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ชื่อโครงงาน การลดความสูญเปลาในกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบของ   

คลังสินคา 

กรณีศึกษา บริษัท สามมิตร มอเตอร สแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด 

   REDUCING  WASTEINPREPARATIONCOMPONENTS

ผูเขียน   นายมาวิน  เรืองแสงศรี 

  

  PROCESSOF WAREHOUSE 

คณะวิชา  บริหารธุรกิจ   สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม  

อาจารยท่ีปรึกษา  อาจารย วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร 

พนักงานท่ีปรึกษา นางสาวเนวิกา หาญเผชิญโชค 

ชื่อบริษัท  บริษัท สามมิตร มอเตอร สแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด 

ประเภทธุรกิจ  ผลิตชิน้สวนรถยนต , แมพิมพ , JIG , หลังคากระบะเหล็ก 

บทสรุป 

 จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบของหลังคากระบะใน

สวนของคลังสินคา โดยใชทฤษฏีการศึกษาเวลาทางตรงและใช TIME STUDY SHEET เพื่อคนหา

สภาพปญหาและนํามาวิเคราะหเพื่อหาวิธีและแนวทางการแกไข โดยใชทฤษฏีการควบคุมดวย

สายตา (Visual Control ) โดยการสรางแผนภาพที่แสดง Location ของ Part ในแตละ Rack และทาํ

การสราง Flow Chat ของการจัดเตรียม ในรุน Common V4เพือ่ชวยในกระบวนการจัดเตรียมของ

บุคลากรซึ่งสามารถลดเวลาและขั้นตอนของกระบวนการจัดเตรียมได และลดความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน เพื่อใหการปฏิบัติงานของบุคลากรมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น 

 จากการปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบสามารถลดเวลาใน

การจัดเตรียมสวนประกอบของใบเบิก-จาย รุน Common V4 ไดจาก 44.39 วินาที เหลือ 23.44 

วินาท ีหรือลดลง 48 % และสามารถลดขั้นตอนในการจัดเตรียมจาก 33 ขั้นตอน เหลือ 13 ขั้นตอน

หรือลดลง 61 %และสามารถลดระยะทางในการปฏิบัติงานไดจากเดิม 215.54 เมตรหรือเพยีง 46.36 

เมตร ลดลงได 169.18 เมตรหรือประมาณ 78 % ดังรูปประกอบตอไปน้ี 
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ลดลง 21.31 นาท ี

ลดลง 169.18 เมตร 

ลดลง 20 ข้ันตอน 
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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 มอเตอรสแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด 

ชื่อ (ภาษาอังกฤษ)  : Sammitr Motors Manufacturing Public Company Limited   

กอต้ังในป   : 2502  

จดทะเบียน   : 19 พฤษภาคม 2510 

ขนาดทนุจดทะเบยีน  : 3 ลานบาท 

สถานที่ต้ังสถานประกอบการ : 39 หมู 12 ถนนเพชรเกษม ตําบลออมนอย อําเภอกระทุมแบน 

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 มอเตอรสแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด 

 

 

http://www.sammitr.com/�
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1.2 ลักษณะธุรกิจและการใหบริการหลักของสถานประกอบการ  

 บริษัท สามมิตร มอเตอร สแมนูแฟคเจอร่ิง มหาชน จํากัด ) กอต้ังในป 2502 เพื่อทําการ

ผลิตแหนบรถยนต กอนที่จะทําการขยาย Line ในการลงทุนในอุตสาหกรรมที่เกี่ยวเน่ืองอยางเปน

ระบบ ชวงเวลา 49 ป ที่ผานมาทางบริษัทสามมิตรฯ ไดขยายกิจการพรอมกับเพิ่มผลิตภัณฑไปอยาง

หลากหลาย ไดแกชิน้สวนรถยนตและรถบรรทกุ , แมพิมพ ( Die ) โดยมีการรวมมือดานเทคนิคใน

การออกแบบและผลิตแมพิมพกับ Toyota Auto Body co., Ltd. ,  Jig , กระบอกยกไฮดรอลิค , 

หลังคาเหล็กสําหรับรถกระบะ , ผลิตรถบรรทุกเฉาะกิจ , ประกอบผลิตรถและเคร่ืองจักรการเกษตร 

และผลิตรถบรรทุกสําหรับใชแกสธรรมชาติ 

 

รูปท่ี1.2 ลักษณะธุรกิจที่ใหบริการ 
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1.2.1 Vision ( วิสัยทัศน ) , Mission ( พันธกิจ ) ของบริษัท และ Objective ( วัตถุประสงค ) 

Vision ( วิสัยทัศน )      :     ผูนําดานระบบลอจิสติกสและพลังงานทดแทนที่สามารถแขงขัน

ไดในระดับโลก 

Mission ( พันธกิจ )      :    เนนการสรางระบบขนสงที่คุมคาใหกับลูกคา  

Objective ( วัตถุประสงค )    :  -สรางความเชื่อมั่นในคุณภาพ และความนาเชื่อถือของผลิตภัณฑ 

    -มุงเนนลูกคาและตลาดรวมถึงการรักษาและสรางพันธมิตรทาง

ธุรกิจ 

-มุงเนนบริการที่เปนเลิศ 

 

 

1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร  

 

 
 

รูปท่ี1.3 โครงสรางขององคกร 
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1.4 ตําแหนงในการฝกงาน และงานทีไ่ดรบัมอบหมาย 

ตําแหนงในการฝกงาน  : ผูชวยหัวหนาสวนวางแผนคลังสินคาและพัสดุทั่วไป ( แผนก STC ) 

งานที่ไดรับมอบหมาย  : งานที่ได รับมอบหมายนั้นจะสามารถแบงออกเปน งานหลัก และงาน

รอง   

งานหลกั  สิ่งตองปฏิบัติทุกวันคือ ตองจัดเตรียมสินคาและชิ้นสวนสําหรับการประกอบหลังกระบะ

เหลก็ในสวน Zone D Trim Part 4 พรอมจัดสงไปยังพื้นที่จัดสงใน Line ของแผนก SR  ทุกวัน  และ

จะตองทําหนาที่รับชิ้นสวนที่สงมาใหมจาก Maker เพื่อทําการตรวจเช็คจํานวนและชนิดของ

ชิ้นสวน และจัดเก็บชิ้นสวนใหตรงตาม Location ของชิ้นสวนน้ันๆใหถูกตอง  

งานรอง

 

   สวนงานรองนั้น เปนการเขาไปชวยเสริม บางวันและบางคร้ังเมื่อบุคคลากรหลัก

ปฏิบัติงานไมทันหรือ เปนงานที่ไดรับมอบหมายพิเศษ เชน ตรวจสอบคุณภาพ (  QA ) ของกระจก , 

ปรับปริมาณขอ งยอดคงเหลือในขอมูลกับของที่มีอยูจริง ใหมีปริมาณเทากัน โดยใชโปรแกรม

ORACLEเปนตน                                                                                                                                                                    

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงงานของพนักงานที่ปรึกษา 

พนักงานที่ปรึกษา  : นางสาวเนวิกา หาญเผชญิโชค ตําแหนง หัวหนาสวนวางแผน

คลังสินคาและจัดการพัสดุทั่วไป 

 
รูปท่ี1.4 พนักงานที่ปรึกษา 
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1.6 ระยะเวลาที่ปฎิบัติงาน  

ต้ังแตวันจันทรที่ 29 ตุลาคม 2555 ถึงวันศุกรที่ 1 มีนาคม 2556 รวมระยะเวลา 4 เดือน 

 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

 โครงงานสหกิจเลมนี้ ผูจัดทําโครงงานไดทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับ  การปรับปรุง  และลด

ความสูญเปลาในขั้นตอนการหยิบชิ้นสวนตางๆ ที่ถูกจัดเก็บอยูในสวน Part 4 ตามใบเบิกสินคา โดย

ทุกวันๆจะมีการเบิก-จายสวนประกอบเพื่อนําไปประกอบเปนหลังคาในแตละรุน โดยแตละวันจะมี

การเบิก-จายสวนประกอบที่จะไปประกอบเปนหลังคากระบะในแตละรุนในปริมาณไมเทากัน 

ยกเวนรุน V.4 ซึ่งจะตองใชสวนประกอบหลังคากระบะที่เปน Common คือเปนชิ้นสวนที่ถูก

ประกอบขั้นพื้นฐานกอนที่จะประกอบชิ้นสวนอยางอ่ืนเพิ่มเติมตามรายละเอียดของรุนน้ันๆ จึงทํา

ใหชื้นสวนของรุน V.4 ในใบเบิก-จายสินน้ันมีชนิดและประเภทเหมือนเดิมทุกวัน และเน่ืองจาก

เปนสวนประกอบขั้นพื้นฐานจึงทําใหมีรายการเบิก-จายสวนประกอบของรุน V.4 น้ันมจํีานวนมาก 

โดยมีถึง 37 รายการตอ 1 ใบเบิก และรวมกับการที่ไมมีขั้นตอนหรือการควบคุมในการจัดเตรียม 

โดยการหยิบและจัดเตรียมสวนประกอบตางๆนั้น จะอาศัยการจดจํา Location และประสบการณใน

การทํางานของตัวบุคลากรเทานั้น รวมไปถึงปายบงชี้ของแตละ Part ที่ไมชัดเจน จึงสงผลใหใชเวลา

มากในการหยิบและจัดเตรียม ซึ่งเปนความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากการทํางาน และทําใหเกิดขอจํากัด

ในการทํางาน เพราะบุลากรที่อยูในสวนของ Part 4 น้ัน มีแคเพียง 1 คน ถาหากบุคลากรเกิดเจ็บปวย

หรือลาหยุด ทําใหบุคลากรอ่ืนที่มาทําแทนไมสามารถปฏิบัติงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ ดังนั้น

ผูจัดทําโครงการจึงไดนําหลักการของระบบการจัดสินคา , Visual Control และ Work Site Control 

มาประยุกตใชเพื่อนํามาทําเปนมาตรฐานในการทํางาน และเปนการปรับปรุง แกไขกระบวนการ

เบกิ-จายใหมีประสิทธิภาพและลดความสูญเปลาใหนอยที่สุด 
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1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 
1. เพื่อศึกษาสภาพปญหาของกระบวนการปฏิบัติงานในแผนกคลังสินคา โซนชิ้นสวนประกอบ

หลังคากระบะ 

2. เพื่อลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงานและเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน 

3. เพื่อสรางมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. สามารถรูสภาพปญหาปจจุบันของกระบวนการปฏิบัติงานในแผนกคลังสินคา โซนชิ้น

สวนประกอบหลังคากระบะ 

2. สามารถลดความสูญเปลาและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน 

3. มีมาตรฐานในการควบคุมขั้นตอนและกระบวนการปฏิบัติงานใหถูกตอง 

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

1.10.1 SR ยอมาจาก STEEL ROOF คอื เปนแผนกที่ทําหนาที่ประกอบหลังคากระบะเหล็กทุกรุน 

1.10.2 STC ยอมาจาก STORE CENTER คือ แผนก/ฝายคลังสินคา ซึ่งเปนหนวยงานสนับสนุน

แผนก/ฝายตางๆ ของบริษัท โดยทําหนาที่จัดเก็บสวนประกอบ และวัตถุดิบตางๆที่ใชในการผลิต

สินคา 

1.10.3 Location คือ พื้นที่ๆจัดเก็บสินคา ซึ่งอยูบนชั้น โดยแตละ LOCATION น้ันจะถกูกาํหนดไว

อยางชดัเจน โดยใชตัวอักษรและตัวเลขเปนตัวกาํหนด 

1.10.4 Zone D Trim Part 4 คือ สวนที่จัดเก็บชิ้นสวนที่จะประกอบเปนหลังคากระบะเหล็ก  

1.10.5 Maker คือ บริษัทที่ผลิตและสงสวนประกอบตางๆมาใหที่คลังสินคาของบริษัทสามมิตรซึ่ง

ใชเปนสวนประกอบของหลังคากระบะ 

1.10.6 หลังคากระบะรุน V2 คือ หลังคากระบะที่เร่ิมผลิตในป 2547 ซึ่งสามารถแยกรุนตามยี่หอของ

รถกระบะไดอีกเชน TOTOTA ,  MAZDA , ISUZU ฯ ดังภาพที่ 1.51 

10.7 หลังคากระบะรุน V4 คือ หลังคากระบะที่เร่ิมผลิตในป 2548 ซึ่งสามารถแยกรุนตามยี่หอของ

รถกระบะไดอีกเชน TOTOTA ,  MAZDA , ISUZU ฯ โดยมีความแตกตางจากรุน V2 ที่เห็นไดชัด

คือ หลังคากระบะรุนV4 นั้น สวนดานทายของหลังคาจะมีแถบของไฟเบรกและไฟเลี้ยวติดอยู 

ดังภาพที่ 1.6 
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รูปท่ี1.5 หลังคากระบะโมเดล V.2  

 

 

รูปท่ี1.6 หลังคากระบะโมเดล V.4 รุน โตโยตา Dubble-Cab 

 



บทที ่2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1 การวิเคราะหการปฏิบตังิาน 

 การวิเคราะหการปฏิบัติงานนับเปนขั้นตอนที่สําคัญมากขั้นตอนหนึ่งสําหรับการบริหาร

การจัดการและปรับปรุงกระบวนการทางานโดยทั่วไปแลวการวิเคราะหปฏิบัติงานสามารถทาไดกับ

งานทุกๆชนิดต้ังแตงานบริการงานเอกสารและกระบวนการผลิตจุดประสงคของการวิเคราะหการ

ปฏิบัติงานก็เพื่อเขาใจภาพรวมของการทํางานต้ังแตตน เร่ิมกระบวนการ จน จบกระบวนการทํา งาน

ทั้งในสวนของวิธีการทํางานเอกสารอุปกรณและวัตถุดิบที่เกี่ยวของเพื่อนามาวิเคราะหถึงจุดดอย

และทําการปรับปรุงงานใหดีขึ้นขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหการปฏิบัติงานจะทําใหสามารถนําไปสู

ความเขาใจในขั้นตอนการทํางานโดยละเอียดอาทิเชนจุดประสงคของการทํางานเอกสารและ

เคร่ืองมือที่ จําเปนและเกี่ยวของ รวมไปถึงเวลาที่ใชในการทํางานและเวลาที่ไมกอใหเกิดงาน  หรือ

เปนความสูญเปลาที่เกิดขึ้น ซึ่งขอมูลเหลาน้ีถือเปนขอมูลพื้นฐานที่จําเปนตอการทํางานและ

ปรับปรุงแกไขงานเพื่อใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น โดยการอาศัยเคร่ืองมือตางๆที่เกี่ยวของมาปรับปรุง

แกไข  

 

2.20

0

หลักการและทฤษฎีของระบบจัดเก็บสินคา 

2.2.10

 รูปแบบการจัดเก็บโดยใชรหัสสินคา ( Part Number) มีแนวคิดใกลเคียงกับการจัดเก็บแบบ

กาํหนดตําแหนงตายตัว (Fixed Location) โดยขอแตกตางน้ันจะอยูที่การเก็บแบบใชรหัสสินคา น้ัน

จะมีลําดับการจัดเก็บเรียงกันเชน รหัสสินคาหมายเลข A123 น้ันจะถูกจัดเก็บกอนรหัสสินคา

หมายเลข B123 เปนตน ซึ่งการจัดเก็บแบบนี้จะเหมาะกับบริษัทที่มีความตองการสงเขา และนําออก

ของรหัสสินคาที่มีจํานวนคงที่เนื่องจากมีการกําหนดตําแหนงการจัดเกบ็ ไวแลว ในการจัดเกบ็แบบ

ใชรหัสสินคาน้ี จะทําใหพนักงานรูตําแหนงของสินคาไดงาย แตจะไมมีความยืดหยุนในกรณีที่

องคกรหรือบริษัทนั้นกําลังเติบโตและมีความ ตองการขยายจํานวน SKU ซึ่งจะทําใหเกิดปญหาเร่ือง

พื้นที่ในการจัดเก็บ 

 ระบบการจัดเก็บโดยจัดเรียงตามรหัสสินคา (Part Number System) 
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ขอดี คือ 1) งายตอการคนหาสินคา 2)งายตอการหยิบสินคา 3) งายตอการนําไปใช 4)

ไมจําเปนตองมีการบันทึกตําแหนงสินคา 

ขอเสยี

0

 คือ  1) ไมยืดหยุน เพราะพื้นที่จัดเก็บจะถูกกําหนดตายตัว  2) ยากตอการ

ปรับปริมาณความตองการสินคา 3) การเพิ่มการจัดเก็บสินคาใหมจะมีผลกระทบตอการ

จัดเก็บสินคาเดิมทั้งหมด 4) ใชพื้นที่จัดเก็บไมไดไมเต็มที่ 

2.2.20

 เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาตามประเภทของสินคาหรือประเภทสินคา (product type) โดย

มีการจัดตําแหนงการวางคลายกับรานคาปลีกหรือตาม supermarket ทั่วไปที่มีการจัดวางสินคาใน

กลุมเดียวกันหรือประเภทเดียวกันไว ตําแหนงที่ใกลกัน ซึ่งรูปแบบในการจัดเก็บสินคาแบบน้ีจัดอยู

ในแบบcombination system ซึ่งจะชวยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินคาคือมีการเนน

เร่ือง การใชงานพื้นที่จัดเก็บ มากขึ้น และยังงายตอพนักงาน pick สินคาในการทราบถึงตําแหนง

ของสินคาที่จะตองไปหยิบ แตมีขอเสียเชนกันเน่ืองจากพนักงานที่หยิบสินคาจําเปนตองมีความรูใน 

เร่ืองของสินคาแตละชิดหรือแตละยี่หอที่จัดอยูในประเภทเดียวกัน ไมเชนน้ันอาจเกิดการ pick 

สินคาผิดชนิดได จากตารางแสดงขอดีและขอเสียของการจัดเก็บในรูปแบบนี้  

ระบบการจัดเก็บสินคาตามประเภทของสินคา (Commodity System) 

ขอดี

 

 คือ 1) สินคาถูกแบงตามประเภททําใหพนักงานผูปฏิบัติงานเขาไดไดงาย 2) การหยิบ

สินคาทําไดอยางมีประสิทธิภาพ 3) มีความยืดหยุนสูงในการโยกยายหรือปรับเปลี่ยน  

 

ขอเสยี

 2) จําเปนตองมีความรูในเร่ืองของสินคาแตละชิดหรือแตละยี่หอที่จะหยิบ  3) 

การใชสอยพื้นที่จัดเก็บดีขึ้นแตยังไมดีที่สุด 4)สินคาบางอยางอาจยุงยากในการจัดประเภท

สินคา 

 คือ                                                                                                                                                               

 1) ในกรณีที่สินคาประเภทเดียวกันมีหลายรุน/ยี่หอ อาจทําใหหยิบสินคาผิดรุน/

ยี่หอได  

22.2.3ระบบการจัดเก็บแบบผสม (Combination System) 
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 เปนรูปแบบการจัดเก็บที่ผสมผสานหลักการของรูปแบบการจัดเก็บในขางตน โดยตําแหนง

ในการจัดเก็บน้ันจะมีการพิจารณาจากเงื่อนไขหรือขอจํากัดของสินคาชนิดน้ันๆ เชน หากคลังสินคา

น้ันมีสินคาที่เปนวัตถุอันตรายหรือสารเคมีตางๆ รวมอยูกับสินคาอาหาร จึงควรแยกการจัดเก็บ

สินคาอันตราย และสินคาเคมีดังกลาวใหอยูหางจากสินคาประเภทอาหาร และเคร่ืองด่ืม เปนตน ซึ่ง

ถือเปนรูปแบบการจัดเก็บแบบกําหนดตําแหนงตายตัว สําหรับพื้นที่ที่เหลือในคลังสินคาน้ัน 

เน่ืองจากมีการคํานึงถึงเร่ืองการใชงานพื้นที่จัดเก็บ ดังน้ันจึงจัดใกลที่เหลือมีการจัดเก็บแบบไมได

กาํหนดตําแหนงตายตัว (Random) ก็ได โดยรูปแบบการจัดเก็บแบบนี้เหมาะสําหรับคลังสินคาทุกๆ

แบบ โดยเฉพาะอยางยิ่งคลังสินคาที่มีขนาดใหญและสินคาที่จัดเก็บนั้นมีความหลากหลาย 

ขอดี

1)ความยดืหยุนสงู 

 คือ 

2)เปนการประสานขอดีจากทุกระบบการจัดเก็บ 

3)สามารถปรับเปลี่ยนการจัดเก็บไดตามสภาพของคลังสินคา 

4)สามารถควบคุมการจัดเก็บไดเปนอยางดี 

5)ขยายการจัดเก็บไดงาย 

 

ขอเสยี

 (ที่มา: 

คอื 1) อาจทําใหผูปฏิบัติงานเกิดความสับสนเนื่องจากมีระบบการจัดเก็บ

มากกวา 1 วิธี 

             2)การใชประโยชนจากพื้นที่จัดเก็บมีความไมแนนอน เปลี่ยนไดตลอดเวลา  

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

edition, Tompkins press, pp. 823-848

2.3 Visual Control 

) 

 Visual แปลวา สิ่งที่มองเห็นดวยภาพ Control แปลวา การควบคุม ดังนั้น Visual Control 

จึงหมายถึงเทคนิคที่ใชในการสื่อสารผานการมองเห็น โดย แสดงใหเห็นผลการปฏิบัติงาน เห็น

ความผิดปกติ หรือสื่อสารความหมายบางอยางใหเห็นไดอยางสะดวก ชัดเจนและเขาใจไดงายขึ้น 

Visual Controlจึงอาจอยูในรูปสัญลักษณ บอรด แผนปายสัญญาณไฟแถบสีรูปภาพกราฟ ตางๆฯลฯ 

Visual Control เปนเทคนิคการสื่อสารผานการมองเห็นที่อยูรอบ ๆ ตัวเรา และเห็นกันอยูใน

ชีวิตประจําวันทุก ๆ วันอยูแลว เน่ืองจากเปนเทคนิคงาย ๆ แตมีประสิทธิภาพสูงในการสื่อสาร เรา

จึงสามารถมองหา Visual Control ไดในเกือบทุกสถานที่ เชน ตามทองถนน ในโรงเรียน 
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โรงพยาบาล สถานีตํารวจ รานสะดวกซื้อหางสรรพสินคา ตลาด สวนสนุก พิพิธภัณฑ สถานที่

ทองเที่ยวตาง ๆ ในบริษัทหรือโรงงานตาง ๆ สถานที่ราชการตาง ๆ ฯลฯ เพียงแตเราอาจไมได

สังเกต หรือไมไดใหความสําคัญเทาที่ควรในการนํามาขยายผลและประยุกตใชเพิ่มเติม เพื่อใหเกิด

ประโยชนในการทํางาน โดยเฉพาะอยางยิ่งในงานที่มีโอกาสผิดพลาดและสงผลใหเกิดอุบัติเหตุ 

หรือความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเปนเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ที่

สามารถชวยชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น  อีกทั้งยัง

ชวยลดความสูญเปลาอันเกิดจากการปฏิบัติงานของบุคลากรไดอีกดวย   

 ในดานอุตสาหกรรม  Visual Control เปนประโยชนในการรับรูขอมูลตางๆ ของ

กระบวนการผลิตไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ เพราะ   Visual Controlไมไดจํากัดอยูเฉพาะ

ระดับปฏิบัติการ แตยังสื่อถึงปรัชญาการบริหารและนโยบายขององคกร ครอบคลุมการกําหนด

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

เคร่ืองมือชั้นยอดในดานการควบคุมการผลิต คุณภาพ และการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร Visual 

Control เปนกระบวนการที่เนนงานดาน การควบคุมกระบวนการและการสงมอบ ( Process & 

Delivery Control), การควบคุมดานคุณภาพ ( Quality Control), การควบคุมงาน ( Work Control), 

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

นอกจากนี้ยังครอบคลุมประเด็น การบํารุงรักษา, การปองกันความปลอดภัย และขั้นตอนตางๆ ของ

งานดานบริหารองคกร ( Administrative Management) โดยการออกแบบ   Visual Controlจะตองมี

หลักในการดําเนินการเพื่อความสอดคลองกับสภาพแวดลอมในการทํางานทั้งในเชิงกายภาพและ

วิศวกรรมมนุษย เพื่อความสมบูรณของระบบ  Visual Control 

 

2

การแบงประเภทของ Visual Control สามารถแบงไดหลายลักษณะ เชน แบงตามประโยชนใน การ

ประยุกตใช เปนกลุม • Visual Controlเพื่อความปลอดภัย0

ประเภทของ Visual Control 

 เชน สัญลักษณความปลอดภัยแบบ

ตางๆ 

       • Visual Control เพื่อปรับปรุงคุณภาพ 0 เชน ตัวอยางลักษณะงานดี งานเสีย 

      • Visual Control เพื่อการบริหารสินคาคงคลัง 0 เชน ปายบอกประเภทสินคาตางๆ 

       • Visual Control เพื่อการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 0 เชน ขีดบอกระดับสูงสุด ตํ่าสุดของ

นํ้ามันเคร่ือง 
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      • Visual Control เพื่อการสงเสริมการขาย 0 เชน ปายโฆษณาสินคา 

     • Visual Control เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน 0 

2

เชน กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของ แต

ละแผนกฯลฯ 

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

 - การใชสีหรือปายเพื่อกําหนดพื้นที่สําหรับจําแนกจัดเก็บตามประเภทวัสดุ เชน ผลิตภัณฑ 

งาน ระหวางผลิตและเศษของเสีย 

 -การแสดงสารสนเทศสําหรับควบคุมการผลิต (ProductionControl) โดยมกีารแสดง

รายละเอียดกําหนดการผลิตบนบอรดเพื่อใหทุกคนที่เกี่ยวของไดรับทราบอยางทั่วถึง  

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

แสดงผล (DisplayBoard) 

 -การแสดงทิศทางการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ 

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

ควรมีการแสดงรายละเอียดตางๆ ที่เกี่ยวของ ดังเชน คูมือการทํางาน(Work Instruction) วิธีการ

ตรวจสอบ (Auditing Procedure) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) และรายละเอียดลําดับ

ขั้นตอนการผลิต (Route Sheet) 

 - การแสดงรายละเอียดขอกําหนดของเคร่ืองจักร เพื่อใหพนักงานสามารถใชงานไดอยาง

ถูกตอง 

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

ตัวอยางการประกอบตัวชิ้นงาน 

 - การแสดงระดับที่เหมาะสมสําหรับการบริหารสต็อก (Minimum and Maximum Levels 

of Inventory)และการจัดซื้อ 

ตัวอยางการประยุกตใชหลักการมองเห็น 

(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 (2การควบคุมสภาพการทํางานหนางาน)2

 1.การสรางมาตรฐานในการทํางานอยางเปนลายลักษณอักษร เพื่อใชอางอิงในการทํางาน

และการสอนงาน 

เปนการปรับปรุงขั้นแรกของ

การดําเนินกจิกรรม TPS เพื่อใหเกิดความพรอม และสามารถรับรูถึงปญหาที่จะเกิดขึ้น ดวยการ

ควบคุมสภาพการทํางานหนางานใหสามารถรู เขาใจ และแกไขปญหาไดอยางทันถวงที โดยจัดทํา

ใหสภาพการทํางานสามารถควบคุมไดดวยสายตา ( Visual Control) ในการทํากิจกรรมจะมีการ

ตรวจสอบสภาพปจจุบันของพื้นที่การผลิตที่เปนสายการผลิตตนแบบ  โดยกิจกรรมจะมีการ

ตรวจสอบสภาพปจจุบันของพื้นที่การผลิตที่เปนสายการผลิตตนแบบ โดยมีหัวขอดังน้ี  

 2.การควบคุมคุณภาพ เพื่อการผลิตสินคาคุณภาพดีสม่ําเสมอ การทํางานไมสะดุดเน่ืองจาก

ปญหาคุณภาพและที่สําคัญก็คือสรางระบบการหยุด-เรียก-คอย ใหพนักงานสามารถหยุด

สายการผลิตไดเมื่อเกิดปญหาหรือความผิดปกติ แลวทําการเรียกและคอยใหผูเกี่ยวของมาชวยกัน

แกไข  

 3. การควบคุมเงื่อนไขในการผลิต และสภาพเคร่ืองจักร เพื่อใหการทํางานเปนไปอยางปกติ 

ไมสะดุดเนื่องจากเคร่ืองจักร อุปกรณชํารุดเสียหาย สามารถทําการผลิตไดตามเปาหมายที่วางไว 

 4. การควบคุมการผลิต และจัดสงใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว เพื่อตรวจสอบสภาพ

การทํางานวามีความปกติหรือผิดปกติในการผลิตและจัดสงหรือไมถามีความผิดปกติเกิดขึ้นและได

แกปญหาเฉพาะหนาไปแลวความผิดปกติน้ันสงผลตอยอดการผลิตและการจัดสงอยางไรจะตอง

ทํางานลวงเวลาหรือไมและตองรวบรวมปญหาเหลานั้นไปคนหาสาเหตุจากนั้นจึงกําหนดเปน

มาตรการปองกันตอไป 

 5. Visual Control และ 2S เพือ่ Detect สภาพการทํางานที่ปกติและผิดปกติซึ่งจะนําไปสูการ

ปรับปรุงตอไป 

 6. ความปลอดภัยในการทํางาน เพื่อทําใหสภาพการทํางานมีความปลอดภัย พนักงานมีขวัญ

และกําลังใจที่ดีในการทํางานและลดความเสี่ยงในการตองหยุดผลิตจากอุบัติเหตุรายแรง 

 7. การควบคุมกําลังคน เพื่อการวางแผนจัดสรรกําลังคน และการพัฒนาทักษะของพนักงาน

ใหสามารถทํางานทดแทนกันได 

 เมื่อสามารถควบคุมสภาพการทํางานทั้งหมดแลวก็เปนที่แนใจไดวาการผลิตจะเปนไปอยาง

ราบร่ืน และถึงแมวาจะเกิดความผิดปกติ หรือเกิดปญหา ก็จะสามารถคนพบและทําการแกไขได

อยางทันทวงที การทํากิจกรรม Worksite Control ในโรงงานแตละแหงอาจมีระดับความยากงาย

แตกตางกันขึ้นกับสภาพพื้นฐานของโรงงานน้ัน ซึ่งหากละเลยการทํากิจกรรมในชวงน้ี ปญหาที่เกิด
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จากการไมสามารถควบคุมสภาพการทํางานไดอยางแทจริง จะสงผลกระทบตอการทํากิจกรรมอ่ืน 

ๆ ในขัน้ตอนถดัไป  

(ที่มา : 

 

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

2.5 การจับเวลาทางตรง 

 การศึกษาเวลาทางตรง  (Direct time study) หมายถึงการหาคาเวลาที่จําเปนกับการ

ปฏิบัติงานโดยการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการทํางานจริงและประยุกตใชหลักสถิติเพื่อทําใหแนใจได

วาขอมูลที่ไดจากการศึกษาจะมีความนาเชื่อถือและถูกตองแมนยําอมทั้งสรางความเชื่อมั่นกับ

ผูปฏิบัติงานวาการศึกษางานในคร้ังน้ี จะเปนประโยชนรวมกันของทุกฝายที่เกี่ยวของ นอกจากน้ีผู

ศึกษาเวลา งานจะตองแจงแผนการดําเนินงานใหกับหัวหนาของผูปฏิบัติงานทราบ อยางไรก็ดี 

ในทาง ปฏิบัติ หัวหนางานอาจเปนผูทําการศึกษาเวลาดวยตนเอง  

 การเตรียมงานกอนที่จะดําเนินการศึกษางานมีความจําเปนอยางยิ่งเนื่องจากขั้นตอนใน

การศึกษางานมีสวนเกี่ยวของทั้งกับบุคคลหลายฝายและการใชเคร่ืองมือเฉพาะอยางหาก

ผูปฏิบัติงานและผูท่ีรับผิดชอบการศึกษาเวลาไมไดเตรียมความพรอมอยางเหมาะสมการดําเนินงาน

ศึกษาเวลาในงานนั้นๆอาจเสี่ยงตอปญหาอุปสรรคหลายประการหรือแมกระทั้ งทําการศึกษาจนแลว

เสร็จแตกลับไมสามารถนําผลการวิเคราะหไปใชงานไดการเตรียมความพรอมในการศึกษางาน

แบงเปน 3 หมวดใหญคอื 

 

2.5.1 การประสานงานกับหนวยงานหรือบุคคลท่ีเกี่ยวของ  

 a) เลือกพนักงานที่จะเขารวมการศึกษางาน 

 b) ทําความเขาใจกับพนักงานเพื่อใหแนใจวาพนักงานจะใหความรวมมือเปนอยางดี 

 c) กอนที่จะเร่ิมการศึกษาเวลาผูที่รับผิดชอบจะตองฝกฝนใหผูปฏิบัติงานสามารถ

ปฏิบัติงานไดตามวิธีการมาตรฐานที่ไดกําหนดไวและใหความรูพรอมทั้งสรางความเชื่อมั่นกับ

ผูปฏิบัติงานวาการศึกษางานน้ีจะเปนไปเพื่อประโยชนรวมกันของทุกฝายที่เกี่ยวของนอกจากน้ีผู

ศึกษาเวลาควรจะตองแจงแผนการดําเนินงานใหกับหัวหนางานของผูปฏิบัติงานทราบอยางไรก็ดี

ในทางปฏิบัติหัวหนางานอาจเปนผูทําการศึกษาเวลาดวยตนเอง 

2.5.2 เคร่ืองมือและอุปกรณ 
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เคร่ืองมือและอุปกรณสําหรับการศึกษาเวลาทางตรง ประกอบดวย 

1) นาฬิกาจับเวลา นาฬิกาจับเวลาที่มีทั้งอานคาจากเข็มและแบบอานคาแบบตัวเลข 

2) ตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน (Time study observation sheet) 

3) เคร่ืองคํานวณทั่วไป 

4) กระดาษรองเคร่ืองเขียนสําหรับชุดจับเวลา 

5) กลองบันทึกภาพการปฏิบัติงานอยางละเอียด 

2.5.3 การทําความเขาใจกับงานท่ีจะศึกษา 

 ในสวนของเน้ือหางานที่จะศึกษา ผูศึกษาเวลาควรจะแนใจวาการศึกษาเวลาคร้ังน้ี ต้ังอยูบน

พื้นฐานของการปฏิบัติอยางเปนมาตรฐาน และไดเตรียมการใหสภาพแวดลอม และเคร่ืองมือ

อุปกรณที่จะเปนตอการปฏิบัติงานอยูในสภาพดี เปนไปตามสภาวะการทํางานของผูปฏิบัติงานพึง

ไดรับโดยปกติกอนที่จะศึกษาเวลาทางตรง ควรทําการศึกษาวิธีการปฏิบัติงานนั้นๆ ใหเขาใจอยาง

ถองแทเสียกอน โดยคํานึงถึงขั้นตอนที่สําคัญ ดังตอไปน้ี 

 1) เก็บขอมูลเกี่ยวกับลักษณะงานที่จะทําการศึกษา และรายละเอียดของผังพื้นที่ที่เกี่ยวของ

กับการปฏิบัติงานน้ัน 

2) แบงงานที่จะศึกษาออกเปนขั้นตอนยอยๆหรืองานยอย 

 3) ใหจํากัดความของงานยอยนั้นๆ อยางครบถวน โดยเฉพาะอยางยิ่ง การกําหนดจุดเร่ิม

และจุดสิน้สดุของงาน 

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

 

2.6 งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 2.6.1 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับVisual Control  

 อรพรรณวิชัยเดชและนิวิทเจริญใจ( 2554)การลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตหอง

สะอาดโดยใชเทคนิคการปรับปรุงงานจากนั้นนําผลวิเคราะหที่ไดมาทําวิเคราะห 4M ประกอบดวย

คนเคร่ืองจักรวัตถุดิบและวิธีการทํางานเพื่อแกไขปญหาและปรับปรุงงานผลจากการใชเคร่ืองมือ
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ควบคุมคุณภาพพบวากระบวนการตัดสังกะสีเปนขั้นตอนที่ใชวัสดุสิ้นเปลืองมากที่สุดหลังจาก

วิเคราะห4M เพื่อหาสาเหตุของปญหาแลวจึงนําเทคนิคการปรับปรุงงานตางๆเชนการกระตุนใหเกิด

จิตสํานึกของการประหยัดการเพิ่มคาแรงจูงใจคูมือการปฏิบัติงานเทคนิคการควบคุมดวยการ

มองเห็น  (Visual Control) และเทคนิคการทําใหงายขึ้น  (Simplify) ของหลักการแบบ ECRS 

(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุงและแกไขซึ่งกอนปรับปรุงระยะ 3เดือน

มีคาเฉลี่ยของปริมาณของเสียเทากับรอยละ 75.72หลังทําการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือ

รอยละ55.03  

  

 สิตมนัสคณารัตน  ,สุริยะศักด์ิถาวรวุฒิเจริญและวิชัยจันทรักษา(2553)การปรับปรุงพื้นที่การ

จัดเก็บยางรถยนต ในคลังสินคาเพื่อหาวิธีการเพิ่มปริมาณการเก็บยางรถยนตภายในคลังสินค าและ

สรางระบบสนับสนุนการจัดวางและคนหายางรถยนตไดแมนยําจากการวิเคราะหสภาพปจจุบันของ

การจัดเก็บยางรถยนต  พบวาปญหาหลักเกิดจากปริมาณยางรถยนตที่เขามาในคลังสินคามีมากกว า

ปริมาณยางรถยนตที่ออกไปและรูปแบบของการจัดเก็บในคลังสินคาที่ไมมีการกําหนด 

ตําแหน งที่ชัดเจนดังน้ันจึงทําการแก ป ญหาดวยเทคนิคออกแบบผังคลังสินค าและการออกแบบ

ระบบจัดเก็บและการควบคุมด วยประสาทสัมผัส (Visual Control) จากน้ันได ใชหลกัการแกปญหา

เชิงสถิติหรือคิวซีสตอร่ีมาวิเคราะหหาสาเหตุผลที่ไดจากการปรับปรุงโดยการสรางระบบการจัดเก็บ

แบบตายตัวดวยวิธีการสรางตําแหนงที่ต้ังเสมือน  (Visual location) เปนวิธกีารกาํหนดการจัดเกบ็

ยางรถยนตแบบชั่วคราวสามารถเพิ่มการจัดเก็บโดยรวมได ร อยละ  3.16 จากการสรางระบบ

สนับสนุนการจัดวางยางรถยนตทําใหความถูกต องเพิ่มขึ้นเป น 100% และทาํให สามารถลดคาใช 

จายของผูประกอบการในการเชาตูคอนเทรนเนอร ลงได โดยประมาณ 1,697,480 บาทตอป 

  

 

 อิทธิพรพิมพ สกุลและศศิธรจันทร เทยีน (2555) การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลติดตาม

แนวความคิดของการผลิตแบบลีนกรณีศึกษาโรงงานปมขึ้นรูปชิ้นสวนโลหะประเภทชิ้นสวนยาน

ยนตของสายการผลิต G6A ของบริษัทจี .ไอ.เอฟ.เอ็นจิเนียร่ิงจํากัดเน่ืองจากระบบการผลิตเดิมเปน

การผลิตแบบระบบผลัก (Push System) ทําใหเกิดความสูญเปลาที่เกี่ยวเน่ืองจากการผลิตและเพื่อให

การปรับปรุงกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นผู วิจัยไดเลือกเคร่ืองมือในการกาจํากัดความ

สูญเปลาตามแนวความคิดของการผลิตแบบลีนโดยมีเคร่ืองมือหลักๆดังนี้เช นการควบคุมดวย

สายตาการควบคุมพื้นที่ปฏิบัติงานการเคลื่อนที่ของชิ้นงานอยางตอเนื่องการกําหนดงานมาตรฐาน



17 
 

และระบบการผลิตแบบดึง  (Pull System) จากการประยุกตใชเคร่ืองมือดังกลาวส งผลให โรงงาน

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

และลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตG6A 

 

 ศุภานิชณบุญสุวรรณ ( 2553)รายงานฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการประยุกตใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตาในรายงานการศึกษาฉบับนี้ศึกษาการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา

โดยเนนการควบคุมพื้นที่การทํางาน  (Work Site Control) เพื่อการปรับปรุงระบบการควบคุมพื้นที่

การทํางานแผนกเย็บใหเปนมาตรฐานตามหลักการ Work Site Control สามารถควบคุมการทํางาน

ดวยสายตา(Visual Control) พนักงานเขาใจสภาวะการทํางานและแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีเมื่อ

มีการเปลี่ยนแปลงรวมถึงการทํางานที่มีความปลอดภัยและเพิ่มขวัญกําลังใจในการทํางานและงาน

มาตรฐาน  (Standardized Work) ในสวนของการหาเวลาในการทํางานเพื่อหาเวลาหรับการเย็บ

ประกอบตัวของผลิตภัณฑ Patagonia โดยใชขอมูลเวลาดังกลาวในการวางแผนการผลิตและเพื่อ

ประโยชนในการจัดสมดุลการทํางานตอไปจากผลการศึกษาพบวาสภาพการทํางานและการควบคุม

พื้นที่ของแผนกเย็บไดรับการปรับปรุงตามหัวขอ Work Site Control 3หัวขอพนักงานสามารถ

ควบคุมพื้นที่ดวยสายตาเขาใจและแกไขปญหาได 

 พิมพชนกไพศาลภาณุมาศ ( 2550) การปรับปรุงการจัดการการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

โดยใชแนวคิดลีนซิกซซิกมาเพื่อลดระยะเวลานําในการผลิตปจจุบันและเตรียมความพรอมเพื่อ

รองรับปริมาณความตองการของลูกคาที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตงานวิจัยนี้มีเปน  2 สวนสวนแรกคือ

การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดระยะเวลานําในการผลิตปจจุบันโดยขั้นตอนแรกจะศึกษาและ

รวบรวมความรูจากแหลงความรูตางๆไดแกหนังสือบทความงานวิจัยอินเตอรเน็ตและผูเชี่ยวชาญ

ของโรงงานรวมทั้งศึกษากระบวนการผลิตเลนสของโรงงานกรณีศึกษาและทําการวัดและเก็บ

รวบรวมปญหาตางๆจากนั้นจึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยเคร่ืองมือทางคุณภาพเชน

แผนภูมิกลุมเชื่อมโยงผังความสัมพันธแผนผังเมทริกซชนิดรูปตัวเอ็กซจนทําใหไดแนวทางการ

แกปญหาแลวจึงดําเนินการแกไขปญหาโดยนําหลักระบบบริหารการผลิตแบบลีนซิกซซิกมามาใช

เชนการจัดการผลิตแบบดึงการควบคุมดวยสายตาการฝกอบรมพนักงานขามสายงานการจัดการกับ

คอขวดของกระบวนการไดแกการปรับปรุงผังการผลิตการเปลี่ยนแปลงลําดับสถานีงานซึ่งผลการ

ปรับปรุงทําใหโรงงานกรณีศึกษามีระบบการไหลของงานดีขึ้นจนมีผลิตภาพเฉลี่ยเพิ่มขึ้น  2.14 เทา

จํานวนงานระหวางทาํลดลง  70% สงผลใหระยะเวลานําในการผลติเลนสแวนตาลดลงจาก  39.24 

ชั่วโมงเหลือ 26.04 ชั่วโมงและมีเปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลูกคาทันกับระยะเวลา
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เปาหมาย  99.56% ความสามารถของกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก  0.32 เปน  1.32 ขั้นตอนสุดทายจึง

กําหนดกระบวนการตรวจติดตามและควบคุมเพื่อใหกับโรงงานกรณีศึกษามีผลการดําเนินงานที่ดี

ตอไปในระยะยาวงานวิจัยสวนที่สองคือการวางแผนเพื่อเตรียมความพรอมสําหรับรองรับความ

ตองการของลูกคาที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตโดยขั้นตอนแรกเปนการวางแผนทรัพยากรการผลิตดวย

การคํานวณเคร่ืองจักรและพนักงานขั้นตอนตอมาเปนการวางแผนอยางละเอียดโดยการจําลอง

สถานการณดวยคอมพิวเตอรซึ่งสามารถสรุปจํานวนเคร่ืองจักรและจํานวนพนักงานที่เหมาะสมและ

สามารถของรับปริมาณความตองการของลูกคาที่จะเพิ่มขึ้นได 



   

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1 แผนปฏิบัติการฝกงาน  

 

ตารางท่ี 3.1  แผนปฏิบัติการฝกงาน 

 

 
 

3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่

ไดรบัมอบหมาย 

 ศึกษากระบวนการปฏิบัติงานในคลังสินคา ในสวน Zone D ซึ่งเปน Part 4 โดยสวนน้ีจะ

เก็บชื้นสวนประกอของหลังกระบะเหล็ก  โดยงานที่ปฏิบัติจะมุงเนนไปที่กระบวนการจัดเตรียม

สวนประกอบ  เพื่อหาจุดที่ตองปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเปลาจากการทํางาน

ของบุคคลากร โดยจะใชระบบการจัดเรียงสินคาแบบผสม และใชระบบการควบคุมดวยสายตา 

(Visual Control) ในการปรับปรุงกระบวนการจัดเตรียมใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยใชการจับ
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เวลาทางตรงทั้งกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง เพื่อที่จะเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดวาสามารถ

ปรับปรุงไดตามเปาหมายที่วางไวหรือไม 

3.2.1 การศึกษาข้ันตอนและกระบวนการจัดเตรียมสวนของ Part 4 (สวนประกอบ SR) 

 ในการศกึษาขัน้ตอนและกระบวนการจัดเตรียมสวนของ Zone D ในสวนของ  Part 4 โดย

มีขั้นตอนของกระบวนการทํางานดังตอไปนี้  

1. รับใบเบิก-จายสวนประกอบจากสวนที่เปน Office ของคลังสินคา 

2. จัดเตรียมเอกสารใบเบกิ-จาย 

3. ดําเนินการหยิบและจัดเตรียมชิ้นสวนตามรายการใบเบิก-จาย 

4. จัดสงชิ้นสวนประกอบเขา  Line SR เพื่อนําไปประกอบเปนหลังคา 

 จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการทํางานในสวน Zone D ของ Part 4 ทําใหทราบวา 

ลักษณะของใบเบิกเปนอยางไร , ใบเบิกมีรายละเอียดอะไรบาง , ประเภทของใบเบิกมีอะไรบาง 

และกระบวนการในการจัดเตรียมเปนอยางไร  

3.2.2 บันทึกขอมูลการทํางานของกระบวนการจัดเตรียมของบุคลากรและทําการวิเคราะหเพื่อหา

สาเหตุและปญหาท่ีพบจากขอมูลท่ีไดบันทึก 

 เมื่อทําการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการทํางานเสร็จเรียบรอยแลว หลังจากนั้นหลังจาก

นั้นไดทําการเก็บขอมูลจากการลงมือปฏิบัติดวยตนเองและจากการสัมภาษณบุคลากร แลวนําขอมูล

ที่ไดมาจดบันทึก เพื่อคนหาวาในขั้นตอนและกระบวนการต้ังแตเร่ิมจนจบมีปญหาจุดไหนบาง โดย

มุงเนนในสวนของการวิเคราะหและการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากการทํางานใหเหลือนอย

ที่สุดเทาที่จะเปนไปได  

3.2.3 ทําการปรับปรุงข้ันตอนหรือกระบวนการในสวน Zone D ของ Part 4 และทําการเปรียบเทียบ

กอน-หลังการปรับปรุง 

 หลังจากที่ไดเก็บขอมูลจากการที่ลงมือปฏิบัติดวยตนเองและจากการสัมภาษณบุคลากร

เสร็จเรียบรอยแลว หลังจากน้ันก็จะนําขอมูลที่ไดมาเร่ิมทําการวิเคราะหถึงสภาพการปฏิบัติงานของ

บุคลากรที่ไมเหมาะสมและวิเคราะหถึงปญหาและสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ปฏิบัติงานวาเกิดจากสาเหตุอะไรและทําการปรับปรุง 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

1. ศึกษาขั้นตอนการทํางานและกระบวนการปฏิบัติงานใน Zone D ของ Part 4 

2. ทําการ Work Site Control พื้นที่ปฏิบัติงานเพื่อหาปญหาและจุดบกพรองที่เกิดขึ้น 

3. ทําการสัมภาษณบุคลากรและจับเวลาทางตรงของบุคลากรที่ปฏิบัติงานและทําการจดบันทึก 

4. นําขอมูลจากการจดบันทึกมาวิเคราะหเพื่อหาปญหาและแนวทางการแกไข 

5. ดําเนินการแกไขโดยการใชทฤษฏี (Visual Control ) มาปรับปรุง 

6. ติดตามผล และวัดผลที่ไดหลังจากการปรับปรุง 

7.นําแนวทางการแกไขที่ไดจัดทําเปนมาตรฐานเพื่อใชในการปรับปรุงในคร้ังตอไป 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่4 

ผลการดําเนินงานการวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 วิเคราะหสภาพการทํางานปจจุบัน 

 เมื่อทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานและกระบวนการผลิตในคลังสินคาในสวน Zone D ซึ่ง

เปนสวนประกอบของ Part 4 และทําการวิเคราะหสภาพการทํางานโดยรวมของบุคลากร โดยการ

ทําการจับเวลาในแตละขั้นตอนของกระบวนการทํางานและจากการสัมภาษณและนําขอมูลที่ไดจาก

การเก็บขอมูลมาแสดงผลโดยการใชกราฟ เพื่อใหเห็นถึงเวลาของแตละขั้นตอน 

 ซึ่งในกระบวนการทํางานของ  Zone D น้ันจะมีขั้นตอน 4 ขัน้ตอน โดยแตละขัน้ตอนจะใช

เวลาในการปฏิบัติงานที่จะใชเวลาที่ใกลเคียงกัน ยกเวนขั้นตอนของการจัดเตรียมสวนประกอบ 

เน่ืองจากแผนการผลิตหลังคากระบะในแตละวันมีจํานวนที่ไมเทากัน สงผลใหจํานวนของใบเบิกมี

ปริมาณไมคงที่ ถาวันไหนมีจํานวนใบเบิกมากก็จะสงผลตอเวลาในการจัดเตรียมมากขึ้นตามไปดวย  

แตจะมีขอตกลงระหวาง Line SR และสวนของคลังสินคา โดยจะกําหนดปริมาณการเบิก-จาย

สวนประกอบของหลังคากระบะโดยหามเกิน 40 หลังคาตอหน่ึงวัน 
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4.1.2 ข้ันตอนการไหลของงานภายในกระบวนการและตารางเวลาของกระบวนการ 

1.รับใบเบิก-จาย คือ บุคลากรจะตองไปรับใบเบิก-จายของ Part 4 ที่ Office สวนกลางของ

คลังสินคา 

 

รูปท่ี4.1กระบวนการรับใบเบิก-จาย 

2.จัดเตรียมเอกสารใบเบิก คือ กระบวนการจัดเอกสารใบเบิก-จายเพื่อใหงายและสะดวกตอ

การจัดเตรียมที่จะดําเนินในขั้นตอนตอไป  

 

รูปท่ี4.2 กระบวนการจัดเตรียมเอกสารบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงานสวน Part 4 
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3.ขั้นตอนการจัดเตรียม คือ กระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนตามรายการใบเบิก-จาย 

 

รูปท่ี4.3 กระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนตามรายการใบเบิก-จาย 

4.ขั้นตอนการจัดสง คือ กระบวนการจัดสงชิ้นสวนประกอบที่จัดเตรียมตามใบเบิก-จายที่

เสร็จเรียบรอยแลว  เพื่อสงเขา  Line SR นําไปประกอบเปนหลังคากระบะ 

 

รูปท่ี4.4 กระบวนการจัดสงชิน้สวนเขา Line SR 
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รูปท่ี4.5 Process ทั้งหมดของการปฏิบัติงานของสวน Zone D 

 

4.1.3การวิเคราะหขอมูลท่ีได 

หลังจากการที่ไดทําการจับเวลาในแตละขั้นตอนและกระบวนการในสวนของ Zone D  หลังจากน้ัน

นําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหเพื่อหาจุดที่จะนํามาปรับปรุง จากตารางที่ 1.2 ทําใหเห็นวา ขั้นตอน

ของการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบน้ันจะใชเวลามากกวาทุกๆกระบวนการที่ไดปฏิบัติ ดังน้ัน

ผูจัดทําจึงไดเลือกขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบน้ันเปนปญหาเพื่อที่จะได

นํามาปรับปรุงและหาแนวทางแกไข โดยการเลือกขั้นตอนและกระบวนการการจัดเตรียมชิ้นสวน

น้ันจะมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
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ตารางท่ี4.1ตารางการจับเวลาของ Process

 

4.1.3.1 ข้ันตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบ 

 จากการที่ไดศึกษาขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบ น้ันพบวาบุคลากรที่

ปฏิบัติงานน้ัน มีอยูแคเพียง 1 คน โดยมีหนาที่หลักคือการจัดเตรียมสวนประกอบใหครบตามใบ

เบกิ-จาย ใหครบถวนและถูกตอง โดยใบเบิกจะสามารถแบงได 2 รุนไดแก ใบเบิกรุน Common V4 

และ ใบเบิกรุน V2 และจะใชเวลาในการจัดเตรียมดังตารางที่4.2 

ตารางท่ี4.2ตารางแสดงการจับเวลาในการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบหลังคาของใบเบิกแตละรุน  

 

รุนใบเบิก 
เวลา(นาท)ี เวลาเฉลีย่

(นาท)ี / วัน 
% 

วันที่ 1 วันที่ 2 วันที่ 3 วันที่ 4 วันที่ 5 

1.ใบเบิกรุน 

Common V4 
44 45 45 44 45 44.6 68.61 

2. ใบเบิกรุน 

V2 
20 19 21 21 21 20.4 31.39 
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  จากตารางที่ 4.2 พบวาการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบในใบเบิกรุน Common V4 ใช

เวลานานเมื่อเปรียบเทียบกับ ใบเบิกรุน V2 ถึง 68.61 %ผูจัดทําจึงไดมาทําการวิเคราะหเพื่อหา

สาเหตุที่แทจริงที่ทําใหใชเวลาในการจัดเตรียมที่นานกวารุน V2 

 

 

รูปท่ี4.6การหาปญหาโดยการใช Why-Why Analysis 

 จากการวิเคราะหผาน Why-Why Analysisพบวา สาเหตุที่แทจริงคือ การที่ไมมีแผนงาน

มาตรฐานในการปฏิบัติงาน เพราะฉะนั้นผูจัดทําจึงแกปญหาโดยการสรางแผนงานมาตรฐาน จาก

การใชทฤษฏี Visual Control เขามาประยุกตใชในการทําการปรับปรุงการทํางานในคร้ังนี้ 
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รูปท่ี4.7 ตัวอยางใบเบิก-จายสวนประกอบหลังคากระบะรุน V.2 (Export) 

รูปท่ี4.8ตัวอยางใบเบิก-จายสวนประกอบหลังคากระบะรุน Common V.4 
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ขั้นตอนและตารางการจับเวลาของกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบตามใบเบิก-จายของรุน 

Common V4กอนการปรับปรุง 

 มีขั้นตอนดังตอไปน้ี 

1. หยบิ Box เปลาและเดินมายังพื้นที่จัดเตรียม 

2. เดินไปหยิบชิ้นสวนประกอบ โดยจะหยิบตามเรียงลําดับกอน-หลังจากหมายเลขตาม

รายการใบเบิก-จาย โดยการหยิบแตละคร้ังจะตองเดินยอนกลับมาเพื่อนําของมาใส 

Box เปลาที่เตรียมไว 

 โดยการหยิบสวนชิ้นประกอบตางๆน้ันจะตองเดินไปยัง Location ของ Part No. น้ันๆ และ

ตองเดินยอนกลับมาเพื่อที่จะนําของที่หยิบมาน้ันมาวางใสกลองเปลาตรงพื้นที่จัดเตรียมและการที่

สามารถเดินไปหยิบสวนประกอบตาม Location นั้นๆใหตรงตามใบเบิก-จาย จะอาศัยการจดจําและ

ประสบการณ 

 

รูปท่ี4.9Flow Chart ของขัน้ตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิน้สวนของ Common V.4 กอนการ

ปรับปรุง 

ระยะทางท้ังหมด 

215.54เมตร 
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ตารางท่ี4.3TIME STUDY SHEET ของการขั้นตอนและกระบวนการการจัดเตรียมชิ้นสวนของ 

Common V.4 กอนการปรับปรุง 

TIME STUDY SHEET (เอกสารศึกษาเวลาการทํางาน) 

แผนก : STC 

ไลน/กระบวนการ (Line/Process) : การจัดเตรียมชิ้นสวนหลังคากระบะรุน Common V.4 

ลํา

ดับ 

 

รายละเอียดงาน 

(Job Element) 

เวลา (นาท)ี 

1 หยบิ Box เปลา และนําไปวางตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 0.16 

2 เดินไปหยบิ Part ที่  DL (1) 1.75 

3 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.90 

4 เดินไปหยบิ Part ที่  DB 1.43 

5 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.43 

6 เดินไปหยบิ Part ที่  SPARE PART 1.67 

7 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.85 

8 เดินไปหยบิ Part ที่  DJ 0.52 

9 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.14 

10 เดินไปหยบิ Part ที่  DA 1.78 

11 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.89 

12 เดินไปหยบิ Part ที่  DJ 0.56 
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13 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.26 

14 เดินไปหยบิ Part ที่  DE 1.42 

15 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.21 

16 เดินไปหยบิ Part ที่  DH 1.38 

17 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.65 

18 เดินไปหยบิ Part ที่  DE 1.57 

19 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 2.01 

20 เดินไปหยบิ Part ที่  DM 1.86 

21 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.98 

22 เดินไปหยบิ Part ที่  DF 1.38 

23 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.75 

24 เดินไปหยบิ Part ที่  DA 1.54 

25 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.69 

26 เดินไปหยบิ Part ที่  DE 1.26 

27 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.52 

28 เดินไปหยบิ Part ที่  DD 1.12 

29 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 1.23 

30 เดินไปหยบิ Part ที่  DE 0.57 

31 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 0.59 
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32 เดินไปหยบิ Part ที่  DC 0.67 

33 เดินกลับมาวาง ใส Box ตรงพื้นที่จัดเตรียมสง 0.65 

เวลารวม 44.39 

 เวลารวมของขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบของรุน Common V4 =  

44.39 นาที หรือประมาณ 45 นาที 

4.2 ดําเนินการปรับปรุง แกไขสภาพการทํางาน 

 การดําเนินการปรับปรุงของโครงงานสหกิจเลมนี้ จะมุงเนนไปที่การควบคุมการทํางาน

ดวยสายตา (Visual Control)โดยการจัดระบบของขั้นตอนและการจัดเตรียมสวนประกอบขึ้นมา

ใหมและทําเปนปายบงชี้ข้ึนมา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของบุคลากร 

4.2.1 แผนข้ันตอนการปรับปรุง 

 1.จัดเรียง Location ของ Part ใหม 

 2. ทํา Lay Out สวน Zone D Trim Part 4 

 3. ทําปายบงชี้ ของขั้นตอนการจัดเตรียม Common V4 และปายบงชี้ประจํา Rack  

 4. สรางบอรดการควบคุมการจัดเตรียมสวนประกอบ Zone D Trim Part 4  

 

4.2.2 ดําเนินการปรับปรุง 

1.ทําการจัดเรียงชิ้นสวน โดยใชระบบการจัดเรียงแบบผสม ซึ่งเปน ระบบ การ 0

   

จัดเรียงตาม

รหัสสินคา ( Part Number System) และ ระบบ การจัดเรียงตามประเภทของสินคา ( Commodity 

System) มาประยุกตใชรวมกัน โดยจะพิจารณาตามสถานการณ ความเหมาะสมและขอจํากัด 2 ขอ  

ดังตอไปน้ี 
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0

0

1.1.พื้นที่ของ Rack ซึ่งแตละ Rack น้ันมีการแบงสัดสวนและพื้นที่แตกตางกันตามบรรจุภัณฑ

ของชิ้นสวนที่ถูกบรรจุอยู ทําใหไมสามารถจะโยกยายหรือเปลี่ยน Location ไดดังรูปที่4.10 

 

1.2. Part No. และ ชื่อของชิ้นสวน บางชิ้นสวนเปนชิ้นสวนที่มีชื่อใกลเคียงกัน และตองใช

รวมกัน อาจแตกตางกันบางเล็กนอยเชน ซายกับขวา ซึ่งทําใหเวลาจัดเตรียมน้ัน จะตองจัดเตรียม

เปน Set แต Part No.น้ันกลับไมไดใกลเคียงหรือเรียงลําดับกัน 

รูปท่ี4.10

 

ตัวอยาง Rack ที่ใช Box เปนตัวบรรจุสวนประกอบ 

รูปท่ี4.11

  

ตัวอยาง Rack ของ สวนประกอบที่ไมมีบรรจุภัณฑ 
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 2. สราง Lay Out ของพื้นที่คลังสินคาสวน Zone D Trim Part 4 ขึ้นมา โดย Lay Out จะมี

รายเอียดบอกถึง จุดตางๆ และ Location ของ Rack ทั้งหมดที่อยูในสวน ของ Zone D 

 

รูปท่ี4.12Lay Out ของพื้นที่คลังสินคาสวน Zone D Trim Part 4 

3.ทําการจัดกลุมของ Part No. ในใบเบิก-จาย แลวทําการสรางและจัดเรียงขั้นตอนของ

กระบวนการจัดเตรียมขึ้นมาใหม โดยมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 

1.เดินไปที่จุดจอดรถเข็น 

2.หยบิ Box เปลาใสบนรถ 

3.เดินไปหยิบชิ้นสวนประกอบตามลําดับที่ไดจัดกลุมไว 

4.เมื่อหยิบชิ้นสวนครบแลว เดินไปยังพื้นที่เตรียมจัดสง 

5.ยกชิ้นสวนประกอบลงจากรถเข็น เพื่อนําไปใส Box เปลา 
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โดยวิธีน้ีจะตองเดินไปหยิบ Box ใสรถเข็นแลวเข็นรถเข็นจากจุดจอด เดินไปยังตามปาย บงชี้ที่

ติดอยูตามชั้น Rack ตามลําดับตัวเลขที่กําหนดไว โดยแตละปาย บงชี้ น้ันจะระบุรายละเอียดตางๆ

เชน เปน Part Setสาํหรับรุนไหน , ลําดับการ จัดเตรียม ที่ลําดับที่เทาไหร ,มี Part No. หมายเลข

อะไรบางทีจ่ะตองจัดเตรียม 

 

รูปท่ี4.13Flow Chart ของขั้นตอนการจัดเตรียมสวนประกอบ Common V4 

 

 

 

 

 

 

 

ระยะทางท้ังหมด 

215.54เมตร 



36 

3. ทําการสรางปายบงชี้ประจําแตละ Rack โดยจะทําปายบงชี้ 2 ประเภท ดังตอไปน้ี 

0

 

  3.1 สรางแผนภาพประจําแตละ Rack ซึง่ในแผนภาพจะใชตัวเลขแทนจํานวนแถว

ของ Column และใชแถบสแีทนชัน้ของแตละ Rack และยังมีขอมูลบอกถึงรายละเอียดตางๆ เชน 

Part No., ชื่อชิ้นสวน และถา Rack มี ชิ้นสวนของ Common V.4 รวมอยูดวย จะใชเสนสีแดงทําเปน

กรอบขึ้นมาเพื่อแสดง Location ของ Part ที่จะตองจัดเตรียมเพื่อทําใหงายตอการจัดเตรียมและลด

ความสูญเปลาจากการปฏิบัติงาน 

รูปท่ี4.14ตัวอยาง 0

   

แผนภาพประจําRackDF 
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 3.2 สรางปายบงชี้ท่ีแสดงลําดับของจัดเตรียมสวนประกอบที่ถูกแสดงไวใน Flow Chart 

ของสวนประกอบ Common V4 ซึ่งปายบงชี้จะแสดงถึงอักษรประจํา Rack ,เลขลําดับของการ

จัดเตรียม และ Part No. ของ ชื้นสวน Common V4 ที่มี Location อยูภายใน Rack น้ันๆ 

 

รูปท่ี4.15ตัวอยางปายบงชี้แสดงการจัดเตรียมลําดับที่ 4 ของรุน Common V4 

 

 

รูปท่ี4.16ตัวอยางปายบงชี้ประจํา RackDF 
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4.สรางบอรดการควบคุมการจัดเตรียมสวนประกอบ Zone D Trim Part 4 

  บอรดการควบคุมการจัดเตรียมสวนประกอบ Zone D Trim Part 4 เปนบอรดที่

ชวยในการลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงาน ซึ่งบอรดการควบคุมการจัดเตรียมจะ

ประกอบดวย4สวน ดังตอไปน้ี 

 

รูปท่ี4.17บอรดการควบคุมการจัดเตรียมสวนประกอบ Zone D Trim Part 4 
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 สวนแรก เปน WI ที่แสดงถึงวิธีการใชบอรดควบคุมการจัดเตรียม ซึ่งจะแสดงขั้นตอน , 

วิธีการทํางานของแตละขั้นตอน , จุดสําคัญของแตละขั้นตอน และผลกระทบที่อาจจะเกิดถาไม

ปฏิบัติตาม  

รูปท่ี4.18

 

WI ของบอรดควบคุมการจัดเตรียม Part 4 
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 สวนที่สอง เปน  Part List ของชิ้นสวนทั้งหมดที่ถูกจัดเก็บในสวนของ Part 4  โดยจะเรียง 

Part No. จากมากไปนอย เพื่อใหสะดวกตอการใชงาน และแตละ Part No. จะมีรายละเอียด

ตางๆเชน อักษรประจํา Rack , แถบสีที่แสดงถึงชั้นของ Rack และตัวเลขประจํา Column  ของ 

Part น้ันๆที่ถูกจัดเก็บอยู   

รูปท่ี4.19

  

ตัวอยาง Part List ของชิ้นสวนทั้งหมดที่ถูกจัดเก็บในสวนของ Part 4 
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 สวนที่สาม เปน Lay Out ทัง้หมดในสวนของ Part 4 โดยจะแสดงอักษรประจําแตละ Rack 

รูปท่ี4.20

0

Lay Out ของ Zone D กลุม Part 4 สวนประกอบหลังคา 

 สวนที่สี่ เปนสวนที่ของ 0แผนภาพการไหล ของ 0

 

Part Set ตางๆที่ไดจัดทําขึ้น ซึ่งในที่น้ีเปน

ของรุน Common V4. 

รูปท่ี4.21 แผนภาพการไหลในการหยบิและจัดเตรียมของรุน Common V.4 

 

 

ระยะทางท้ังหมด 

46.36 เมตร 
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4.2.3 ผลลัพธท่ีไดจากการปรับปรุง 

 หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงของขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนรุน Common 

V4 เรียบรอยแลว จึงใช TIME STUDY SHEET เพื่อทําการจับเวลาที่ไดหลังการปรับปรุง 

ดังตอไปน้ี 

ตารางท่ี4.4TIME STUDY SHEET ของการขั้นตอนและกระบวนการการจัดเตรียมชิ้นสวนของ 

Common V.4 หลังการปรับปรุง 

TIME STUDY SHEET (เอกสารศึกษาเวลาการทํางาน) 

แผนก : STC 

ไลน/กระบวนการ (Line/Process) : การจัดเตรียมชิ้นสวนหลังคากระบะรุน Common V.4 

ลํา

ดับ 

 

รายละเอียดงาน 

(Job Element) 

เวลา (นาท)ี 

1 หยบิ Box เปลา และเดินไปที่จุดจอดรถเข็นพรอมยกขึ้นรถ 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 ถายของลงจากรถแลวใสใน Box เปลา 13.12 

เวลารวม 23.44 

  หลังจากการที่ไดทําการปรับปรุง โดยจะเห็นไดวาภายหลังการปรับปรุงจะสามารถ

ลดความสูญเปลาจากการปฏิบัติงานได 3 ดานดังตอไปน้ี 

 1. ดานเวลา ซึ่งกอนการปรับปรุงจะใชเวลาในการจัดเตรียม 44.39 นาทีหรือประมาณ 45 

นาทีตอ 1 ใบเบิก แตภายหลังการปรับปรุงสามารถใชเวลาในการจัดเตรียมเพียงแค 23.44 นาที

สามารถลดเวลาไปไดถึง 21.31 นาที หรือประมาณ 48 % 

โดยมีวิธคีาํนวณดังน้ี 

 X = (เวลาที่ลดไป (นาท)ี / เวลากอนการปรับปรุง(นาท)ี ) * 100  % 

แทนคา  

 X = ( 21.31/ 44.39 )  * 100 % 

 X = 48 % 
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 2. ดานขั้นตอน โดยกอนการปรับปรุงมีลําดับของขั้นตอนในการจัดเตรียมถึง 33 ลําดับ แต

ภายหลังการปรับปรุงสามารถลดลําดับการปฏิบัติงานเหลือเพียงแค 13 ลําดับ ลดลง 20 ขัน้ตอนหรือ

ประมาณ 60.60 % 

โดยวิธคีาํนวณดังน้ี 

 X = (ขั้นตอนที่ลดได / ขั้นตอนกอนการปรับปรุง ) * 100  % 

แทนคา  

 X = ( 20/ 33 )  * 100 % 

 X = 60.60 % 

 

 3. ดานระยะทาง โดยกอนการปรับปรุงจะตองใชระยะทางในการจัดเตรียมสูงถึง 215.54 

เมตร แตภายหลังจากการปรับปรุงระยะทางของการจัดเตรียมเหลือเพียง 46.36 เมตร ซึ่งสามารถลด

ระยะทางลงได 169.18 เมตร หรือประมาณ 78% 

โดยวิธคีาํนวณดังน้ี 

 X = (ระยะทางที่ลดได / ระยะทางกอนการปรับปรุง ) * 100  % 

แทนคา  

 X = ( 169.18 / 215.54 )  * 100 % 

 X = 78 % 
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4.3 สรุปผลจากการวิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับ

วัตถุประสงคและจุดมุงหมายการปฏิบัติงาน 

จากการที่ไดทําการปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวน Common V4 โดย

การจัดระบบการจัดเก็บสินคาและการใชการควบคุมดวยสายตา ( Visual Control)ในสวน Zone 

D Trim Part 4 ซึ่งภายหลังจากการที่ไดปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียม ทําใหใช

เวลาเพยีง 23.44 นาที ซึ่งกอนปรับปรุงใชเวลาในการจัดเตรียม 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 

 

 

รูปท่ี4.22กราฟแสดงเวลากอนและหลังการปรับปรุง 

 

ลดลง 21.31 นาท ี
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รูปท่ี4.23กราฟแสดงจํานวนขัน้ตอนกอนและหลงัการปรับปรุง 

 

รูปท่ี4.24กราฟแสดงระยะทางกอนและหลังการปรับปรุง 

 

 

ลดลง 20 ข้ันตอน 

ลดลง 169.18 เมตร 



บทที ่5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตในคลังสินคาในสวน  Zone D Trim Part 4 

สามารถทําใหทราบถึงปญหาและจุดบกพรอง จึงไดทําการเก็บขอมูลและวิเคราะหเพื่อหาแนว

ทางการแกไข โดยจากวัตถุประสงคที่ไดกลาวไวขางตนคือการที่จะลดความสูญเปลาจากการ

ปฏิบัติงานที่ไมมีการควบคุมการปฏิบัติงานกลาวคือ การเบิก-จายแตละคร้ังจะใชความจําและ

ประสบการณในการระบุตําแหนงของ Location ของชิ้นสวนตางๆทั้งหมด จึงทําใหการเบิก-จายแต

ละคร้ังใชเวลานาน เพราะตองลองถูกลองผิดในการเดิน เพื่อคนหา Part และเปนการกระจุกความรู

ไวที่บุคลากรไวเพียงคนเดียว คือถาบุคลากรเกิดลาหยุด ทําใหบุคคลากรที่มาทําแทนนั้นจะ

ปฏิบัติงานไดยากมาก เพราะไมรูวา Part น้ันๆ อยูที่ Location ไหน ซึ่งผลจากการที่ไดปรับปรุงน้ัน

สามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการจัดเตรียมสวนประกอบ รุน Common V.4 ที่ผูจัดทําไดลอง

ยกตัวอยางขึ้นมา ซึ่งกอนปรับปรุงไดต้ังเปาหมายในการที่จะลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นไวที่ 30 % 

หรือประมาณ 14 นาที  แตผลลัพธที่ไดจริงสามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นไดถึง 48 % หรือ

ประมาณ 21.31 นาทีซึ่งถือไดวาผลลัพธที่ไดเกินเปาหมายที่ต้ังไว และผลลัพธที่ไดจากการสัมภาษณ

ความรูสึกของบุคลากรที่มีตอการทํางานหลังการปรับปรุงนั้นถือวาเปนผลลัพธที่นาพึงพอใจมาก 

โดยสามารถแกไขปญหาและสาเหตุที่ผูจัดทําไดต้ังไวในตอนตนได 
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5.2 แนวทางแกไขปญหา 

 จากการที่ไดศึกษาขั้นตอนละกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบแลวนําขอมูลมาวิเคราะห 

ทําใหทราบวาขั้นตอนการจัดเตรียมน้ันเปนขั้นตอนที่ใชเวลานานมากที่สุดเน่ืองจากในแตละวันน้ัน

ใบเบิก-จายชิ้นสวนจะมีปริมาณการเปลี่ยนแปลงในแตละรุนของหลังคาอยูเสมอ ผูจัดทําจึงไดทํา

การปรับปรุงกระบวนการจัดเตรียมโดยการเลือกใบเบิก-จายรุน Common V4 มาเปนตัวอยางในการ

ปรับปรุง โดยใชการใชหลักการ Visual Control เขามาประยุกตใช เพื่อลดเวลาและความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานใหเหลือนอยที่สุด 

 

 

รูปท่ี5.1ตัวอยางปายบงชี้ 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 - บุคลากรยังสับสนเพราะมีการโยกยาย Location  เดิมของชิ้นสวนของ Part ไปยัง 

Location ใหม 

 - ขอจํากัดดานพื้นที่บริเวณที่ปฏิบัติงานทําใหไมสามารถปฏิบัติงานไดอยางเต็ม

ประสิทธิภาพ เชน Part ที่ถูกจัดเตรียมเรียบรอยแลวจะถูกจัดวางตรงพื้นที่จัดเตรียมซึ่งอยูดานหนา

ของ Rack ทําใหเมื่อตองการหยิบ Part น้ันตองยกของออก ถึงจะหยิบ Part น้ันๆ ได 

 -บุคลากรที่ปฏิบัติงานในสวนของ Part 4 น้ัน มีอยูแคเพียงคนเดียว ทําใหไมสามารถ

ปฏิบัติงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ เชน บุคลากรตองเสียเวลาไปรับชิ้นสวนที่ถูกสงเขามาใหมจาก 

Maker ขณะที่บุคลากรน้ันจัดเตรียม Part อยู 

 -สิ่งแวดลอมของเสนทางเดินเพื่อที่จะสง Part เขาใน Line SR ไมเอ้ืออํานวย เชน เสนทางที่

ลาดเอียงมาก , ระดับพื้นผิวของถนนที่ไมเทากัน , มีหลังคาทั้งประกอบเสร็จแลวและยังไม

 เสร็จวางขวางทางเดินหลัก , ระหวางคลังกับ Line ไมไดเชื่อมตอกัน เมื่อฝนตก ทําใหจัดสง

เขา Line ไดอยางลําบาก 

 - Part บางชนิด มีนํ้าหนักมาก ทําใหตองใชแรงมากในการจัดเตรียมและเคลื่อนยาย 

 -ขนาดของ Rack ที่ไมยืดหยุนตอการจัดเก็บ เชน Rack แตละตัว จะออกแบบโดยเฉพาะ กับ 

Packing ของ Part นั้นๆ ทําใหไมสามารถโยกยายไปยัง Rack อ่ืนๆได 
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