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ชื่อโครงงาน การลดความสูญเปลาในกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบของ   

คลังสินคา 

กรณีศึกษา บริษัท สามมิตร มอเตอร สแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด 

   REDUCING  WASTEINPREPARATIONCOMPONENTS

ผูเขียน   นายมาวิน  เรืองแสงศรี 

  

  PROCESSOF WAREHOUSE 

คณะวิชา  บริหารธุรกิจ   สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม  

อาจารยท่ีปรึกษา  อาจารย วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร 

พนักงานท่ีปรึกษา นางสาวเนวิกา หาญเผชิญโชค 

ชื่อบริษัท  บริษัท สามมิตร มอเตอร สแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด 

ประเภทธุรกิจ  ผลิตชิน้สวนรถยนต , แมพิมพ , JIG , หลังคากระบะเหล็ก 

บทสรุป 

 จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบของหลังคากระบะใน

สวนของคลังสินคา โดยใชทฤษฏีการศึกษาเวลาทางตรงและใช TIME STUDY SHEET เพื่อคนหา

สภาพปญหาและนํามาวิเคราะหเพื่อหาวิธีและแนวทางการแกไข โดยใชทฤษฏีการควบคุมดวย

สายตา (Visual Control ) โดยการสรางแผนภาพที่แสดง Location ของ Part ในแตละ Rack และทาํ

การสราง Flow Chat ของการจัดเตรียม ในรุน Common V4เพือ่ชวยในกระบวนการจัดเตรียมของ

บุคลากรซึ่งสามารถลดเวลาและขั้นตอนของกระบวนการจัดเตรียมได และลดความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน เพื่อใหการปฏิบัติงานของบุคลากรมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น 

 จากการปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบสามารถลดเวลาใน

การจัดเตรียมสวนประกอบของใบเบิก-จาย รุน Common V4 ไดจาก 44.39 วินาที เหลือ 23.44 

วินาท ีหรือลดลง 48 % และสามารถลดขั้นตอนในการจัดเตรียมจาก 33 ขั้นตอน เหลือ 13 ขั้นตอน

หรือลดลง 61 %และสามารถลดระยะทางในการปฏิบัติงานไดจากเดิม 215.54 เมตรหรือเพยีง 46.36 

เมตร ลดลงได 169.18 เมตรหรือประมาณ 78 % ดังรูปประกอบตอไปน้ี 
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Summary 

 Of education systems and procedures , prepare parts of the roof of the truck in the 

warehouse. Using theory to study the direct and time study sheet analyzed to find the problems 

and to find ways and solutions . By using the theory of control eyes (Visual Control) by creating a 

diagram that shows Location of Part of the Rack and create Flow Chat of provisioning in the 

Common V4 to help in the process of preparation of personnel , which can be reduced. time and 

stage of the preparation process . And reduce waste arising from the operation. So that the 

performance of personnel efficiency increases. 

 Of process improvement and preparation process components can reduce the time to 

prepare the components of a bill of lading - for the Common V4 from 44.39 seconds to 23.44 

seconds , down 48 % and can reduce the steps in the preparation of 33 steps . the remaining 13 

steps , down 61 % and can reduce the operational distance of 215.54 meters was 46.36 meters , or 

just drop by 169.18 meters, or about 78 %, as the following illustration . 
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อ (ภาษาไทย)    : บริษัท สามมิตร มอเตอรสแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด 

ชื่อ (ภาษาอังกฤษ)  : Sammitr Motors Manufacturing Public Company Limited   

กอต้ังในป   : 2502  

จดทะเบียน   : 19 พฤษภาคม 2510 

ขนาดทนุจดทะเบยีน  : 3 ลานบาท 

สถานที่ต้ังสถานประกอบการ : 39 หมู 12 ถนนเพชรเกษม ตําบลออมนอย อําเภอกระทุมแบน 

จังหวัด สมุทรสาคร 74130 

2โทรศัพท  :0 02-420-0027 (อัตโนมติั) 

2โทรสาร   :0 02-420-5189 

Call Center  : 

อี-เมล    : 

1800-29-29-88 

http://www.sammitr.com 

 

 

รูปท่ี1.1สถานที่ต้ัง บริษัท สามมิตร มอเตอรสแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจและการใหบริการหลักของสถานประกอบการ  

 บริษัท สามมิตร มอเตอร สแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด ) กอต้ังในป 2502 เพื่อทําการ

ผลิตแหนบรถยนต กอนที่จะทําการขยาย Line ในการลงทุนในอุตสาหกรรมที่เกี่ยวเน่ืองอยางเปน

ระบบ ชวงเวลา 49 ป ที่ผานมาทางบริษัทสามมิตรฯ ไดขยายกิจการพรอมกับเพิ่มผลิตภัณฑไปอยาง

หลากหลาย ไดแกชิน้สวนรถยนตและรถบรรทกุ , แมพิมพ ( Die ) โดยมีการรวมมือดานเทคนิคใน

การออกแบบและผลิตแมพิมพกับ Toyota Auto Body co., Ltd. ,  Jig , กระบอกยกไฮดรอลิค , 

หลังคาเหล็กสําหรับรถกระบะ , ผลิตรถบรรทุกเฉาะกิจ , ประกอบผลิตรถและเคร่ืองจักรการเกษตร 

และผลิตรถบรรทุกสําหรับใชแกสธรรมชาติ 

 

รูปท่ี1.2 ลักษณะธุรกิจที่ใหบริการ 
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1.2.1 Vision ( วิสัยทัศน ) , Mission ( พันธกิจ ) ของบริษัท และ Objective ( วัตถุประสงค ) 

Vision ( วิสัยทัศน )      :     ผูนําดานระบบลอจิสติกสและพลังงานทดแทนที่สามารถแขงขัน

ไดในระดับโลก 

Mission ( พันธกิจ )      :    เนนการสรางระบบขนสงที่คุมคาใหกับลูกคา  

Objective ( วัตถุประสงค )    :  -สรางความเชื่อมั่นในคุณภาพ และความนาเชื่อถือของผลิตภัณฑ 

    -มุงเนนลูกคาและตลาดรวมถึงการรักษาและสรางพันธมิตรทาง

ธุรกิจ 

-มุงเนนบริการที่เปนเลิศ 

 

 

1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร  

 

 
 

รูปท่ี1.3 โครงสรางขององคกร 

 



4 

1.4 ตําแหนงในการฝกงาน และงานทีไ่ดรบัมอบหมาย 

ตําแหนงในการฝกงาน  : ผูชวยหัวหนาสวนวางแผนคลังสินคาและพัสดุทั่วไป ( แผนก STC ) 

งานที่ไดรับมอบหมาย  : งานที่ได รับมอบหมายนั้นจะสามารถแบงออกเปน งานหลัก และงาน

รอง   

งานหลกั  สิ่งตองปฏิบัติทุกวันคือ ตองจัดเตรียมสินคาและชิ้นสวนสําหรับการประกอบหลังกระบะ

เหลก็ในสวน Zone D Trim Part 4 พรอมจัดสงไปยังพื้นที่จัดสงใน Line ของแผนก SR  ทุกวัน  และ

จะตองทําหนาที่รับชิ้นสวนที่สงมาใหมจาก Maker เพื่อทําการตรวจเช็คจํานวนและชนิดของ

ชิ้นสวน และจัดเก็บชิ้นสวนใหตรงตาม Location ของชิ้นสวนน้ันๆใหถูกตอง  

งานรอง

 

   สวนงานรองนั้น เปนการเขาไปชวยเสริม บางวันและบางคร้ังเมื่อบุคคลากรหลัก

ปฏิบัติงานไมทันหรือ เปนงานที่ไดรับมอบหมายพิเศษ เชน ตรวจสอบคุณภาพ (  QA ) ของกระจก , 

ปรับปริมาณขอ งยอดคงเหลือในขอมูลกับของที่มีอยูจริง ใหมีปริมาณเทากัน โดยใชโปรแกรม

ORACLEเปนตน                                                                                                                                                                    

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงงานของพนักงานที่ปรึกษา 

พนักงานที่ปรึกษา  : นางสาวเนวิกา หาญเผชญิโชค ตําแหนง หัวหนาสวนวางแผน

คลังสินคาและจัดการพัสดุทั่วไป 

 
รูปท่ี1.4 พนักงานที่ปรึกษา 
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1.6 ระยะเวลาที่ปฎิบัติงาน  

ต้ังแตวันจันทรที่ 29 ตุลาคม 2555 ถึงวันศุกรที่ 1 มีนาคม 2556 รวมระยะเวลา 4 เดือน 

 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

 โครงงานสหกิจเลมนี้ ผูจัดทําโครงงานไดทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับ  การปรับปรุง  และลด

ความสูญเปลาในขั้นตอนการหยิบชิ้นสวนตางๆ ที่ถูกจัดเก็บอยูในสวน Part 4 ตามใบเบิกสินคา โดย

ทุกวันๆจะมีการเบิก-จายสวนประกอบเพื่อนําไปประกอบเปนหลังคาในแตละรุน โดยแตละวันจะมี

การเบิก-จายสวนประกอบที่จะไปประกอบเปนหลังคากระบะในแตละรุนในปริมาณไมเทากัน 

ยกเวนรุน V.4 ซึ่งจะตองใชสวนประกอบหลังคากระบะที่เปน Common คือเปนชิ้นสวนที่ถูก

ประกอบขั้นพื้นฐานกอนที่จะประกอบชิ้นสวนอยางอ่ืนเพิ่มเติมตามรายละเอียดของรุนน้ันๆ จึงทํา

ใหชื้นสวนของรุน V.4 ในใบเบิก-จายสินน้ันมีชนิดและประเภทเหมือนเดิมทุกวัน และเน่ืองจาก

เปนสวนประกอบขั้นพื้นฐานจึงทําใหมีรายการเบิก-จายสวนประกอบของรุน V.4 น้ันมจํีานวนมาก 

โดยมีถึง 37 รายการตอ 1 ใบเบิก และรวมกับการที่ไมมีขั้นตอนหรือการควบคุมในการจัดเตรียม 

โดยการหยิบและจัดเตรียมสวนประกอบตางๆนั้น จะอาศัยการจดจํา Location และประสบการณใน

การทํางานของตัวบุคลากรเทานั้น รวมไปถึงปายบงชี้ของแตละ Part ที่ไมชัดเจน จึงสงผลใหใชเวลา

มากในการหยิบและจัดเตรียม ซึ่งเปนความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากการทํางาน และทําใหเกิดขอจํากัด

ในการทํางาน เพราะบุลากรที่อยูในสวนของ Part 4 น้ัน มีแคเพียง 1 คน ถาหากบุคลากรเกิดเจ็บปวย

หรือลาหยุด ทําใหบุคลากรอ่ืนที่มาทําแทนไมสามารถปฏิบัติงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ ดังนั้น

ผูจัดทําโครงการจึงไดนําหลักการของระบบการจัดสินคา , Visual Control และ Work Site Control 

มาประยุกตใชเพื่อนํามาทําเปนมาตรฐานในการทํางาน และเปนการปรับปรุง แกไขกระบวนการ

เบกิ-จายใหมีประสิทธิภาพและลดความสูญเปลาใหนอยที่สุด 

 

 

 

 

 



6 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 
1. เพื่อศึกษาสภาพปญหาของกระบวนการปฏิบัติงานในแผนกคลังสินคา โซนชิ้นสวนประกอบ

หลังคากระบะ 

2. เพื่อลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงานและเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน 

3. เพื่อสรางมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. สามารถรูสภาพปญหาปจจุบันของกระบวนการปฏิบัติงานในแผนกคลังสินคา โซนชิ้น

สวนประกอบหลังคากระบะ 

2. สามารถลดความสูญเปลาและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน 

3. มีมาตรฐานในการควบคุมขั้นตอนและกระบวนการปฏิบัติงานใหถูกตอง 

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

1.10.1 SR ยอมาจาก STEEL ROOF คอื เปนแผนกที่ทําหนาที่ประกอบหลังคากระบะเหล็กทุกรุน 

1.10.2 STC ยอมาจาก STORE CENTER คือ แผนก/ฝายคลังสินคา ซึ่งเปนหนวยงานสนับสนุน

แผนก/ฝายตางๆ ของบริษัท โดยทําหนาที่จัดเก็บสวนประกอบ และวัตถุดิบตางๆที่ใชในการผลิต

สินคา 

1.10.3 Location คือ พื้นที่ๆจัดเก็บสินคา ซึ่งอยูบนชั้น โดยแตละ LOCATION น้ันจะถกูกาํหนดไว

อยางชดัเจน โดยใชตัวอักษรและตัวเลขเปนตัวกาํหนด 

1.10.4 Zone D Trim Part 4 คือ สวนที่จัดเก็บชิ้นสวนที่จะประกอบเปนหลังคากระบะเหล็ก  

1.10.5 Maker คือ บริษัทที่ผลิตและสงสวนประกอบตางๆมาใหที่คลังสินคาของบริษัทสามมิตรซึ่ง

ใชเปนสวนประกอบของหลังคากระบะ 

1.10.6 หลังคากระบะรุน V2 คือ หลังคากระบะที่เร่ิมผลิตในป 2547 ซึ่งสามารถแยกรุนตามยี่หอของ

รถกระบะไดอีกเชน TOTOTA ,  MAZDA , ISUZU ฯ ดังภาพที่ 1.51 

10.7 หลังคากระบะรุน V4 คือ หลังคากระบะที่เร่ิมผลิตในป 2548 ซึ่งสามารถแยกรุนตามยี่หอของ

รถกระบะไดอีกเชน TOTOTA ,  MAZDA , ISUZU ฯ โดยมีความแตกตางจากรุน V2 ที่เห็นไดชัด

คือ หลังคากระบะรุนV4 นั้น สวนดานทายของหลังคาจะมีแถบของไฟเบรกและไฟเลี้ยวติดอยู 

ดังภาพที่ 1.6 

 



7 

 

รูปท่ี1.5 หลังคากระบะโมเดล V.2  

 

 

รูปท่ี1.6 หลังคากระบะโมเดล V.4 รุน โตโยตา Dubble-Cab 

 



บทที ่2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1 การวิเคราะหการปฏิบตังิาน 

 การวิเคราะหการปฏิบัติงานนับเปนขั้นตอนที่สําคัญมากขั้นตอนหนึ่งสําหรับการบริหาร

การจัดการและปรับปรุงกระบวนการทางานโดยทั่วไปแลวการวิเคราะหปฏิบัติงานสามารถทาไดกับ

งานทุกๆชนิดต้ังแตงานบริการงานเอกสารและกระบวนการผลิตจุดประสงคของการวิเคราะหการ

ปฏิบัติงานก็เพื่อเขาใจภาพรวมของการทํางานต้ังแตตน เร่ิมกระบวนการ จน จบกระบวนการทํา งาน

ทั้งในสวนของวิธีการทํางานเอกสารอุปกรณและวัตถุดิบที่เกี่ยวของเพื่อนามาวิเคราะหถึงจุดดอย

และทําการปรับปรุงงานใหดีขึ้นขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหการปฏิบัติงานจะทําใหสามารถนําไปสู

ความเขาใจในขั้นตอนการทํางานโดยละเอียดอาทิเชนจุดประสงคของการทํางานเอกสารและ

เคร่ืองมือที่ จําเปนและเกี่ยวของ รวมไปถึงเวลาที่ใชในการทํางานและเวลาที่ไมกอใหเกิดงาน  หรือ

เปนความสูญเปลาที่เกิดขึ้น ซึ่งขอมูลเหลาน้ีถือเปนขอมูลพื้นฐานที่จําเปนตอการทํางานและ

ปรับปรุงแกไขงานเพื่อใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น โดยการอาศัยเคร่ืองมือตางๆที่เกี่ยวของมาปรับปรุง

แกไข  

 

2.20

0

หลักการและทฤษฎีของระบบจัดเก็บสินคา 

2.2.10

 รูปแบบการจัดเก็บโดยใชรหัสสินคา ( Part Number) มีแนวคิดใกลเคียงกับการจัดเก็บแบบ

กาํหนดตําแหนงตายตัว (Fixed Location) โดยขอแตกตางน้ันจะอยูที่การเก็บแบบใชรหัสสินคา น้ัน

จะมีลําดับการจัดเก็บเรียงกันเชน รหัสสินคาหมายเลข A123 น้ันจะถูกจัดเก็บกอนรหัสสินคา

หมายเลข B123 เปนตน ซึ่งการจัดเก็บแบบนี้จะเหมาะกับบริษัทที่มีความตองการสงเขา และนําออก

ของรหัสสินคาที่มีจํานวนคงที่เนื่องจากมีการกําหนดตําแหนงการจัดเกบ็ ไวแลว ในการจัดเกบ็แบบ

ใชรหัสสินคาน้ี จะทําใหพนักงานรูตําแหนงของสินคาไดงาย แตจะไมมีความยืดหยุนในกรณีที่

องคกรหรือบริษัทนั้นกําลังเติบโตและมีความ ตองการขยายจํานวน SKU ซึ่งจะทําใหเกิดปญหาเร่ือง

พื้นที่ในการจัดเก็บ 

 ระบบการจัดเก็บโดยจัดเรียงตามรหัสสินคา (Part Number System) 
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ขอดี คือ 1) งายตอการคนหาสินคา 2)งายตอการหยิบสินคา 3) งายตอการนําไปใช 4)

ไมจําเปนตองมีการบันทึกตําแหนงสินคา 

ขอเสยี

0

 คือ  1) ไมยืดหยุน เพราะพื้นที่จัดเก็บจะถูกกําหนดตายตัว  2) ยากตอการ

ปรับปริมาณความตองการสินคา 3) การเพิ่มการจัดเก็บสินคาใหมจะมีผลกระทบตอการ

จัดเก็บสินคาเดิมทั้งหมด 4) ใชพื้นที่จัดเก็บไมไดไมเต็มที่ 

2.2.20

 เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาตามประเภทของสินคาหรือประเภทสินคา (product type) โดย

มีการจัดตําแหนงการวางคลายกับรานคาปลีกหรือตาม supermarket ทั่วไปที่มีการจัดวางสินคาใน

กลุมเดียวกันหรือประเภทเดียวกันไว ตําแหนงที่ใกลกัน ซึ่งรูปแบบในการจัดเก็บสินคาแบบน้ีจัดอยู

ในแบบcombination system ซึ่งจะชวยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินคาคือมีการเนน

เร่ือง การใชงานพื้นที่จัดเก็บ มากขึ้น และยังงายตอพนักงาน pick สินคาในการทราบถึงตําแหนง

ของสินคาที่จะตองไปหยิบ แตมีขอเสียเชนกันเน่ืองจากพนักงานที่หยิบสินคาจําเปนตองมีความรูใน 

เร่ืองของสินคาแตละชิดหรือแตละยี่หอที่จัดอยูในประเภทเดียวกัน ไมเชนน้ันอาจเกิดการ pick 

สินคาผิดชนิดได จากตารางแสดงขอดีและขอเสียของการจัดเก็บในรูปแบบนี้  

ระบบการจัดเก็บสินคาตามประเภทของสินคา (Commodity System) 

ขอดี

 

 คือ 1) สินคาถูกแบงตามประเภททําใหพนักงานผูปฏิบัติงานเขาไดไดงาย 2) การหยิบ

สินคาทําไดอยางมีประสิทธิภาพ 3) มีความยืดหยุนสูงในการโยกยายหรือปรับเปลี่ยน  

 

ขอเสยี

 2) จําเปนตองมีความรูในเร่ืองของสินคาแตละชิดหรือแตละยี่หอที่จะหยิบ  3) 

การใชสอยพื้นที่จัดเก็บดีขึ้นแตยังไมดีที่สุด 4)สินคาบางอยางอาจยุงยากในการจัดประเภท

สินคา 

 คือ                                                                                                                                                               

 1) ในกรณีที่สินคาประเภทเดียวกันมีหลายรุน/ยี่หอ อาจทําใหหยิบสินคาผิดรุน/

ยี่หอได  

22.2.3ระบบการจัดเก็บแบบผสม (Combination System) 
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 เปนรูปแบบการจัดเก็บที่ผสมผสานหลักการของรูปแบบการจัดเก็บในขางตน โดยตําแหนง

ในการจัดเก็บน้ันจะมีการพิจารณาจากเงื่อนไขหรือขอจํากัดของสินคาชนิดน้ันๆ เชน หากคลังสินคา

น้ันมีสินคาที่เปนวัตถุอันตรายหรือสารเคมีตางๆ รวมอยูกับสินคาอาหาร จึงควรแยกการจัดเก็บ

สินคาอันตราย และสินคาเคมีดังกลาวใหอยูหางจากสินคาประเภทอาหาร และเคร่ืองด่ืม เปนตน ซึ่ง

ถือเปนรูปแบบการจัดเก็บแบบกําหนดตําแหนงตายตัว สําหรับพื้นที่ที่เหลือในคลังสินคาน้ัน 

เน่ืองจากมีการคํานึงถึงเร่ืองการใชงานพื้นที่จัดเก็บ ดังน้ันจึงจัดใกลที่เหลือมีการจัดเก็บแบบไมได

กาํหนดตําแหนงตายตัว (Random) ก็ได โดยรูปแบบการจัดเก็บแบบนี้เหมาะสําหรับคลังสินคาทุกๆ

แบบ โดยเฉพาะอยางยิ่งคลังสินคาที่มีขนาดใหญและสินคาที่จัดเก็บนั้นมีความหลากหลาย 

ขอดี

1)ความยดืหยุนสงู 

 คือ 

2)เปนการประสานขอดีจากทุกระบบการจัดเก็บ 

3)สามารถปรับเปลี่ยนการจัดเก็บไดตามสภาพของคลังสินคา 

4)สามารถควบคุมการจัดเก็บไดเปนอยางดี 

5)ขยายการจัดเก็บไดงาย 

 

ขอเสยี

 (ที่มา: 

คอื 1) อาจทําใหผูปฏิบัติงานเกิดความสับสนเนื่องจากมีระบบการจัดเก็บ

มากกวา 1 วิธี 

             2)การใชประโยชนจากพื้นที่จัดเก็บมีความไมแนนอน เปลี่ยนไดตลอดเวลา  

 James, A.T. and Jerry, D.S., 1998 “The Warehouse Management Handbook”, second 

edition, Tompkins press, pp. 823-848

2.3 Visual Control 

) 

 Visual แปลวา สิ่งที่มองเห็นดวยภาพ Control แปลวา การควบคุม ดังนั้น Visual Control 

จึงหมายถึงเทคนิคที่ใชในการสื่อสารผานการมองเห็น โดย แสดงใหเห็นผลการปฏิบัติงาน เห็น

ความผิดปกติ หรือสื่อสารความหมายบางอยางใหเห็นไดอยางสะดวก ชัดเจนและเขาใจไดงายขึ้น 

Visual Controlจึงอาจอยูในรูปสัญลักษณ บอรด แผนปายสัญญาณไฟแถบสีรูปภาพกราฟ ตางๆฯลฯ 

Visual Control เปนเทคนิคการสื่อสารผานการมองเห็นที่อยูรอบ ๆ ตัวเรา และเห็นกันอยูใน

ชีวิตประจําวันทุก ๆ วันอยูแลว เน่ืองจากเปนเทคนิคงาย ๆ แตมีประสิทธิภาพสูงในการสื่อสาร เรา

จึงสามารถมองหา Visual Control ไดในเกือบทุกสถานที่ เชน ตามทองถนน ในโรงเรียน 
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โรงพยาบาล สถานีตํารวจ รานสะดวกซื้อหางสรรพสินคา ตลาด สวนสนุก พิพิธภัณฑ สถานที่

ทองเที่ยวตาง ๆ ในบริษัทหรือโรงงานตาง ๆ สถานที่ราชการตาง ๆ ฯลฯ เพียงแตเราอาจไมได

สังเกต หรือไมไดใหความสําคัญเทาที่ควรในการนํามาขยายผลและประยุกตใชเพิ่มเติม เพื่อใหเกิด

ประโยชนในการทํางาน โดยเฉพาะอยางยิ่งในงานที่มีโอกาสผิดพลาดและสงผลใหเกิดอุบัติเหตุ 

หรือความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเปนเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ที่

สามารถชวยชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น  อีกทั้งยัง

ชวยลดความสูญเปลาอันเกิดจากการปฏิบัติงานของบุคลากรไดอีกดวย   

 ในดานอุตสาหกรรม  Visual Control เปนประโยชนในการรับรูขอมูลตางๆ ของ

กระบวนการผลิตไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ เพราะ   Visual Controlไมไดจํากัดอยูเฉพาะ

ระดับปฏิบัติการ แตยังสื่อถึงปรัชญาการบริหารและนโยบายขององคกร ครอบคลุมการกําหนด

เปาหมายประจําปและแผนการดําเนินงาน ชวยใหรับรูสถานการณปจจุบันไดอยางรวดเร็ว เปน

เคร่ืองมือชั้นยอดในดานการควบคุมการผลิต คุณภาพ และการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร Visual 

Control เปนกระบวนการที่เนนงานดาน การควบคุมกระบวนการและการสงมอบ ( Process & 

Delivery Control), การควบคุมดานคุณภาพ ( Quality Control), การควบคุมงาน ( Work Control), 

การควบคุมวัตถุ ( Object Control), การควบคุมเคร่ืองมือ ( Equipment, Fixtrure and Tool Control) 

นอกจากนี้ยังครอบคลุมประเด็น การบํารุงรักษา, การปองกันความปลอดภัย และขั้นตอนตางๆ ของ

งานดานบริหารองคกร ( Administrative Management) โดยการออกแบบ   Visual Controlจะตองมี

หลักในการดําเนินการเพื่อความสอดคลองกับสภาพแวดลอมในการทํางานทั้งในเชิงกายภาพและ

วิศวกรรมมนุษย เพื่อความสมบูรณของระบบ  Visual Control 

 

2

การแบงประเภทของ Visual Control สามารถแบงไดหลายลักษณะ เชน แบงตามประโยชนใน การ

ประยุกตใช เปนกลุม • Visual Controlเพื่อความปลอดภัย0

ประเภทของ Visual Control 

 เชน สัญลักษณความปลอดภัยแบบ

ตางๆ 

       • Visual Control เพื่อปรับปรุงคุณภาพ 0 เชน ตัวอยางลักษณะงานดี งานเสีย 

      • Visual Control เพื่อการบริหารสินคาคงคลัง 0 เชน ปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

       • Visual Control เพื่อการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 0 เชน ขีดบอกระดับสูงสุด ตํ่าสุดของ

นํ้ามันเคร่ือง 
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      • Visual Control เพื่อการสงเสริมการขาย 0 เชน ปายโฆษณาสินคา 

     • Visual Control เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน 0 

2

เชน กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของ แต

ละแผนกฯลฯ 

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

 - การใชสีหรือปายเพื่อกําหนดพื้นที่สําหรับจําแนกจัดเก็บตามประเภทวัสดุ เชน ผลิตภัณฑ 

งาน ระหวางผลิตและเศษของเสีย 

 -การแสดงสารสนเทศสําหรับควบคุมการผลิต (ProductionControl) โดยมกีารแสดง

รายละเอียดกําหนดการผลิตบนบอรดเพื่อใหทุกคนที่เกี่ยวของไดรับทราบอยางทั่วถึง  

 - การแสดงสารสนเทศการดําเนินงาน เชน ตัวชี้วัด เปาหมาย ในรูปของแผนภูมิบนบอรด

แสดงผล (DisplayBoard) 

 -การแสดงทิศทางการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ 

 - การแสดงเอกสาร (Visual Documentation) เพื่อใหการดําเนินงานเปนไปอยางถูกตองจึง

ควรมีการแสดงรายละเอียดตางๆ ที่เกี่ยวของ ดังเชน คูมือการทํางาน(Work Instruction) วิธีการ

ตรวจสอบ (Auditing Procedure) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) และรายละเอียดลําดับ

ขั้นตอนการผลิต (Route Sheet) 

 - การแสดงรายละเอียดขอกําหนดของเคร่ืองจักร เพื่อใหพนักงานสามารถใชงานไดอยาง

ถูกตอง 

 - การควบคุมคุณภาพ โดยมีการแสดงชิ้นงานที่สมบูรณเพื่อใหผูปฏิบัติงานสามารถใชเปน

ตัวอยางการประกอบตัวชิ้นงาน 

 - การแสดงระดับที่เหมาะสมสําหรับการบริหารสต็อก (Minimum and Maximum Levels 

of Inventory)และการจัดซื้อ 

ตัวอยางการประยุกตใชหลักการมองเห็น 

(ที่มา : http://www.thaidisplay.com/page/Visual_Control.html) 

 

2.4 TPS : Work Site Control 

http://www.thaidisplay.com/page/Visual_Control.html�
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 Work Site Control (2การควบคุมสภาพการทํางานหนางาน)2

 1.การสรางมาตรฐานในการทํางานอยางเปนลายลักษณอักษร เพื่อใชอางอิงในการทํางาน

และการสอนงาน 

เปนการปรับปรุงขั้นแรกของ

การดําเนินกจิกรรม TPS เพื่อใหเกิดความพรอม และสามารถรับรูถึงปญหาที่จะเกิดขึ้น ดวยการ

ควบคุมสภาพการทํางานหนางานใหสามารถรู เขาใจ และแกไขปญหาไดอยางทันถวงที โดยจัดทํา

ใหสภาพการทํางานสามารถควบคุมไดดวยสายตา ( Visual Control) ในการทํากิจกรรมจะมีการ

ตรวจสอบสภาพปจจุบันของพื้นที่การผลิตที่เปนสายการผลิตตนแบบ  โดยกิจกรรมจะมีการ

ตรวจสอบสภาพปจจุบันของพื้นที่การผลิตที่เปนสายการผลิตตนแบบ โดยมีหัวขอดังน้ี  

 2.การควบคุมคุณภาพ เพื่อการผลิตสินคาคุณภาพดีสม่ําเสมอ การทํางานไมสะดุดเน่ืองจาก

ปญหาคุณภาพและที่สําคัญก็คือสรางระบบการหยุด-เรียก-คอย ใหพนักงานสามารถหยุด

สายการผลิตไดเมื่อเกิดปญหาหรือความผิดปกติ แลวทําการเรียกและคอยใหผูเกี่ยวของมาชวยกัน

แกไข  

 3. การควบคุมเงื่อนไขในการผลิต และสภาพเคร่ืองจักร เพื่อใหการทํางานเปนไปอยางปกติ 

ไมสะดุดเนื่องจากเคร่ืองจักร อุปกรณชํารุดเสียหาย สามารถทําการผลิตไดตามเปาหมายที่วางไว 

 4. การควบคุมการผลิต และจัดสงใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว เพื่อตรวจสอบสภาพ

การทํางานวามีความปกติหรือผิดปกติในการผลิตและจัดสงหรือไมถามีความผิดปกติเกิดขึ้นและได

แกปญหาเฉพาะหนาไปแลวความผิดปกติน้ันสงผลตอยอดการผลิตและการจัดสงอยางไรจะตอง

ทํางานลวงเวลาหรือไมและตองรวบรวมปญหาเหลานั้นไปคนหาสาเหตุจากนั้นจึงกําหนดเปน

มาตรการปองกันตอไป 

 5. Visual Control และ 2S เพือ่ Detect สภาพการทํางานที่ปกติและผิดปกติซึ่งจะนําไปสูการ

ปรับปรุงตอไป 

 6. ความปลอดภัยในการทํางาน เพื่อทําใหสภาพการทํางานมีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญ

และกําลังใจที่ดีในการทํางานและลดความเสี่ยงในการตองหยุดผลิตจากอุบัติเหตุรายแรง 

 7. การควบคุมกําลังคน เพื่อการวางแผนจัดสรรกําลังคน และการพัฒนาทักษะของพนักงาน

ใหสามารถทํางานทดแทนกันได 

 เมื่อสามารถควบคุมสภาพการทํางานทั้งหมดแลวก็เปนที่แนใจไดวาการผลิตจะเปนไปอยาง

ราบร่ืน และถึงแมวาจะเกิดความผิดปกติ หรือเกิดปญหา ก็จะสามารถคนพบและทําการแกไขได

อยางทันทวงที การทํากิจกรรม Worksite Control ในโรงงานแตละแหงอาจมีระดับความยากงาย

แตกตางกันขึ้นกับสภาพพื้นฐานของโรงงานน้ัน ซึ่งหากละเลยการทํากิจกรรมในชวงน้ี ปญหาที่เกิด
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จากการไมสามารถควบคุมสภาพการทํางานไดอยางแทจริง จะสงผลกระทบตอการทํากิจกรรมอ่ืน 

ๆ ในขัน้ตอนถดัไป  

(ที่มา : 

 

http://www.thaioem.com/content/worksite_control.php) 

2.5 การจับเวลาทางตรง 

 การศึกษาเวลาทางตรง  (Direct time study) หมายถึงการหาคาเวลาที่จําเปนกับการ

ปฏิบัติงานโดยการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการทํางานจริงและประยุกตใชหลักสถิติเพื่อทําใหแนใจได

วาขอมูลที่ไดจากการศึกษาจะมีความนาเชื่อถือและถูกตองแมนยําอมทั้งสรางความเชื่อมั่นกับ

ผูปฏิบัติงานวาการศึกษางานในคร้ังน้ี จะเปนประโยชนรวมกันของทุกฝายที่เกี่ยวของ นอกจากน้ีผู

ศึกษาเวลา งานจะตองแจงแผนการดําเนินงานใหกับหัวหนาของผูปฏิบัติงานทราบ อยางไรก็ดี 

ในทาง ปฏิบัติ หัวหนางานอาจเปนผูทําการศึกษาเวลาดวยตนเอง  

 การเตรียมงานกอนที่จะดําเนินการศึกษางานมีความจําเปนอยางยิ่งเนื่องจากขั้นตอนใน

การศึกษางานมีสวนเกี่ยวของทั้งกับบุคคลหลายฝายและการใชเคร่ืองมือเฉพาะอยางหาก

ผูปฏิบัติงานและผูท่ีรับผิดชอบการศึกษาเวลาไมไดเตรียมความพรอมอยางเหมาะสมการดําเนินงาน

ศึกษาเวลาในงานนั้นๆอาจเสี่ยงตอปญหาอุปสรรคหลายประการหรือแมกระทั้ งทําการศึกษาจนแลว

เสร็จแตกลับไมสามารถนําผลการวิเคราะหไปใชงานไดการเตรียมความพรอมในการศึกษางาน

แบงเปน 3 หมวดใหญคอื 

 

2.5.1 การประสานงานกับหนวยงานหรือบุคคลท่ีเกี่ยวของ  

 a) เลือกพนักงานที่จะเขารวมการศึกษางาน 

 b) ทําความเขาใจกับพนักงานเพื่อใหแนใจวาพนักงานจะใหความรวมมือเปนอยางดี 

 c) กอนที่จะเร่ิมการศึกษาเวลาผูที่รับผิดชอบจะตองฝกฝนใหผูปฏิบัติงานสามารถ

ปฏิบัติงานไดตามวิธีการมาตรฐานที่ไดกําหนดไวและใหความรูพรอมทั้งสรางความเชื่อมั่นกับ

ผูปฏิบัติงานวาการศึกษางานน้ีจะเปนไปเพื่อประโยชนรวมกันของทุกฝายที่เกี่ยวของนอกจากน้ีผู

ศึกษาเวลาควรจะตองแจงแผนการดําเนินงานใหกับหัวหนางานของผูปฏิบัติงานทราบอยางไรก็ดี

ในทางปฏิบัติหัวหนางานอาจเปนผูทําการศึกษาเวลาดวยตนเอง 

2.5.2 เคร่ืองมือและอุปกรณ 



15 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณสําหรับการศึกษาเวลาทางตรง ประกอบดวย 

1) นาฬิกาจับเวลา นาฬิกาจับเวลาที่มีทั้งอานคาจากเข็มและแบบอานคาแบบตัวเลข 

2) ตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน (Time study observation sheet) 

3) เคร่ืองคํานวณทั่วไป 

4) กระดาษรองเคร่ืองเขียนสําหรับชุดจับเวลา 

5) กลองบันทึกภาพการปฏิบัติงานอยางละเอียด 

2.5.3 การทําความเขาใจกับงานท่ีจะศึกษา 

 ในสวนของเน้ือหางานที่จะศึกษา ผูศึกษาเวลาควรจะแนใจวาการศึกษาเวลาคร้ังน้ี ต้ังอยูบน

พื้นฐานของการปฏิบัติอยางเปนมาตรฐาน และไดเตรียมการใหสภาพแวดลอม และเคร่ืองมือ

อุปกรณที่จะเปนตอการปฏิบัติงานอยูในสภาพดี เปนไปตามสภาวะการทํางานของผูปฏิบัติงานพึง

ไดรับโดยปกติกอนที่จะศึกษาเวลาทางตรง ควรทําการศึกษาวิธีการปฏิบัติงานนั้นๆ ใหเขาใจอยาง

ถองแทเสียกอน โดยคํานึงถึงขั้นตอนที่สําคัญ ดังตอไปน้ี 

 1) เก็บขอมูลเกี่ยวกับลักษณะงานที่จะทําการศึกษา และรายละเอียดของผังพื้นที่ที่เกี่ยวของ

กับการปฏิบัติงานน้ัน 

2) แบงงานที่จะศึกษาออกเปนขั้นตอนยอยๆหรืองานยอย 

 3) ใหจํากัดความของงานยอยนั้นๆ อยางครบถวน โดยเฉพาะอยางยิ่ง การกําหนดจุดเร่ิม

และจุดสิน้สดุของงาน 

(ที่มา : ดร. ศจี ศริไกร ; เอกสารประกอบการสอนวิชา อส. 321/บป.314) 

 

2.6 งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 2.6.1 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับVisual Control  

 อรพรรณวิชัยเดชและนิวิทเจริญใจ( 2554)การลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตหอง

สะอาดโดยใชเทคนิคการปรับปรุงงานจากนั้นนําผลวิเคราะหที่ไดมาทําวิเคราะห 4M ประกอบดวย

คนเคร่ืองจักรวัตถุดิบและวิธีการทํางานเพื่อแกไขปญหาและปรับปรุงงานผลจากการใชเคร่ืองมือ
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ควบคุมคุณภาพพบวากระบวนการตัดสังกะสีเปนขั้นตอนที่ใชวัสดุสิ้นเปลืองมากที่สุดหลังจาก

วิเคราะห4M เพื่อหาสาเหตุของปญหาแลวจึงนําเทคนิคการปรับปรุงงานตางๆเชนการกระตุนใหเกิด

จิตสํานึกของการประหยัดการเพิ่มคาแรงจูงใจคูมือการปฏิบัติงานเทคนิคการควบคุมดวยการ

มองเห็น  (Visual Control) และเทคนิคการทําใหงายขึ้น  (Simplify) ของหลักการแบบ ECRS 

(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุงและแกไขซึ่งกอนปรับปรุงระยะ 3เดือน

มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียเทากับรอยละ 75.72หลังทําการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือ

รอยละ55.03  

  

 สิตมนัสคณารัตน  ,สุริยะศักด์ิถาวรวุฒิเจริญและวิชัยจันทรักษา(2553)การปรับปรุงพื้นที่การ

จัดเก็บยางรถยนต ในคลังสินคาเพื่อหาวิธีการเพิ่มปริมาณการเก็บยางรถยนตภายในคลังสินค าและ

สรางระบบสนับสนุนการจัดวางและคนหายางรถยนตไดแมนยําจากการวิเคราะหสภาพปจจุบันของ

การจัดเก็บยางรถยนต  พบวาปญหาหลักเกิดจากปริมาณยางรถยนตที่เขามาในคลังสินคามีมากกว า

ปริมาณยางรถยนตที่ออกไปและรูปแบบของการจัดเก็บในคลังสินคาที่ไมมีการกําหนด 

ตําแหน งที่ชัดเจนดังน้ันจึงทําการแก ป ญหาดวยเทคนิคออกแบบผังคลังสินค าและการออกแบบ

ระบบจัดเก็บและการควบคุมด วยประสาทสัมผัส (Visual Control) จากน้ันได ใชหลกัการแกปญหา

เชิงสถิติหรือคิวซีสตอร่ีมาวิเคราะหหาสาเหตุผลที่ไดจากการปรับปรุงโดยการสรางระบบการจัดเก็บ

แบบตายตัวดวยวิธีการสรางตําแหนงที่ต้ังเสมือน  (Visual location) เปนวิธกีารกาํหนดการจัดเกบ็

ยางรถยนตแบบชั่วคราวสามารถเพิ่มการจัดเก็บโดยรวมได ร อยละ  3.16 จากการสรางระบบ

สนับสนุนการจัดวางยางรถยนตทําใหความถูกต องเพิ่มขึ้นเป น 100% และทาํให สามารถลดคาใช 

จายของผูประกอบการในการเชาตูคอนเทรนเนอร ลงได โดยประมาณ 1,697,480 บาทตอป 

  

 

 อิทธิพรพิมพ สกุลและศศิธรจันทร เทยีน (2555) การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลติดตาม

แนวความคิดของการผลิตแบบลีนกรณีศึกษาโรงงานปมขึ้นรูปชิ้นสวนโลหะประเภทชิ้นสวนยาน

ยนตของสายการผลิต G6A ของบริษัทจี .ไอ.เอฟ.เอ็นจิเนียร่ิงจํากัดเน่ืองจากระบบการผลิตเดิมเปน

การผลิตแบบระบบผลัก (Push System) ทําใหเกิดความสูญเปลาที่เกี่ยวเน่ืองจากการผลิตและเพื่อให

การปรับปรุงกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นผู วิจัยไดเลือกเคร่ืองมือในการกาจํากัดความ

สูญเปลาตามแนวความคิดของการผลิตแบบลีนโดยมีเคร่ืองมือหลักๆดังนี้เช นการควบคุมดวย

สายตาการควบคุมพื้นที่ปฏิบัติงานการเคลื่อนที่ของชิ้นงานอยางตอเนื่องการกําหนดงานมาตรฐาน
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และระบบการผลิตแบบดึง  (Pull System) จากการประยุกตใชเคร่ืองมือดังกลาวส งผลให โรงงาน

สามารถลดเวลานํา  (Lead Time) ลงได 38.46% , ลดรอบเวลาการผลิต  (Cycle Time) ลงได 31.44% 

และลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตG6A 

 

 ศุภานิชณบุญสุวรรณ ( 2553)รายงานฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตาในรายงานการศึกษาฉบับนี้ศึกษาการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

โดยเนนการควบคุมพื้นที่การทํางาน  (Work Site Control) เพื่อการปรับปรุงระบบการควบคุมพื้นที่

การทํางานแผนกเย็บใหเปนมาตรฐานตามหลักการ Work Site Control สามารถควบคุมการทํางาน

ดวยสายตา(Visual Control) พนักงานเขาใจสภาวะการทํางานและแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีเมื่อ

มีการเปลี่ยนแปลงรวมถึงการทํางานที่มีความปลอดภัยและเพิ่มขวัญกําลังใจในการทํางานและงาน

มาตรฐาน  (Standardized Work) ในสวนของการหาเวลาในการทํางานเพื่อหาเวลาหรับการเย็บ

ประกอบตัวของผลิตภัณฑ Patagonia โดยใชขอมูลเวลาดังกลาวในการวางแผนการผลิตและเพื่อ

ประโยชนในการจัดสมดุลการทํางานตอไปจากผลการศึกษาพบวาสภาพการทํางานและการควบคุม

พื้นที่ของแผนกเย็บไดรับการปรับปรุงตามหัวขอ Work Site Control 3หัวขอพนักงานสามารถ

ควบคุมพื้นที่ดวยสายตาเขาใจและแกไขปญหาได 

 พิมพชนกไพศาลภาณุมาศ ( 2550) การปรับปรุงการจัดการการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

โดยใชแนวคิดลีนซิกซซิกมาเพื่อลดระยะเวลานําในการผลิตปจจุบันและเตรียมความพรอมเพื่อ

รองรับปริมาณความตองการของลูกคาที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตงานวิจัยนี้มีเปน  2 สวนสวนแรกคือ

การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดระยะเวลานําในการผลิตปจจุบันโดยขั้นตอนแรกจะศึกษาและ

รวบรวมความรูจากแหลงความรูตางๆไดแกหนังสือบทความงานวิจัยอินเตอรเน็ตและผูเชี่ยวชาญ

ของโรงงานรวมทั้งศึกษากระบวนการผลิตเลนสของโรงงานกรณีศึกษาและทําการวัดและเก็บ

รวบรวมปญหาตางๆจากนั้นจึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยเคร่ืองมือทางคุณภาพเชน

แผนภูมิกลุมเชื่อมโยงผังความสัมพันธแผนผังเมทริกซชนิดรูปตัวเอ็กซจนทําใหไดแนวทางการ

แกปญหาแลวจึงดําเนินการแกไขปญหาโดยนําหลักระบบบริหารการผลิตแบบลีนซิกซซิกมามาใช

เชนการจัดการผลิตแบบดึงการควบคุมดวยสายตาการฝกอบรมพนักงานขามสายงานการจัดการกับ

คอขวดของกระบวนการไดแกการปรับปรุงผังการผลิตการเปลี่ยนแปลงลําดับสถานีงานซึ่งผลการ

ปรับปรุงทําใหโรงงานกรณีศึกษามีระบบการไหลของงานดีขึ้นจนมีผลิตภาพเฉลี่ยเพิ่มขึ้น  2.14 เทา

จํานวนงานระหวางทาํลดลง  70% สงผลใหระยะเวลานําในการผลติเลนสแวนตาลดลงจาก  39.24 

ชั่วโมงเหลือ 26.04 ชั่วโมงและมีเปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลูกคาทันกับระยะเวลา
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เปาหมาย  99.56% ความสามารถของกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก  0.32 เปน  1.32 ขั้นตอนสุดทายจึง

กําหนดกระบวนการตรวจติดตามและควบคุมเพื่อใหกับโรงงานกรณีศึกษามีผลการดําเนินงานที่ดี

ตอไปในระยะยาวงานวิจัยสวนที่สองคือการวางแผนเพื่อเตรียมความพรอมสําหรับรองรับความ

ตองการของลูกคาที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตโดยขั้นตอนแรกเปนการวางแผนทรัพยากรการผลิตดวย

การคํานวณเคร่ืองจักรและพนักงานขั้นตอนตอมาเปนการวางแผนอยางละเอียดโดยการจําลอง

สถานการณดวยคอมพิวเตอรซึ่งสามารถสรุปจํานวนเคร่ืองจักรและจํานวนพนักงานที่เหมาะสมและ

สามารถของรับปริมาณความตองการของลูกคาที่จะเพิ่มขึ้นได 



   

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1 แผนปฏิบัติการฝกงาน  

 

ตารางท่ี 3.1  แผนปฏิบัติการฝกงาน 

 

 
 

3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่

ไดรบัมอบหมาย 

 ศึกษากระบวนการปฏิบัติงานในคลังสินคา ในสวน Zone D ซึ่งเปน Part 4 โดยสวนน้ีจะ

เก็บชื้นสวนประกอของหลังกระบะเหล็ก  โดยงานที่ปฏิบัติจะมุงเนนไปที่กระบวนการจัดเตรียม

สวนประกอบ  เพื่อหาจุดที่ตองปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเปลาจากการทํางาน

ของบุคคลากร โดยจะใชระบบการจัดเรียงสินคาแบบผสม และใชระบบการควบคุมดวยสายตา 

(Visual Control) ในการปรับปรุงกระบวนการจัดเตรียมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยใชการจับ
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เวลาทางตรงทั้งกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง เพื่อที่จะเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดวาสามารถ

ปรับปรุงไดตามเปาหมายที่วางไวหรือไม 

3.2.1 การศึกษาข้ันตอนและกระบวนการจัดเตรียมสวนของ Part 4 (สวนประกอบ SR) 

 ในการศกึษาขัน้ตอนและกระบวนการจัดเตรียมสวนของ Zone D ในสวนของ  Part 4 โดย

มีขั้นตอนของกระบวนการทํางานดังตอไปนี้  

1. รับใบเบิก-จายสวนประกอบจากสวนที่เปน Office ของคลังสินคา 

2. จัดเตรียมเอกสารใบเบกิ-จาย 

3. ดําเนินการหยิบและจัดเตรียมชิ้นสวนตามรายการใบเบิก-จาย 

4. จัดสงชิ้นสวนประกอบเขา  Line SR เพื่อนําไปประกอบเปนหลังคา 

 จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการทํางานในสวน Zone D ของ Part 4 ทําใหทราบวา 

ลักษณะของใบเบิกเปนอยางไร , ใบเบิกมีรายละเอียดอะไรบาง , ประเภทของใบเบิกมีอะไรบาง 

และกระบวนการในการจัดเตรียมเปนอยางไร  

3.2.2 บันทึกขอมูลการทํางานของกระบวนการจัดเตรียมของบุคลากรและทําการวิเคราะหเพื่อหา

สาเหตุและปญหาท่ีพบจากขอมูลท่ีไดบันทึก 

 เมื่อทําการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการทํางานเสร็จเรียบรอยแลว หลังจากนั้นหลังจาก

นั้นไดทําการเก็บขอมูลจากการลงมือปฏิบัติดวยตนเองและจากการสัมภาษณบุคลากร แลวนําขอมูล

ที่ไดมาจดบันทึก เพื่อคนหาวาในขั้นตอนและกระบวนการต้ังแตเร่ิมจนจบมีปญหาจุดไหนบาง โดย

มุงเนนในสวนของการวิเคราะหและการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากการทํางานใหเหลือนอย

ที่สุดเทาที่จะเปนไปได  

3.2.3 ทําการปรับปรุงข้ันตอนหรือกระบวนการในสวน Zone D ของ Part 4 และทําการเปรียบเทียบ

กอน-หลังการปรับปรุง 

 หลังจากที่ไดเก็บขอมูลจากการที่ลงมือปฏิบัติดวยตนเองและจากการสัมภาษณบุคลากร

เสร็จเรียบรอยแลว หลังจากน้ันก็จะนําขอมูลที่ไดมาเร่ิมทําการวิเคราะหถึงสภาพการปฏิบัติงานของ

บุคลากรที่ไมเหมาะสมและวิเคราะหถึงปญหาและสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ปฏิบัติงานวาเกิดจากสาเหตุอะไรและทําการปรับปรุง 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานและกระบวนการปฏิบัติงานใน Zone D ของ Part 4 

2. ทําการ Work Site Control พื้นที่ปฏิบัติงานเพื่อหาปญหาและจุดบกพรองที่เกิดขึ้น 

3. ทําการสัมภาษณบุคลากรและจับเวลาทางตรงของบุคลากรที่ปฏิบัติงานและทําการจดบันทึก 

4. นําขอมูลจากการจดบันทึกมาวิเคราะหเพื่อหาปญหาและแนวทางการแกไข 

5. ดําเนินการแกไขโดยการใชทฤษฏี (Visual Control ) มาปรับปรุง 

6. ติดตามผล และวัดผลที่ไดหลังจากการปรับปรุง 

7.นําแนวทางการแกไขที่ไดจัดทําเปนมาตรฐานเพื่อใชในการปรับปรุงในคร้ังตอไป 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่4 

ผลการดําเนินงานการวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 วิเคราะหสภาพการทํางานปจจุบัน 

 เมื่อทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานและกระบวนการผลิตในคลังสินคาในสวน Zone D ซึ่ง

เปนสวนประกอบของ Part 4 และทําการวิเคราะหสภาพการทํางานโดยรวมของบุคลากร โดยการ

ทําการจับเวลาในแตละขั้นตอนของกระบวนการทํางานและจากการสัมภาษณและนําขอมูลที่ไดจาก

การเก็บขอมูลมาแสดงผลโดยการใชกราฟ เพื่อใหเห็นถึงเวลาของแตละขั้นตอน 

 ซึ่งในกระบวนการทํางานของ  Zone D น้ันจะมีขั้นตอน 4 ขัน้ตอน โดยแตละขัน้ตอนจะใช

เวลาในการปฏิบัติงานที่จะใชเวลาที่ใกลเคียงกัน ยกเวนขั้นตอนของการจัดเตรียมสวนประกอบ 

เน่ืองจากแผนการผลิตหลังคากระบะในแตละวันมีจํานวนที่ไมเทากัน สงผลใหจํานวนของใบเบิกมี

ปริมาณไมคงที่ ถาวันไหนมีจํานวนใบเบิกมากก็จะสงผลตอเวลาในการจัดเตรียมมากขึ้นตามไปดวย  

แตจะมีขอตกลงระหวาง Line SR และสวนของคลังสินคา โดยจะกําหนดปริมาณการเบิก-จาย

สวนประกอบของหลังคากระบะโดยหามเกิน 40 หลังคาตอหน่ึงวัน 
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4.1.2 ข้ันตอนการไหลของงานภายในกระบวนการและตารางเวลาของกระบวนการ 

1.รับใบเบิก-จาย คือ บุคลากรจะตองไปรับใบเบิก-จายของ Part 4 ที่ Office สวนกลางของ

คลังสินคา 

 

รูปท่ี4.1กระบวนการรับใบเบิก-จาย 

2.จัดเตรียมเอกสารใบเบิก คือ กระบวนการจัดเอกสารใบเบิก-จายเพื่อใหงายและสะดวกตอ

การจัดเตรียมที่จะดําเนินในขั้นตอนตอไป  

 

รูปท่ี4.2 กระบวนการจัดเตรียมเอกสารบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงานสวน Part 4 
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3.ขั้นตอนการจัดเตรียม คือ กระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนตามรายการใบเบิก-จาย 

 

รูปท่ี4.3 กระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนตามรายการใบเบิก-จาย 

4.ขั้นตอนการจัดสง คือ กระบวนการจัดสงชิ้นสวนประกอบที่จัดเตรียมตามใบเบิก-จายที่

เสร็จเรียบรอยแลว  เพื่อสงเขา  Line SR นําไปประกอบเปนหลังคากระบะ 

 

รูปท่ี4.4 กระบวนการจัดสงชิน้สวนเขา Line SR 
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รูปท่ี4.5 Process ทั้งหมดของการปฏิบัติงานของสวน Zone D 

 

4.1.3การวิเคราะหขอมูลท่ีได 

หลังจากการที่ไดทําการจับเวลาในแตละขั้นตอนและกระบวนการในสวนของ Zone D  หลังจากน้ัน

นําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหเพื่อหาจุดที่จะนํามาปรับปรุง จากตารางที่ 1.2 ทําใหเห็นวา ขั้นตอน

ของการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบน้ันจะใชเวลามากกวาทุกๆกระบวนการที่ไดปฏิบัติ ดังน้ัน

ผูจัดทําจึงไดเลือกขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบน้ันเปนปญหาเพื่อที่จะได

นํามาปรับปรุงและหาแนวทางแกไข โดยการเลือกขั้นตอนและกระบวนการการจัดเตรียมชิ้นสวน

น้ันจะมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
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ตารางท่ี4.1ตารางการจับเวลาของ Process

 

4.1.3.1 ข้ันตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบ 

 จากการที่ไดศึกษาขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบ น้ันพบวาบุคลากรที่

ปฏิบัติงานน้ัน มีอยูแคเพียง 1 คน โดยมีหนาที่หลักคือการจัดเตรียมสวนประกอบใหครบตามใบ

เบกิ-จาย ใหครบถวนและถูกตอง โดยใบเบิกจะสามารถแบงได 2 รุนไดแก ใบเบิกรุน Common V4 

และ ใบเบิกรุน V2 และจะใชเวลาในการจัดเตรียมดังตารางที่4.2 

ตารางท่ี4.2ตารางแสดงการจับเวลาในการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบหลังคาของใบเบิกแตละรุน  

 

รุนใบเบิก 
เวลา(นาท)ี เวลาเฉลีย่

(นาท)ี / วัน 
% 

วันที่ 1 วันที่ 2 วันที่ 3 วันที่ 4 วันที่ 5 

1.ใบเบิกรุน 

Common V4 
44 45 45 44 45 44.6 68.61 

2. ใบเบิกรุน 

V2 
20 19 21 21 21 20.4 31.39 
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  จากตารางที่ 4.2 พบวาการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบในใบเบิกรุน Common V4 ใช

เวลานานเมื่อเปรียบเทียบกับ ใบเบิกรุน V2 ถึง 68.61 %ผูจัดทําจึงไดมาทําการวิเคราะหเพื่อหา

สาเหตุที่แทจริงที่ทําใหใชเวลาในการจัดเตรียมที่นานกวารุน V2 

 

 

รูปท่ี4.6การหาปญหาโดยการใช Why-Why Analysis 

 จากการวิเคราะหผาน Why-Why Analysisพบวา สาเหตุที่แทจริงคือ การที่ไมมีแผนงาน

มาตรฐานในการปฏิบัติงาน เพราะฉะนั้นผูจัดทําจึงแกปญหาโดยการสรางแผนงานมาตรฐาน จาก

การใชทฤษฏี Visual Control เขามาประยุกตใชในการทําการปรับปรุงการทํางานในคร้ังนี้ 
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รูปท่ี4.7 ตัวอยางใบเบิก-จายสวนประกอบหลังคากระบะรุน V.2 (Export) 

รูปท่ี4.8ตัวอยางใบเบิก-จายสวนประกอบหลังคากระบะรุน Common V.4 
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ขั้นตอนและตารางการจับเวลาของกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบตามใบเบิก-จายของรุน 

Common V4กอนการปรับปรุง 

 มีขั้นตอนดังตอไปน้ี 

1. หยบิ Box เปลาและเดินมายังพื้นที่จัดเตรียม 

2. เดินไปหยิบชิ้นสวนประกอบ โดยจะหยิบตามเรียงลําดับกอน-หลังจากหมายเลขตาม

รายการใบเบิก-จาย โดยการหยิบแตละคร้ังจะตองเดินยอนกลับมาเพื่อนําของมาใส 

Box เปลาที่เตรียมไว 

 โดยการหยิบสวนชิ้นประกอบตางๆน้ันจะตองเดินไปยัง Location ของ Part No. น้ันๆ และ

ตองเดินยอนกลับมาเพื่อที่จะนําของที่หยิบมาน้ันมาวางใสกลองเปลาตรงพื้นที่จัดเตรียมและการที่

สามารถเดินไปหยิบสวนประกอบตาม Location นั้นๆใหตรงตามใบเบิก-จาย จะอาศัยการจดจําและ

ประสบการณ 

 

รูปท่ี4.9Flow Chart ของขัน้ตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิน้สวนของ Common V.4 กอนการ

ปรับปรุง 

ระยะทางท้ังหมด 

215.54เมตร 
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ตารางท่ี4.3TIME STUDY SHEET ของการขั้นตอนและกระบวนการการจัดเตรียมชิ้นสวนของ 

Common V.4 กอนการปรับปรุง 

TIME STUDY SHEET (เอกสารศึกษาเวลาการทํางาน) 

แผนก : STC 

ไลน/กระบวนการ (Line/Process) : การจัดเตรียมชิ้นสวนหลังคากระบะรุน Common V.4 

ลํา

ดับ 

 

รายละเอียดงาน 

(Job Element) 

เวลา (นาท)ี 

1 หยบิ Box เปลา และนําไปวางตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 0.16 

2 เดินไปหยบิ Part ที่  DL (1) 1.75 

3 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.90 

4 เดินไปหยบิ Part ที่  DB 1.43 

5 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.43 

6 เดินไปหยบิ Part ที่  SPARE PART 1.67 

7 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.85 

8 เดินไปหยบิ Part ที่  DJ 0.52 

9 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.14 

10 เดินไปหยบิ Part ที่  DA 1.78 

11 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.89 

12 เดินไปหยบิ Part ที่  DJ 0.56 
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13 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.26 

14 เดินไปหยบิ Part ที่  DE 1.42 

15 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.21 

16 เดินไปหยบิ Part ที่  DH 1.38 

17 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.65 

18 เดินไปหยบิ Part ที่  DE 1.57 

19 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 2.01 

20 เดินไปหยบิ Part ที่  DM 1.86 

21 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.98 

22 เดินไปหยบิ Part ที่  DF 1.38 

23 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.75 

24 เดินไปหยบิ Part ที่  DA 1.54 

25 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.69 

26 เดินไปหยบิ Part ที่  DE 1.26 

27 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.52 

28 เดินไปหยบิ Part ที่  DD 1.12 

29 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.23 

30 เดินไปหยบิ Part ที่  DE 0.57 

31 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 0.59 
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32 เดินไปหยบิ Part ที่  DC 0.67 

33 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 0.65 

เวลารวม 44.39 

 เวลารวมของขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบของรุน Common V4 =  

44.39 นาที หรือประมาณ 45 นาที 

4.2 ดําเนินการปรับปรุง แกไขสภาพการทํางาน 

 การดําเนินการปรับปรุงของโครงงานสหกิจเลมนี้ จะมุงเนนไปที่การควบคุมการทํางาน

ดวยสายตา (Visual Control)โดยการจัดระบบของขั้นตอนและการจัดเตรียมสวนประกอบขึ้นมา

ใหมและทําเปนปายบงชี้ข้ึนมา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของบุคลากร 

4.2.1 แผนข้ันตอนการปรับปรุง 

 1.จัดเรียง Location ของ Part ใหม 

 2. ทํา Lay Out สวน Zone D Trim Part 4 

 3. ทําปายบงชี้ ของขั้นตอนการจัดเตรียม Common V4 และปายบงชี้ประจํา Rack  

 4. สรางบอรดการควบคุมการจัดเตรียมสวนประกอบ Zone D Trim Part 4  

 

4.2.2 ดําเนินการปรับปรุง 

1.ทําการจัดเรียงชิ้นสวน โดยใชระบบการจัดเรียงแบบผสม ซึ่งเปน ระบบ การ 0

   

จัดเรียงตาม

รหัสสินคา ( Part Number System) และ ระบบ การจัดเรียงตามประเภทของสินคา ( Commodity 

System) มาประยุกตใชรวมกัน โดยจะพิจารณาตามสถานการณ ความเหมาะสมและขอจํากัด 2 ขอ  

ดังตอไปน้ี 
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0

0

1.1.พื้นที่ของ Rack ซึ่งแตละ Rack น้ันมีการแบงสัดสวนและพื้นที่แตกตางกันตามบรรจุภัณฑ

ของชิ้นสวนที่ถูกบรรจุอยู ทําใหไมสามารถจะโยกยายหรือเปลี่ยน Location ไดดังรูปที่4.10 

 

1.2. Part No. และ ชื่อของชิ้นสวน บางชิ้นสวนเปนชิ้นสวนที่มีชื่อใกลเคียงกัน และตองใช

รวมกัน อาจแตกตางกันบางเล็กนอยเชน ซายกับขวา ซึ่งทําใหเวลาจัดเตรียมน้ัน จะตองจัดเตรียม

เปน Set แต Part No.น้ันกลับไมไดใกลเคียงหรือเรียงลําดับกัน 

รูปท่ี4.10

 

ตัวอยาง Rack ที่ใช Box เปนตัวบรรจุสวนประกอบ 

รูปท่ี4.11

  

ตัวอยาง Rack ของ สวนประกอบที่ไมมีบรรจุภัณฑ 
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 2. สราง Lay Out ของพื้นที่คลังสินคาสวน Zone D Trim Part 4 ขึ้นมา โดย Lay Out จะมี

รายเอียดบอกถึง จุดตางๆ และ Location ของ Rack ทั้งหมดที่อยูในสวน ของ Zone D 

 

รูปท่ี4.12Lay Out ของพื้นที่คลังสินคาสวน Zone D Trim Part 4 

3.ทําการจัดกลุมของ Part No. ในใบเบิก-จาย แลวทําการสรางและจัดเรียงขั้นตอนของ

กระบวนการจัดเตรียมขึ้นมาใหม โดยมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 

1.เดินไปที่จุดจอดรถเข็น 

2.หยบิ Box เปลาใสบนรถ 

3.เดินไปหยิบชิ้นสวนประกอบตามลําดับที่ไดจัดกลุมไว 

4.เมื่อหยิบชิ้นสวนครบแลว เดินไปยังพื้นที่เตรียมจัดสง 

5.ยกชิ้นสวนประกอบลงจากรถเข็น เพื่อนําไปใส Box เปลา 
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โดยวิธีน้ีจะตองเดินไปหยิบ Box ใสรถเข็นแลวเข็นรถเข็นจากจุดจอด เดินไปยังตามปาย บงชี้ที่

ติดอยูตามชั้น Rack ตามลําดับตัวเลขที่กําหนดไว โดยแตละปาย บงชี้ น้ันจะระบุรายละเอียดตางๆ

เชน เปน Part Setสาํหรับรุนไหน , ลําดับการ จัดเตรียม ที่ลําดับที่เทาไหร ,มี Part No. หมายเลข

อะไรบางทีจ่ะตองจัดเตรียม 

 

รูปท่ี4.13Flow Chart ของขั้นตอนการจัดเตรียมสวนประกอบ Common V4 

 

 

 

 

 

 

 

ระยะทางท้ังหมด 

215.54เมตร 
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3. ทําการสรางปายบงชี้ประจําแตละ Rack โดยจะทําปายบงชี้ 2 ประเภท ดังตอไปน้ี 

0

 

  3.1 สรางแผนภาพประจําแตละ Rack ซึง่ในแผนภาพจะใชตัวเลขแทนจํานวนแถว

ของ Column และใชแถบสแีทนชัน้ของแตละ Rack และยังมีขอมูลบอกถึงรายละเอียดตางๆ เชน 

Part No., ชื่อชิ้นสวน และถา Rack มี ชิ้นสวนของ Common V.4 รวมอยูดวย จะใชเสนสีแดงทําเปน

กรอบขึ้นมาเพื่อแสดง Location ของ Part ที่จะตองจัดเตรียมเพื่อทําใหงายตอการจัดเตรียมและลด

ความสูญเปลาจากการปฏิบัติงาน 

รูปท่ี4.14ตัวอยาง 0

   

แผนภาพประจําRackDF 
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 3.2 สรางปายบงชี้ท่ีแสดงลําดับของจัดเตรียมสวนประกอบที่ถูกแสดงไวใน Flow Chart 

ของสวนประกอบ Common V4 ซึ่งปายบงชี้จะแสดงถึงอักษรประจํา Rack ,เลขลําดับของการ

จัดเตรียม และ Part No. ของ ชื้นสวน Common V4 ที่มี Location อยูภายใน Rack น้ันๆ 

 

รูปท่ี4.15ตัวอยางปายบงชี้แสดงการจัดเตรียมลําดับที่ 4 ของรุน Common V4 

 

 

รูปท่ี4.16ตัวอยางปายบงชี้ประจํา RackDF 
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4.สรางบอรดการควบคุมการจัดเตรียมสวนประกอบ Zone D Trim Part 4 

  บอรดการควบคุมการจัดเตรียมสวนประกอบ Zone D Trim Part 4 เปนบอรดที่

ชวยในการลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงาน ซึ่งบอรดการควบคุมการจัดเตรียมจะ

ประกอบดวย4สวน ดังตอไปน้ี 

 

รูปท่ี4.17บอรดการควบคุมการจัดเตรียมสวนประกอบ Zone D Trim Part 4 
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 สวนแรก เปน WI ที่แสดงถึงวิธีการใชบอรดควบคุมการจัดเตรียม ซึ่งจะแสดงขั้นตอน , 

วิธีการทํางานของแตละขั้นตอน , จุดสําคัญของแตละขั้นตอน และผลกระทบที่อาจจะเกิดถาไม

ปฏิบัติตาม  

รูปท่ี4.18

 

WI ของบอรดควบคุมการจัดเตรียม Part 4 
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 สวนที่สอง เปน  Part List ของชิ้นสวนทั้งหมดที่ถูกจัดเก็บในสวนของ Part 4  โดยจะเรียง 

Part No. จากมากไปนอย เพื่อใหสะดวกตอการใชงาน และแตละ Part No. จะมีรายละเอียด

ตางๆเชน อักษรประจํา Rack , แถบสีที่แสดงถึงชั้นของ Rack และตัวเลขประจํา Column  ของ 

Part น้ันๆที่ถูกจัดเก็บอยู   

รูปท่ี4.19

  

ตัวอยาง Part List ของชิ้นสวนทั้งหมดที่ถูกจัดเก็บในสวนของ Part 4 
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 สวนที่สาม เปน Lay Out ทัง้หมดในสวนของ Part 4 โดยจะแสดงอักษรประจําแตละ Rack 

รูปท่ี4.20

0

Lay Out ของ Zone D กลุม Part 4 สวนประกอบหลังคา 

 สวนที่สี่ เปนสวนที่ของ 0แผนภาพการไหล ของ 0

 

Part Set ตางๆที่ไดจัดทําขึ้น ซึ่งในที่น้ีเปน

ของรุน Common V4. 

รูปท่ี4.21 แผนภาพการไหลในการหยบิและจัดเตรียมของรุน Common V.4 

 

 

ระยะทางท้ังหมด 

46.36 เมตร 
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4.2.3 ผลลัพธท่ีไดจากการปรับปรุง 

 หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงของขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนรุน Common 

V4 เรียบรอยแลว จึงใช TIME STUDY SHEET เพื่อทําการจับเวลาที่ไดหลังการปรับปรุง 

ดังตอไปน้ี 

ตารางท่ี4.4TIME STUDY SHEET ของการขั้นตอนและกระบวนการการจัดเตรียมชิ้นสวนของ 

Common V.4 หลังการปรับปรุง 

TIME STUDY SHEET (เอกสารศึกษาเวลาการทํางาน) 

แผนก : STC 

ไลน/กระบวนการ (Line/Process) : การจัดเตรียมชิ้นสวนหลังคากระบะรุน Common V.4 

ลํา

ดับ 

 

รายละเอียดงาน 

(Job Element) 

เวลา (นาท)ี 

1 หยบิ Box เปลา และเดินไปที่จุดจอดรถเข็นพรอมยกขึ้นรถ 0.48 

2 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DL (1) 1.02 

3 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ SPARE PART 0.47 

4 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DM 0.54 

5 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DF 1.13 

6 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DH 1.06 

7 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DE 1.11 

8 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DD 0.57 
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9 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DC 1.03 

10 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DB 1.2 

11 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DA 0.51 

12 เข็นรถไปหยิบ Part ที่ DJ 1.20 

13 ถายของลงจากรถแลวใสใน Box เปลา 13.12 

เวลารวม 23.44 

  หลังจากการที่ไดทําการปรับปรุง โดยจะเห็นไดวาภายหลังการปรับปรุงจะสามารถ

ลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงานได 3 ดานดังตอไปน้ี 

 1. ดานเวลา ซึ่งกอนการปรับปรุงจะใชเวลาในการจัดเตรียม 44.39 นาทีหรือประมาณ 45 

นาทีตอ 1 ใบเบิก แตภายหลังการปรับปรุงสามารถใชเวลาในการจัดเตรียมเพียงแค 23.44 นาที

สามารถลดเวลาไปไดถึง 21.31 นาที หรือประมาณ 48 % 

โดยมีวิธคีาํนวณดังน้ี 

 X = (เวลาที่ลดไป (นาท)ี / เวลากอนการปรับปรุง(นาท)ี ) * 100  % 

แทนคา  

 X = ( 21.31/ 44.39 )  * 100 % 

 X = 48 % 
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 2. ดานขั้นตอน โดยกอนการปรับปรุงมีลําดับของขั้นตอนในการจัดเตรียมถึง 33 ลําดับ แต

ภายหลังการปรับปรุงสามารถลดลําดับการปฏิบัติงานเหลือเพียงแค 13 ลําดับ ลดลง 20 ขัน้ตอนหรือ

ประมาณ 60.60 % 

โดยวิธคีาํนวณดังน้ี 

 X = (ขั้นตอนที่ลดได / ขั้นตอนกอนการปรับปรุง ) * 100  % 

แทนคา  

 X = ( 20/ 33 )  * 100 % 

 X = 60.60 % 

 

 3. ดานระยะทาง โดยกอนการปรับปรุงจะตองใชระยะทางในการจัดเตรียมสูงถึง 215.54 

เมตร แตภายหลังจากการปรับปรุงระยะทางของการจัดเตรียมเหลือเพียง 46.36 เมตร ซึ่งสามารถลด

ระยะทางลงได 169.18 เมตร หรือประมาณ 78% 

โดยวิธคีาํนวณดังน้ี 

 X = (ระยะทางที่ลดได / ระยะทางกอนการปรับปรุง ) * 100  % 

แทนคา  

 X = ( 169.18 / 215.54 )  * 100 % 

 X = 78 % 

 

 

 



45 

4.3 สรุปผลจากการวิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับ

วัตถุประสงคและจุดมุงหมายการปฏิบัติงาน 

จากการที่ไดทําการปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวน Common V4 โดย

การจัดระบบการจัดเก็บสินคาและการใชการควบคุมดวยสายตา ( Visual Control)ในสวน Zone 

D Trim Part 4 ซึ่งภายหลังจากการที่ไดปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียม ทําใหใช

เวลาเพยีง 23.44 นาที ซึ่งกอนปรับปรุงใชเวลาในการจัดเตรียม 44.39 นาที สามารถลดเวลาไป

ได 21.31 นาที ตามภาพที่ 3.7 โดยสามารถลดขั้นตอนจาก 33 เหลอืเพยีง 13 ขั้นตอน ตามภาพที่ 

3.8 และสามารถลดระยะทางเหลือเพียง 46.36 เมตร จากเดิม 215.54 เมตร ลดลงได 169.18 

เมตร ตามภาพที่ 3.9 

 

 

รูปท่ี4.22กราฟแสดงเวลากอนและหลังการปรับปรุง 

 

ลดลง 21.31 นาท ี
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รูปท่ี4.23กราฟแสดงจํานวนขัน้ตอนกอนและหลงัการปรับปรุง 

 

รูปท่ี4.24กราฟแสดงระยะทางกอนและหลังการปรับปรุง 

 

 

ลดลง 20 ข้ันตอน 

ลดลง 169.18 เมตร 



บทที ่5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตในคลังสินคาในสวน  Zone D Trim Part 4 

สามารถทําใหทราบถึงปญหาและจุดบกพรอง จึงไดทําการเก็บขอมูลและวิเคราะหเพื่อหาแนว

ทางการแกไข โดยจากวัตถุประสงคที่ไดกลาวไวขางตนคือการที่จะลดความสูญเปลาจากการ

ปฏิบัติงานที่ไมมีการควบคุมการปฏิบัติงานกลาวคือ การเบิก-จายแตละคร้ังจะใชความจําและ

ประสบการณในการระบุตําแหนงของ Location ของชิ้นสวนตางๆทั้งหมด จึงทําใหการเบิก-จายแต

ละคร้ังใชเวลานาน เพราะตองลองถูกลองผิดในการเดิน เพื่อคนหา Part และเปนการกระจุกความรู

ไวที่บุคลากรไวเพียงคนเดียว คือถาบุคลากรเกิดลาหยุด ทําใหบุคคลากรที่มาทําแทนนั้นจะ

ปฏิบัติงานไดยากมาก เพราะไมรูวา Part น้ันๆ อยูที่ Location ไหน ซึ่งผลจากการที่ไดปรับปรุงน้ัน

สามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการจัดเตรียมสวนประกอบ รุน Common V.4 ที่ผูจัดทําไดลอง

ยกตัวอยางขึ้นมา ซึ่งกอนปรับปรุงไดต้ังเปาหมายในการที่จะลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นไวที่ 30 % 

หรือประมาณ 14 นาที  แตผลลัพธที่ไดจริงสามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นไดถึง 48 % หรือ

ประมาณ 21.31 นาทีซึ่งถือไดวาผลลัพธที่ไดเกินเปาหมายที่ต้ังไว และผลลัพธที่ไดจากการสัมภาษณ

ความรูสึกของบุคลากรที่มีตอการทํางานหลังการปรับปรุงนั้นถือวาเปนผลลัพธที่นาพึงพอใจมาก 

โดยสามารถแกไขปญหาและสาเหตุที่ผูจัดทําไดต้ังไวในตอนตนได 
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5.2 แนวทางแกไขปญหา 

 จากการที่ไดศึกษาขั้นตอนละกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบแลวนําขอมูลมาวิเคราะห 

ทําใหทราบวาขั้นตอนการจัดเตรียมน้ันเปนขั้นตอนที่ใชเวลานานมากที่สุดเน่ืองจากในแตละวันน้ัน

ใบเบิก-จายชิ้นสวนจะมีปริมาณการเปลี่ยนแปลงในแตละรุนของหลังคาอยูเสมอ ผูจัดทําจึงไดทํา

การปรับปรุงกระบวนการจัดเตรียมโดยการเลือกใบเบิก-จายรุน Common V4 มาเปนตัวอยางในการ

ปรับปรุง โดยใชการใชหลักการ Visual Control เขามาประยุกตใช เพื่อลดเวลาและความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานใหเหลือนอยที่สุด 

 

 

รูปท่ี5.1ตัวอยางปายบงชี้ 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 - บุคลากรยังสับสนเพราะมีการโยกยาย Location  เดิมของชิ้นสวนของ Part ไปยัง 

Location ใหม 

 - ขอจํากัดดานพื้นที่บริเวณที่ปฏิบัติงานทําใหไมสามารถปฏิบัติงานไดอยางเต็ม

ประสิทธิภาพ เชน Part ที่ถูกจัดเตรียมเรียบรอยแลวจะถูกจัดวางตรงพื้นที่จัดเตรียมซึ่งอยูดานหนา

ของ Rack ทําใหเมื่อตองการหยิบ Part น้ันตองยกของออก ถึงจะหยิบ Part น้ันๆ ได 

 -บุคลากรที่ปฏิบัติงานในสวนของ Part 4 น้ัน มีอยูแคเพียงคนเดียว ทําใหไมสามารถ

ปฏิบัติงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ เชน บุคลากรตองเสียเวลาไปรับชิ้นสวนที่ถูกสงเขามาใหมจาก 

Maker ขณะที่บุคลากรน้ันจัดเตรียม Part อยู 

 -สิ่งแวดลอมของเสนทางเดินเพื่อที่จะสง Part เขาใน Line SR ไมเอ้ืออํานวย เชน เสนทางที่

ลาดเอียงมาก , ระดับพื้นผิวของถนนที่ไมเทากัน , มีหลังคาทั้งประกอบเสร็จแลวและยังไม

 เสร็จวางขวางทางเดินหลัก , ระหวางคลังกับ Line ไมไดเชื่อมตอกัน เมื่อฝนตก ทําใหจัดสง

เขา Line ไดอยางลําบาก 

 - Part บางชนิด มีนํ้าหนักมาก ทําใหตองใชแรงมากในการจัดเตรียมและเคลื่อนยาย 

 -ขนาดของ Rack ที่ไมยืดหยุนตอการจัดเก็บ เชน Rack แตละตัว จะออกแบบโดยเฉพาะ กับ 

Packing ของ Part นั้นๆ ทําใหไมสามารถโยกยายไปยัง Rack อ่ืนๆได 
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