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ในการทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงสินคาลง หรือเปนการเพิ่มจํานวนรอบในการขนสงสินคาได 
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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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ที่สหกิจและใหความรูในการปฏิบัติงานและการสนับสนุนการทําโครงงานการคนควา รวมถึงใหขอมูล

ตางๆ ที่เปนประโยชนสําหรับการจัดทําโครงงานเลมน้ีใหสําเร็จลุลวงไปดวยดี 
 

ตลอดระยะเวลาในการจัดทําโครงการเลมนี้ ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ผู

ซึ่งใหความรัก ความหวงใย และเปนกําลังใจ เพื่อใหสามารถจัดทําโครงงานจนสําเร็จ และขอขอบคุณ 

เพื่อน ๆ ทุกคนที่ใหกําลังใจเสมอมา 
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1 

บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

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

 Co., Ltd.) ที่ต้ัง 700/744 หมู1 ตําบลพานทอง อําเภอพานทอง จังหวัดชลบุรี 20160 

 

 
 

ภาพท่ี 1.1บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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ภาพท่ี 1.2   โลโกของบริษัทฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 1.3   แผนที่บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.2      ลักษณะของสถานประกอบการ 

 

1.2.1   ลักษณะของสถานประกอบการ 

บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัดเร่ิมตนกิจการเปนบริษัทคาขาย (เทรดด้ิง) สินคา

จําพวกเหล็กกลา แตทวารูปแบบธุรกิจที่เปนเพียงแคการซื้อมาขายไป ทําใหยากตอการเพิ่มมูลคาของ

สินคา และมีราคาขายที่ไมเสถียรภาพ ซึ่งยากตอการต้ังราคาที่เหมาะสม ดวยเหตุน้ีในระยะเวลา 25 ปที่

ผานมาจึงไดพยายามเปลี่ยนแปลงรูปแบบธุรกิจจากบริษัทคาขาย (เทรดด้ิง) มาเปนบริษัทผูผลิตสินคา

แปรรูปเหล็ก ซึ่งเปนผูผลิตแผนโลหะจากเหล็กชนิดพิเศษทุกชนิด และโลหะอ่ืนนอกกลุมเหล็ก บริษัท

ผลิตแผนโลหะในราคายอมเยาดวยเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรที่มีประสิทธิภาพสูง ดวยการสงผลิตภัณฑที่

ตอบสนองตามความตองการของลูกคาไดโดยเร็วที่สุด บริษัทฯ ไดรับการยอมรับวาเปน “อันดับหน่ึง” 

ในญ่ีปุนดานการจําหนายแผนโลหะขนาดตามความตองการของลูกคา และมี “ประสบการณกวาคร่ึง

ศตวรรษ” ในการจําหนายโลหะชนิดพเิศษ 

 

1.2.2   ประวัติความเปนมาของ Fujimaki Group 

 

2491 ตุลาคม กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิสตีล จํากัด ที่กัมมิชิโจมิซุโฮะคุ จังหวัดนาโกยา 

2518 กันยายน กอต้ังฟูจิมาคิ ฮากาเนะ ในเขตคาริยะ 

 ตุลาคม กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด เพื่อรับผิดชอบจังหวัดนาโกยา  

 พฤศจิกายน บูรณาการการบริหารจัดการบริษัทในเครือ และกอต้ังสํานักงานใหญฟูจิมาคิขึ้น 

เพื่อบริหารจัดการดานอสังหาริมทรัพย 

2519 พฤศจิกายน กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคซัง จํากัด เพื่อเปนฐานการจําหนายในพื้นที่จังหวัดกิฟุ  

2525 มกราคม กอต้ังบริษัท สตีล โพลิช จํากัด ขึ้นในฐานะที่เปนบริษัทสมาชิกในเครือฟูจิมาคิ 

เพื่อรับผิดชอบพื้นที่โทโยคาวาถึงฮามามัทซึ 

 

2531 กันยายน กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคฮัน จํากัด เพื่อดําเนินการแปรรูป และจําหนายผลิตภัณฑ

ในเครือ ซึ่งตอมาไดรวมกิจการเขากับฟูจิมมาคิ ฮากาเนะ 
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2541 กุมภาพันธ    เร่ิมดําเนินการโรงงานฮามามัทซึ ภายใตบริษัท สตีล โพลิช จํากัด 

2543 กุมภาพันธ เร่ิมดําเนินการโรงงานโอซากา ภายใตบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด 

2545 เมษายน เร่ิมดําเนินการโรงงานนุมาซึ ภายใตบริษัท สตีล โพลิช จํากัด 

2546 พฤษภาคม เร่ิมดําเนินการโรงงานโคมาคิ ภายใตบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด 

 กันยายน เปลี่ยนแปลงชื่อจากบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด ซึ่งบริหารงานโรงงานโอซากา 

เปนบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ โอซากา จํากัด 

 กันยายน       เร่ิมดําเนินการโรงงานฟูจิมาเอะ ภายใตการบริหารของบริษัทฟรีซ จํากัด  

ที่จังหวัดนาโกยา 

2547 พฤษภาคม เร่ิมดําเนินการโรงงานโคมาคิแหงที่ 2 ภายใตการบริหารของบริษัท ฟูจิมาคิ 

โคไซ จํากัด 

 ตุลาคม เร่ิมดําเนินการโรงงานเกียวโต ภายใตการบริหารของบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ  

โอซากา จํากัด 

2548 กุมภาพันธ ยายโรงงานฮามามัทซึ ภายใตการบริหารของของบริษัท สตีล โพลิช จํากัด 

2548 สิงหาคม ยายสํานักงานใหญบริษัท ฟูจิมาคิ จํากัด ไปยังมารุโนอุชิ จังหวัดนาโกยา  

2548 ตุลาคม เปลี่ยนชื่อบริษัท ฟูจิมาคิ จํากัด สํานักงานใหญเปนบริษัท เอฟแอนด ซี  

โฮลด้ิงส จํากัด 

2549 พฤศจิกายน กอต้ังบริษัท เพลตเวิรค จํากัด 

2551 กันยายน กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ โอซากา สาขาเฮียวโกะ 

2551 ธันวาคม กอต้ังบริษัท เอฟแมกซ จํากัด 

2554 พฤษภาคม กอต้ังบริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ โอซากา จํากัด สาขาฮิชิมา 
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1.2.3    เครือขายสถานประกอบการ 
 

 
 

ภาพท่ี 1.4 เครือขายสถานประกอบการทั้งหมดในประเทศญ่ีปุน 

 

1. สํานักงานใหญ บริษัท เอฟแอนด ซี โฮลด้ิงส จํากัด 

สถานที่ต้ัง 2-18-25 มารุโนอุชิ ตึกเคเอส ชั้น 19 นากาคุ นาโกยาชิ จังหวัดไอจิ 460-0002 

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

2. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด 

2-7 โดเซนโจ มินามิคุ นาโกยาชิ จังหวัดไอจิ 457-0076 

3. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด (โรงงานนาโกยาแหงที่ 2) 

113 อาซาโดราชินเดน โอดากาโจ มิโดริคุ นาโกยาชิ จังหวัดไอจิ 455-o834 

Local 

Export 
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4. บริษัท ฟูจิมาคิ โคไซ จํากัด (โรงงานนาโกยาแหงที่ 3) 

1-115 จินกุจิ มินาโตคุ นาโกยาชิ 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 โทยามา939-2757 

7. บริษัท ฟูจิมาคิ โคฮัน จํากัด 

6-1 โออุมิโกะอิซุมิโจอันโจชิ จังหวัดไอจิ 444-1222 

8. บริษัท ฟรีซ จํากัด 

6-1 โออุมิโกะอิซุมิโจอันโจชิ จังหวัดไอจิ 444-1222 

9. บริษัท  เพลตเวิรค จํากัด  

7-1-23 ฮิงาชิ ไอกาวา คุรุเมชิ จังหวัดฟุคุโอกะ 839-0809 

10. บริษัท สตีล โพลิช จํากัด ฮานามัทวซึ 

28-1 อาซเอซุคาฮิงาชิ นากาโนมาชิ ฮิงาชิคุ ฮามามัทซึชิ จังหวัดชิซุโอกะ 435-0004 

11. บริษัท สตีล โพลิช จํากัด โทโยกาวา 

88-1 โคจุโออะ ชุคุโจ โทโยกาวาชิ 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 โอซากา จํากัด  

5-5-10 มิชุฮาอิฮิงาชิ โอซากาชิ จังหวัดโอซากา578-0921 

15. บริษัท ฟูจิมาคิ  โคไซ โอซากา จํากัด สาขาเกียวโต 

394 ฮาซุคาชิฮิชิกาวาโจ ฟุชิมิคุ เกียวโตชิ จังหวัดเกียววโต 612-8487 

16.  บริษัท ฟูจิมาคิ  โคไซ โอซากา จํากัด สาขาเฮียวโกะ 

3-12-3 โคยามา ทามาทซึโจ นิชิคุ โกเบชิ จังหวัดเฮียวโกะ444-444 

17. บริษัท ฟูจิมาคิ  โคไซ โอซากา จํากัด สาขาฮิโรชิมา 

มินามิซาอิวาอิมาชิ คาอิตะ โจอาคิกุน จังหวัดฮิโรชิมา736-0032 
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1.2.4   ผลิตภัณฑและกลุมลูกคา 

ผลิตภัณฑของบริษัทคือเหล็กชนิกพิเศษสําเร็จรูป เปนชิ้นงานที่ผานกระบวนการตัดและการกัด

ผิวเพื่อใหชิ้นงานมีขนาดตามความตองการ และมีผิวที่สวยงาม โดยสามารถนําไปทําเปนชิ้นสวนของ

แมพิมพชนิดตางๆ (Mold & Die) ซึ่งกลุมลูกคาของบริษัทสวนใหญจึงเปนบริษัทอุตสาหกรรมที่

เกี่ยวของกับงานแมพิมพชนิดตางๆ  

 

 
 

ภาพท่ี 1.5 ตัวอยางชิ้นงานหรือผลิตภัณฑของบริษัท 
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1.2.5   ชนิดเหล็ก ท่ีใหบริการ 

 

ตารางท่ี 1.1 แสดงชนิดของวัสดุเหล็กกลาสําหรับแมพิมพ (Special Steel for Mold& Die) 

 

ชื่อ คุณสมบัติ 

 

SLD57 ~ 63 HRC 

เหล็กลาสําหรับแมพิมพงานเย็นที่มีความทนทานการกัดกรอน

สูง สําหรับการใชงานทั่วไป มีความสามารถในการชุบแข็งได

อยางยอดเยี่ยมเมื่อเปรียบเทียบกับเหล็กกลา 8% Cr 

 

SGT57 ~ 63 HRC 

เหล็กกลาสําหรับแมพิมพงานเย็น ที่มีความสามารถในการตัด

ปาดผิวยอดเยี่ยมสําหรับการใชงานทั่วไป เทียบเทา SKS3 

 

HPM-PRO 37 ~ 41 HRC 

เหล็กกลาสําหรับแมพิมพพลาสติกที่มีความละเอียดสูง มี

ความสามารถในการขัดเงาพื้นผิวดีเยี่ยม และรองรับขนาดกรีด

ไดถึง #800 ผานกระบวนการชุบแข็งที่ 40 HRC 

 

HPM7 29 ~ 33 HRC 

เหล็กกลาแมพิมพพลาสติกที่ผานกระบวนการชุบแข็ง มี

ความสามารถในการตัดปาดผิวและเชื่อมไดดี 
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YCS3 57 ~ 63 HRC 

เหล็กกลาที่พัฒนามาจากเหล็กคารบอน SK105 มีความสามารถชุบ

แข็งที่ดี 

 

ตารางท่ี 1.2 แสดงชนิดของวัสดุเหล็กกลาสําหรับเคร่ืองมืองานเย็น (Cold Work Tool Steel) 

 

ชื่อ คุณสมบัติ 

 

SLDMAGIC 58 ~ 62 HRC 

เหล็กกลาเคร่ืองมืองานเย็นประสิทธิภาพสูง งายตอการผลิต

แมพิมพ และทําใหอายุของแมพิมพยาวนาน เหมาะสําหรับวัสดุ

ที่มีความแข็งแรงสูง 

 

HPM MAGIC37 ~ 41 HRC 

เหล็กกลาสําหรับแมพิมพพลาสติกขั้นสูง สําหรับใชงานทั่วไป

ที่ผานประบวนการชุบแข็งที่ 40 HRC 

 

HPM38 50 ~ 55 HRC 

เหล็กกลาแสตนเลส13% เหมาะกับงานที่ตองการความทนตอ

การกัดกรอนและมีประสิทธิภาพในการขัดเงาที่ดีเลิศ 
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HMD5 55 ~ 60 HRC 

เหล็กกลาสําหรับชุบแข็งดวยเปลวไฟ เกิดการผิดรูปนอย

หลังจากการชุบแข็ง 

 

YCS3 58 ~ 64 HRC 

เหล็กกลาความเร็วสูง ซึ่งมีความเหนียวสําหรับใชงานทั่วไป 

และมีความทนทานตอการเสียดสีสูง 

 

ตารางท่ี 1.3 แสดงชนิดของวัสดุเหลก็เหนียวและเหลก็คารบอน (Carbon & Mold Structural Steel) 

 

ชื่อ คุณสมบัติ 

 

JIS G 3101 

เหล็กแผนรีดรอนสําหรับงานโครงสรางทั่วไป และโครงสราง

เชื่อมประกอบ โดยการใชเคร่ืองตัดแกส 

 

JIS G 4051 

เหลก็แผนคารบอนรีดรอน (มีสวนผสมคารบอน 0.47%-0.53%) 

เหล็กคารบอนปานกลาง สําหรับชุบแข็งไดงาย 
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ตารางท่ี 1.4 แสดงชนิดของอะลูมิเนียม (Aluminum) 

 

ชื่อ คุณสมบัติ 

 

Aluminum A5052 

เปนอะลูมิเนียมประเภท 5000 ธาตุหลักของอัลลอยดประเภทน้ี

คือ แม็กนีเซียม ทําใหมีคาความแข็งแกรงปานกลาง 

อะลูมิเนียมอัลลอยดประเภทน้ีใชในงานเชื่อม และตานทานการ

กดักรอนไดดี 

 

Aluminum A7075 

เปนอะลูมิเนียมประเภท 7000 สังกะสีเปนธาตุหลักใน

อะลูมิเนียมอัลลอยดประเภทน้ี และเมื่อทําการรวมกับแม็กนี

เซียมจะมีคาความแข็งแกรงสูงสุดในอะลูมิเนียมอัลลอยด สวน

ใหญนิยมใชทําชิ้นสวนเคร่ืองบิน และแมพิมพตางๆ  

 

1.2.6 เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 

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   การใหบริการสงสินคา 

 

 

ภาพท่ี 1.6 เสนทางในการใหบริการขนสงสินคาของบริษัท 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร  

รูปแบบองคกรของบริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด แบงเปน 5 สวน คือ แผนกขาย , 

แผนกออฟฟศ, แผนกธรุการ, แผนกบัญชี และแผนกการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 1.7โครงสรางองคกรบริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.3.1   นโยบายและปรัชญา 

- ตามขนาดที่ตองการ (Required Size) 

- ในเวลาที่ตองการ (At Required Time) 

- สงถึงสถานที่ที่ตองการ (To Required Place) 

 

1.3.2   แนวคิด 

2 “Only One

 

“ 

1.3.3   เปาหมาย 

บริษัทมีแนวคิดที่จะเปน “หน่ึงเดียว” ในภาคธุรกิจน้ี สิ่งที่คิดวาสําคัญที่สุดคือ (ความรวดเร็ว) 

บริษัทมองวา “ความเร็วขึ้น” จะทําใหเราถึงจุดมุงหมายน้ันในทุกๆ ดาน เชน อุปกรณในกระบวน 

การผลิต, การจัดคนใหเหมาะสม, การเดินเคร่ืองตลอด 24 ชั่วโมง บริษัทจึงขายสินคาที่ขายไดดวย

“เวลา”   

 

1.3.4 จาํนวนพนักงาน 

  คนญ่ีปุน    5 คน 

  พนักงานออฟฟศ   21          คน 

  พนักงานขาย   6 คน 

  พนักงานฝายผลิต  40 คน  

  พนักงานขับรถ   10 คน 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย  

ตําแหนงที่ไดรับมอบหมาย คือนักศึกษาฝกงานในแผนกตางๆ ดังน้ี 

1.4.1   แผนกธุรการ 

ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการตางๆ ที่

เกี่ยวของกับฝายธุรการ รวมถึงงานดานการจัดการทรัพยากรมนุษย  

 1.4.2   แผนกจัดซื้อ 

ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการจัดซื้อ 

เชน การขอใบเสนอราคาจากซพัพลายเออร, การเปรียบเทียบราคากอนตัดสินใจเลือกซื้อ , การออกใบสัง่

ซื้อสินคา, การรับสินคา และกระบวนการตางๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการจัดซื้อ 

 1.4.3   แผนกบัญชี 

 ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในแผนกบัญชีใน

กระบวนการออกใบสงสินคาและใบวางบิลรวมถึงบวนการตางๆ ที่เกี่ยวของแผนกบญัชี 

 1.4.4   แผนกสงสินคา 

 ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการจัดสง

สินคา รวมถึงเรียนรูขั้นตอนการทํางานตางๆ ที่เกี่ยวของกับการขนสง เชน การกําหนดวันสงสินคา การ

เบกิ – จายคานํ้ามัน และการคํานวณตนทุนการขนสงของรถแตละคันในแตละเดือน 

 1.4.5   แผนกการผลิต 

 ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการผลิต 

ต้ังแตการตรวจสอบใบ สั่งผลิต  การแยกประเภทของใบ สั่งผลิต  รวมทั้งกิจกรรมตางๆ ที่เปนการ

สนับสนุนใหพนักงานฝายผลิต ทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ เชน การเบิกใชวัสดุสิ้นเปลืองตางๆ 

การเช็คสต็อควัสดุสิ้นเปลือง และการจัดทํารายงานสต็อควัตถุดิบที่ใชในการผลิตเปนตน 

 1.4.6   แผนกออฟฟศ 

 ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในฝายออฟฟศ ซึ่งจะมี

หนาที่สนับสนุนฝายขาย โดยการรับใบสั่งซื้อสินคา ทําใบเสนอราคา และจัดทํา ใบสั่งผลิต รวมทั้ง

กระบวนการตางๆที่เกี่ยวของกับการสนับสนุนการทํางานของฝายขาย และฝายผลิตใหสามารถทํางาน

ไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา พนักงานที่ปรึกษา :   

นางสาวอุษณียเลิศศิริมงคลกุล 

ตําแหนง  :   ผูชวยรองประธาน 

 

1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  

 วันจันทรที่  28 ตุลาคม 2556 ถึงวันศุกรที่ 28 กุมภาพันธ 2557 (รวมระยะเวลา 4 เดือน) 

 

1.7  ที่มาและความสําคัญของปญหา  

 ปจจุบันในภาคธุรกิจมีการแขงขันกันอยางรุนแรงมากขึ้น ภายใตกระแสโลกาภิวัฒนที่มีการ

เปลี่ยนแปลงอยูเสมอ การแสวงหาตลาดวัตถุดิบที่มีคุณภาพ และมีตนทุนตํ่าที่สุดเทาที่จะเปนไปได 

ความตองการในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา รวมไปถึงความสามารถในการจัดสงสินคา

เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาดวยระยะเวลาในการจัดสง ที่สั้นที่สุดถือเปนปจจัยสําคัญที่จะ

ผลักดันใหธุรกิจประสบความสําเร็จได โดยจะเห็นไดวาการขนสงสินคาที่รวดเร็วสามารถสรางมูลคา

และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาได บริษัทที่มีการจัดการการขนสงที่ดี เปนปจจัยพื้นฐานของ

ความสามารถในการแขงขัน ซึ่งการที่จะไดมาซึ่งความสําเร็จดานงานขนสงสินคาจําเปนตองเขาใจถึง

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ซับซอน และบริษัทจําเปนตองประสานงานในสวนตางๆ ที่เกี่ยวของเพื่อให

สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมถึงสวนของสินคาที่จะถูกจัดการในกระบวนการเตรียมการ

ดานตางๆ ทั้งการบรรจุ การตรวจเช็คสินคากอนสงถึงลูกคา ซึ่งกระบวนการเหลาน้ีก็เปนอีกสวนสําคัญ

ที่จําเปนตองบริหารจัดการใหทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อใหสามารถทําใหการขนสงสินคาได

ตรงเวลา สงมอบไดตามคุณภาพและสถานที่ที่ตกลงในปริมาณและราคาที่เหมาะสม 

บริษัทฯ มีพนักงานขับรถทั้งหมด 10 คน มีรถกระบะ 5 คนั และรถบรรทกุ ( 6 ลอ) 2 คัน โดยที่

การจัดการเสนทางการสงสินคาไมเปนมาตรฐาน ซึ่งจะมีการแบงพื้นที่การขนสงสินคาในแตละวันจาก

รายชื่อและพื้นที่ต้ังโรงงานของลูกคา รวมถึงการจัดการใหรถและพนักงานขนสงสินคานําสินคาไปสง

ยังลูกคาในแตละวันแตกตางไปตามความเหมาะสม 
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ภาพท่ี 1.8สัดสวนหนาที่การทํางานของพนักงานขนสงสินคา 

 

สวนหนาที่ในการจัดเตรียมสินคากอนสงสินคาจะกําหนดใหพนักงานขนสงสินคาเปน

ผูรับผิดชอบ ต้ังแตกระบวนการตรวจเช็คจํานวนสินคา การตามงานในกรณีที่สินคาไมครบ รวมไปถึง

การนําสินคาขึ้นรถ ซึ่งทําใหใชระยะเวลาในการทํางานดังกลาวที่คอนขางมาก สงผลใหพนักงานขนสง

สินคาตองทํางานลวงเวลาอยูเสมอ และสงสินคาไมทันตามกําหนดสงสินคาใหกับลูกคาดวย 

 

 

 

ภาพท่ี 1.9จํานวนชั่วโมงในการทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงในเดือนมกราคม  

เวลาสงสินคา

64%

เวลาเตรียมการ

กอนสงสินคา
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ภาพท่ี 1.10จํานวนการขนสงสินคาลาชาและเลื่อนสงสินคา 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน  

 1)   เพื่อเพิ่มระยะเวลาในการขนสงสินคา 

2)   เพื่อลดระยะเวลาในการจัดเตรียมสินคา 

3)   เพื่อลดเวลาในการทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงสินคา 

 

1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

 1)   จํานวนการสงสินคาไมทันและการเลื่อนสงสินคาลดลง 

 2)   พนักงานขนสงสินคามีเวลาในการสงสินคามากขึ้น 

 3)   การทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงสินคาลดลง 
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การขนสงสินคาลาชาและการเล่ือนสง
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บทที่ 2  

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

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 

 

เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อใหไดพบตนตอหรือ

รากเหงาที่แทจริงและที่นําไปสูการแกไขและปองกันการเกิดซ้ําตอไป  สํา หรับขั้นตอนการทํา  

Why Why Analysis มีดังน้ี 
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2.1.1   วิเคราะหขอเท็จจริง 

โดยไปดูที่สาเหตุจริงๆใหรูอยางลึกซึ้งวามีที่มาที่ไปอยางไรและมีลักษณะอาการเปนอยางไร

โดยการไปดูสถานการณจริง  (Genba) และดูสภาพของจริง  (Genbutsu) เพื่อใหไดขอเท็จจริง  (Real)  

โดยควรวาดภาพประกอบดวยจะทําใหเขาใจงายขึ้น 

 

2.1.2   วิเคราะหหาตนตอของปญหา 

โดยการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของกับปรากฏการณหรือปญหาซึ่งทําไดโดยการถามทําไม

ทําไมไปเร่ือยๆจนเจอตนตอของปญหาโดยสวนใหญแลวตนตอของปญหามักจะเกิดจากการขาด

มาตรการการปฏิบัติงานที่ดีและเพียงพอตอการปฏิบัติงานสําหรับปรากฏการณหรือบางปญหาสวนใหญ

มักมีมากวาหน่ึงสาเหตุจึงควรเขียนแผนภูมิตนไม  (Tree Diagram) ชวยเพราะนอกจากไดรายละเอียดที่

ครบถวนแลวยังสะดวกตอผูปฏิบัติงานดวยซึ่งการมองปญหามี 2 ลักษณะ คือ 

 

2.1.2.1การมองจากสภาพท่ีควรจะเปน 

แนวทางแรกน้ันเปนการคนหาสาเหตุโดยการนึกภาพขึน้มาในหัววาการจะทาํใหดีน้ัน 

จะตองมีรูปแบบ ลักษณะ และเงื่อนไขอยางไรโดยที่การมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปนคือ 

การเปรียบเทียบวิธีการของตนเองกับสิ่งที่เปนมาตรฐานหรือเปนที่ยอมรับของคนทั่วไป และจะ

เปนตัวกําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดยการเปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับ

สภาพที่ควรจะเปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะต้ังคําถามวา “ทําไม” ไปเร่ือยๆ เพื่อ

คนหาปจจัยหรือสาเหตุออกมา  

2.2.2.2   การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 

เปนการมองปญหาจากการทําความเขาใจกับหลักเกณฑหรือจากทฤษฎีทีเกี่ยวของกับ

การทํางานของเคร่ืองจักรนั้นๆ 
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ภาพท่ี 2.2  ตัวอยางการมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปน  

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

 

 
 

ภาพท่ี 2.3  ตัวอยางการมองปญหาจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 

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

โดยการถามกลับไปกลับมาวาสิ่งนั้นๆเปนเหตุเปนผลหรือมีความสอดคลองกันเชิงตรรกะ  

(Logic) หรือไมเพราะการพิจารณาดวยวิธีน้ีจะชวยทําใหการวิเคราะหของเราถูกตองมากขึ้น  

 

2.1.4   วิเคราะหหาวิธีการแกไขหรือปองกัน 

จากการวิเคราะหขั้นสุดทายทําใหเราไดทราบถึงตนตอที่แทจริงจากนั้นก็มาคนหาวิธีการแกไข

และมาตรการปองกันการเกิดซ้ํา 

 

2.1.5   นํามาตรการท่ีไดไปปฏิบัติจริง 

นําวิธีการแกไขและปองกันดังกลาวไปปฏิบัตินอกจากน้ีอาจนําวิธีการแกปองกันไปขยายผลกับ

สิ่งอ่ืนๆหรือหนวยงานอ่ืนๆที่มีความใกลเคียงกันก็จะเปนประโยชนมากขึ้น 

 

2.2 หลักการ ECRS 

 ECRS เปนหลักที่ประกอบดวย  

- E   มาจาก    Eliminate  หมายถึง   กําจัดออก 

- C   มาจาก    Combine   หมายถึง  รวมเขาดวยกัน 

- R   มาจาก    Rearrange หมายถึง  จัดลําดับใหม 

- S   มาจาก    Simplify    หมายถึง  ทําใหงายขึ้น 

การดําเนินงานทุกขั้นตอนใหระลึกถึงเทคนิค E C R S อยูตลอดเวลา กลาวคือ ตองคิดวาสิ่งที่ทํา

น้ันสามารถกําจัดออกไดหรือไม รวมกันไดหรือไม เรียงลําดับการทํางานใหมแลวดีกวาเดิมหรือไม  

และมีวิธีที่ทําใหทํางานไดงายขึ้นหรือไม      
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2.2.1   E: Eliminate 

เร่ืองบรรจุภัณฑ กลาวคือ เดิมบรรจุภัณฑเพื่อการขนสง (หีบหอภายนอก) ใชกระดาษกลอง

ลูกฟูก 5 ชั้น เกรดกระดาษคอนขางดี พิมพลายยี่หอ 2 สี นํ้าหนักสุทธิไมเกิน 2 กิโลกรัม ขางในบรรจุ

สินคาประเภทขนมขบเคี้ยว มีกลองบรรจุขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรียบรอย ฉลากสีสวยงาม สําหรับ

การขายสงและภายในกลอง จะเปนขนมซึ่งบรรจุในซองพลาสติกอัดกาซไนโตรเจน พิมพลายสวยงาม   

       จะเห็นวาบรรจุภัณฑสําหรับการตลาดที่พิมพลายสวยงามทั้ง 2 แบบนั้นมีความเหมาะสมดี แต

บรรจุภัณฑเพื่องานโลจิสติกสน้ันไมเหมาะที่จะพิมพ 2 สี และใชกลองกระดาษลูกฟูก 5 ชั้น ควรที่จะ

กําจัดออกเหลือเพียงสีเดียว และกระดาษกลองลูกฟูก 3 ชั้น ก็เพียงพอ คิดกําจัดออกงายๆ แบบน้ีแลวให

ซัพพลายเออรเสนอราคากลองสินคามาใหม ซึ่งเราไมตองเปลี่ยนกระบวนการใดๆ ใหยุงยาก และที่

สําคัญทําใหนํ้าหนักตอกลองลดลง ประหยัดคานํ้ามันไดอีกทางหน่ึง 

 

2.2.2   C: Combine 

เดิมพนักงานตรวจสอบคุณภาพตองตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป และวัตถุดิบ ในอดีตที่ผานมา

มักจะทํางานไมทัน โดยเฉพาะในชวงเวลาที่วัตถุดิบเขา และตองสงมอบสินคาใหกับลูกคาในเวลา

ไลเลี่ยกัน ที่สําคัญหากไมมีผลจาการตรวจสอบก็ไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคา หรือนําวัตถุดิบ  

ไปผลิตได การดําเนินการงายๆ ที่ไปคุยกับทางโรงงานก็คือ การรวมเขาดวยกัน โดยมีหลักการ 

คือต้ังคําถามวาพนักงานตรวจสอบคุณภาพจําเปนตองรับสินคาดวยหรือไม คําตอบก็คือไมตองเพียงแต

มาเก็บตัวอยางไปตรวจสอบ ก็เลยเสนอวิธีการวาใหพนักงาตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการเก็บตัวอยาง  

กับพนักงานรับสินคา แลวใหพนักงานรับสินคาเก็บตัวอยางให สวนดานสินคาสําเร็จรูปก็เชนกัน  

นําแนวคดิของ Quality Built-In เขามาใชในกระบวนการ คือใหพนักงานผลิตเปนผูตรวจสอบสินคา 

ที่ตนเองผลิต สวนพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหมีหนาที่เพียงการสุมตรวจเทาน้ัน   

  วิธีน้ีจะทําใหงานคอขวดของการตรวจสอบคุณภาพหายไป บางบริษัทสามารถลดจํานวน

พนักงานควบคุมคุณภาพลงอีกดวย และหากนําแนวทางของโซอุปทานเขามาใชก็อาจใหซัพพลายเออร

ของเราเก็บตัวอยางมาใหพรอมกับการสงสินคา เราจะไดไมตองเสียเวลาเก็บตัวอยางอีก 
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2.2.3   R: Rearrange 

ขั้นตอนของการตรวจสอบกลองบรรจุภัณฑ เดิมจะตองไดกลองสําเร็จรูปแลวจึงตรวจสอบ  

ซึ่งสาระสําคัญของการตรวจอยูที่คุณภาพการพิมพ เชน เฉดสี ความคมชัด ซึ่งหากผลการตรวจไมผานก็

ตองปฏิเสธสินคาน้ัน หากเรายายขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพไปกอนการขึ้นรูป ก็จะทําให

สามารถปฏิเสธสินคากอน ไมตองเสียเวลา และตนทุนในการขึ้นรูปกลองอีก   

  การคิดถึงการจัดลําดับใหมน้ันบอยคร้ังจะทําใหพบขั้นตอนที่ไมจําเปน จนสามารถขจัดออกไป

ไดดวยเชนกนั เชน กรณีการขอผลิตสินคาสําเร็จรูปในสวนที่ไมผานคุณภาพ เดิมตองรอใหผูจัดการ

โรงงานตัดสินใจเปนกรณีๆ ซึ่งหลายคร้ังทําใหไมสามารถสงสินคาไดทันตามกําหนด หรือสงสินคาไม

ครบตองจัดสงอีกรอบ ที่สําคัญผูจัดการโรงงานก็ตองอนุมัติโดยไมมีทางเลือกอ่ืน ดังน้ันอํานาจในการ

สั่งผลิตสินคาในสวนที่ไมไดคุณภาพมาจากคํารับรองของฝายควบคุมคุณภาพก็เพียงพอ เพียงแตตองมี

การสรุปรายละเอียดใหผูจัดการโรงงานรับทราบและสืบหาสาเหตุของคุณภาพนั้นตอไป 

 

2.2.4   S: Simplify 

โรงงานหนึ่งที่มีปญหาเกี่ยวกับลายมือของพนักงานที่เขียนมาบนเอกสารที่ไดรับ ทําให

หนวยงานที่ไดเอกสารน้ันตองทําการเดา สงผลใหเกิดการผลิตสินคาผิดรุน ผิดขนาด ผิดฉลาก  

หากโรงงานทําการเปลี่ยนแบบฟอรมของเอกสารใหมลดการเขียนลงเปนมีชองใหเลือกรุน ขนาด ฉลาก  

ก็จะทํางานไดงายขึ้น หรือมีบริษัทหน่ึง ที่แตละแผนกใชชื่อเรียกสินคาแตกตางกัน ทําใหตองมาเดาวา

ฝายตลาดเรียกแบบน้ี แลวจะเปนชื่ออะไรของฝายวางแผนการผลิต ซึ่งวิธีที่ทําใหงายขึ้นก็คือ ใช

รหัสสินคาที่เปนตัวเลขแทนชื่อเรียกสินคา จะปองกันความสับสนของพนักงานไดงายกวา  

  ในการเก็บสินคาของโรงงานแหงหนึ่งดวยความที่มีสถานที่คับแคบ จึงวางสินคาเรียงติดกัน

จํานวน 5 แถว ซึ่งมีปญหาในการหยิบออกเปนอยางมาก เพราะสินคาที่ตองการหยิบออกมามักจะอยู

ดานในสุด ทุกคร้ังที่มีการหยิบสินคาก็จะตองร้ือออกและเก็บเขาอยูเสมอ หากโรงงานน้ีมีพื้นที่เพียงพอ

ก็สามารถนําสินคาเขาดานหนาและออกดานหลังได แตทางเขาออกมีทางเดียว จึงเสนอใหวางติดกัน 3 

แถวดานซาย และ 2 แถวดานขวา ทางรถวิ่งอยูตรงกลางแทนที่จะเปนแบบ 5 แถวดานซาย และทางรถว่ิง

อยูขวาแบบเดิม ทาํใหลดจํานวนและเวลาในการร้ือสนิคาและจัดใหมไดมากวา 50% 



25 

 

2.3 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

โดยปกติแลวคนเราจะรับรูผานทางประสาทสัมผัสทั้ง 5 ไดแก การมองเห็น(ตา) การไดยิน(หู) 

การดมกลิ่น(จมกู) การชิมรส(ลิ้น) และการสัมผัส(ผวิหนัง) โดยผานอวัยวะตางๆประสาทสัมผัสที่ใช

มากที่สุดและมักจะใชพรอมๆ กันในการสื่อสารในชีวิตประจําวันไดแก การมองเห็นและการไดยนิ  การ

รับสารโดยการไดยินอยางเดียวมีขอจํากัดตางๆ มากมายเชน ในสถานที่ที่มีเสียงดัง หรือเสียงรบกวน

อ่ืนๆ อาจเปนอุปสรรคตอการไดยิน โดยเฉพาะอยางยิ่งการพูดคุยกันเฉยๆ จะไมมีหลักฐานอะไร

หลงเหลือไวใหอางอิงได หากมีการถายทอดไปยังบุคคลอ่ืนตอจะผิดเพี้ยนไดงาย การควบคุมดวยสายตา

จึงเขามามีบทบาทคอนขางมากในการสื่อสารผานการมองเห็นใน รูปแบบตางๆ เชน ปาย สัญลักษณ 

แถบสี เคร่ืองหมายรูปภาพ กราฟ ฯลฯ 

การควบคุมดวยสายตาเปนเทคนิคการสื่อสารผานการมองเห็นที่อยูรอบๆ ตัวเรา และเห็นกันอยู

ในชีวิตประจําวันทุกๆ วันอยูแลว เน่ืองจากเปนเทคนิคงายๆ แตมีประสิทธิภาพสูงในการสื่อสาร เราจึง

สามารถมองหา การควบคุมดวยสายตา ไดในเกือบทุกสถานที่ เชน ตามทองถนน ในโรงเรียน 

โรงพยาบาล หางสรรพสินคา สถานที่ทองเที่ยวตางๆในบริษัทหรือโรงงานตาง ๆ  สถานที่ราชการตาง ๆ 

เพียงแตเราอาจไมไดสังเกต หรือไมไดใหความสําคัญเทาที่ควรในการนํามาขยายผลและประยุกตใช

เพิ่มเติมเพื่อใหเกิดประโยชนในการทํางาน ไมวาจะเปนงานในภาคบริการหรืองานผลิตก็มีความจําเปน

ในการที่จะจัดชองทางการสื่อสารที่ผูปฏิบัติงานมีความเขาใจไดโดยงาย โดยเฉพาะอยางยิ่งในงานที่มี

โอกาสผิดพลาดและสงผลใหเกิดอุบัติเหตุ หรือความเสียหายมาก เทคนิค การควบคุมดวยสายตา จึงเปน

เทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม ความสามารถในการผลิต ที่สามารถชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ  

มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น 

ในดานอุตสาหกรรม  การควบคุมดวยสายตา เปนประโยชนในการรับรูขอมูลตางๆ  

ของกระบวนการผลิตไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ เพราะ การควบคุมดวยสายตา ไมไดจํากัดอยู

เฉพาะระดับปฏิบัติการ แตยังสื่อถึงปรัชญาการบริหารและนโยบายขององคกร ครอบคลุมการกําหนด

เปาหมายประจําปและแผนการดําเนินงาน ชวยใหรับรูสถานการณปจจุบันไดอยางรวดเร็ว เปนเคร่ืองมือ

ชั้นยอดในดานการควบคุมการผลิต คุณภาพ และการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เทคนิคการควบคุมดวย

สายตาเปนกระบวนการที่เนนงานดานการควบคุมกระบวนการและการสงมอบ ( Process & Delivery 

Control), การควบคุมดานคุณภาพ (Quality Control), การควบคุมงาน ( Work Control), การควบคุมวัตถุ 
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(Object Control), การควบคุมเคร่ืองมือ (Equipment, Fixture and Tool Control) นอกจากนี้ยังครอบคลุม

ประเด็นของการบํารุงรักษา , การปองกันความปลอดภัย และขั้นตอนตางๆ ของงานดานบริหารองคกร 

(Administrative Management) โดยการออกแบบ การควบคุมดวยสายตา จะตองมหีลกัในการดําเนินการ

เพื่อความสอดคลองกับสภาพแวดลอมในการทํางานทั้งในเชิงกายภาพและวิศวกรรมมนุษย เพื่อความ

สมบูรณของระบบการควบคุมดวยสายตา 

 

2.3.1   ประเภทของการควบคุมดวยสายตา 

การแบงประเภทของ การควบคุมดวยสายตา สามารถแบงไดหลายลักษณะ เชน แบงตาม

ประโยชนในการประยุกตใช ดังน้ี 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อความปลอดภัย เชน สัญลักษณความปลอดภัยแบบตางๆ 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อปรับปรุงคุณภาพ เชน ตัวอยางลักษณะงานดี งานเสีย 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อการบริหารสินคาคงคลัง เชน ปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เชน ขีดบอกระดับสูงสุด ตํ่าสุดของ

นํ้ามันเคร่ือง 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อการสงเสริมการขาย เชน ปายโฆษณาสินคา 

- การควบคุมดวยสายตาเพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน เชน กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของ 

แตละแผนกฯลฯ 

 

2.3.2   ตัวอยางการประยุกตใชการมองเห็น 

- การแสดงสารสนเทศสําหรับควบคุมการผลิต (Production Control) โดยมกีารแสดง

รายละเอียดกําหนดการผลิตบนบอรดเพื่อใหทุกคนที่เกี่ยวของไดรับทราบอยางทั่วถึง  

- การแสดงสารสนเทศการดําเนินงาน เชน ตัวชี้วัด เปาหมาย ในรูปของแผนภูมิบนบอรด

แสดงผล (Display Board) 

- การใชสีหรือปายเพื่อกําหนดพื้นที่สําหรับจําแนกจัดเก็บตามประเภทวัสดุ เชน ผลิตภัณฑ 

งานระหวางผลิต และเศษของเสีย 
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- การใชรหัส/แถบสีแสดงบนทอหรือสายไฟของโรงงาน (Color-coded Pipes and Wires) 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4  การใชสีเพื่อระบุของไหลและทิศทางการไหลของสิ่งที่อยูภายในทอ 

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

 

- การแสดงทิศทางการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ 

- การแสดงเอกสาร (Visual Documentation) เพื่อใหการดําเนินงานเปนไปอยางถูกตองจึง

ควรมีการแสดงรายละเอียดตางๆ ที่เกี่ยวของ เชน แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process 

Chart)คูมือการทํางาน (Work Instruction) วิธกีารตรวจสอบ (Auditing Procedure)  และ

รายละเอียดลําดับขั้นตอนการผลิต (Route Sheet) 

- การแสดงรายละเอียดขอกําหนดของเคร่ืองจักร เพื่อใหพนักงานสามารถใชงานไดถูกตอง  

- การควบคุมคุณภาพ โดยมีการแสดงชิ้นงานที่สมบูรณเพื่อใหผูปฏิบัติงานสามารถใชเปน

ตัวอยางการประกอบตัวชิ้นงาน 

- การแสดงระดับที่เหมาะสมสําหรับการบริหารคลังสินคา (Minimum and Maximum 

Levels of Inventory)และการจัดซื้อ 
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2.4 แนวคิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 

 

 

 

ภาพท่ี 2.5  ความหมายของคําวาไคเซ็น 

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

 

คําวา  Kaizen เปนศัพทภาษาญ่ีปุน แปลวา การปรับปรุง ( improvement) ซึง่หากแยก

ความหมายตามพยางคแลวจะแยกได 2 คํา คือ Kai แปลวา การเปลี่ยนแปลง ( change) และ Zen แปลวา 

ดี (good) ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็คือการปรับปรุงนั่นเองเปนแนวคิดธรรมดาและเปนสวน

หน่ึงในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุน ซึ่งโดยธรรมชาติหรือดวยการฝกฝนน้ันทําใหคนญ่ีปุนมีความรูสึก

รับผิดชอบในการที่จะทําใหทุกอยางดําเนินไปโดยราบร่ืนเทาที่จะสามารถทําไดดวยการปรับปรุง  

สิ่งตางๆใหดีขึ้น ไมวาจะเปนเร่ืองในชีวิตประจําวันหรือการทํางาน น่ีเปนจุดแข็งที่ทําให ไคเซน็ ดําเนิน

ไปไดอยางดีในประเทศญ่ีปุน เพราะโดยหลักการแลว ไคเซน็ ไมใชเพียงการปรับปรุงเทานั้น  

แตหมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ไมมีที่สิ้นสุดดวย (continuous improvement) 

ตามหลักการของไคเซน็แลวสาเหตุเพียงเล็กนอยก็สามารถกอใหเกิดความเสียหายอยางรายแรง

ได ดังน้ัน ไคเซน็จึงเปนเหมือนสิ่งที่เตือนใหเราตระหนักถึงปญหาอยางน้ีอยูเสมอ นอกจากน้ันยังตอง

หาทางแกไขปญหา หรือปรับปรุงพัฒนาสิ่งตางๆใหดีขึ้นอยูตลอด โดยหลักการน้ีจะทําใหเราผลิตสินคา

และบริการที่มีคุณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาได นอกจากนั้นยังเปนการใช
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ความคิดความสามารถรวมกันปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นซึ่งหมายถึงคุณภาพชีวิตที่ดี

ขึ้นของผูปฏิบัติงานทุกคนน่ันเอง 

 

2.4.1   แนวทางเพื่อเร่ิมตนปรับปรุง 

มีแนวทางงายๆ ที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแงของ “การหยุด” 

“การลด” หรือ “การเปลี่ยน” ดังน้ี 

- หยุดการทํางานที่ไมจําเปนทั้งหลาย  

- หยุดการทํางานที่ไมมีประโยชนทั้งหลาย  

-  หยุดการทํางานที่ไมมีความสําคัญทั้งหลาย   

  อยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางที่ไมสามารถทําให “หยดุ” ได ถาเชนน้ัน เราคงตองมุงประเด็น

ไปที่เร่ืองการลด เชน ลดงานที่ไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบื่อหนายใหมากที่สุดเทาที่จะ

ทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลวเร่ิมตนจากการ

เปลี่ยนแปลงสิ่งที่เปลี่ยนแปลงไดเปลี่ยนแปลงบางสวนของงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได 
 

2.4.2   กระบวนการและผลลัพธ 

แนวคดิของไคเซน็เนนทีก่ระบวนการ สวนนวัตกรรมเนนทีผ่ลลพัธสดุทาย ดังน้ันกระบวนการ

ตองชี้ชัดและแกไขปรับปรุงความผิดพลาดในกระบวนการอยางชัดเจน กลยุทธไคเซ็นเปนสิ่งที่เนน

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

ตนทุน การสงมอบ ( QCD: Quality-Cost-Delivery) การบริหารแบบทั่วทั้งองคการ ( TQM) Just-In-

Time และการบํารุงรักษาทวีผล (TPM) แตปญหาที่ไคเซ็นลมเหลวในหลายบริษัทเพราะขาดความสนใจ

ไมเนนกระบวนการ ซึ่งแทจริงแลวพื้นฐานที่สําคัญที่สุดในกระบวนการไคเซ็นคือ พันธะสัญญาและ

ความรวมมือของผูบริหารระดับสูงที่จะตองดําเนินการที่จริงจัง ทันทียึดมั่นในแนวทางเพื่อบรรลุและ

ประกันความสําเร็จในกระบวนการ 
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2.4.3   เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.6  รมไคเซ็น 

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

 
 

- วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan), ปฏิบัติ (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุง 

แกไข (Act)  

- 5ส  

- Basic Industrial Engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน  

- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปญหา  

- KikenYochi Training (KYT) หรือการฝกอบรมเพื่อเฝาระวังความปลอดภัย   

- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอเสนอแนะ  

-  Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุมควบคุมคุณภาพ  
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2.5  กิจกรรม 5ส 

5ส เปนกิจกรรมปรับปรุงการทํางานของพนักงานดวยตนเองอยางหนึ่งไดแกการดําเนินการ

ตามหลักการ “สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะและสรางนิสัย ” ในสถานที่ทํางานของตนเองทําให

บริษัทมีพนักงานที่มีระเบียบวินัยจากจิตสํานึกของเขาเอง ทําใหสถานที่ทํางานสะอาด เปนระเบียบ

เรียบรอย มีความสวยงาม มีความปลอดภัย ลดความสูญเปลาในการทํางาน คุณภาพของงานและคุณภาพ

สินคาดีขึ้น 

5ส เปนการนํา อักษรตัวหนาของคําภาษาอังกฤษที่เขียนตามการออกเสียงในภาษาญ่ีปุนมาใช

เพื่อ ใหสามารถจดจําไดงายจึงกลายมาเปน คําวา 5ส ตามลําดับดังน้ี 

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

- S2 : SEITON : สะดวก : ส2 (Organizing) 

- S3 : SEISO : สะอาด : ส3 (Cleaning) 

- S4 : SEIKETSU : สรางมาตรฐาน : ส4 (Standardizing) 

- S5 : SHITSUKE : สรางนิสัย : ส5 Training & Discipline) 

 

ญ่ีปุนไดนํา ส.แตละตัวไปใชและพัฒนาอยางจริงจังโดยจัดทําใหเปนระบบมีการกําหนด

ขั้นตอน ในการดําเนินกิจกรรม มีการติดตามผลงานเปนระยะๆ อีกทั้งยังมีวิธีการควบคุมกิจกรรมใหเกิด

ความยั่งยืนได จึงไดรับความนิยมและเผยแพรไปทั่วประเทศญ่ีปุน 
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ภาพท่ี 2.7  แนวคดิของกจิกรรม 5ส 

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

 

2.5.1   วัตถุประสงคของการทํากิจกรรม 5ส 

5ส เปนปจจัยพื้นฐานในการบริหารงานอยางมีประสิทธิภาพ  นับเปนเคร่ืองมือตัวแรกที่ถูก

นํามาใชกอนที่จะใชเคร่ืองมือระดับสูงขึ้นไป เชน TPM TQM และ ISO เปนตน โดยกาํหนดให ส 1 ,ส2

และ ส3 เปนการจัดการในเร่ืองของวัตถุสิ่งของเคร่ืองใช และสถานที่ สวน ส 4 และ ส5 เปนการจัดการ

เร่ืองของคน โดยมีเปาหมายใหสถานที่ทํางานสะอาด เปนระเบียบเรียบรอย ลดความสูญเปลาในการ

ทํางาน สินคามีคุณภาพดี เปนที่ประทับใจของลูกคาตลอดไป 
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 2.5.2   องคประกอบของ 5ส 

 กจิกรรม 5ส น้ัน ส.ทุกตัวจะถูกกําหนดคํานิยามไวเพื่อใหเกิดความรูความเขาใจ และนําไปสู

การปฏิบัติไดอยางถูกตองดังน้ี 

 2.5.2.1   ส1 :สะสาง คือการแยกของที่จําเปนออกจากของที่ไมจําเปนและขจัดของที่ไมจําเปน

ออกไปโดยกาํหนดขัน้ตอนไว 3 ขัน้ตอนประกอบดวย 

- สาํรวจ 

- แยก 

- ขจัด 

 

 2.5.2.2   ส2 :สะดวก คือการจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของตางๆในสถานที่ทํางานอยางเปนระบบ

เพื่อความสะดวกปลอดภัยและคงไวซึ่งคุณภาพประสิทธิภาพในการทํางานโดยกําหนดขั้นตอนไว  

4 ขัน้ตอนประกอบดวย 

- กําหนดของที่จําเปน 

- แบงหมวดหมู 

- จัดเก็บใหเปนระบบมีระเบียบ 

- ใชบอยอยูใกลนานๆใชอยูไกล 

 

 2.5.2.3   ส3 :สะอาด คือการทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ 

สถานทีแ่ละใช เปนการตรวจสอบและบาํรุงรักษาไปดวยโดยกาํหนดขัน้ตอนไว 4 ขัน้ตอนประกอบดวย 

- กําหนดพื้นที่รับผิดชอบ 

- ขจัดตนเหตุของความสกปรก 

- ทําความสะอาดแมแตจุดเล็กๆ 

- ปด กวาด เช็ด ถูพื้นใหสะอาด 
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 2.5.2.4   ส4 :สรางมาตรฐาน คือการรักษามาตรฐานของความเปนระเบียบเรียบรอยใหคงอยู 

- ไมมีสิ่งของไมจําเปนอยูในพื้นที่ 

- ไมมีสภาพรกรุงรัง 

- ไมมีสิ่งสกปรกตกคาง 

 

 2.5.2.5   ส5 :สรางนิสัย  คือการสรางนิสัยในการมีจิตสํานึก ทัศนคติที่ดีในการปฏิบัติงานตาม

ระเบียบและขอบังคับอยางเครงครัดรวมทั้งอบรมใหพนักงานรูจักคนควา และปรับปรุงสถานที่ทํางาน 

- การควบคุมดวยสายตา 

- วัดประสิทธิผลการทํา 5ส 

- ประกวดคําขวัญ 5ส 

- เปรียบเทียบภาพกอนทํา-หลังทํา 5ส 
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บทที่ 3  

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 
 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

3.1.1   แผนการเรียนรูการทํางานและปฏิบัติงานในบริษัท 

ตารางท่ี 3.1แผนการเรียนรูการทํางานและปฏิบัติงานในบริษัท 

แผนก พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม 

1. ฝกอบรม                                         

2. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกธุรการ 
                                        

3. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกจัดซื้อ 
                                        

4. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกบัญชี 
                                        

5. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกขนสงสินคา 
                                        

6. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกผลิต 
                                        

7. เรียนรูและชวยงาน 

    ในแผนกออฟฟศ 
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 3.1.2   แผนการปฏิบัติโครงงานสหกิจศึกษา 

ตารางท่ี 3.1แผนการปฏิบัติโครงงานสหกิจศึกษา 

หัวของาน พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม 

1. ศึกษาสภาพปจจุบัน                                         

2. เลอืกปญหา                     

3. วิเคราะหหาสาเหตุ    

    ของปญหา 
                                        

4. เก็บรวบรวมขอมูล  

    ตางๆที่เกี่ยวของ 
                                        

5. วิเคราะหขอมูล                                         

6. คนหาแนวทางในการ 

    แกไขปญหา 
                                        

7. ปฏิบัติตามแนวทาง    

    แกไขที่กําหนด 
                    

8. ติดตามผลการปฏิบัติ 

    และสรุปผล    
                    

 

หมายเหตุ:การปฏิบัติตามแนวทางและผลที่เกิดขึ้นเปนเพียงบางเรื่องที่ไดปฏิบัติไปแลว 
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3.2 ศึกษาสภาพปจจุบัน 

 3.2.1   ข้ันตอนการปฏิบัติงานของของฝายผลิต 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1  แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานของฝายผลิต 

 

 

 

 

แผนกออฟฟศ 

ออฟฟศฝายผลิต 

ฝายตัด 

ตัดชิ้นงานขนาด

 

ตัดชิน้ขนาดใหญ ตัดชิน้งานดวย

 

 
ฝายกัดผิว 

กัดผิวชิ้นงานเล็ก กัดผิวชิ้นงาน

 

ตรวจสอบ

 

ฝายขนสงสินคา 
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 3.2.2   ข้ันตอนการปฏบิตังิานของพนักงานขนสงสนิคา 

 

  

 

ภาพท่ี 3.2  แผนผังการปฏิบัติงานของพนักงานขนสงสินคา 

 

  ตรวจสอบ ตามงาน 
สินคาไมครบ 

นําสินคาขึ้นรถ 

แบงโซนการสงสินคา 

สินคาครบ 

  

ฝายผลิต 

สินคาครบ 

ตัด กัดผิว QC 

สงใหลูกคาแตละราย 

จัดเตรียมสินคา 

รับใบเช็คสินคา 

  

  

หัวหนา 

  

พนักงานขับรถ 

  

ฝายออฟฟศ 

เบิกเงินคาน้ํามันและคาทางดวน 

จัดพื้นที่สงสินคา 
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 จากขั้นตอนการทํางานของพนักงานขนสงสินคาขางตน จะสังเกตไดวาพนักงานขนสงสินคา

จะมีหนาที่ในการเตรียมสินคา ตลอดจนการตามงานในกรณีที่สินคาที่จําเปนตองสงไมครบ ซึ่งทําใหใช

ระยะเวลาในการทํางานแตละขั้นตอนดังกลาวมาก สงผลใหสามารถสงสินคาในแตละวันไดเพียง  

1 รอบตอวันเทาน้ัน หรืออาจจําเปนตองมีการทํางานลวงเวลาในกรณีที่จําเปนตองสงสินคาใหลูกคา

ในทนัทหีรือมงีานดวน 

 

ตารางท่ี 3.3แสดงระยะเวลาในการทํางานในแตละขั้นตอนของพนักงานขนสงสินคา 

 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน ระยะเวลา (นาท)ี 

1    รับใบเช็คสินคา 10 

2    จัดพื้นที่สงสินคา 35 

3    ตรวจสอบสินคา 30 

4    ตามงาน 40 

5    จัดเตรียมสินคา 30 

6    นําสินคาขึ้นรถ 20 

7    เบิกเงิน 10 

รวม  175 นาที(2 ชั่วโมง 55 นาที) 
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ภาพท่ี 3.3  กราฟแสดงเวลาที่ใชในการเตรียมการกอนสงสินคา 

 

3.3  ขอบเขตของการศกึษาคนควา 

 ศึกษาและคนควากระบวนการปฏิบัติงานของแผนกขนสงสินคาในกระบวนการจัดเตรียม

สินคากอนทําการสงมอบไปยังลูกคา 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ  
 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

 4.1.1 วิเคราะหสาเหตุของปญหา 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1  การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวย Why-Why Analysis 
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4.2 วิจารณขอมูล โดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมาย 

4.2.1   ปรับปรุงการทํางาน 

จากขั้นตอนการทํางานของพนักงานขนสงสินคาแบบเดิมที่มีหนาที่ในการเตรียมสินคากอนสง 

รวมถึงการเช็คและตามงาน ซึ่งทําใหเสียเวลาในการสงสินคาและทําใหสามารถขนสงสินคาไดเพียงวัน

ละ  1 รอบ หรือมีการทํางานลวงเวลาในกรณีที่มีงานดวนและมีจํานวนลูกคาที่ตองสงสินคาใหมาก จึง

ไดทําการปรับปรุง โดยแบงหนาที่ในการจัดเตรียมสินคา รวมถึงการเช็คและตามงานใหมีพนักงานเพิ่ม

เขามารับผิดชอบหนาที่น้ันๆ เพื่อเปนการเพิ่มระยะเวลาในการขนสงสินคาใหมากขึ้น ซึ่งการแบงหนาที่

การทํางานดังกลาวสามารถเขียนเปนแผนผังการปฏิบัติงานได ดังนี้ 

 

 

 

ภาพท่ี 4.2แผนผังการปฏิบัติงานของพนักงานขนสงสินคา 

 

  

  

  

นําสินคาขึ้นรถ 

สงใหลูกคาแตละราย 

รับใบเช็คสินคา 
หัวหนา 

  

ฝายออฟฟศ 

เบิกเงินคาน้ํามันและคาทาง

 

จัดพื้นที่การสงสินคา 

พนักงานขับรถ 
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ตารางท่ี 4.1 แสดงระยะเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานขนสงสินคาหลังปรับปรุง 

 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน ระยะเวลา (นาท)ี 

1    รับใบเช็คสินคา 10 

2    จัดพื้นที่สงสินคา 35 

3    นําสินคาขึ้นรถ 20 

4    เบิกเงิน 10 

  รวม 75 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3แผนผังการปฏิบัติงานของพนักงานที่ทําหนาที่จัดเตรียมสินคา 

 

 

  ตรวจสอบ ตามงาน 

สินคาไมครบ 

สินคาครบ 

  

ฝายผลิต 

สินคาครบ 

ตัด กัดผิว QC 

จัดเตรียมสินคา 
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4.2.2   จัดพื้นท่ีสําหรับจัดเตรียมสินคา 

บริษัทฯ มีพื้นที่สําหรับจัดเตรียมสินคาที่จํากัด โดยจะวางสินคาที่ผานขั้นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพและแพ็คเรียบรอยแลว ไวในพาเลทบริเวณใกลๆ กับแผนกตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งจะวางสินคาที่

พรอมสําหรับสงรวมไวในพาเลทตางๆ จึงทําใหใชระยะเวลาในการคนหาสินคา และตรวจเช็คสินคาที่

นาน เนื่องจากมีสินคาของลูกคาที่หลากหลาย ซึ่งจากการทปฏิบัติงานดังกลาว จึงไดทําการปรับปรุงโดย

การทําปายที่บงบอกชื่อลูกคาแตละราย แลววางสินคาตามปายชื่อลูกคานั้นๆ เพื่อใหสามารคคนหา

สินคาไดงาย และลดเวลาในการหา นอกจากนี้ยังใชปายในการแสดงสถานะของลูกคาแตละราย วามี

สินคาครบ หรือยังขาดสินคาบางชิ้นอยู หรืออยูในระหวางตรวจสอบ เปนตน รวมถึงในกรณีที่พาเลทที่

วางของอยูไกล ก็จะใชรถเข็นมาชวยในการขนยายสินคา เพื่อใหสามารถขนยายสินคาไดเร็วขึ้น 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4การวางสินคาที่เสร็จเรียบรอยแลวในแบบเดิม 
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ภาพท่ี 4.5ปรับปรุงโดยการใชปายเพื่อบงชี้สินคาของลูกคาแตละราย (1) 

 

 

 

ภาพท่ี 4.6ปรับปรุงโดยการใชปายเพื่อบงชี้สินคาของลูกคาแตละราย (2) 
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4.2.3   ปรับปรุงระบบของบริษัท 

 

 

 

ภาพท่ี 4.7ระบบของบริษัท 

 

ขอมูลภายในระบบของบริษัทในบางสวน ขอมูลยังไมเชื่อมโยงกัน ซึ่งในกรณีของขอมูลการ

ขนสงสินคาของบริษัท ขอมูลมีการบงบอกเพียงแครายชื่อลูกคา และจํานวนสินคาที่ตองสงเทานั้น หาก

ตองการทราบขอมูลอ่ืนๆ เชน  ขนาดของสินคา หรือชนิดของเหล็ก จําเปนที่จะตองเขาไปดูในสวนของ

ใบสงของ จึงทําใหยากตอการปฏิบัติงาน  

ถาบริษัทมีการปรับปรุงระบบของขอมูลใหมีความเชื่อมโยงัน จะทําใหสามารถปฏิบัติงานได

อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยจะสามารถทราบขอมูล และรายการที่ตองสงสินคาใหกับลูกคาไดทันที 

โดยไมตองรอใบสงสินคาที่สวนมากจะออกในตอนเย็นกอนวันสงสินคา 1 วัน เพื่อเช็คความครบถวน

ของสินคา และยังสามารถจัดพื้นที่และเสนทางการสงสินคาในแตละวันไดทันที โดยที่ไมตองรอใบสง

สินคาออกมา ก็จะทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการสงสินคาไดมากขึ้น    
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ภาพท่ี 4.8ขอมูลของการสงสินคาในแตละวันภายในระบบของบริษัท 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9ตัวอยางใบสงสินคาที่จะออกในตอนเย็นกอนวันสงสินคา  
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4.3 มาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน 

4.3.1   มาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงานจัดเตรียมสินคา 

1. ตรวจสอบความครบถวนของสินคาจากใบเช็คสินคาหรือใบสงสินคา 

2. วางปายเพื่อบงบอกสถานะของสินคาวาครบถวนหรือไม หรืออยูในระหวาง

ตรวจสอบ 

3. ในกรณีที่สินคายังไมครบ จะตองไปตามงานที่อาจคางในอยูข้ันตอนตางๆ ใน

สายการผลิต 

4. เมื่อสินคาครบแลว ทําการจัดเตรียมสินคา โดยเช็คความถูกตอง และเขียนขอมูล

ตางๆลงบนสินคา เชน ชื่อลูกคา รหัสสินคา เปนตน 

 

4.3.2   มาตรฐานการปฏบิตังิานของพนักงานขนสงสนิคา (หัวหนา) 

1. รับใบเช็คสินคาหรือใบสงสินคาจากพนักงานจัดเตรียมสินคา โดยที่ใบเช็คสินคา

น้ันจะตองเช็คเรียบรอยแลว และมีสินคาครบถวนพรอมสง 

2. จัดพื้นที่การสงสินคา และแบงรายชื่อลูกคาตามพื้นที่ที่จัดใหกับพนักงานขับรถ  

 

4.3.3มาตรฐานการปฏบิตังิานของพนักงานขนสงสนิคา  

1. นําสินคาที่ตองสงตามใบเช็คสินคาหรือใบสงของขึ้นรถ 

2. ไปที่แผนกออฟฟศ เพื่อเบิกคานํ้ามันและคาทางดวนจากพนักงานออฟฟศที่ดูแล

เร่ืองเอกสารการสงสินคา 

3. ไปสงของใหลูกคาแตละราย 
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1  สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 ตารางท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบเวลาทํางานของพนักงานขนสงสินคากอนและหลังปรับปรุง 

 

  
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  
เวลา (นาท)ี % เวลา (นาท)ี % 

การเตรียมการกอนสงสินคา 175 36 75 16 

เวลาในการสงสินคา 305 64 405 84 

รวม 480 100 480 100 

 

ตารางท่ี 5.2 แสดงการเปรียบเทียบคาใชจายกอน-หลังปรับปรุง 

 

 คาแรงพนักงาน (บาท/เดือน) 

กอนปรับปรุง 14,091 

หลังปรับปรุง 6,000 
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คาใชจายกอนปรับปรุงเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการจายคาทํางานลวงเวลาใหกับพนักงาน

ขนสงสนิคาในแตละเดือนโดยประมาณ ซึ่งจากผลสรุปเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในเดือนมกราคม และ

คาใชจายหลังปรับปรุง เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการจางพนักงานเพิ่มเติม เพื่อเขามารับผิดชอบใน

หนาที่ของการจัดเตรียมสินคา ซึ่งในกรณีที่ไมตองการจางพนักงานเขามาเพิ่ม สามารถมอบหมายหนาที่

การจัดเตรียมสินคาใหกับพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหเขามารับผิดชอบได  

 

ตารางท่ี 5.3 แสดงการระยะเวลาในการทํางานลวงเวลาของพนักงานขนสงสินคา 

 

การทํางานลวงเวลา ระยะเวลา (ชม.) 

    วันทํางานปกติ (1.5) 192.5 

    วันเสาร (2.0) 43.5 

 

หมายเหตุ : ผลหลังปรับปรุงยังไมมี เนื่องจากยังไมไดนําไปปฏิบัติจริง 

 หากมีการปรับปรุงตามขั้นตอนดังกลาวจะทําใหสามารถเพิ่มระยะเวลาในการขนสงสินคา

ใหกับพนักงานขนสงสินคาได ซึ่งจะทําใหลดระยะเวลาในการทํางานลวงเวลาลงได หรือทําใหสามารถ

เพิ่มจํานวนลูกคาที่สามารถขนสงสินคาในแตละวันได 

 

5.2  แนวทางการแกไขปญหา 

 5.2.1   ปญหาใชระยะเวลาในการเตรียมสินคากอนสงสินคานาน 

  แนวทางการแกไข : ใชหลักการ ECRS ดังน้ี 

- E : Eliminate กําจัดขั้นตอนการตรวจสอบจํานวนและความถูกตองของสินคา  

ตามงานในกรณีที่สินคายังไมครบ และการจัดเตรียมกอนสง  

- R : Rearrange จัดใหมีพนักงานเขามารับหนาที่แทนพนักงานสงสินคา เพื่อใหมี

เวลาในการสงสินคาเพิ่มมากขึ้น 
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 5.2.2   ปญหาการใชระยะเวลาในการคนหาสินคานาน 

  แนวทางการแกไข : การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ใชปายในการบงชี้รายชื่อ

 ของลูกคา เพื่อใหสามารถจัดวางสินคาที่เสร็จเรียบรอย และรอสงตามรายชื่อลูกคาน้ันๆ แลวใช

 ปายในการบงบอกสถานะของลูกคาวามีสินคาครบ เพื่อใหสามารถคนหาสินคา ไดงายและ

 รวดเร็วขึน้รวมถงึ ทําใหทราบถึงความพรอมในการขนสงสินคา 

แนวทางการแกไข : ใชหลัก 5ส เขามาจัดการใหพื้นที่ในการวางสินคา เพื่อเพิ่ม

 ประสิทธิภาพในการจัดการสินคากอนสงถึงลูกคา และเปนการทําใหพื้นที่ในบริเวณน้ันเปน

 ระเบียบมากขึ้น 

 

5.2.2   ปญหาของขอมูลภายในระบบของบริษัทไมเชื่อมโยงกัน 

แนวทางการแกไข :จัดการปรับปรุงระบบฐานขอมูลของบริษัทใหมีความเชื่อมโยงกัน 

เพื่องายตอการนําไปใช และยังเปนการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานดวย 

 

5.3  ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

1) จัดการเสนทางการขนสงสินคาใหเปนมาตรฐาน 

2) ลดขั้นตอนการเบิกเงินของพนักงานดวยบัตรเครดิตสําหรับเติมน้ํามัน  

 

5.4  อุปสรรค 

1) การปรับปรุงในบางเร่ืองไมไดนําไปปฏิบัติจริง เปนเพียงแคการเสนอแนะแนวทางในการ

ปรับปรุงเทาน้ัน ดังน้ันผลที่เกิดขึ้นจึงเปนเพียงแคการคาดการณคราวๆ เทาน้ัน  

2) ผลของการทํางานที่แทจริงตองใชระยะเวลา 
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