประยุกตใชสําหรับการทํางานในอนาคต 

ขอขอบคุณพี่อุษณียเลิศศิริมงคลกุล และพี่ๆ FST ทุกๆ คนที่คอยชวยเหลือเร่ืองตางๆในระหวาง

ที่สหกิจและใหความรูในการปฏิบัติงานและการสนับสนุนการทําโครงงานการคนควา รวมถึงใหขอมูล

ตางๆ ที่เปนประโยชนสําหรับการจัดทําโครงงานเลมน้ีใหสําเร็จลุลวงไปดวยดี 
 

ตลอดระยะเวลาในการจัดทําโครงการเลมนี้ ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ผู

ซึ่งใหความรัก ความหวงใย และเปนกําลังใจ เพื่อใหสามารถจัดทําโครงงานจนสําเร็จ และขอขอบคุณ 

เพื่อน ๆ ทุกคนที่ใหกําลังใจเสมอมา 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อสถานประกอบการ บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด (Fujimaki Steel (Thailand) 

 Co., Ltd.) ที่ต้ัง 700/744 หมู1 ตําบลพานทอง อําเภอพานทอง จังหวัดชลบุรี 20160 

 

 
 

ภาพท่ี 1.1บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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ภาพท่ี 1.2   โลโกของบริษัทฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 1.3   แผนที่บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.2      ลักษณะของสถานประกอบการ 

 

1.2.1   ลักษณะของสถานประกอบการ 

บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัดเร่ิมตนกิจการเปนบริษัทคาขาย (เทรดด้ิง) สินคา

จําพวกเหล็กกลา แตทวารูปแบบธุรกิจที่เปนเพียงแคการซื้อมาขายไป ทําใหยากตอการเพิ่มมูลคาของ

สินคา และมีราคาขายที่ไมเสถียรภาพ ซึ่งยากตอการต้ังราคาที่เหมาะสม ดวยเหตุน้ีในระยะเวลา 25 ปที่

ผานมาจึงไดพยายามเปลี่ยนแปลงรูปแบบธุรกิจจากบริษัทคาขาย (เทรดด้ิง) มาเปนบริษัทผูผลิตสินคา

แปรรูปเหล็ก ซึ่งเปนผูผลิตแผนโลหะจากเหล็กชนิดพิเศษทุกชนิด และโลหะอ่ืนนอกกลุมเหล็ก บริษัท

ผลิตแผนโลหะในราคายอมเยาดวยเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรที่มีประสิทธิภาพสูง ดวยการสงผลิตภัณฑที่

ตอบสนองตามความตองการของลูกคาไดโดยเร็วที่สุด บริษัทฯ ไดรับการยอมรับวาเปน “อันดับหน่ึง” 

ในญ่ีปุนดานการจําหนายแผนโลหะขนาดตามความตองการของลูกคา และมี “ประสบการณกวาคร่ึง

ศตวรรษ” ในการจําหนายโลหะชนิดพเิศษ 

 

1.2.2   ประวัติความเปนมาของ Fujimaki Group 

 

2491 ตุลาคม กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิสตีล จํากัด ที่กัมมิชิโจมิซุโฮะคุ จังหวัดนาโกยา 

2518 กันยายน กอต้ังฟูจิมาคิ ฮากาเนะ ในเขตคาริยะ 

 ตุลาคม กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด เพื่อรับผิดชอบจังหวัดนาโกยา  

 พฤศจิกายน บูรณาการการบริหารจัดการบริษัทในเครือ และกอต้ังสํานักงานใหญฟูจิมาคิขึ้น 

เพื่อบริหารจัดการดานอสังหาริมทรัพย 

2519 พฤศจิกายน กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคซัง จํากัด เพื่อเปนฐานการจําหนายในพื้นที่จังหวัดกิฟุ  

2525 มกราคม กอต้ังบริษัท สตีล โพลิช จํากัด ขึ้นในฐานะที่เปนบริษัทสมาชิกในเครือฟูจิมาคิ 

เพื่อรับผิดชอบพื้นที่โทโยคาวาถึงฮามามัทซึ 

 

2531 กันยายน กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคฮัน จํากัด เพื่อดําเนินการแปรรูป และจําหนายผลิตภัณฑ

ในเครือ ซึ่งตอมาไดรวมกิจการเขากับฟูจิมมาคิ ฮากาเนะ 
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2541 กุมภาพันธ    เร่ิมดําเนินการโรงงานฮามามัทซึ ภายใตบริษัท สตีล โพลิช จํากัด 

2543 กุมภาพันธ เร่ิมดําเนินการโรงงานโอซากา ภายใตบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด 

2545 เมษายน เร่ิมดําเนินการโรงงานนุมาซึ ภายใตบริษัท สตีล โพลิช จํากัด 

2546 พฤษภาคม เร่ิมดําเนินการโรงงานโคมาคิ ภายใตบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด 

 กันยายน เปลี่ยนแปลงชื่อจากบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด ซึ่งบริหารงานโรงงานโอซากา 

เปนบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ โอซากา จํากัด 

 กันยายน       เร่ิมดําเนินการโรงงานฟูจิมาเอะ ภายใตการบริหารของบริษัทฟรีซ จํากัด  

ที่จังหวัดนาโกยา 

2547 พฤษภาคม เร่ิมดําเนินการโรงงานโคมาคิแหงที่ 2 ภายใตการบริหารของบริษัท ฟูจิมาคิ 

โคไซ จํากัด 

 ตุลาคม เร่ิมดําเนินการโรงงานเกียวโต ภายใตการบริหารของบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ  

โอซากา จํากัด 

2548 กุมภาพันธ ยายโรงงานฮามามัทซึ ภายใตการบริหารของของบริษัท สตีล โพลิช จํากัด 

2548 สิงหาคม ยายสํานักงานใหญบริษัท ฟูจิมาคิ จํากัด ไปยังมารุโนอุชิ จังหวัดนาโกยา  

2548 ตุลาคม เปลี่ยนชื่อบริษัท ฟูจิมาคิ จํากัด สํานักงานใหญเปนบริษัท เอฟแอนด ซี  

โฮลด้ิงส จํากัด 

2549 พฤศจิกายน กอต้ังบริษัท เพลตเวิรค จํากัด 

2551 กันยายน กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ โอซากา สาขาเฮียวโกะ 

2551 ธันวาคม กอต้ังบริษัท เอฟแมกซ จํากัด 

2554 พฤษภาคม กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ โอซากา จํากัด สาขาฮิชิมา 
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1.2.3    เครือขายสถานประกอบการ 
 

 
 

ภาพท่ี 1.4 เครือขายสถานประกอบการทั้งหมดในประเทศญ่ีปุน 

 

1. สํานักงานใหญ บริษัท เอฟแอนด ซี โฮลด้ิงส จํากัด 

สถานที่ต้ัง 2-18-25 มารุโนอุชิ ตึกเคเอส ชั้น 19 นากาคุ นาโกยาชิ จังหวัดไอจิ 460-0002 

โทรศัพท 052-220-5885 โทรสาร 052-221-5658 

2. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด 

2-7 โดเซนโจ มินามิคุ นาโกยาชิ จังหวัดไอจิ 457-0076 

3. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด (โรงงานนาโกยาแหงที่ 2) 

113 อาซาโดราชินเดน โอดากาโจ มิโดริคุ นาโกยาชิ จังหวัดไอจิ 455-o834 

Local 

Export 
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4. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด (โรงงานนาโกยาแหงที่ 3) 

1-115 จินกุจิ มินาโตคุ นาโกยาชิ จังหวัดไอจิ 549-8001 

5. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด โรงงานโคมาคิ 

1137-1 อาซาชินทซึกะ นิชิโนชิมะ โออาซะ โคมาคิชิ จังหวัดไอจิ 485-0077 

6. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด สาขาโฮคุริคุ 

531-7 โดโร ฟุโจมาชิ โทยามะชิ โทยามา939-2757 

7. บริษัท ฟูจิมาคิ โคฮัน จํากัด 

6-1 โออุมิโกะอิซุมิโจอันโจชิ จังหวัดไอจิ 444-1222 

8. บริษัท ฟรีซ จํากัด 

6-1 โออุมิโกะอิซุมิโจอันโจชิ จังหวัดไอจิ 444-1222 

9. บริษัท  เพลตเวิรค จํากัด  

7-1-23 ฮิงาชิ ไอกาวา คุรุเมชิ จังหวัดฟุคุโอกะ 839-0809 

10. บริษัท สตีล โพลิช จํากัด ฮานามัทวซึ 

28-1 อาซเอซุคาฮิงาชิ นากาโนมาชิ ฮิงาชิคุ ฮามามัทซึชิ จังหวัดชิซุโอกะ 435-0004 

11. บริษัท สตีล โพลิช จํากัด โทโยกาวา 

88-1 โคจุโออะ ชุคุโจ โทโยกาวาชิ จังหวัดไอจิ 441-0101 

12. บริษัท สตีล โพลิช จํากัด นุมาซุ 

881-2 โอซุวะ นุมาซึชิ จังหวัดชิซุโอกะ 410-0873 

13. บริษัท เอฟแมกซ จํากัด   

12-16 ฟุจิมิโจ ทาเทบายาชิชิ จังหวัดกุมมะ 374-0027 

14. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ โอซากา จํากัด  

5-5-10 มิชุฮาอิฮิงาชิ โอซากาชิ จังหวัดโอซากา578-0921 

15. บริษัท ฟูจิมาคิ  โคไซ โอซากา จํากัด สาขาเกียวโต 

394 ฮาซุคาชิฮิชิกาวาโจ ฟุชิมิคุ เกียวโตชิ จังหวัดเกียววโต 612-8487 

16.  บริษัท ฟูจิมาคิ  โคไซ โอซากา จํากัด สาขาเฮียวโกะ 

3-12-3 โคยามา ทามาทซึโจ นิชิคุ โกเบชิ จังหวัดเฮียวโกะ444-444 

17. บริษัท ฟูจิมาคิ  โคไซ โอซากา จํากัด สาขาฮิโรชิมา 

มินามิซาอิวาอิมาชิ คาอิตะ โจอาคิกุน จังหวัดฮิโรชิมา736-0032 
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1.2.4   ผลิตภัณฑและกลุมลูกคา 

ผลิตภัณฑของบริษัทคือเหล็กชนิกพิเศษสําเร็จรูป เปนชิ้นงานที่ผานกระบวนการตัดและการกัด

ผิวเพื่อใหชิ้นงานมีขนาดตามความตองการ และมีผิวที่สวยงาม โดยสามารถนําไปทําเปนชิ้นสวนของ

แมพิมพชนิดตางๆ (Mold & Die) ซึ่งกลุมลูกคาของบริษัทสวนใหญจึงเปนบริษัทอุตสาหกรรมที่

เกี่ยวของกับงานแมพิมพชนิดตางๆ  

 

 
 

ภาพท่ี 1.5 ตัวอยางชิ้นงานหรือผลิตภัณฑของบริษัท 
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1.2.5   ชนิดเหล็ก ท่ีใหบริการ 

 

ตารางท่ี 1.1 แสดงชนิดของวัสดุเหล็กกลาสําหรับแมพิมพ (Special Steel for Mold& Die) 

 

ชื่อ คุณสมบัติ 

 

SLD57 ~ 63 HRC 

เหล็กลาสําหรับแมพิมพงานเย็นที่มีความทนทานการกัดกรอน

สูง สําหรับการใชงานทั่วไป มีความสามารถในการชุบแข็งได

อยางยอดเยี่ยมเมื่อเปรียบเทียบกับเหล็กกลา 8% Cr 

 

SGT57 ~ 63 HRC 

เหล็กกลาสําหรับแมพิมพงานเย็น ที่มีความสามารถในการตัด

ปาดผิวยอดเยี่ยมสําหรับการใชงานทั่วไป เทียบเทา SKS3 

 

HPM-PRO 37 ~ 41 HRC 

เหล็กกลาสําหรับแมพิมพพลาสติกที่มีความละเอียดสูง มี

ความสามารถในการขัดเงาพื้นผิวดีเยี่ยม และรองรับขนาดกรีด

ไดถึง #800 ผานกระบวนการชุบแข็งที่ 40 HRC 

 

HPM7 29 ~ 33 HRC 

เหล็กกลาแมพิมพพลาสติกที่ผานกระบวนการชุบแข็ง มี

ความสามารถในการตัดปาดผิวและเชื่อมไดดี 
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YCS3 57 ~ 63 HRC 

เหล็กกลาที่พัฒนามาจากเหล็กคารบอน SK105 มีความสามารถชุบ

แข็งที่ดี 

 

ตารางท่ี 1.2 แสดงชนิดของวัสดุเหล็กกลาสําหรับเคร่ืองมืองานเย็น (Cold Work Tool Steel) 

 

ชื่อ คุณสมบัติ 

 

SLDMAGIC 58 ~ 62 HRC 

เหล็กกลาเคร่ืองมืองานเย็นประสิทธิภาพสูง งายตอการผลิต

แมพิมพ และทําใหอายุของแมพิมพยาวนาน เหมาะสําหรับวัสดุ

ที่มีความแข็งแรงสูง 

 

HPM MAGIC37 ~ 41 HRC 

เหล็กกลาสําหรับแมพิมพพลาสติกขั้นสูง สําหรับใชงานทั่วไป

ที่ผานประบวนการชุบแข็งที่ 40 HRC 

 

HPM38 50 ~ 55 HRC 

เหล็กกลาแสตนเลส13% เหมาะกับงานที่ตองการความทนตอ

การกัดกรอนและมีประสิทธิภาพในการขัดเงาที่ดีเลิศ 
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HMD5 55 ~ 60 HRC 

เหล็กกลาสําหรับชุบแข็งดวยเปลวไฟ เกิดการผิดรูปนอย

หลังจากการชุบแข็ง 

 

YCS3 58 ~ 64 HRC 

เหล็กกลาความเร็วสูง ซึ่งมีความเหนียวสําหรับใชงานทั่วไป 

และมีความทนทานตอการเสียดสีสูง 

 

ตารางท่ี 1.3 แสดงชนิดของวัสดุเหลก็เหนียวและเหลก็คารบอน (Carbon & Mold Structural Steel) 

 

ชื่อ คุณสมบัติ 

 

JIS G 3101 

เหล็กแผนรีดรอนสําหรับงานโครงสรางทั่วไป และโครงสราง

เชื่อมประกอบ โดยการใชเคร่ืองตัดแกส 

 

JIS G 4051 

เหลก็แผนคารบอนรีดรอน (มีสวนผสมคารบอน 0.47%-0.53%) 

เหล็กคารบอนปานกลาง สําหรับชุบแข็งไดงาย 
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ตารางท่ี 1.4 แสดงชนิดของอะลูมิเนียม (Aluminum) 

 

ชื่อ คุณสมบัติ 

 

Aluminum A5052 

เปนอะลูมิเนียมประเภท 5000 ธาตุหลักของอัลลอยดประเภทน้ี

คือ แม็กนีเซียม ทําใหมีคาความแข็งแกรงปานกลาง 

อะลูมิเนียมอัลลอยดประเภทน้ีใชในงานเชื่อม และตานทานการ

กดักรอนไดดี 

 

Aluminum A7075 

เปนอะลูมิเนียมประเภท 7000 สังกะสีเปนธาตุหลักใน

อะลูมิเนียมอัลลอยดประเภทน้ี และเมื่อทําการรวมกับแม็กนี

เซียมจะมีคาความแข็งแกรงสูงสุดในอะลูมิเนียมอัลลอยด สวน

ใหญนิยมใชทําชิ้นสวนเคร่ืองบิน และแมพิมพตางๆ  

 

1.2.6 เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 

1.2.6.1 เคร่ืองตัด    7  เคร่ือง 

         1.2.6.2 เคร่ืองกัดผิว   15  เคร่ือง 

         1.2.6.3 เคร่ืองกลับเหล็ก (Hantenki)  1 เคร่ือง 

         1.2.6.4 เครน    10  เคร่ือง 
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1.2.7   การใหบริการสงสินคา 

 

 

ภาพท่ี 1.6 เสนทางในการใหบริการขนสงสินคาของบริษัท 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร  

รูปแบบองคกรของบริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด แบงเปน 5 สวน คือ แผนกขาย , 

แผนกออฟฟศ, แผนกธรุการ, แผนกบัญชี และแผนกการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 1.7โครงสรางองคกรบริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.3.1   นโยบายและปรัชญา 

- ตามขนาดที่ตองการ (Required Size) 

- ในเวลาที่ตองการ (At Required Time) 

- สงถึงสถานที่ที่ตองการ (To Required Place) 

 

1.3.2   แนวคิด 

2 “Only One

 

“ 

1.3.3   เปาหมาย 

บริษัทมีแนวคิดที่จะเปน “หน่ึงเดียว” ในภาคธุรกิจน้ี สิ่งที่คิดวาสําคัญที่สุดคือ (ความรวดเร็ว) 

บริษัทมองวา “ความเร็วขึ้น” จะทําใหเราถึงจุดมุงหมายน้ันในทุกๆ ดาน เชน อุปกรณในกระบวน 

การผลิต, การจัดคนใหเหมาะสม, การเดินเคร่ืองตลอด 24 ชั่วโมง บริษัทจึงขายสินคาที่ขายไดดวย

“เวลา”   

 

1.3.4 จาํนวนพนักงาน 

  คนญ่ีปุน    5 คน 

  พนักงานออฟฟศ   21          คน 

  พนักงานขาย   6 คน 

  พนักงานฝายผลิต  40 คน  

  พนักงานขับรถ   10 คน 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย  

ตําแหนงที่ไดรับมอบหมาย คือนักศึกษาฝกงานในแผนกตางๆ ดังน้ี 

1.4.1   แผนกธุรการ 

ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการตางๆ ที่

เกี่ยวของกับฝายธุรการ รวมถึงงานดานการจัดการทรัพยากรมนุษย  

 1.4.2   แผนกจัดซื้อ 

ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการจัดซื้อ 

เชน การขอใบเสนอราคาจากซพัพลายเออร, การเปรียบเทียบราคากอนตัดสินใจเลือกซื้อ , การออกใบสัง่

ซื้อสินคา, การรับสินคา และกระบวนการตางๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการจัดซื้อ 

 1.4.3   แผนกบัญชี 

 ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในแผนกบัญชีใน

กระบวนการออกใบสงสินคาและใบวางบิลรวมถึงบวนการตางๆ ที่เกี่ยวของแผนกบญัชี 

 1.4.4   แผนกสงสินคา 

 ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการจัดสง

สินคา รวมถึงเรียนรูขั้นตอนการทํางานตางๆ ที่เกี่ยวของกับการขนสง เชน การกําหนดวันสงสินคา การ

เบกิ – จายคานํ้ามัน และการคํานวณตนทุนการขนสงของรถแตละคันในแตละเดือน 

 1.4.5   แผนกการผลิต 

 ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการผลิต 

ต้ังแตการตรวจสอบใบ สั่งผลิต  การแยกประเภทของใบ สั่งผลิต  รวมทั้งกิจกรรมตางๆ ที่เปนการ

สนับสนุนใหพนักงานฝายผลิต ทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ เชน การเบิกใชวัสดุสิ้นเปลืองตางๆ 

การเช็คสต็อควัสดุสิ้นเปลือง และการจัดทํารายงานสต็อควัตถุดิบที่ใชในการผลิตเปนตน 

 1.4.6   แผนกออฟฟศ 

 ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในฝายออฟฟศ ซึ่งจะมี

หนาที่สนับสนุนฝายขาย โดยการรับใบสั่งซื้อสินคา ทําใบเสนอราคา และจัดทํา ใบสั่งผลิต รวมทั้ง

กระบวนการตางๆที่เกี่ยวของกับการสนับสนุนการทํางานของฝายขาย และฝายผลิตใหสามารถทํางาน

ไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา พนักงานที่ปรึกษา :   

นางสาวอุษณียเลิศศิริมงคลกุล 

ตําแหนง  :   ผูชวยรองประธาน 

 

1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  

 วันจันทรที่  28 ตุลาคม 2556 ถึงวันศุกรที่ 28 กุมภาพันธ 2557 (รวมระยะเวลา 4 เดือน) 

 

1.7  ที่มาและความสําคัญของปญหา  

 ปจจุบันในภาคธุรกิจมีการแขงขันกันอยางรุนแรงมากขึ้น ภายใตกระแสโลกาภิวัฒนที่มีการ

เปลี่ยนแปลงอยูเสมอ การแสวงหาตลาดวัตถุดิบที่มีคุณภาพ และมีตนทุนตํ่าที่สุดเทาที่จะเปนไปได 

ความตองการในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา รวมไปถึงความสามารถในการจัดสงสินคา

เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาดวยระยะเวลาในการจัดสง ที่สั้นที่สุดถือเปนปจจัยสําคัญที่จะ

ผลักดันใหธุรกิจประสบความสําเร็จได โดยจะเห็นไดวาการขนสงสินคาที่รวดเร็วสามารถสรางมูลคา

และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาได บริษัทที่มีการจัดการการขนสงที่ดี เปนปจจัยพื้นฐานของ

ความสามารถในการแขงขัน ซึ่งการที่จะไดมาซึ่งความสําเร็จดานงานขนสงสินคาจําเปนตองเขาใจถึง

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ซับซอน และบริษัทจําเปนตองประสานงานในสวนตางๆ ที่เกี่ยวของเพื่อให

สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมถึงสวนของสินคาที่จะถูกจัดการในกระบวนการเตรียมการ

ดานตางๆ ทั้งการบรรจุ การตรวจเช็คสินคากอนสงถึงลูกคา ซึ่งกระบวนการเหลาน้ีก็เปนอีกสวนสําคัญ

ที่จําเปนตองบริหารจัดการใหทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อใหสามารถทําใหการขนสงสินคาได

ตรงเวลา สงมอบไดตามคุณภาพและสถานที่ที่ตกลงในปริมาณและราคาที่เหมาะสม 

บริษัทฯ มีพนักงานขับรถทั้งหมด 10 คน มีรถกระบะ 5 คนั และรถบรรทกุ ( 6 ลอ) 2 คัน โดยที่

การจัดการเสนทางการสงสินคาไมเปนมาตรฐาน ซึ่งจะมีการแบงพื้นที่การขนสงสินคาในแตละวันจาก

รายชื่อและพื้นที่ต้ังโรงงานของลูกคา รวมถึงการจัดการใหรถและพนักงานขนสงสินคานําสินคาไปสง

ยังลูกคาในแตละวันแตกตางไปตามความเหมาะสม 



17 

 

 
 

ภาพท่ี 1.8สัดสวนหนาที่การทํางานของพนักงานขนสงสินคา 

 

สวนหนาที่ในการจัดเตรียมสินคากอนสงสินคาจะกําหนดใหพนักงานขนสงสินคาเปน

ผูรับผิดชอบ ต้ังแตกระบวนการตรวจเช็คจํานวนสินคา การตามงานในกรณีที่สินคาไมครบ รวมไปถึง

การนําสินคาขึ้นรถ ซึ่งทําใหใชระยะเวลาในการทํางานดังกลาวที่คอนขางมาก สงผลใหพนักงานขนสง

สินคาตองทํางานลวงเวลาอยูเสมอ และสงสินคาไมทันตามกําหนดสงสินคาใหกับลูกคาดวย 

 

 

 

ภาพท่ี 1.9จํานวนชั่วโมงในการทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงในเดือนมกราคม  

เวลาสงสินคา

64%

เวลาเตรียมการ

กอนสงสินคา

36%

สัดสวนการทํางานของพนักงานขนสง

0
5

10
15
20
25
30
35
40
45
50

1 2 3 4 5 6 7
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ภาพท่ี 1.10จํานวนการขนสงสินคาลาชาและเลื่อนสงสินคา 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน  

 1)   เพื่อเพิ่มระยะเวลาในการขนสงสินคา 

2)   เพื่อลดระยะเวลาในการจัดเตรียมสินคา 

3)   เพื่อลดเวลาในการทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงสินคา 

 

1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

 1)   จํานวนการสงสินคาไมทันและการเลื่อนสงสินคาลดลง 

 2)   พนักงานขนสงสินคามีเวลาในการสงสินคามากขึ้น 

 3)   การทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงสินคาลดลง 

 

 

0

10
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40

ตลุาคม พฤษจกิายน ธันวาคม มกราคม

การขนสงสินคาลาชาและการเล่ือนสง
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บทที่ 2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 Why-Why Analysis 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1  วิธีการคิดแบบ Why-Why Analysis 

ที่มา : http://www.msit2005.mut.ac.th/msit_media/2_2554/ITEC3613/Lecture/201202250805576f.pdf 

 

เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อใหไดพบตนตอหรือ

รากเหงาที่แทจริงและที่นําไปสูการแกไขและปองกันการเกิดซ้ําตอไป  สํา หรับขั้นตอนการทํา  

Why Why Analysis มีดังน้ี 
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2.1.1   วิเคราะหขอเท็จจริง 

โดยไปดูที่สาเหตุจริงๆใหรูอยางลึกซึ้งวามีที่มาที่ไปอยางไรและมีลักษณะอาการเปนอยางไร

โดยการไปดูสถานการณจริง  (Genba) และดูสภาพของจริง  (Genbutsu) เพื่อใหไดขอเท็จจริง  (Real)  

โดยควรวาดภาพประกอบดวยจะทําใหเขาใจงายขึ้น 

 

2.1.2   วิเคราะหหาตนตอของปญหา 

โดยการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของกับปรากฏการณหรือปญหาซึ่งทําไดโดยการถามทําไม

ทําไมไปเร่ือยๆจนเจอตนตอของปญหาโดยสวนใหญแลวตนตอของปญหามักจะเกิดจากการขาด

มาตรการการปฏิบัติงานที่ดีและเพียงพอตอการปฏิบัติงานสําหรับปรากฏการณหรือบางปญหาสวนใหญ

มักมีมากวาหน่ึงสาเหตุจึงควรเขียนแผนภูมิตนไม  (Tree Diagram) ชวยเพราะนอกจากไดรายละเอียดที่

ครบถวนแลวยังสะดวกตอผูปฏิบัติงานดวยซึ่งการมองปญหามี 2 ลักษณะ คือ 

 

2.1.2.1การมองจากสภาพท่ีควรจะเปน 

แนวทางแรกน้ันเปนการคนหาสาเหตุโดยการนึกภาพขึน้มาในหัววาการจะทาํใหดีน้ัน 

จะตองมีรูปแบบ ลักษณะ และเงื่อนไขอยางไรโดยที่การมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปนคือ 

การเปรียบเทียบวิธีการของตนเองกับสิ่งที่เปนมาตรฐานหรือเปนที่ยอมรับของคนทั่วไป และจะ

เปนตัวกําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดยการเปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับ

สภาพที่ควรจะเปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะต้ังคําถามวา “ทําไม” ไปเร่ือยๆ เพื่อ

คนหาปจจัยหรือสาเหตุออกมา  

2.2.2.2   การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 

เปนการมองปญหาจากการทําความเขาใจกับหลักเกณฑหรือจากทฤษฎีทีเกี่ยวของกับ

การทํางานของเคร่ืองจักรนั้นๆ 
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ภาพท่ี 2.2  ตัวอยางการมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปน  

ท่ีมา : http://www.msit2005.mut.ac.th/msit_media/2_2554/ITEC3613/Lecture/201202250805576f.pdf 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3  ตัวอยางการมองปญหาจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 

ท่ีมา : http://www.msit2005.mut.ac.th/msit_media/2_2554/ITEC3613/Lecture/201202250805576f.pdf 
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2.1.3    วิเคราะหความสัมพันธ 

โดยการถามกลับไปกลับมาวาสิ่งนั้นๆเปนเหตุเปนผลหรือมีความสอดคลองกันเชิงตรรกะ  

(Logic) หรือไมเพราะการพิจารณาดวยวิธีน้ีจะชวยทําใหการวิเคราะหของเราถูกตองมากขึ้น  

 

2.1.4   วิเคราะหหาวิธีการแกไขหรือปองกัน 

จากการวิเคราะหขั้นสุดทายทําใหเราไดทราบถึงตนตอที่แทจริงจากนั้นก็มาคนหาวิธีการแกไข

และมาตรการปองกันการเกิดซ้ํา 

 

2.1.5   นํามาตรการท่ีไดไปปฏิบัติจริง 

นําวิธีการแกไขและปองกันดังกลาวไปปฏิบัตินอกจากน้ีอาจนําวิธีการแกปองกันไปขยายผลกับ

สิ่งอ่ืนๆหรือหนวยงานอ่ืนๆที่มีความใกลเคียงกันก็จะเปนประโยชนมากขึ้น 

 

2.2 หลักการ ECRS 

 ECRS เปนหลักที่ประกอบดวย  

- E   มาจาก    Eliminate  หมายถึง   กําจัดออก 

- C   มาจาก    Combine   หมายถึง  รวมเขาดวยกัน 

- R   มาจาก    Rearrange หมายถึง  จัดลําดับใหม 

- S   มาจาก    Simplify    หมายถึง  ทําใหงายขึ้น 

การดําเนินงานทุกขั้นตอนใหระลึกถึงเทคนิค E C R S อยูตลอดเวลา กลาวคือ ตองคิดวาสิ่งที่ทํา

น้ันสามารถกําจัดออกไดหรือไม รวมกันไดหรือไม เรียงลําดับการทํางานใหมแลวดีกวาเดิมหรือไม  

และมีวิธีที่ทําใหทํางานไดงายขึ้นหรือไม      

   



23 

 

2.2.1   E: Eliminate 

เร่ืองบรรจุภัณฑ กลาวคือ เดิมบรรจุภัณฑเพื่อการขนสง (หีบหอภายนอก) ใชกระดาษกลอง

ลูกฟูก 5 ชั้น เกรดกระดาษคอนขางดี พิมพลายยี่หอ 2 สี นํ้าหนักสุทธิไมเกิน 2 กิโลกรัม ขางในบรรจุ

สินคาประเภทขนมขบเคี้ยว มีกลองบรรจุขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรียบรอย ฉลากสีสวยงาม สําหรับ

การขายสงและภายในกลอง จะเปนขนมซึ่งบรรจุในซองพลาสติกอัดกาซไนโตรเจน พิมพลายสวยงาม   

       จะเห็นวาบรรจุภัณฑสําหรับการตลาดที่พิมพลายสวยงามทั้ง 2 แบบนั้นมีความเหมาะสมดี แต

บรรจุภัณฑเพื่องานโลจิสติกสน้ันไมเหมาะที่จะพิมพ 2 สี และใชกลองกระดาษลูกฟูก 5 ชั้น ควรที่จะ

กําจัดออกเหลือเพียงสีเดียว และกระดาษกลองลูกฟูก 3 ชั้น ก็เพียงพอ คิดกําจัดออกงายๆ แบบน้ีแลวให

ซัพพลายเออรเสนอราคากลองสินคามาใหม ซึ่งเราไมตองเปลี่ยนกระบวนการใดๆ ใหยุงยาก และที่

สําคัญทําใหนํ้าหนักตอกลองลดลง ประหยัดคานํ้ามันไดอีกทางหน่ึง 

 

2.2.2   C: Combine 

เดิมพนักงานตรวจสอบคุณภาพตองตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป และวัตถุดิบ ในอดีตที่ผานมา

มักจะทํางานไมทัน โดยเฉพาะในชวงเวลาที่วัตถุดิบเขา และตองสงมอบสินคาใหกับลูกคาในเวลา

ไลเลี่ยกัน ที่สําคัญหากไมมีผลจาการตรวจสอบก็ไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคา หรือนําวัตถุดิบ  

ไปผลิตได การดําเนินการงายๆ ที่ไปคุยกับทางโรงงานก็คือ การรวมเขาดวยกัน โดยมีหลักการ 

คือต้ังคําถามวาพนักงานตรวจสอบคุณภาพจําเปนตองรับสินคาดวยหรือไม คําตอบก็คือไมตองเพียงแต

มาเก็บตัวอยางไปตรวจสอบ ก็เลยเสนอวิธีการวาใหพนักงาตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการเก็บตัวอยาง  

กับพนักงานรับสินคา แลวใหพนักงานรับสินคาเก็บตัวอยางให สวนดานสินคาสําเร็จรูปก็เชนกัน  

นําแนวคดิของ Quality Built-In เขามาใชในกระบวนการ คือใหพนักงานผลิตเปนผูตรวจสอบสินคา 

ที่ตนเองผลิต สวนพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหมีหนาที่เพียงการสุมตรวจเทาน้ัน   

  วิธีน้ีจะทําใหงานคอขวดของการตรวจสอบคุณภาพหายไป บางบริษัทสามารถลดจํานวน

พนักงานควบคุมคุณภาพลงอีกดวย และหากนําแนวทางของโซอุปทานเขามาใชก็อาจใหซัพพลายเออร

ของเราเก็บตัวอยางมาใหพรอมกับการสงสินคา เราจะไดไมตองเสียเวลาเก็บตัวอยางอีก 
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2.2.3   R: Rearrange 

ขั้นตอนของการตรวจสอบกลองบรรจุภัณฑ เดิมจะตองไดกลองสําเร็จรูปแลวจึงตรวจสอบ  

ซึ่งสาระสําคัญของการตรวจอยูที่คุณภาพการพิมพ เชน เฉดสี ความคมชัด ซึ่งหากผลการตรวจไมผานก็

ตองปฏิเสธสินคาน้ัน หากเรายายขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพไปกอนการขึ้นรูป ก็จะทําให

สามารถปฏิเสธสินคากอน ไมตองเสียเวลา และตนทุนในการขึ้นรูปกลองอีก   

  การคิดถึงการจัดลําดับใหมน้ันบอยคร้ังจะทําใหพบขั้นตอนที่ไมจําเปน จนสามารถขจัดออกไป

ไดดวยเชนกนั เชน กรณีการขอผลิตสินคาสําเร็จรูปในสวนที่ไมผานคุณภาพ เดิมตองรอใหผูจัดการ

โรงงานตัดสินใจเปนกรณีๆ ซึ่งหลายคร้ังทําใหไมสามารถสงสินคาไดทันตามกําหนด หรือสงสินคาไม

ครบตองจัดสงอีกรอบ ที่สําคัญผูจัดการโรงงานก็ตองอนุมัติโดยไมมีทางเลือกอ่ืน ดังน้ันอํานาจในการ

สั่งผลิตสินคาในสวนที่ไมไดคุณภาพมาจากคํารับรองของฝายควบคุมคุณภาพก็เพียงพอ เพียงแตตองมี

การสรุปรายละเอียดใหผูจัดการโรงงานรับทราบและสืบหาสาเหตุของคุณภาพนั้นตอไป 

 

2.2.4   S: Simplify 

โรงงานหนึ่งที่มีปญหาเกี่ยวกับลายมือของพนักงานที่เขียนมาบนเอกสารที่ไดรับ ทําให

หนวยงานที่ไดเอกสารน้ันตองทําการเดา สงผลใหเกิดการผลิตสินคาผิดรุน ผิดขนาด ผิดฉลาก  

หากโรงงานทําการเปลี่ยนแบบฟอรมของเอกสารใหมลดการเขียนลงเปนมีชองใหเลือกรุน ขนาด ฉลาก  

ก็จะทํางานไดงายขึ้น หรือมีบริษัทหน่ึง ที่แตละแผนกใชชื่อเรียกสินคาแตกตางกัน ทําใหตองมาเดาวา

ฝายตลาดเรียกแบบน้ี แลวจะเปนชื่ออะไรของฝายวางแผนการผลิต ซึ่งวิธีที่ทําใหงายขึ้นก็คือ ใช

รหัสสินคาที่เปนตัวเลขแทนชื่อเรียกสินคา จะปองกันความสับสนของพนักงานไดงายกวา  

  ในการเก็บสินคาของโรงงานแหงหนึ่งดวยความที่มีสถานที่คับแคบ จึงวางสินคาเรียงติดกัน

จํานวน 5 แถว ซึ่งมีปญหาในการหยิบออกเปนอยางมาก เพราะสินคาที่ตองการหยิบออกมามักจะอยู

ดานในสุด ทุกคร้ังที่มีการหยิบสินคาก็จะตองร้ือออกและเก็บเขาอยูเสมอ หากโรงงานน้ีมีพื้นที่เพียงพอ

ก็สามารถนําสินคาเขาดานหนาและออกดานหลังได แตทางเขาออกมีทางเดียว จึงเสนอใหวางติดกัน 3 

แถวดานซาย และ 2 แถวดานขวา ทางรถวิ่งอยูตรงกลางแทนที่จะเปนแบบ 5 แถวดานซาย และทางรถว่ิง

อยูขวาแบบเดิม ทาํใหลดจํานวนและเวลาในการร้ือสนิคาและจัดใหมไดมากวา 50% 
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2.3 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

โดยปกติแลวคนเราจะรับรูผานทางประสาทสัมผัสทั้ง 5 ไดแก การมองเห็น(ตา) การไดยิน(หู) 

การดมกลิ่น(จมกู) การชิมรส(ลิ้น) และการสัมผัส(ผวิหนัง) โดยผานอวัยวะตางๆประสาทสัมผัสที่ใช

มากที่สุดและมักจะใชพรอมๆ กันในการสื่อสารในชีวิตประจําวันไดแก การมองเห็นและการไดยนิ  การ

รับสารโดยการไดยินอยางเดียวมีขอจํากัดตางๆ มากมายเชน ในสถานที่ที่มีเสียงดัง หรือเสียงรบกวน

อ่ืนๆ อาจเปนอุปสรรคตอการไดยิน โดยเฉพาะอยางยิ่งการพูดคุยกันเฉยๆ จะไมมีหลักฐานอะไร

หลงเหลือไวใหอางอิงได หากมีการถายทอดไปยังบุคคลอ่ืนตอจะผิดเพี้ยนไดงาย การควบคุมดวยสายตา

จึงเขามามีบทบาทคอนขางมากในการสื่อสารผานการมองเห็นใน รูปแบบตางๆ เชน ปาย สัญลักษณ 

แถบสี เคร่ืองหมายรูปภาพ กราฟ ฯลฯ 

การควบคุมดวยสายตาเปนเทคนิคการสื่อสารผานการมองเห็นที่อยูรอบๆ ตัวเรา และเห็นกันอยู

ในชีวิตประจําวันทุกๆ วันอยูแลว เน่ืองจากเปนเทคนิคงายๆ แตมีประสิทธิภาพสูงในการสื่อสาร เราจึง

สามารถมองหา การควบคุมดวยสายตา ไดในเกือบทุกสถานที่ เชน ตามทองถนน ในโรงเรียน 

โรงพยาบาล หางสรรพสินคา สถานที่ทองเที่ยวตางๆในบริษัทหรือโรงงานตาง ๆ  สถานที่ราชการตาง ๆ 

เพียงแตเราอาจไมไดสังเกต หรือไมไดใหความสําคัญเทาที่ควรในการนํามาขยายผลและประยุกตใช

เพิ่มเติมเพื่อใหเกิดประโยชนในการทํางาน ไมวาจะเปนงานในภาคบริการหรืองานผลิตก็มีความจําเปน

ในการที่จะจัดชองทางการสื่อสารที่ผูปฏิบัติงานมีความเขาใจไดโดยงาย โดยเฉพาะอยางยิ่งในงานที่มี

โอกาสผิดพลาดและสงผลใหเกิดอุบัติเหตุ หรือความเสียหายมาก เทคนิค การควบคุมดวยสายตา จึงเปน

เทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม ความสามารถในการผลิต ที่สามารถชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ  

มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น 

ในดานอุตสาหกรรม  การควบคุมดวยสายตา เปนประโยชนในการรับรูขอมูลตางๆ  

ของกระบวนการผลิตไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ เพราะ การควบคุมดวยสายตา ไมไดจํากัดอยู

เฉพาะระดับปฏิบัติการ แตยังสื่อถึงปรัชญาการบริหารและนโยบายขององคกร ครอบคลุมการกําหนด

เปาหมายประจําปและแผนการดําเนินงาน ชวยใหรับรูสถานการณปจจุบันไดอยางรวดเร็ว เปนเคร่ืองมือ

ชั้นยอดในดานการควบคุมการผลิต คุณภาพ และการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เทคนิคการควบคุมดวย

สายตาเปนกระบวนการที่เนนงานดานการควบคุมกระบวนการและการสงมอบ ( Process & Delivery 

Control), การควบคุมดานคุณภาพ (Quality Control), การควบคุมงาน ( Work Control), การควบคุมวัตถุ 
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(Object Control), การควบคุมเคร่ืองมือ (Equipment, Fixture and Tool Control) นอกจากนี้ยังครอบคลุม

ประเด็นของการบํารุงรักษา , การปองกันความปลอดภัย และขั้นตอนตางๆ ของงานดานบริหารองคกร 

(Administrative Management) โดยการออกแบบ การควบคุมดวยสายตา จะตองมหีลกัในการดําเนินการ

เพื่อความสอดคลองกับสภาพแวดลอมในการทํางานทั้งในเชิงกายภาพและวิศวกรรมมนุษย เพื่อความ

สมบูรณของระบบการควบคุมดวยสายตา 

 

2.3.1   ประเภทของการควบคุมดวยสายตา 

การแบงประเภทของ การควบคุมดวยสายตา สามารถแบงไดหลายลักษณะ เชน แบงตาม

ประโยชนในการประยุกตใช ดังน้ี 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อความปลอดภัย เชน สัญลักษณความปลอดภัยแบบตางๆ 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อปรับปรุงคุณภาพ เชน ตัวอยางลักษณะงานดี งานเสีย 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อการบริหารสินคาคงคลัง เชน ปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เชน ขีดบอกระดับสูงสุด ตํ่าสุดของ

นํ้ามันเคร่ือง 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อการสงเสริมการขาย เชน ปายโฆษณาสินคา 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน เชน กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของ 

แตละแผนกฯลฯ 

 

2.3.2   ตัวอยางการประยุกตใชการมองเห็น 

- การแสดงสารสนเทศสําหรับควบคุมการผลิต (Production Control) โดยมกีารแสดง

รายละเอียดกําหนดการผลิตบนบอรดเพื่อใหทุกคนที่เกี่ยวของไดรับทราบอยางทั่วถึง  

- การแสดงสารสนเทศการดําเนินงาน เชน ตัวชี้วัด เปาหมาย ในรูปของแผนภูมิบนบอรด

แสดงผล (Display Board) 

- การใชสีหรือปายเพื่อกําหนดพื้นที่สําหรับจําแนกจัดเก็บตามประเภทวัสดุ เชน ผลิตภัณฑ 

งานระหวางผลิต และเศษของเสีย 
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- การใชรหัส/แถบสีแสดงบนทอหรือสายไฟของโรงงาน (Color-coded Pipes and Wires) 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4  การใชสีเพื่อระบุของไหลและทิศทางการไหลของสิ่งที่อยูภายในทอ 

ที่มา : http://share.psu.ac.th/blog/tip5s-eng/27147 

 

- การแสดงทิศทางการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ 

- การแสดงเอกสาร (Visual Documentation) เพื่อใหการดําเนินงานเปนไปอยางถูกตองจึง

ควรมีการแสดงรายละเอียดตางๆ ที่เกี่ยวของ เชน แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process 

Chart)คูมือการทํางาน (Work Instruction) วิธกีารตรวจสอบ (Auditing Procedure)  และ

รายละเอียดลําดับขั้นตอนการผลิต (Route Sheet) 

- การแสดงรายละเอียดขอกําหนดของเคร่ืองจักร เพื่อใหพนักงานสามารถใชงานไดถูกตอง  

- การควบคุมคุณภาพ โดยมีการแสดงชิ้นงานที่สมบูรณเพื่อใหผูปฏิบัติงานสามารถใชเปน

ตัวอยางการประกอบตัวชิ้นงาน 

- การแสดงระดับที่เหมาะสมสําหรับการบริหารคลังสินคา (Minimum and Maximum 

Levels of Inventory)และการจัดซื้อ 
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2.4 แนวคิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 

 

 

 

ภาพท่ี 2.5  ความหมายของคําวาไคเซ็น 

ที่มา : http://www.restorationfitness.net/2012/04/kaizen/10-commandments-kaizen-2/ 

 

คําวา  Kaizen เปนศัพทภาษาญ่ีปุน แปลวา การปรับปรุง ( improvement) ซึง่หากแยก

ความหมายตามพยางคแลวจะแยกได 2 คํา คือ Kai แปลวา การเปลี่ยนแปลง ( change) และ Zen แปลวา 

ดี (good) ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็คือการปรับปรุงนั่นเองเปนแนวคิดธรรมดาและเปนสวน

หน่ึงในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุน ซึ่งโดยธรรมชาติหรือดวยการฝกฝนน้ันทําใหคนญ่ีปุนมีความรูสึก

รับผิดชอบในการที่จะทําใหทุกอยางดําเนินไปโดยราบร่ืนเทาที่จะสามารถทําไดดวยการปรับปรุง  

สิ่งตางๆใหดีขึ้น ไมวาจะเปนเร่ืองในชีวิตประจําวันหรือการทํางาน น่ีเปนจุดแข็งที่ทําให ไคเซน็ ดําเนิน

ไปไดอยางดีในประเทศญ่ีปุน เพราะโดยหลักการแลว ไคเซน็ ไมใชเพียงการปรับปรุงเทานั้น  

แตหมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ไมมีที่สิ้นสุดดวย (continuous improvement) 

ตามหลักการของไคเซน็แลวสาเหตุเพียงเล็กนอยก็สามารถกอใหเกิดความเสียหายอยางรายแรง

ได ดังน้ัน ไคเซน็จึงเปนเหมือนสิ่งที่เตือนใหเราตระหนักถึงปญหาอยางน้ีอยูเสมอ นอกจากน้ันยังตอง

หาทางแกไขปญหา หรือปรับปรุงพัฒนาสิ่งตางๆใหดีขึ้นอยูตลอด โดยหลักการน้ีจะทําใหเราผลิตสินคา

และบริการที่มีคุณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาได นอกจากนั้นยังเปนการใช



29 

 

ความคิดความสามารถรวมกันปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นซึ่งหมายถึงคุณภาพชีวิตที่ดี

ขึ้นของผูปฏิบัติงานทุกคนน่ันเอง 

 

2.4.1   แนวทางเพื่อเร่ิมตนปรับปรุง 

มีแนวทางงายๆ ที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแงของ “การหยุด” 

“การลด” หรือ “การเปลี่ยน” ดังน้ี 

- หยุดการทํางานที่ไมจําเปนทั้งหลาย  

- หยุดการทํางานที่ไมมีประโยชนทั้งหลาย  

-  หยุดการทํางานที่ไมมีความสําคัญทั้งหลาย   

  อยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางที่ไมสามารถทําให “หยดุ” ได ถาเชนน้ัน เราคงตองมุงประเด็น

ไปที่เร่ืองการลด เชน ลดงานที่ไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบื่อหนายใหมากที่สุดเทาที่จะ

ทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลวเร่ิมตนจากการ

เปลี่ยนแปลงสิ่งที่เปลี่ยนแปลงไดเปลี่ยนแปลงบางสวนของงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได 
 

2.4.2   กระบวนการและผลลัพธ 

แนวคดิของไคเซน็เนนทีก่ระบวนการ สวนนวัตกรรมเนนทีผ่ลลพัธสดุทาย ดังน้ันกระบวนการ

ตองชี้ชัดและแกไขปรับปรุงความผิดพลาดในกระบวนการอยางชัดเจน กลยุทธไคเซ็นเปนสิ่งที่เนน

กระบวนการทั้งวงจร  PDCA (Plan-Do-Check-Act) วงจร  SDCA (Standard-Do-Check-Act) คุณภาพ 

ตนทุน การสงมอบ ( QCD: Quality-Cost-Delivery) การบริหารแบบทั่วทั้งองคการ ( TQM) Just-In-

Time และการบํารุงรักษาทวีผล (TPM) แตปญหาที่ไคเซ็นลมเหลวในหลายบริษัทเพราะขาดความสนใจ

ไมเนนกระบวนการ ซึ่งแทจริงแลวพื้นฐานที่สําคัญที่สุดในกระบวนการไคเซ็นคือ พันธะสัญญาและ

ความรวมมือของผูบริหารระดับสูงที่จะตองดําเนินการที่จริงจัง ทันทียึดมั่นในแนวทางเพื่อบรรลุและ

ประกันความสําเร็จในกระบวนการ 
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2.4.3   เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.6  รมไคเซ็น 

ที่มา : http://www.tpa.or.th/shindan/detail.php?page=kaizen 

 
 

- วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan), ปฏิบัติ (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุง 

แกไข (Act)  

- 5ส  

- Basic Industrial Engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน  

- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปญหา  

- KikenYochi Training (KYT) หรือการฝกอบรมเพื่อเฝาระวังความปลอดภัย   

- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอเสนอแนะ  

-  Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุมควบคุมคุณภาพ  
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2.5  กิจกรรม 5ส 

5ส เปนกิจกรรมปรับปรุงการทํางานของพนักงานดวยตนเองอยางหนึ่งไดแกการดําเนินการ

ตามหลักการ “สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะและสรางนิสัย ” ในสถานที่ทํางานของตนเองทําให

บริษัทมีพนักงานที่มีระเบียบวินัยจากจิตสํานึกของเขาเอง ทําใหสถานที่ทํางานสะอาด เปนระเบียบ

เรียบรอย มีความสวยงาม มีความปลอดภัย ลดความสูญเปลาในการทํางาน คุณภาพของงานและคุณภาพ

สินคาดีขึ้น 

5ส เปนการนํา อักษรตัวหนาของคําภาษาอังกฤษที่เขียนตามการออกเสียงในภาษาญ่ีปุนมาใช

เพื่อ ใหสามารถจดจําไดงายจึงกลายมาเปน คําวา 5ส ตามลําดับดังน้ี 

- S1 : SEIRI : สะสาง : ส1 (Clearing Up) 

- S2 : SEITON : สะดวก : ส2 (Organizing) 

- S3 : SEISO : สะอาด : ส3 (Cleaning) 

- S4 : SEIKETSU : สรางมาตรฐาน : ส4 (Standardizing) 

- S5 : SHITSUKE : สรางนิสัย : ส5 Training & Discipline) 

 

ญ่ีปุนไดนํา ส.แตละตัวไปใชและพัฒนาอยางจริงจังโดยจัดทําใหเปนระบบมีการกําหนด

ขั้นตอน ในการดําเนินกิจกรรม มีการติดตามผลงานเปนระยะๆ อีกทั้งยังมีวิธีการควบคุมกิจกรรมใหเกิด

ความยั่งยืนได จึงไดรับความนิยมและเผยแพรไปทั่วประเทศญ่ีปุน 
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ภาพท่ี 2.7  แนวคดิของกจิกรรม 5ส 

ที่มา : http://www.tpif.or.th/2012/shindan_d/?page_id=93 

 

2.5.1   วัตถุประสงคของการทํากิจกรรม 5ส 

5ส เปนปจจัยพื้นฐานในการบริหารงานอยางมีประสิทธิภาพ  นับเปนเคร่ืองมือตัวแรกที่ถูก

นํามาใชกอนที่จะใชเคร่ืองมือระดับสูงขึ้นไป เชน TPM TQM และ ISO เปนตน โดยกาํหนดให ส 1 ,ส2

และ ส3 เปนการจัดการในเร่ืองของวัตถุสิ่งของเคร่ืองใช และสถานที่ สวน ส 4 และ ส5 เปนการจัดการ

เร่ืองของคน โดยมีเปาหมายใหสถานที่ทํางานสะอาด เปนระเบียบเรียบรอย ลดความสูญเปลาในการ

ทํางาน สินคามีคุณภาพดี เปนที่ประทับใจของลูกคาตลอดไป 
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 2.5.2   องคประกอบของ 5ส 

 กจิกรรม 5ส น้ัน ส.ทุกตัวจะถูกกําหนดคํานิยามไวเพื่อใหเกิดความรูความเขาใจ และนําไปสู

การปฏิบัติไดอยางถูกตองดังน้ี 

 2.5.2.1   ส1 :สะสาง คือการแยกของที่จําเปนออกจากของที่ไมจําเปนและขจัดของที่ไมจําเปน

ออกไปโดยกาํหนดขัน้ตอนไว 3 ขัน้ตอนประกอบดวย 

- สาํรวจ 

- แยก 

- ขจัด 

 

 2.5.2.2   ส2 :สะดวก คือการจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของตางๆในสถานที่ทํางานอยางเปนระบบ

เพื่อความสะดวกปลอดภัยและคงไวซึ่งคุณภาพประสิทธิภาพในการทํางานโดยกําหนดขั้นตอนไว  

4 ขัน้ตอนประกอบดวย 

- กําหนดของที่จําเปน 

- แบงหมวดหมู 

- จัดเก็บใหเปนระบบมีระเบียบ 

- ใชบอยอยูใกลนานๆใชอยูไกล 

 

 2.5.2.3   ส3 :สะอาด คือการทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ 

สถานทีแ่ละใช เปนการตรวจสอบและบาํรุงรักษาไปดวยโดยกาํหนดขัน้ตอนไว 4 ขัน้ตอนประกอบดวย 

- กําหนดพื้นที่รับผิดชอบ 

- ขจัดตนเหตุของความสกปรก 

- ทําความสะอาดแมแตจุดเล็กๆ 

- ปด กวาด เช็ด ถูพื้นใหสะอาด 
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 2.5.2.4   ส4 :สรางมาตรฐาน คือการรักษามาตรฐานของความเปนระเบียบเรียบรอยใหคงอยู 

- ไมมีสิ่งของไมจําเปนอยูในพื้นที่ 

- ไมมีสภาพรกรุงรัง 

- ไมมีสิ่งสกปรกตกคาง 

 

 2.5.2.5   ส5 :สรางนิสัย  คือการสรางนิสัยในการมีจิตสํานึก ทัศนคติที่ดีในการปฏิบัติงานตาม

ระเบียบและขอบังคับอยางเครงครัดรวมทั้งอบรมใหพนักงานรูจักคนควา และปรับปรุงสถานที่ทํางาน 

- การควบคุมดวยสายตา 

- วัดประสิทธิผลการทํา 5ส 

- ประกวดคําขวัญ 5ส 

- เปรียบเทียบภาพกอนทํา-หลังทํา 5ส 
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บทที่ 3  

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 
 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

3.1.1   แผนการเรียนรูการทํางานและปฏิบัติงานในบริษัท 

ตารางท่ี 3.1แผนการเรียนรูการทํางานและปฏิบัติงานในบริษัท 

แผนก พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม 

1. ฝกอบรม                                         

2. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกธุรการ 
                                        

3. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกจัดซื้อ 
                                        

4. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกบัญชี 
                                        

5. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกขนสงสินคา 
                                        

6. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกผลิต 
                                        

7. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกออฟฟศ 
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 3.1.2   แผนการปฏิบัติโครงงานสหกิจศึกษา 

ตารางท่ี 3.1แผนการปฏิบัติโครงงานสหกิจศึกษา 

หัวของาน พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม 

1. ศึกษาสภาพปจจุบัน                                         

2. เลอืกปญหา                     

3. วิเคราะหหาสาเหตุ    

    ของปญหา 
                                        

4. เก็บรวบรวมขอมูล  

    ตางๆที่เกี่ยวของ 
                                        

5. วิเคราะหขอมูล                                         

6. คนหาแนวทางในการ 

    แกไขปญหา 
                                        

7. ปฏิบัติตามแนวทาง    

    แกไขที่กําหนด 
                    

8. ติดตามผลการปฏิบัติ 

    และสรุปผล    
                    

 

หมายเหตุ:การปฏิบัติตามแนวทางและผลที่เกิดขึ้นเปนเพียงบางเรื่องที่ไดปฏิบัติไปแลว 
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3.2 ศึกษาสภาพปจจุบัน 

 3.2.1   ข้ันตอนการปฏิบัติงานของของฝายผลิต 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1  แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานของฝายผลิต 

 

 

 

 

แผนกออฟฟศ 

ออฟฟศฝายผลิต 

ฝายตัด 

ตัดชิ้นงานขนาด

 

ตัดชิน้ขนาดใหญ ตัดชิน้งานดวย

 

 
ฝายกัดผิว 

กัดผิวชิ้นงานเล็ก กัดผิวชิ้นงาน

 

ตรวจสอบ

 

ฝายขนสงสินคา 
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 3.2.2   ข้ันตอนการปฏบิตังิานของพนักงานขนสงสนิคา 

 

  

 

ภาพท่ี 3.2  แผนผังการปฏิบัติงานของพนักงานขนสงสินคา 

 

  ตรวจสอบ ตามงาน 
สินคาไมครบ 

นําสินคาขึ้นรถ 

แบงโซนการสงสินคา 

สินคาครบ 

  

ฝายผลิต 

สินคาครบ 

ตัด กัดผิว QC 

สงใหลูกคาแตละราย 

จัดเตรียมสินคา 

รับใบเช็คสินคา 

  

  

หัวหนา 

  

พนักงานขับรถ 

  

ฝายออฟฟศ 

เบิกเงินคาน้ํามันและคาทางดวน 

จัดพื้นที่สงสินคา 
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 จากขั้นตอนการทํางานของพนักงานขนสงสินคาขางตน จะสังเกตไดวาพนักงานขนสงสินคา

จะมีหนาที่ในการเตรียมสินคา ตลอดจนการตามงานในกรณีที่สินคาที่จําเปนตองสงไมครบ ซึ่งทําใหใช

ระยะเวลาในการทํางานแตละขั้นตอนดังกลาวมาก สงผลใหสามารถสงสินคาในแตละวันไดเพียง  

1 รอบตอวันเทาน้ัน หรืออาจจําเปนตองมีการทํางานลวงเวลาในกรณีที่จําเปนตองสงสินคาใหลูกคา

ในทนัทหีรือมงีานดวน 

 

ตารางท่ี 3.3แสดงระยะเวลาในการทํางานในแตละขั้นตอนของพนักงานขนสงสินคา 

 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน ระยะเวลา (นาท)ี 

1    รับใบเช็คสินคา 10 

2    จัดพื้นที่สงสินคา 35 

3    ตรวจสอบสินคา 30 

4    ตามงาน 40 

5    จัดเตรียมสินคา 30 

6    นําสินคาขึ้นรถ 20 

7    เบิกเงิน 10 

รวม  175 นาที(2 ชั่วโมง 55 นาที) 
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ภาพท่ี 3.3  กราฟแสดงเวลาที่ใชในการเตรียมการกอนสงสินคา 

 

3.3  ขอบเขตของการศกึษาคนควา 

 ศึกษาและคนควากระบวนการปฏิบัติงานของแผนกขนสงสินคาในกระบวนการจัดเตรียม

สินคากอนทําการสงมอบไปยังลูกคา 

 

0
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20

30

40

50

ระยะเวลาท่ีใชในการเตรียมการขนสง

รับใบเชค็สินคา

จัดพื้นที่สงสินคา

ตรวจสอบสินคา

ตามงาน

จัดเตรียมสินคา

นําสินคาขึ้นรถ

เบิกเงิน
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ  
 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

 4.1.1 วิเคราะหสาเหตุของปญหา 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1  การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวย Why-Why Analysis 
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4.2 วิจารณขอมูล โดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมาย 

4.2.1   ปรับปรุงการทํางาน 

จากขั้นตอนการทํางานของพนักงานขนสงสินคาแบบเดิมที่มีหนาที่ในการเตรียมสินคากอนสง 

รวมถึงการเช็คและตามงาน ซึ่งทําใหเสียเวลาในการสงสินคาและทําใหสามารถขนสงสินคาไดเพียงวัน

ละ  1 รอบ หรือมีการทํางานลวงเวลาในกรณีที่มีงานดวนและมีจํานวนลูกคาที่ตองสงสินคาใหมาก จึง

ไดทําการปรับปรุง โดยแบงหนาที่ในการจัดเตรียมสินคา รวมถึงการเช็คและตามงานใหมีพนักงานเพิ่ม

เขามารับผิดชอบหนาที่น้ันๆ เพื่อเปนการเพิ่มระยะเวลาในการขนสงสินคาใหมากขึ้น ซึ่งการแบงหนาที่

การทํางานดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังการปฏิบัติงานได ดังนี้ 

 

 

 

ภาพท่ี 4.2แผนผังการปฏิบัติงานของพนักงานขนสงสินคา 

 

  

  

  

นําสินคาขึ้นรถ 

สงใหลูกคาแตละราย 

รับใบเช็คสินคา 
หัวหนา 

  

ฝายออฟฟศ 

เบิกเงินคาน้ํามันและคาทาง

 

จัดพื้นที่การสงสินคา 

พนักงานขับรถ 



43 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงระยะเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานขนสงสินคาหลังปรับปรุง 

 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน ระยะเวลา (นาท)ี 

1    รับใบเช็คสินคา 10 

2    จัดพื้นที่สงสินคา 35 

3    นําสินคาขึ้นรถ 20 

4    เบิกเงิน 10 

  รวม 75 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3แผนผังการปฏิบัติงานของพนักงานที่ทําหนาที่จัดเตรียมสินคา 

 

 

  ตรวจสอบ ตามงาน 

สินคาไมครบ 

สินคาครบ 

  

ฝายผลิต 

สินคาครบ 

ตัด กัดผิว QC 

จัดเตรียมสินคา 
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4.2.2   จัดพื้นท่ีสําหรับจัดเตรียมสินคา 

บริษัทฯ มีพื้นที่สําหรับจัดเตรียมสินคาที่จํากัด โดยจะวางสินคาที่ผานขั้นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพและแพ็คเรียบรอยแลว ไวในพาเลทบริเวณใกลๆ กับแผนกตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งจะวางสินคาที่

พรอมสําหรับสงรวมไวในพาเลทตางๆ จึงทําใหใชระยะเวลาในการคนหาสินคา และตรวจเช็คสินคาที่

นาน เนื่องจากมีสินคาของลูกคาที่หลากหลาย ซึ่งจากการทปฏิบัติงานดังกลาว จึงไดทําการปรับปรุงโดย

การทําปายที่บงบอกชื่อลูกคาแตละราย แลววางสินคาตามปายชื่อลูกคานั้นๆ เพื่อใหสามารคคนหา

สินคาไดงาย และลดเวลาในการหา นอกจากนี้ยังใชปายในการแสดงสถานะของลูกคาแตละราย วามี

สินคาครบ หรือยังขาดสินคาบางชิ้นอยู หรืออยูในระหวางตรวจสอบ เปนตน รวมถึงในกรณีที่พาเลทที่

วางของอยูไกล ก็จะใชรถเข็นมาชวยในการขนยายสินคา เพื่อใหสามารถขนยายสินคาไดเร็วขึ้น 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4การวางสินคาที่เสร็จเรียบรอยแลวในแบบเดิม 
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ภาพท่ี 4.5ปรับปรุงโดยการใชปายเพื่อบงชี้สินคาของลูกคาแตละราย (1) 

 

 

 

ภาพท่ี 4.6ปรับปรุงโดยการใชปายเพื่อบงชี้สินคาของลูกคาแตละราย (2) 
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4.2.3   ปรับปรุงระบบของบริษัท 

 

 

 

ภาพท่ี 4.7ระบบของบริษัท 

 

ขอมูลภายในระบบของบริษัทในบางสวน ขอมูลยังไมเชื่อมโยงกัน ซึ่งในกรณีของขอมูลการ

ขนสงสินคาของบริษัท ขอมูลมีการบงบอกเพียงแครายชื่อลูกคา และจํานวนสินคาที่ตองสงเทานั้น หาก

ตองการทราบขอมูลอ่ืนๆ เชน  ขนาดของสินคา หรือชนิดของเหล็ก จําเปนที่จะตองเขาไปดูในสวนของ

ใบสงของ จึงทําใหยากตอการปฏิบัติงาน  

ถาบริษัทมีการปรับปรุงระบบของขอมูลใหมีความเชื่อมโยงัน จะทําใหสามารถปฏิบัติงานได

อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยจะสามารถทราบขอมูล และรายการที่ตองสงสินคาใหกับลูกคาไดทันที 

โดยไมตองรอใบสงสินคาที่สวนมากจะออกในตอนเย็นกอนวันสงสินคา 1 วัน เพื่อเช็คความครบถวน

ของสินคา และยังสามารถจัดพื้นที่และเสนทางการสงสินคาในแตละวันไดทันที โดยที่ไมตองรอใบสง

สินคาออกมา ก็จะทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการสงสินคาไดมากขึ้น    
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ภาพท่ี 4.8ขอมูลของการสงสินคาในแตละวันภายในระบบของบริษัท 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9ตัวอยางใบสงสินคาที่จะออกในตอนเย็นกอนวันสงสินคา  
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4.3 มาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน 

4.3.1   มาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงานจัดเตรียมสินคา 

1. ตรวจสอบความครบถวนของสินคาจากใบเช็คสินคาหรือใบสงสินคา 

2. วางปายเพื่อบงบอกสถานะของสินคาวาครบถวนหรือไม หรืออยูในระหวาง

ตรวจสอบ 

3. ในกรณีที่สินคายังไมครบ จะตองไปตามงานที่อาจคางในอยูข้ันตอนตางๆ ใน

สายการผลิต 

4. เมื่อสินคาครบแลว ทําการจัดเตรียมสินคา โดยเช็คความถูกตอง และเขียนขอมูล

ตางๆลงบนสินคา เชน ชื่อลูกคา รหัสสินคา เปนตน 

 

4.3.2   มาตรฐานการปฏบิตังิานของพนักงานขนสงสนิคา (หัวหนา) 

1. รับใบเช็คสินคาหรือใบสงสินคาจากพนักงานจัดเตรียมสินคา โดยที่ใบเช็คสินคา

น้ันจะตองเช็คเรียบรอยแลว และมีสินคาครบถวนพรอมสง 

2. จัดพื้นที่การสงสินคา และแบงรายชื่อลูกคาตามพื้นที่ที่จัดใหกับพนักงานขับรถ  

 

4.3.3มาตรฐานการปฏบิตังิานของพนักงานขนสงสนิคา  

1. นําสินคาที่ตองสงตามใบเช็คสินคาหรือใบสงของขึ้นรถ 

2. ไปที่แผนกออฟฟศ เพื่อเบิกคานํ้ามันและคาทางดวนจากพนักงานออฟฟศที่ดูแล

เร่ืองเอกสารการสงสินคา 

3. ไปสงของใหลูกคาแตละราย 
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1  สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 ตารางท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบเวลาทํางานของพนักงานขนสงสินคากอนและหลังปรับปรุง 

 

  
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
เวลา (นาท)ี % เวลา (นาท)ี % 

การเตรียมการกอนสงสินคา 175 36 75 16 

เวลาในการสงสินคา 305 64 405 84 

รวม 480 100 480 100 

 

ตารางท่ี 5.2 แสดงการเปรียบเทียบคาใชจายกอน-หลังปรับปรุง 

 

 คาแรงพนักงาน (บาท/เดือน) 

กอนปรับปรุง 14,091 

หลังปรับปรุง 6,000 
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คาใชจายกอนปรับปรุงเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการจายคาทํางานลวงเวลาใหกับพนักงาน

ขนสงสนิคาในแตละเดือนโดยประมาณ ซึ่งจากผลสรุปเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในเดือนมกราคม และ

คาใชจายหลังปรับปรุง เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการจางพนักงานเพิ่มเติม เพื่อเขามารับผิดชอบใน

หนาที่ของการจัดเตรียมสินคา ซึ่งในกรณีที่ไมตองการจางพนักงานเขามาเพิ่ม สามารถมอบหมายหนาที่

การจัดเตรียมสินคาใหกับพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหเขามารับผิดชอบได  

 

ตารางท่ี 5.3 แสดงการระยะเวลาในการทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงสินคา 

 

การทํางานลวงเวลา ระยะเวลา (ชม.) 

    วันทํางานปกติ (1.5) 192.5 

    วันเสาร (2.0) 43.5 

 

หมายเหตุ : ผลหลังปรับปรุงยังไมมี เนื่องจากยังไมไดนําไปปฏิบัติจริง 

 หากมีการปรับปรุงตามขั้นตอนดังกลาวจะทําใหสามารถเพิ่มระยะเวลาในการขนสงสินคา

ใหกับพนักงานขนสงสินคาได ซึ่งจะทําใหลดระยะเวลาในการทํางานลวงเวลาลงได หรือทําใหสามารถ

เพิ่มจํานวนลูกคาที่สามารถขนสงสินคาในแตละวันได 

 

5.2  แนวทางการแกไขปญหา 

 5.2.1   ปญหาใชระยะเวลาในการเตรียมสินคากอนสงสินคานาน 

  แนวทางการแกไข : ใชหลักการ ECRS ดังน้ี 

- E : Eliminate กําจัดขั้นตอนการตรวจสอบจํานวนและความถูกตองของสินคา  

ตามงานในกรณีที่สินคายังไมครบ และการจัดเตรียมกอนสง  

- R : Rearrange จัดใหมีพนักงานเขามารับหนาที่แทนพนักงานสงสินคา เพื่อใหมี

เวลาในการสงสินคาเพิ่มมากขึ้น 
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 5.2.2   ปญหาการใชระยะเวลาในการคนหาสินคานาน 

  แนวทางการแกไข : การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ใชปายในการบงชี้รายชื่อ

 ของลูกคา เพื่อใหสามารถจัดวางสินคาที่เสร็จเรียบรอย และรอสงตามรายชื่อลูกคาน้ันๆ แลวใช

 ปายในการบงบอกสถานะของลูกคาวามีสินคาครบ เพื่อใหสามารถคนหาสินคา ไดงายและ

 รวดเร็วขึน้รวมถงึ ทําใหทราบถึงความพรอมในการขนสงสินคา 

แนวทางการแกไข : ใชหลัก 5ส เขามาจัดการใหพื้นที่ในการวางสินคา เพื่อเพิ่ม

 ประสิทธิภาพในการจัดการสินคากอนสงถึงลูกคา และเปนการทําใหพื้นที่ในบริเวณน้ันเปน

 ระเบียบมากขึ้น 

 

5.2.2   ปญหาของขอมูลภายในระบบของบริษัทไมเชื่อมโยงกัน 

แนวทางการแกไข :จัดการปรับปรุงระบบฐานขอมูลของบริษัทใหมีความเชื่อมโยงกัน 

เพื่องายตอการนําไปใช และยังเปนการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานดวย 

 

5.3  ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

1) จัดการเสนทางการขนสงสินคาใหเปนมาตรฐาน 

2) ลดขั้นตอนการเบิกเงินของพนักงานดวยบัตรเครดิตสําหรับเติมน้ํามัน  

 

5.4  อุปสรรค 

1) การปรับปรุงในบางเร่ืองไมไดนําไปปฏิบัติจริง เปนเพียงแคการเสนอแนะแนวทางในการ

ปรับปรุงเทาน้ัน ดังน้ันผลที่เกิดขึ้นจึงเปนเพียงแคการคาดการณคราวๆ เทาน้ัน  

2) ผลของการทํางานที่แทจริงตองใชระยะเวลา 
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