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นิพาดา ชา่งวงศท์อง: การเพิม่ประสทิธภิาพการท างานของพนักงานในกระบวนการจดั   
จา่ย Part โดยการท า Line Balancing  กรณีศกึษา บรษิทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั
อาจารย์ทีป่รกึษา: สรุเดช ภทัรวเิชยีร,42 หน้า. 

 
โครงงานสหกจินี้เป็นการศกึษากระบวนการจดัจ่าย Part ใน Warehouse 2 ของ Denso 

Distribution Center (DDC) ซึ่งทางหวัหน้าได้มคีวามต้องการลดความสูญเปล่าในการจดัจ่าย 
Part `โดยการ Balance เวลาการท างานของพนักงาน 4 คน (1 กะ) เพื่อลดพนักงานลง 1 คน
ต่อกะ ซึ่งจากการศกึษาเวลาการท างานในกระบวนการจดัจ่าย Part พบว่ามคีวามสูญเปล่า
ภายในกระบวนการจดัจา่ย Part ซึ่งสง่ผลให้พนักงานปฏิบัติงานได้ไม่เต็มประสทิธภิาพหรอืไม่
เต็มเวลาการท างานที่ก าหนดไว้สาเหตุหลักคือ การขนย้ายที่ม ีมากเกินไป เนื่ องมาจาก
กระบวนการที่อยู่ไกลกัน (กระบวนการ Staging กับ Shipping) ดังนั ้นจึงได้น าเครื่องมอื 7 
Waste ,ECRS มาใชใ้นการส ารวจและปรบัปรงุกระบวนการจดัจา่ย Part  

ผลจากการน า  7 Waste มาใชส้ ารวจหน้างานคอื ทราบ Muda การขนย้ายและ Muda
การรอ ระหวา่งกระบวนการ Staging กบั Shipping จงึได้ด าเนินการจบัเวลาการท างานทัง้หมด
เพื่อค้นหาสาเหตุส าคัญที่ส่งผลให้เวลาในการท างานมากซึ่งผลจากการจับเวลาพบว่า
กระบวนการ Shipping ม ีMuda การขนย้ายมากทีส่ดุ ต่อมาได้น าหลักการ ECRS มาใช้ในการ
วางแผนปรับปรุงและท าการปรับปรุงกระบวนการจดั จ่าย Part โดยการย้ายกระบวนการ 
Staging มาอยู่ใกล้กบักระบวนการ Shipping และท าการเชื่อมกระบวนการ 2 กระบวนการด้วย 
Roller (แทน่เลื่อน Part) ส่งผลให้กระบวนการท างานง่ายขึ้น ต่อมาท าการ Balance เวลาการ
ท างานของพนักงานทัง้ 4 คน (1 กะ) จะสามารถลดพนักงานได้ 1 คนต่อกะ และลด Muda การ
รอและ Muda การขนย้ายลงได้ 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ค าส าคญั: 7 Waste / ECRS 
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This Project was a study of Muda reduction of CKD PART DISTRIBUTION at 

Warehouse 2 of Denso Distribution Center (DDC) and leader want to reduce Muda by 
balance time of work in CKD PART DISTRIBUTION of 4 workers (1 Shift) for reduce 
worker 1 person per shift. Found Problem was Muda of CKD PART DISTRIBUTION 
main cause was Over Transfer part because staging process far from Shipping 
Process. Then we have to use 7 waste and ECRS to found and solved problem  

Result from 7 wastes to found problem was known about over waiting and over 
transfer between Staging process and Shipping process. Next reckon time of CKD 
PART DISTRIBUTION for found main cause and the result is over transfer of shipping 
process. Then used ECRS method to planned about how to solved problem and solved 
problem of CKD PART DISTRIBUTION by moved staging process near shipping 
process and used Roller to combine Staging process between Shipping process result 
was work it easier. Finally balance time of work and result can reduce worker 1 person  
per shift and reduce Waiting and Transfer time. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Keyword: 7 waste / ECRS 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตุผล และปัญหำ 

ผู้ว ิจัยอยู่แผนก Logistic Improvement ของ Denso Distribution Centerได้รับ
มอบหมายใหท้ าการปรบัปรุงกระบวนการจดัจ่าย Part (CKD PART DISTRIBUTION) ภายใน
warehouse 2 ดงัรปูที ่1.1 

 
                              รปูท่ี 1.1   Layout of Warehouse 
 
Warehouse ของ Denso Distribution Center จะแบ่งออกเป็น 4 Warehouse ซึ่งแต่ละ 

Warehouse จะมกีระบวนการ 1 กระบวนการ ได้แก่ Warehouse 1 จะมกีระบวนการ CKD 
PART RECEIVING จะท าหน้าทีร่บั Part ,จดัเกบ็ตาม Shooter ,จดัส่งไปยังลูกค้า Warehouse 
2 จะมกีระบวนการ CKD PART DISTRIBUTION จะท าหน้าที่ จดัส่ง Part ออกไปยังลูกค้า 
ประกอบด้วยกระบวนการ Scan part , Staging part และ Shipping part Warehouse 3 จะมี
กระบวนการ LOCAL PART RECEIVING&DISTRIBUTION จะท าหน้าที่รบั Part , จดัเกบ็ 
Part และจัดส่ง Part ไปยังลูกค้า Warehouse 4 จะมีกระบวนการ FINISH GOODS 
DELIVERY ท าหน้าที่ รบั Finish Goods มาเกบ็ไว้ ,ตรวจสอบ Finish Goods , จดัส่ง Finish 
Goods ไปยงัลูกคา้  
หมำยเหตุ: Warehouse ทัง้ 4 Warehouse ท างานแยกกนั 
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ปญัหาคอื พนักงานปฏิบัติงานไม่เต็มประสทิธภิาพ ดังนัน้ หวัหน้าต้องการลดจ านวน
พนักงานในกระบวนการจดัจา่ย Part ลง 1 คนต่อกะเพื่อใหพ้นักงานท างานได้เต็มประสทิธภิาพ
ยิง่ข ึน้ ซึ่งจากการส ารวจที่หน้างานพบว่าต้นเหตุเกดิจากความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน
มากสง่ผลใหพ้นักงานปฏบิตัิงานได้ไม่เต็มประสทิธภิาพ ซึ่งการด าเนินงานจะด าเนินตามหลัก 
Qc Story ดงันี้ 

ขัน้ตอนที ่1 ก าหนดหวัขอ้ปญัหา  
ด าเนินการึกึาาสภาพปจัจุบันของ CKD PART DISTRIBUTION ซึ่ง CKD PART 

DISTRIBUTION ประกอบด้วยกระบวนการ 3 กระบวนการ ได้แก่ 1.Scan part รูปที่ 1.2  
2.Staging part รูปที่ 1.3  3.Shipping part รูปที่ 1.4 ซึ่ง Part ที่ท าการจดัจ่ายจะม ีLocal part 
(Part ภายในประเทึ) และ CKD part (Part ต่างประเทึ) ทัง้ 3 กระบวนการมพีนักงานทัง้หมด 
4 คนต่อ 1 กะ 
 

 
                                                                     

รปูท่ี 1.2   Scan part 
 

 
 

รปูท่ี 1.3   Staging part 
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                     รปูท่ี 1.4   Shipping part 
  

เมื่อส ารวจกระบวนการทัง้ 3 กระบวนการแล้ว จงึน าหลักการ 7 Waste (1.ผลิตมาก
เกนิไป 2.สนิคา้คงคลงัมากเกนิไป3.ขนย้ายมากเกนิไป 4.เคลื่อนไหวมากเกนิไป 5.กระบวนการ
มากเกนิไป   6.รอมากเกนิไป  7.ของเสยีมากเกนิไป) มาใชใ้นการมองหาปญัหาโดยการจบัเวลา
ทัง้หมด 3 ครัง้ จงึพบการรอที่มากเกนิไปที่กระบวนการ Scan part และ Staging part พบการ
ขนย้ายที่มากเกนิไปที่กระบวนการ Shipping part ตารางที่ 1.1 เพื่อหาสาเหตุที่ส าคญัที่สุดที่
สง่ผลใหเ้กดิปญัหา ซึ่งพบวา่กระบวนการ Shipping part ใชเ้วลาในการขนย้ายมากทีส่ดุ  
 
ตำรำงท่ี 1.1   ตารางเวลา Muda ของกระบวนการจดัจา่ย Part 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 เวลาเฉลีย่ (วินาท)ี

Scan Local (รอ Shopping part) 787 791 783 787

Staging Local (รอ Scan part) 483 485 484 484

Scan&Staging CKD (รอ Shopping part) 434 440 434 436

Shipping (ขนยา้ย part) 1279 1289 1299 1289
Total Time 2996
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ขัน้ตอนที ่2 ส ารวจสภาพปจัจบุนัและตัง้เป้าหมาย 
ด าเนินการจบัเวลากระบวนการท างานทัง้หมดในกระบวนการจดัจ่าย Part ตารางที่ 1.2 

เป็นจ านวน 3 ครัง้ 
 
ตำรำงท่ี 1.2   ตารางเวลากระบวนการจดัจา่ย Part 

 
เมือ่ได้ตารางเวลากระบวนการจดัจา่ย Part แล้วจะได้กราฟแท่งแสดงเวลาการท างาน

ของกระบวนการจดัจา่ย Part ดงัรปูที ่1.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 1.5   กราฟแท่งแสดงเวลาการท างานของกระบวนการจดัจา่ย Part กอ่นปรบัปรุง 

Sec. 

Process คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 เวลาเฉลีย่ (วินาที)

Scan Local (ท างาน) 826 829 823 826

Scan Local (รอ Shopping part) 787 791 783 787

Staging Local (ท างาน) 1433 1431 1435 1433

Staging Local (รอ Scan part) 483 485 484 484

Scan&Staging CKD (ท างาน) 1529 1529 1526 1528

Scan&Staging CKD (รอ Shopping part) 434 440 434 436

Shipping (ท างาน) 844 839 843 842

Shipping (ขนยา้ย) 1279 1289 1299 1289

Shipping (รอขนยา้ย) 268 271 268 269

Total 7894

2400 
1920 

Current 
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เป้าหมาย ต้องการลดจ านวนพนักงานในกระบวนการจดัจ่าย Part ลง 1 คน ต่อกะแล้ว
ท าการ Balance เวลาการท างานของพนักงานใหด้ขี ึน้เวลาในการขนย้ายและการรอลดลง 10% 
ตามความต้องการของหวัหน้าดงักราฟแทง่แสดงเปอเซน็ของการรอและขนย้ายของกระบวนการ
จดัจา่ย Part รปูที ่1.6 

 

 
 

รปูท่ี 1.6   กราฟแท่งแสดงเปอเซน็ของการรอและขนย้ายของกระบวนการจดัจา่ย Part 
 
วตัถปุระสงค์ของกำรศึกษำ 

ในการจดัท าโครงงานสหกจิึกึาาครัง้นี้ ได้ตัง้วตัถุประสงคข์องการึกึาาไว้ดังนี้  ท าการ 
Balance เวลาการท างานของพนักงานมีประสทิธิภาพมากขึ้น เพื่อลดจ านวนพนักงานใน
กระบวนการจดัจา่ย Part 
 
ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 
 ในการึกึาาโครงงานสหกจิึกึาาครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอยีด ประกอบด้วย 
 ขอบเขตด้านเนื้อหา 

กระบวนการจดั Part ซึ่งประกอบไปด้วยกระบวนการ Scan, Staging, Shipping part 
CKDและLOCAL 

ขอบเขตด้านเวลา 
3 พฤึจกิายน พ.ึ.2557-28 กมุภาพนัธ ์พ.ึ.2558 
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ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 
ด้านองคก์ร 
ประสทิธภิาพการท างานใหแ้กพ่นักงานเพิม่ขึน้ 
ด้านพนักงาน 
พนักงานท างานมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 

 
นิยำมศพัท์เฉพำะ 

1.) Denso Distribution Center (DDC) หมายถึง ึูนย์กระจายสนิค้าในเครอื Denso 
Thailand ท าหน้าที่รบั Part จาก Denso Thailand ทัง้ 3 Plant ได้แก่ Plant ส าโรง, Plantบาง
ปะกง, Plant เวลโกร มาเกบ็ไวแ้ละกระจายสนิคา้ไปยงั Plant ต่างๆ 
 2.) CKD PART DISTRIBUTION (กระบวนการจดัจ่าย Part) หมายถึงกระบวนการจดั
จา่ย Part ไปยงัลูกคา้ซึ่งประกอบด้วย3 กระบวนการ ได้แก่ 1.กระบวนการ Scan ท าการ Scan 
kanban ของ Part แต่ละรอบ (1 วนัม ี22 รอบ), กระบวนการStagingท าการรบั Part มาจาก
กระบวนการ Scan และท าการยก Part ลง Pallet หรอื Side Guard, กระบวนการ Shipping ท า
การย้าย Pallet หรอื Side Guard จากกระบวนการ Staging ไปยังจุด Shipping Part ที่ท าการ
จดัจา่ยแยกออกเป็น 2 ชนิด ได้แก ่ 

     2.1.) Local Part คอื Part ภายในประเทึ  
     2.2.) CKD Part คอื Part ต่างประเทึ 

 



 

บทท่ี  2 
หลกัการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพื้นฐาน 
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผู้จดัท าได้ศกึษาเอกสารหลกัการพื้นฐานและ
เอกสารวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และได้น าเสนอตามหวัข้อหวัข้อต่อไปนี้  

1. 7 Waste 
2. Fishbone Diagram 
3. การก าหนดหวัข้อปญัหาโดยใช้หลกัการวนิิจฉัย 
4. ECRS 

2.1 7 Wastes 
7 Waste หรอื ความสญูเปล่า 7 ประการ (Muda 7 ประการ) ในกระบวนการผลติซึ่ง

สง่ผลใหเ้กดิความสญูเสยีต่างๆ เชน่ ต้นทนุสูง เป็นต้น ซึ่งมแีนวคดิมาจาก Mr.Shigeo Shingo 
และ Mr.Taiichi Ohno 7 waste คอื การผลติแบบโตโยต้าโดนมวีตัถุประสงค์คอืขจดัความสญู
เปล่าทัง้ 7 ประการ ได้แก่ 

2.1.1.)  ความสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหวทีม่ากเกนิไป เกดิจากการเคลื่อนไหวในการ
ท างานทีเ่ปล่าประโยชน์ เชน่ การเดนิไปหยบิงาน  การกม้หยบิชิน้งาน เป็นต้น 

2.1.2.)  ความสญูเปล่าจากของเสยีทีม่ากเกนิไป เกดิจากการผลติสนิคา้เสยี อาจมี
สาเหตุมาจาก เครือ่งจกัรเสยี วตัถุดบิทีน่ ามาใชใ้นการผลติไมไ่ด้คณุภาพ เป็นต้น  

2.1.3.) ความสญูเปล่าจากการรอที่มากเกนิไป เกดิจากการวางกองรอสนิคา้ เชน่ การ
วางรอสนิคา้เพื่อรอด าเนินงานในกระบวนการต่อไป การวางรอสนิคา้เพื่อรอขนย้าย เป็นต้น 

2.1.4.) ความสญูเปล่าจากสนิคา้คงคลงัที่มากเกนิไป เกดิจากการม ีStock สนิคา้มาก
เกนิความจ าเป็น 

2.1.5.) ความสญูเปล่าจากการขนย้ายที่มากเกนิไป เกดิจากการมกีระบวนการขนย้าย
สนิคา้ที่มากเกนิไป 

2.1.6.) ความสญูเปล่าจากการผลติมากเกนิไป เกดิจากการผลติสนิคา้มากความ
ต้องการ 

2.1.7.) ความสญูเปล่าจากการท างานเกนิก าลัง เกดิจากการท างานทีเ่กนิก าลงัไมว่า่จะ
เป็นคนหรอืสิง่ของ เชน่ การบรรจุสนิคา้ใสใ่นรถเขน็ทีม่ากเกนิไป เป็นต้น 
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2.2. Fishbone Diagram 
Fishbone Diagram เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นแสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งสาเหตุหลายๆสาเหตุที่

สง่ผลกระทบต่อหวัปลา (ปญัหา) ซึ่งการคน้หาสาเหตุของปญัหาจะท าการหาสาเหตุจาก 4M1E 
(Man = พนักงาน คนงาน บุคลากร, Machine = เครือ่งจกัร อปุกรณ์, Material = สนิคา้ วตัถุดบิ, 
Method = กระบวนการ วธิกีาร, Environment = สภาพแวดล้อม อากาศ สถานที่) โดยการ
ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุที่ส าคญัที่สดุ สิง่ทีต่้องท าเมือ่ทะการระดมสมองมดีงันี้  

2.2.1.) ก าหนดปญัหาที่หวัปลา 
2.2.2.) ก าหนดกลุ่มที่จะท าใหเ้กดิปญัหา เชน่ Man, Machine, Material, Method, 

Environment 
2.2.3.) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของกลุ่มแต่ละกลุ่มทีส่่งผลใหเ้กดิปญัหา 
2.2.4.) หาสาเหตุหลกัของปญัหา 
2.2.5.) จดัล าดบัความส าคญัของปญัหา 
2.2.6.) ใชแ้นวทางการปรบัปรงุที่จ าเป็น 

 
2.3. การก าหนดหวัข้อปัญหาโดยใช้หลกัการวินิจฉัย 

การก าหนดหวัข้อปญัหาโดยใช้หลกัการวนิิจฉัย เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหป์ญัหา
ภายในองคก์ร ซึ่งจะสามารถแบ่งหวัข้อออกเป็น 5 หวัขอ้ ดงันี้ 
 2.3.1.) ปญัหา  
 2.3.2.) สาเหตุหลักของปญัหา  
 2.3.3.) หวัขอ้ปญัหา  
 2.3.4.) หลกัการแกไ้ขโดยจะบอกถงึเครื่องมอืทีน่ ามาใชแ้กไ้ขปญัหา 
 2.3.5.) แนวทางการแกไ้ขปญัหา จะเป็นการบอกวธิกีารแก้ไขปญัหาโดยน าเครื่องมอืที่
ได้ก าหนดไว้ในหวัข้อหลักการแก้ไขปญัหามาใช้ซึ่งจะเป็นการบอกแนวทางการแก้ไขปญัหา
ภาพรวม 
 
2.4. ECRS 

ECRS เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการแกไ้ขปญัหาโดยหลักการ ECRS ประกอบไปด้วย 
2.4.1.) Eliminate คอื การก าจดัสิง่ของหรอืกระบวนการที่ส่งผลให้เวลาในการท างาน

เพิม่ขึน้ออกไป เชน่ โต๊ะท างานควรก าจดัสิง่ของทีไ่ม่จ าเป็นออกไปเพื่อการท างานที่รวดเรว็ขึน้ 
2.4.2.) Combine คอื การรวมกระบวนการหรอืขัน้ตอนการท างานเข้าไว้ด้วยกนัเพื่อลด

เวลาหรอืแรงงานในการท างาน  



9 

 

2.4.3.) Rearrange คือ การจัดเรียงกระบวนการหรือขัน้ตอนการท างานใหม่ ให้
เหมาะสม 

2.4.4.) Simplify คอื การท าให้กระบวนการหรอืขัน้ตอนการท างานง่ายขึ้นโดยการน า
อปุกรณ์อืน่ๆมาชว่ยท าใหก้ารท างานงา่ยขึน้ 
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

ผศ.ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ.์ (2552) : การลดความสญูเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
ความสญูเปล่า หรอื MUDA หรอื WASTE ล้วนแต่มคีวามหมายเดียวกนั หมายถึง สิง่ที่

เกดิขึน้แต่ไมท่ าใหเ้กดิมลูคา่เพิม่แก่สนิค้า ซึ่งความสูญเปล่ามอียู่ 7 ประการด้วยกนัคอื 1) การ
ผลิตมากเกนิไป (Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น 
(Transporting) 4) การท างานทีไ่มเ่กดิประโยชน์ (Inappropriate Processing) 5) การเกบ็สนิค้า
ทีม่ากเกนิไป (Unnecessary Inventory) 6) การเคลื่อนที/่เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary 
Motions) และ 7) ของเสยี (Defect ) ความสูญเปล่าทัง้ 7 ประการนี้เป็นสิง่ที่ไม่มคีวามจ าเป็น
และไมไ่ด้กอ่ใหเ้กดิประโยชน์แกบ่รษิทั ดงันัน้ทกุบรษิทัควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่านี้ลง 
การลดความสญูเปล่านอกจากจะเป็นการปรบัปรงุการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแล้ว ยังเป็น
การลดต้นทนุทีเ่กดิในบรษิทัอกีด้วย 

หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจดั (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่
สามารถใชใ้นการเริม่ต้นลดความสญูเปล่าหรอื MUDA ลงได้เป็นอย่างด ี
ในองค์กรธุรกจิทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น  2 ส่วน
ใหญ่ๆ คอื สว่นของงานโรงงานและสว่นของงานสนับสนุน ทัง้ 2 ส่วนนี้สามารถก่อให้เกดิความ
สญูเปล่าได้ ซึ่งอธบิายเป็นตวัอย่างได้ดงันี้ 

สว่นแรกคอืสว่นของงานโรงงาน คอืสว่นทีเ่กีย่วขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสนิค้าของบรษิัท 
การลดความสญูเปล่าในการผลติเป็นสิง่จ าเป็นและควรใหค้วามส าคญัเป็นอย่างมาก เพราะความ
สญูเปล่าทีเ่กดิขึน้จะหมายถงึต้นทนุของสนิคา้ทีเ่พิม่สงูขึน้ หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็
จะสง่ผลให้ประหยัดต้นทุนการผลิตลงด้วย ผลที่ตามมากค็อืมคีวามสามารถในการแข่งขนักบั
คูแ่ขง่สงูขึน้ โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าได้โดยใชห้ลกัการ ECRS ดงันี้ 

1.) การก าจดั ( Eliminate ) หมายถงึ การพจิารณาการท างานปจัจุบันและท าการก าจดั
ความสญูเปล่าทัง้ 7 ทีพ่บในการผลติออกไป คอืการผลิตมากเกนิไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเ ป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์  การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การ
เคลื่อนย้ายทีไ่มจ่ าเป็น และ ของเสยี 

2.) การรวมกนั ( Combine ) สามารถลดการท างานทีไ่ม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณา
วา่สามารถรวมขัน้ตอนการท างานให้ลดลงได้หรอืไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขัน้ตอนกร็วมบาง
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ขัน้ตอนเขา้ด้วยกนั ท าใหข้ ัน้ตอนทีต่้องท าลดลงจากเดิม การผลิตกจ็ะสามารถท าได้เรว็ขึ้นและ
ลดการเคลื่อนทีร่ะหวา่งขัน้ตอนลงอกีด้วย เพราะถ้ามกีารรวมขัน้ตอนกนั การเคลื่อนที่ระหว่าง
ขัน้ตอนกล็ดลง 

3.) การจดัใหม ่(Rearrange) คอื การจดัขัน้ตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่ที่
ไมจ่ าเป็น หรอื การรอคอย เชน่ในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขัน้ตอนที่ 2 กบั 3 โดยท า
ขัน้ตอนที ่3 กอ่น 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง เป็นต้น 

4.) การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรบัปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น 
โดยอาจจะออกแบบจิก๊ (jig) หรอื fixture เข้าช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและ
แมน่ย ามากขึน้ ซึ่งสามารถลดของเสยีลงได้ จงึเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการ
ท างานทีไ่มจ่ าเป็น 

ส าหรบัสว่นของงานสนับสนุนนัน้จะหมายถงึ หน่วยงานทีไ่มไ่ด้มคีวามเกี่ยวข้องโดยตรง
กบักระบวนการผลติ แต่จะช่วยสนับสนุนการผลิตนัน่เอง ในส่วนของการสนับสนุนนี้  งานหลัก
ของสว่นสนับสนุนจะเป็นเรือ่งทีเ่กีย่วกบังานด้านเอกสาร และขอ้มูลเป็นหลัก เพราะจะต้องมกีาร
จดัท าเอกสารหรอืการบันทกึต่างๆมากมาย เพื่อเก็บเป็นข้อมูลในการสอบกลับได้ และเพื่อ
ประโยชน์ในการท างาน ยิง่หากองคก์รใดมกีารน าระบบคณุภาพ ISO 9000 หรอื TS 16949 เข้า
มาใชด้้วยแล้ว ยิง่ไมต่้องพูดถงึเพราะในขอ้ก าหนดหลายๆขอ้ของ ISO 9000 และ TS 16949 จะ
มขีอ้บงัคบัในเรือ่งงานการควบคุมเอกสาร และขอ้มลูอยู่ด้วย 

แต่ในบรรดาเอกสารที่มอียู่มากมายเป็นภูเขารอบตัวนี้เหล่านี้  เราอาจจะคิดว่าเป็น
เอกสารที่ม ีความจ าเป็นในการใช้งาน แต่ไม่แน่เสมอไปนัก เพราะเอกสารเหล่านัน้อาจจะมี
เอกสารทีไ่มจ่ าเป็น และเป็นเอกสารที่มกีารจดัท าที่ซ ้าซ้อนมากมายกเ็ป็นได้  ซึ่งหากเราไม่ได้
เคยมกีารใหค้วามส าคญักบัเอกสารเหล่านัน้เลย แต่เดมิเคยมกีารใช้งานกนัมาอย่างไรกย็ังคงใช้
งานต่อกนัมาเรือ่ยๆ โดยไมค่ดิทีจ่ะมกีารเปลี่ยนแปลงเอกสารเหล่านัน้ ผลเสยีของเอกสารหากมี
มากเกนิไป จะท าให้วุ่นวายในการเกบ็รกัษา สิ้นเปลืองพื้นที่ในการเกบ็เอกสาร และสิ้นเปลือง
เวลาในการพิจารณาเอกสารและจัดท าเอกสารเหล่านั ้น  นอกจากนี้ยังเป็นการสิ้นเปลือง
ทรพัยากรคอืกระดาษโดยเปล่าประโยชน์อกีด้วย 
ดงันัน้เราควรมาเหลยีวมองรอบๆตวั และเริม่ท าการลดปรมิาณเอกสารลงกนัเถอะ ช่วยกนัก าจดั
เอกสารขยะทีไ่มม่คีวามจ าเป็นออกไป เราสามารถใช้หลักการ ECRS นี้ในการลดเอกสารที่ไม่
จ าเป็นลงได้กล่าวคอื 

1.) การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การก าจดัเอกสารที่ไม่จ าเป็นออกไปนัน่เอง หาก
ลองพจิารณาเอกสารต่างๆรอบตวั เอกสารบางอย่างอาจไมม่คีวามจ าเป็นที่จะต้องมกีเ็ป็นได้  เรา
สามารถก าจดัออกไปได้เลย 

2.) การรวมกัน (Combine) คอื การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผ่นมาไว้ในแผ่น
เดยีวกนัได้ ซึ่งจะท าใหส้ะดวกส าหรบัการวเิคราะห์และลดปรมิาณเอกสารทีต่้องจดัเกบ็ลง 
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3.) การจดัใหม่ (Rearrange) บางครัง้เอกสารที่ใช้อยู่อาจมคีวามซ ้าซ้อนกนั จงึควรมี
การจดัเรยีงเอกสารใหม ่ เพื่อลดความซ ้าซ้อนและความยุ่งยากในงานเอกสารบางรายการลงไป 

4.) การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การจดัรูปแบบของเอกสารให้เข้าใจง่ายและ
สะดวกเหมาะสมกบัการใช้งาน  

หากท าการลดเอกสารทีไ่มจ่ าเป็นออกไปแล้ว จะท าใหก้ารท างานมคีวามคล่องตัวขึ้น ไม่
ต้องยุ่งยากในการท าเอกสารทีซ่ ้าซ้อน และลดเวลาในการท าเอกสารที่ไม่ก่อให้เกดิประโยชน์ลง
ไปได้ ถ้าสามารถลดความสญูเปล่าทัง้ 7 ทีเ่กดิขึน้ได้ จะท าใหโ้รงงานมปีระสทิธภิาพการผลิตที่ดี
ข ึน้ ลดความยุ่งยากและความวุน่วายในการผลติลง ซึ่งจะส่งผลให้มตี้นทุนการผลิตที่ลดลงอย่าง
แน่นอน สิง่เหล่านี้ล้วนแล้วแต่เป็นประโยชน์อย่างมากส าหรบับรษิทัทุกบริษัทในเศรษฐกจิขณะนี้ 
ดงันัน้แล้วอย่ามวัรอชา้ มาจ ากดัความสญูเปล่าทัง้ 7 นี้ เพื่อเป็นการปรบัปรุงบรษิัทของท่านให้ดี
ยิง่ข ึน้กนัเถอะ 
 
ค าส าคญั (Key words) : เคล็ดลับ-วธิกีาร การพัฒนามาตรฐานธุรกจิ MUDA WASTE (ความ
สูญเปล่า) Eliminate (ก าจดั) Combine (รวม) Rearrange (จดัใหม่) Simplify (ท าให้ง่าย) การ
ลดความสญูเปล่า, หลกัการ ECRS การควบคมุและปรบัปรุงคุณภาพในการผลติและบรกิาร 
 



 

  บทท่ี  3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกิจศกึษา เรื่อง การลดความสูญเปล่าในการท างานของกระบวนการจัด 

Parts ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัแสดงในตารางที ่3.1 ซึ่งอธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ท าการจบัเวลาการท างานของพนักงานในกระบวนการจดั Part ใน Warehouse 2 ซึ่ง
แบ่งกระบวนการออกเป็น 3 กระบวนการ ได้แก ่Scan parts, Staging Parts, Shipping Parts 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 เครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล  
 ตารางกระบวนการท างาน,เครือ่งจบัเวลา,ปากกา,แผ่นรองเขยีน 
 
 การตรวจสอบคณุภาพเครื่องมอื  
 เครื่องมือสามารถเก็บข้อมูลเวลาการท างานของพนักงานได้ครบถ้วน มีคุณภาพ
เนื่องจากเป็นแบบ Form ของทาง DDC ก าหนดขึน้ 
  

การเกบ็รวบรวมขอ้มลู  
 ท าการเกบ็ข้อมูลโดยการจบัเวลากระบวนการท างานของพนักงานและท าการบันทึก
ขอ้มลูไปด้วยซึ่งการเกบ็ขอ้มลูจะท าการจบัเวลาแต่ละบุคคลไป 
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ขัน้ตอนในการศึกษา 
ขัน้ตอนที ่3 วางแผนแกไ้ข 

 
ตารางท่ี 3.1   Gantt Chart 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4
Step1 ก ำหนดหวัข้อปัญหำ

1 .ศึกษำสภำพปัจจุบนั

1.1 จบัเวลำและสรปุเวลำกำรท ำงำนกระบวนกำรจดัจ่ำย Part

Step2 ส ำรวจสภำพปัจจุบนัและตัง้เป้ำหมำย

2. ตัง้เป้ำหมำย

Step3 วำงแผนแก้ไข

3. วำงแผนกำรปฏิบติักำรแก้ไขด้วย Gantt chart

Step 4 วิเครำะห์สำเหตุ

4. วิเครำะห์หำสำเหตุท่ีสำมำรถน ำมำแก้ไขปัญหำได้ด้วยก้ำงปลำและTHEME

Step 5 ก ำหนดมำตรกำรตอบโต้และกำรปฏิบติั

5. ด ำเนินกำรปรบัปรงุ

5.1 ออกแบบ Roller และ จดัท ำ Roller

Step 6 กำรติดตำมผล

6. สรปุผลกำรปรบัปรงุ (เปรียบเทียบเป้ำหมำยกบัผลกำรปรบัปรงุ)

Step 7  จดัท ำมำตรฐำน

7.1 จดัอบรมพนักงำนเก่ียวกบัมำตรฐำนกำรท ำงำนใหม่

7.2 จดัท ำ Standardize work type 3 และ Standardize work type 1

Feb. 2015
กระบวนกำรขัน้ตอน ผู้รบัผิดชอบ

Nov. 2014 Dec. 2014 Jan. 2015

C

A

นิพำดำ

(สมุำลี)

นิพำดำ

(สมุำลี)

นิพำดำ

(สมุำลี)

นิพำดำ

(สมุำลี)

นิพำดำ

(ไพษร)

นิพำดำ

(สมุำลี)

นิพำดำ

(สมุำลี)

D

P

Plan Actual 
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การวิเคราะห์ข้อมูล 
ขัน้ตอนที ่4 วเิคราะหส์าเหตุ 
ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยก้างปลา (Fishbone Diagram) รูปที่ 3.1 ปญัหาคือ

พนักงานท างานไมเ่ตม็ประสทิธภิาพ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                                                                                                                                                                                             
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 3.1   Fishbone Diagram 
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ต่อมาท าการพสิจูน์กา้งปลาแต่ละกา้ง ตารางที ่3.2  
สาเหตุที่ 1 ตัว Pallet ,Side Guard อยู่ต ่ากว่าพนักงานมาก ตัวชี้วดัคอื เวลาในการ

ท างานของพนักงาน ไมส่ามารถแกไ้ขด้วยตวัเองได้ เนื่องจาก ความสูงของ Pallet ,Side Guard 
เป็นมาตรฐานอยู่แล้ว, เงินลงทุนสูง เนื่องจาก Pallet ,Side Guard มจี านวนมาก Denso 
Thailand ทัง้หมดใช้ Pallet ,Side Guard  หากต้องท าการเปลี่ยนจรงิๆจะต้องใช้เงนิลงทุนสูง
มาก, ระยะเวลาในการปรบัปรุงนาน เนื่องจากต้องด าเนินการค้นหา Pallet, Side Guard ที่
เหมาะสม สาเหตุนี้จงึไมส่ามารถแกไ้ด้  

สาเหตุที่ 2 Shooter อยู่ไกลกนั ตัวชี้วดัคอื เวลาในการ Shopping part ไม่สามารถ
แกไ้ขด้วยตวัเองได้, เงนิลงทนุสงู และใชร้ะยะเวลาในการปรบัปรงุนาน เนื่องจาก Warehouse ที่
ใช้วาง Shooter มทีัง้หมด 4 Warehouse ซึ่งมพีื้นที่กว่า 23,200 ตร.ม.  Shooter ถูกวางเต็ม
พื้นทีไ่มส่ามารถแกไ้ขด้วยตวัเอง หากต้องการปรบัปรุงจะต้องใช้เงนิลงทุนที่สูงและใช้เวลานาน 
สาเหตุนี้จงึไมส่ามารถแกไ้ด้  

สาเหตุที่ 3 กระบวนการ Staging กบั Shipping อยู่ไกลกนั ตัวชี้วดัคอื ระยะทางและ
เวลาในการขนย้าย สามารถแก้ไขด้วยตัวเองได้ ,เงินลงทุนต ่า ,ใช้ระยะเวลาสัน้ เนื่องจาก
กระบวนการ Staging กบั Shipping ไมม่อีปุกรณ์ทีต่้องท าการย้ายมากและไม่ต้องเสยีเงนิในการ
ย้ายกระบวนการให้มาอยู่ใกล้กันและใช้ระยะเวลาในการปรับปรุงสัน้ โดยการทดลองย้าย 
Part ,Pallet ,Side Guard ทีต่้องท าการ Scan และ Staging ไปอยู่ใกล้จุด Shipping และท าการ
จบัเวลาพนักงานท างานได้ผลวา่เวลาการขนย้าย Pallet ,Side Guard ไปยังจุด Shipping ลดลง
สาเหตุนี้จงึสามารถแกไ้ด้  

สาเหตุที ่4 สนิค้ามนี ้ าหนักมาก ตัวชี้วดัคอื เวลาในการขนย้าย ไม่สามารถแก้ไขด้วย
ตวัเองได้,เงนิลงทนุสงูและใชร้ะยะเวลาในการปรบัปรงุนาน เนื่องจากสนิค้าส่วนใหญ่ของ Denso 
Thailand จะเกีย่วกบัแอรร์ถยนต์ซึ่งมนี ้าหนักมาก 
สาเหตุนี้จงึไมส่ามารถแกไ้ด้  

สาเหตุที ่5 ความเรว็ในการขนย้าย ตัวชี้วดัคอื เวลาที่ใช้ในการขนย้าย สามารถแก้ไข
ด้วยตวัเองได้, เงนิลงทนุต ่าและใชร้ะยะเวลาในการปรบัปรงุสัน้ เนื่องจากเดิมการขนย้าย Pallet, 
Side Guard พนักงานต้องใช้รถ Hand lift ในการขนย้าย Part ที่บรรจุอยู่ใน Pallet, Side 
Guard ไปยงัจดุ Shipping ซึ่งหากขนย้ายครัง้ละ 2 Pallet ,Side Guard จะส่งผลให้ความเรว็ใน
การขนย้ายลดลง จงึคดิวธิกีารเชื่อมกระบวนการด้วย Roller ซึ่งมรีาคาถูกและใช้ระยะเวลาสัน้ 
สาเหตุนี้จงึสามารถแกไ้ด้ 

สาเหตุที่ 6 แสงสว่างไม่สม ่าเสมอ ตัวชี้วดัคอื เวลาที่ใช้ในการ Scan Kanban ไม่
สามารถแก้ไขด้วยตัวเอง,เงนิลงทุนสูงและใช้ระยะเวลาในการปรบัปรุงนาน  เนื่องจาก Denso 
Thailand ท าการเช่า Warehouse (Denso Distribution Center) ใน T-Park ซึ่งทาง T-Park ได้
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ท าการสร้าง Warehouse ไว้อยู่แล้ว ซึ่งเป็น Warehouse ที่ค่อนข้างเปิดโล่งส่งผลให้แสง
สามารถเขา้มาได้ทกุทาง สาเหตุนี้จงึไมส่ามารถแกไ้ด้  
 
ตารางท่ี 3.2   ตารางพสิจูน์กา้งปลา 

 
เมือ่ได้สาเหตุหลกัทีส่ง่ผลใหเ้กดิความสญูเปล่าของกระบวนการจดัจ่าย part แล้วน ามา

ท าการวนิิจฉัยด้วย Theme รปูที ่3.2 เพื่อหาหลกัการแก้ไขปญัหาและแนวทางการแก้ไขปญัหา
โดยบอกเป็นภาพรวม  เริม่จากปญัหาคอื พนักงานท างานไม่เต็มประสิทธภิาพ สาเหตุม ี2 
ประการคอื 1.กระบวนการ Staging กบั Shipping อยู่ไกลกนั (เกดิการรองาน,รอขนย้าย,ขน
ย้าย) 2.ความเร็วในการขนย้าย (พนักงานใช้ Hand lift ในการขนย้าย Part ที่บรรจุอยู่ใน 
Pallet ,Side Guard นาน) ทัง้ 2 สาเหตุนี้เป็น Muda ที่ส่งผลให้พนักงานปฏิบัติงานได้ไม่เต็ม
ประสทิธภิาพTheme คอื เพิม่ประสทิธภิาพในการท างานของพนักงานในเต็มประสทิธภิาพ หลัก
ในการแก้ปญัหา คอื น าหลักการ ECRS มาใช้ แนวทางในการแก้ไขปญัหา คอื น าหลักการ 
ECRS  R (Rearrange) มาจดัเรยีงกระบวนการให้กระบวนการ Staging กบั Shipping อยู่ใกล้
กนั  น าหลักการ ECRS  C (Combine) ,E (Eliminate) ,S (Simplify) มารวมกระบวนการ
ระหว่าง Staging กับ Shipping ไว้ด้วยกนัเพื่อก าจดักระบวนการขนย้ายที่เกดิจากคนและ
เครือ่งจกัรรวมไปถงึท าให้กระบวนการท างานงา่ยขึน้   
 
 
 



17 

 

 
        รปูท่ี 3.2   การก าหนดหวัข้อปญัหาโดยใช้หลกัการวนิิจฉัย 

 
Action Plan 
ขัน้ตอน Action 1 กระบวนการ Staging กบั Shipping อยู่ไกลกนั 
ทฤษฎ ีหลักการ ECRS (Rearrange) 
ขัน้ตอนการปรบัปรงุกระบวนการ  

ขัน้ตอนที ่1 การส ารวจหน้างาน ท าการส ารวจภายใน Warehose 2 ซึ่งแบ่งออกเป็น 4 
ลอ็ก ลอ็กที ่1 เป็นจดุ Shipping ลอ็กที ่2 เป็นจดุวางกล่อง Part ที่ไม่ได้ค่อยได้ใช้บนพื้น ล็อกที ่
3 เป็นจดุ Staging ลอ็กที ่4 เป็นจดุเกบ็ Part บนชัน้วาง (Shooter) 

ขัน้ตอนที ่2 การวางแผน วางแผนการย้ายกระบวนการ Staging ล็อก 3 ให้ไปอยู่ใกล้
กระบวนการ Shipping ลอ็ก 1 

ขัน้ตอนที่ 3 การวดัระยะทาง ท าการวดัระยะทางโดยใช้ตลับเมตรวดัจากล็อกที่ 2 จุด
วางกล่อง Part ไปลอ็กที1่ จดุ Shippingได้ 15 เมตร 

ขัน้ตอนที ่4 การทดสอบ ทดลองย้าย Side Guard มาวางไวท้ี ่ลอ็ก 2 จุดวางกล่อง Part 
ด้วยรถ Hand lift และใหพ้นักงานทดลองปฏบิตัิงาน โดยท าการจบัเวลาโดยนาฬิกาจบัเวลาไป
ด้วย (จดัท าชว่งเวลาทีพ่นักงานรองาน) 
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ขัน้ตอนที่ 5 การปรบัปรุงกระบวนการ ท าการย้ายกล่อง Part ที่ไม่ค่อยได้ใช้ที่วางอยู่ 
ลอ็กที ่2 ไปไว ้ลอ็กที่ 4 ซึ่งม ีPart อยู่แล้วโดยจดัวางบนชัน้วาง Part (Shooter) โดยรถ Hand 
lift ตามแผนทีไ่ด้วางไว ้(ท าการย้ายชว่งวนัหยุดท างานวนัเสาร-์อาทติย์) เมื่อย้าย Part ที่ไม่ค่อย
ได้ใชไ้ปไว้ ล็อกที่ 4 จุดเกบ็ Part บนชัน้วาง เรยีบร้อยแล้วกท็ าการย้ายกระบวนการ Staging 
โดยการย้าย Side Guard จาก ล็อกที่ 3 ไปไว้ ล็อกที่ 2 โดยรถ Hand lift ดังรูปที่ 3.3 (ท าการ
ย้ายชว่งวนัหยุดท างานวนัเสาร-์อาทติย์)  

 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.3   การย้ายกระบวนการ Staging มาอยู่ใกล้กระบวนการ Shipping 
 

ระยะเวลา 28/11/2557 ถงึ 5/12/2557 
ผู้รบัผดิชอบ นิพาดา (สมุาล,ีไพษร) 
                                                                      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                     

รปูท่ี 3.4   Flow process chart การย้ายกระบวนการ Staging มาอยู่ใกล้ Shipping 

Staging 
Staging 

Shipping Shipping 

 

ขัน้ตอนที ่1 การส ารวจหน้างาน 

ขัน้ตอนที ่2 การวางแผน 

ขัน้ตอนที ่3 การวดัระยะทาง 

ขัน้ตอนที ่5 การปรบัปรงุกระบวนการ 
Yes 

No 

 

 ขัน้ตอนที ่4 การทดสอบ 

จบ 

เริม่ต้น 
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ขัน้ตอน Action 2 ความเรว็ในการขนย้าย 
ทฤษฎ ีหลักการ ECRS Eliminate, Combine, Simplify 
ขัน้ตอนการปรบัปรงุกระบวนการ  

ขัน้ตอนที่ 1 การส ารวจหน้างาน ท าการส ารวจล็อก 1 จุด Shipping กบัล็อก 2 จุด 
Staging เพื่อออก idea การปรบัปรงุกระบวนการ  

ขัน้ตอนที่ 2 การวางแผน วางแผนการปรบัปรุงเพื่อตัดการขนย้ายโดยรถ Hand lift 
ออกไปด้วยหลักการจดัวาง Layout แบบ Smooth flow โดยการระดมสมองกับหวัหน้าและ
พนักงาน  

ขัน้ตอนที ่3 การวดัระยะทาง ท าการปรบัปรุงกระบวนการแบบ Smooth flow โดยเริม่
จากการวดัระยะทางโดยตลบัเมตร เป็นระยะทาง 10 เมตร ก าหนดจุด Staging ที่จะท าการย้าย
มาเชื่อมกับกระบวนการ Shipping ด้วย เทปกาวโดยท าการ Mark จุดที่พื้นที่จะท าการ
เคลื่อนย้ายกระบวนการ  

ขัน้ตอนที ่4 การทดสอบ ท าการทดลองโดยการย้าย Side Guard 1 Side Guard ไปไว้
ให้ตรงกบักระบวนการ Shipping และย้าย Roller เดิมที่มอียู่และไม่ได้ใช้ด้วยรถ Hand lift 
จากนัน้น ามาเชือ่มระหวา่งกระบวนการ Staging กบั Shipping ให้เป็นเส้นตรง (ท าการย้ายช่วง
วนัหยุดท างานวันเสาร์-อาทติย์) และให้พนักงานทดลองปฏิบัติงาน และท าการจบัเวลาด้วย
นาฬกิาจบัเวลา (จดัท าชว่งเวลาทีพ่นักงานรองาน) 

ขัน้ตอนที ่5 การจดัท าอปุกรณ์ (Roller) เมือ่สามารถลดเวลาในการขนย้ายและการรอได้ 
รวมไปถึงการตัดกระบวนการขนย้ายโดยใช้รถ Hand lift ออกไปได้จงึท าการออกแบบ Roller 
ตามทีไ่ด้วางแผนไป ท าการก าหนดจดุ Shipping ที่ประตู 2 และ 3 ซึ่งเดิมจุด Shipping จะอยู่ที่
ประตู 4 และ 5  (ประตูของ Warehouse จะมทีัง้หมด 7 ประตู) และสัง่ท า Roller กบั Maker 
(Maker จะท าการสรา้ง Roller ทีจ่ดุ Shipping ประตู 4 และ 5 เลย) (สรา้ง Roller ทกุวนั)   

ขัน้ตอนที่ 6 การปรับปรุงกระบวนการ เมื่อ Roller เสร็จสมบูรณ์จึงท าการย้าย
กระบวนการ Staging ไปไวใ้หต้รงกบักระบวนการ Shipping (ท าการย้ายช่วงวนัหยุดท างานวนั
เสาร-์อาทติย์) ดงัรปูที ่3.4 จงึจบการปรบัปรงุ 
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รปูท่ี 3.5   การเชื่อมกระบวนการ Staging กบั Shipping ด้วย Roller 

     
ระยะเวลา 5/12/2557 ถงึ 20/2/2558 
ผู้รบัผดิชอบ นิพาดา (สมุาล,ีไพษร) 
                                                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูท่ี 3.6   Flow process chart การเชือ่มกระบวนการ Staging กบั Shipping ด้วย Roller 
 

Staging 

Shipping 
Roller 

Staging 

Shipping 

เริม่ต้น 

ขัน้ตอนที ่1 การส ารวจหน้างาน 

ขัน้ตอนที ่2 การวางแผน 

ขัน้ตอนที ่3 การวดัระยะทาง 

ขัน้ตอนที ่6 การปรบัปรงุกระบวนการ 

Yes 

No 

จบ 

 ขัน้ตอนที ่4 การทดสอบ 

ขัน้ตอนที ่5 การจดัท าอปุกรณ์ (Roller) 



 

บทท่ี  4 
ผลการด าเนินงาน 

 
ในบทที่ 4 นี้จะแสดงผลการวเิคราะห์ข้อมูล  การเพิ่มประสทิธิภาพการท างานของ

พนักงานในกระบวนการจดัจ่าย Part หรอืผลการด าเนินงานจากการศกึษาตามขัน้ตอนในการ
ด าเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบทที ่3 โดยมหีวัขอ้ดงันี้ 

 
4.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 จากการวเิคราะหข์อ้มลู ผลออกมาพบวา่มกีารรองานที่มากเกนิไปที่กระบวนการ Scan 
และ Staging มกีารขนย้ายที่มากเกนิไปที่กระบวนการ Shipping เมื่อท าการเปรยีบเทยีบจงึ
พบวา่กระบวนการขนย้ายใชเ้วลามากทีส่ดุ  

 
4.2 ผลการวิเคราะห์การปรบัปรงุกระบวนการ  

จากการวเิคราะหก์ารปรบัปรุงกระบวนการ ได้ผลออกมา ดงันี้ 
แผนการด าเนินงาน 1 กระบวนการ Staging กบั Shipping อยู่ไกลกนั 
ขัน้ตอนที่ 1 การส ารวจหน้างาน ผลคอื Warehouse 2  มจี านวนล็อกทัง้หมด 4 ล็อก 

ได้แก ่ลอ็กที ่1 เป็นจดุ Shipping ลอ็กที ่2 เป็นจดุวาง Part ทีไ่ม่ค่อยได้ใช้บนพื้น ล็อกที่ 3 เป็น
จดุ Staging ลอ็กที ่4 เป็นจดุวาง Part บนชัน้วาง (Shooter) 

ขัน้ตอนที่ 2 การวางแผน ผลคอื วางแผนการย้ายกระบวนการ Staging จากล็อกที่ 3 
ไปอยู่ทีล่อ็กที ่2 และน า Part ทีไ่มค่อ่ยได้ใชไ้ปเกบ็ไวบ้นชัน้วางทีล่อ็กที่ 4 โดยรถ Hand lift และ
ก าหนดระยะเวลาในการย้ายคอื วนัเสาร-์อาทติย์  

ขัน้ตอนที ่3 การวดัระยะทาง ผลคอื ระยะทางจากล็อกที่ 2 จุด Staging ไปถึงล็อกที่ 1 
มรีะยะทาง 15 เมตร (ระยะทางขนย้ายไป+กลบั 30 เมตรต่อรอบ)  

ขัน้ตอนที่ 4 การทดสอบ ผลคอื สามารถลดเวลาการขนย้ายจาก 59 วนิาท ีเป็น 53 
วนิาทตี่อรอบ ระยะทางลดลงจาก 32 เมตร เป็น 15 เมตร 

ขัน้ตอนที่ 5 การปรบัปรุงกระบวนการ ผลคอื สามารถลดเวลาการขนย้ายจาก 1,289 
วนิาท ีเป็น 1,172 วนิาทตี่อรอบ ระยะทางลดลงจาก 32 เมตร (ระยะทางขนย้ายไป+กลับ 64 
เมตรต่อรอบ) เป็น ระยะทาง 15 เมตร (ระยะทางขนย้ายไป+กลบั 30 เมตรต่อรอบ) 

แผนการด าเนินงาน 2 ความเรว็ในการขนย้าย 
ขัน้ตอนที่ 1 การส ารวจหน้างาน ผลคอื พบว่ากระบวนการ Staging ที่ท าการย้ายมา

จากลอ็กที ่3 ถูกจดัวางเยื้องกบักระบวนการ Shipping ส่งผลให้ระยะทางเพิ่มขึ้น จงึออก Idea 
รว่มกบัหวัหน้า ได้ Idea การน า Roller มาเชือ่มระหวา่งกระบวนการ Staging กบั Shipping 
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ขัน้ตอนที ่2 การวางแผน ผลคอื น า Idea การน า Roller มาเชื่อมระหว่างกระบวนการ 
Staging กบั Shipping มาระดมสมองกบัพนักงาน และวางแผนการทดลองเชื่อม Roller โดยน า 
Roller ทีม่อียู่มาใช ้

ขัน้ตอนที่ 3 การวดัระยะทาง ผลคอื ระยะทางจากล็อกที่ 2 จุด Staging เมื่อย้าย
กระบวนการ Staging มาอยู่ตรงกบั จดุ Shipping ในลอ็กที ่1 แล้วเป็นระยะทาง 10 เมตร 

ขัน้ตอนที่ 4 การทดสอบ ผลคอื สามารถลดเวลาการขนย้ายจาก 53 วนิาท ีเป็น 45 
วนิาทตี่อรอบ ระยะทางลดลงจาก 15 เมตร เป็น 10 เมตร 

ขัน้ตอนที่ 5 การจดัท าอุปกรณ์ (Roller) ผลคอื ได้ Roller ราคา 285,000 บาท ซึ่งมี
ความยาว 10 เมตร 

ขัน้ตอนที่ 6 การปรบัปรุงกระบวนการ ผลคอื สามารถลดเวลาการขนย้ายจาก 1,172 
วนิาท ีเป็น 989 วินาทตี่อรอบ ระยะทางลดลงจาก 15 เมตร (ระยะทางขนย้ายไป+กลับ 30 
เมตรต่อรอบ) เป็น ระยะทาง 10 เมตร (ระยะทางขนย้ายไป+กลบั 20 เมตรต่อรอบ) 
 
4.3 ผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบก่อน และ หลงัปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนที ่5 ก าหนดมาตรการตอบโต้และการปฏบิตั ิ
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.1   กระบวนการจดัจา่ย Part กอ่นปรบัปรุง 
 
เดิม ระยะทางการขนย้าย Part ระหว่างกระบวนการ Staging กบั Shipping ไป+กลับ 

64 เมตรต่อครัง้ ใชเ้วลาในการขนย้าย 1,289 วนิาทตี่อรอบ (1 รอบท าการขนย้าย Pallet/Side 
Guard ทัง้หมด 22 Pallet/Side Guard) อุปสรรค คอื กระบวนการ Staging กบั Shipping อยู่
ไกลกนั และพนักงานต้องใชร้ถ Hand lift ในการขนย้าย Pallet ,Side Guard 
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การปรบัปรงุกระบวนการโดยการปรบัปรงุ 2 ขัน้ตอน  
4.2.1 กระบวนการ Staging กบั Shipping อยู่ไกลกนั แก้ไขโดยการน ากระบวนการ 

Staging กบั Shipping มาอยู่ใกล้กนั ดังรูปที่ 4.2 เข้าหลักการ ECRS คอื R (Rearrange) โดย
การจดักระบวนการ Staging ใหมใ่หย้้ายมาอยู่ใกล้กระบวนการ Shipping มากขึน้ 
 

     
 

รปูท่ี 4.2   การปรบัปรงุกระบวนการจดัจา่ย Part การด าเนินงานครัง้ที่ 1 
 

การปรบัปรุงกระบวนการจดัจ่าย Part การด าเนินงานครัง้ที่ 1 ผลคอื เมื่อท าการย้าย
กระบวนการ Staging กับ Shipping มาอยู่ใกล้กัน ระยะทางการขนย้าย  Part ระหว่าง
กระบวนการ Staging กบั Shipping ไป+กลับจะลดลงเป็น 30 เมตรต่อครัง้ ใช้เวลาในการขน
ย้ายลดลงเป็น 1172วนิาทตี่อรอบ (1 รอบท าการขนย้าย Pallet/Side Guard ทัง้หมด 22 Pallet 
,Side Guard) อปุสรรค คอื ระยะทางระหว่างกระบวนการ Shipping กบั Staging ยังคงไกลกนั
และพนักงานยงัต้องใชร้ถ Hand lift ในการขนย้าย Part ไปยงัจดุ Shipping อยู่ 
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4.2.2 ความเรว็ในการขนย้าย เข้าหลักการ ECRS คอื C (Combine), E (Eliminate), S 
(Simplify) กอ่นปรบัปรงุ ไมม่เีครือ่งมอื (Roller) ทีจ่ะน ามาเชือ่มระหว่างกระบวนการสามารถท า
การรบั Pallet ,Side Guard และ สง่ออก Part ไปยงัประตูใดกไ็ด้ ดงัรปูที ่4.3  
 

 
รปูท่ี 4.3   จดุ Shipping กอ่นตดิตัง้ Roller 

 
 
 
 

Staging area 

Receive 
empty 

Pallet,Side 
Guard area  

Shipping 
area 
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ด าเนินการโดยการออกแบบ Roller แล้วท าการเชื่อม Roller ระหว่างกระบวนการ 
Staging กบั Shipping เข้าด้วยกันดังรูปที่ 4.4,4.5  เพื่อก าจดักระบวนการขนย้ายที่ต้องใช้
พนักงานและ Hand lift ในการขนย้ายออกไป เมื่อท าการ Scan และ Staging part เสรจ็ท าการ
ผลกั Pallet/Side Guard ออกไปยงัจดุ Shipping ได้ทนัทโีดยไมต่้องรอการขนย้ายและไม่ต้องใช้
เวลาในการขนย้ายมาก ซึ่งงา่ยต่อการปฏบิตังิาน  
 

              
          รปูท่ี 4.4   จดุ Shipping หลงัตดิตัง้ Roller 

Shipping 
Muda Before 20% 
          After    0% 
ดังนั้นจะลด Muda ได้ 20% 

Shipping 
Muda Before 20% 
          After    0% 
ดังนั้นจะลด Muda ได้ 20% 

Shipping 
area 

Staging area Staging area 

Shipping 
area 

Receive 
empty 

Pallet,Side 
Guard area  

Receive 
empty 

Pallet,Side 
Guard area  
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รปูท่ี 4.5   การปรบัปรงุกระบวนการจดัจา่ย Part การด าเนินงานครัง้ที่ 2 
 
การปรับปรุงกระบวนการจัดจ่าย Part การด าเนินงานครัง้ที่ 2 เมื่อท าการรวม

กระบวนการ Staging กบั Shipping ด้วย Roller แล้ว ผลคอื ระยะทางการขนย้าย Part ระหว่าง
กระบวนการ Staging กบั Shipping ไป+กลับจะลดลงเป็น 20 เมตรต่อครัง้ ใช้เวลาในการขน
ย้ายลดลงเป็น 989 วนิาทตี่อรอบ (1 รอบท าการขนย้าย Pallet, Side Guard ทัง้หมด 22 Pallet, 
Side Guard) อปุสรรค คอื Maker (ช่างท า Roller) ท างานผิดพลาดบ่อย ส่งผลให้ Roller เสรจ็
ช้ากว่าก าหนด และเมื่อน า Roller มาติดตัง้ช่วงแรกพนักงานยังไม่คุ้นเคยกับกรปรบัปรุง
เทา่ทีค่วร 
 

ขัน้ตอนที ่6 การตดิตามผล  
กราฟแสดงเวลาในการท างานของพนักงาน 4 คน (1 กะ) กอ่นปรบัปรุงกระบวนการ ดัง

รปูที ่4.6 พบวา่มเีวลาวา่งงานมากซึ่งเกดิมากจาก Muda ความต้องการของหวัหน้าคอืต้องการ
ลดจ านวนคนลง 1 คนต่อ 1 กะ ซึ่งเมื่อค้นหาปญัหาจงึพบว่ามกีารใช้เวลาในการขนย้ายมาก
ทีส่ดุซึ่งเวลาขนย้ายพนักงานต้องใชร้ถ Hand lift ในการขนย้าย Pallet ,Side Guard ขนย้ายไป
ยงัจดุ Shipping และลาก Hand lift เปล่ากลบัมา ดงันัน้จงึท าการปรบัปรุง 2 Action ด้วยกนั คอื 
1 ย้ายกระบวนการ Staging กบั Shipping มาอยู่ใกล้กนั 2 ท าการเชื่อมกระบวนการด้วย Roller 
ซึ่งสามารถตดัคนทีท่ าการ Shipping ออกไปได้ซึ่งงานหลักของพนักงาน Shipping คอื การขน
ย้าย Pallet ,Side Guard ไปยังจุด Shipping ด้วยรถ Hand lift เมื่อท าการเชื่อมกระบวนการ
ด้วย Roller พนักงาน Shipping จงึไม่ต้องท าการขนย้ายด้วย Hand lift อกี และสามารถ 

After 

 

20 เมตรต่อรอบ 
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Balance เวลาการท างานของพนักงานให้เท่ากนัทุกคนได้ ดังรูปที่ 4.7 ผลที่ได้คอืสามารถเพิ่ม
ประสทิธภิาพการท างานใหแ้กพ่นักงานได้14.92% ซึ่งส่งผลให้สามารถลดพนักงานได้ 1 คนต่อ
กะ (1 วนัม ี2 กะ)  ซึ่งผลทีไ่ด้รบัตรงตามเป้าหมาย การปรบัปรุงนี้สามารถท าส าเรจ็ได้ด้วยการ
ลด Muda การขนย้ายลง 300 วนิาท ีและ ลดพนักงาน Shipping ลงได้ 1 คนต่อกะและท าการ 
Balance เวลาการท างานของพนักงานได้ดีข ึ้นซึ่งงานอื่นๆของกระบวนการ Shipping กน็ าไป
รวมกบัพนักงานที่ท าการ Staging Local ,Scan Staging CKD ที่มเีวลาว่างอยู่จะส่งผลให้
ประสทิธภิาพในการท างานของพนักงานเพิม่ขึน้ 
 
 
 
 
 
 
 
            
             
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.6   Yamazumi chart เวลาการท างานของพนักงาน 4 คน กอ่นปรบัปรงุ 

Working time /day (sec) OT 2 HR.

Req.MP Freq. Req.MP Freq. Req.MP Freq. Req.MP Freq.

(sec) (Pcs/min) (sec) (Pcs/min) (sec) (Pcs/min) (min) (Pcs/min)

1 18 1 เปิด Side Guard 65 1 13 1 1289
2 19 2 ยา้ยสนิคา้ลง Side Guard 953 2 40 2 151
3 390 3 เดนิ(เปิด Side guard) 75 3 49 3 248
4 65 4 ปิด Side Guard 54 4 17 4 443
5 58 5 น ารถเขญ็ไปเกบ็ 95 5 428
6 67 6 ใช ้Hand lift 120 6 ยา้ยสนิคา้ลง Side Guard 516
7 โหลดเครือ่ง Scan 14 7 เดนิไปหยบิที่ซนี Pallet 18 7 38

195 8 ซนี Pallet 53 8 7
9 86
10 17
11 47
12 270

1 787 1 484 1 436 1 269
2 787 2 483 2 436

8

อื่นๆ อื่นๆ
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k รอ(Shopping Parts) รอ(Scan Kanban) รอ(ขนยา้ย pallet/Sideguard)

เดนิ(หยบิใบ Request Order,
เขยีนใบรอบ,ตดิใบรอบ,โหลด 
Handy scan,เดนิไปเปิด Side 
guard)

ซนี Pallet

รอ(Shopping Parts)

ตดิใบรอบ

เดนิไปหยบิที่ซนี Pallet
โหลดเครือ่ง Scan

เดนิ(หยบิใบ Request 
Order,เขยีนใบรอบ,ตดิใบรอบ

หา Side guard ไปไวท้ี่จุด Staging
เขยีนใบรอบ

No. Base work unit

Scan และ ตรวจสอบ Kanban

ยา้ย Pallet จาก Staging ไป Shipping
Scan QR Code ยา้ย Pallet ไปวางใน Roller
ลากงานไปที่จุด Staging ตกักลอ่งเปลา่ไปไวท้ี่จุด Staging ของ CKD

Base work unit No. Base work unit No. Base work unit
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ไปรบัใบ Request Order

เปิด Side GuardScan Kanban

อื่นๆ

ไปรบัใบ Request Order
Scan QR Code
ลากงานไปที่จุด Staging
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รปูท่ี 4.7   Yamazumi chart เวลาการท างานของพนักงาน 3 คน หลงัปรบัปรงุ 
 

จากกราฟ Yamazumi chart เวลาการท างานของพนักงาน 3 คน หลังปรบัปรุงได้ท า
การแบ่งงานของพนักงานทัง้ 3 คนตามเนื้องานเพื่อท าใหเ้วลาการท างานใกล้ๆกนั 

แถบสสีม้ คอืงานทีย่้ายมาจากกระบวนการ Staging Local แถบสเีหลือง คอืงานที่ย้าย
มาจากกระบวนการ Shipping 
 
หมายเหตุ ขัน้ตอนของกระบวนการ ScanและStaging Local สามารถย้ายงานให้กันได้
เนื่องจาก Local Part มจี านวนมากจงึต้องมพีนักงาน 2 คน ในการท างาน 
 
 
 
 

Working time /day (sec) OT 2 HR.

Normal 

Req.MP Freq. Req.MP Freq. Req.MP Freq. Req.MP Freq.

(sec) (Pcs/min) (sec) (Pcs/min) (sec) (Pcs/min) (min) (Pcs/min)

1 18 1 ยา้ยสนิค้าลง Side Guard 953 1 ไปรบัใบ Request Order 13
2 19 2 989 2 Scan QR Code 40

3 390 3 ลากงานไปทีจุ่ด Staging 49
4 65 4 เปิด Side Guard 17
5 58 5 Scan และ ตรวจสอบ Kanban 428

ตดิใบรอบ 67 6 ยา้ยสนิค้าลง Side Guard 516

6 โหลดเครือ่ง Scan 14 7 โหลดเครือ่ง Scan 38
7 โหลดเครือ่ง Scan 14 8 เดนิไปหยบิทีซ่นี Pallet 7
8 195 9 ซนี Pallet 86
9 10 เขยีนใบรอบ 17

11 ตดิใบรอบ 47
10 เดนิไปหยบิทีซ่นี 18 12 270
11 ซนี Pallet 53

12 เปิด Side Guard 65

13 น ารถเขญ็ไปเก็บ 95

13 248

14 เดนิไปเปิด Side guard 75
15 ปิด Side Guard 54
16 ยา้ย Pallet ไปวางใน Roller 151

443

1 303 1 229 1 312
2 303 2 229 2 312

หา Side guard ไปไวท้ี่
จุด Staging

17

ยา้ย Pallet จาก Staging ไป
 Shipping

ตกักลอ่งเปลา่ไปไวท้ีจุ่ด 
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บทท่ี  5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรปุ 
 ผู้วจิยัได้เข้าไปสหกจิศกึษาที่ Denso Distribution Center เป็นศูนย์กระจายสนิค้า ซึ่ง
แบ่งออกเป็น 4 Warehouse ได้พบปญัหาพนักงานท างานไมเ่ตม็ประสทิธภิาพ จงึท าการส ารวจ
หน้างานโดยน าหลักการ 7 Waste มาใช้ในการมองปญัหาจงึพบสาเหตุที่ส่งผลให้พนักงาน
ปฏิบัติงานได้ไม่เต็มประสทิธภิาพซึ่งกค็อื Muda จงึได้ด าเนินการจบัเวลาการท างานทัง้หมด
รวมถึง Muda ในการท างานด้วยซึ่งกพ็บว่าม ีMuda การรอและการขนย้าย เมื่อน าเวลามา
เปรยีบเทยีบกนั Muda การขนย้ายมเีวลามากทีส่ดุจงึเลือกแก้ไขที่การขนย้าย จากการปรบัปรุง
กระบวนการจดัจ่าย Part ใน Warehouse 2 วตัถุประสงค์ คอื ต้องการท าการ Balance เวลา
การท างานของพนักงานให้เต็มประสทิธภิาพ เพื่อลดจ านวนพนักงานในกระบวนการจดัจ่าย 
Part ซึ่งต้องท าการลด Muda การขนย้ายซึ่งเกดิจากกระบวนการ Shipping เพื่อตัดพนักงาน 
Shipping ออก จงึต้องท าการปรบัปรงุกระบวนการด้วยขัน้ตอนการปรบัปรงุ 2 ขัน้ตอน ได้แก ่ 
1.ย้ายกระบวนการ Staging กบั Shipping มาอยู่ใกล้กนั 2.การน า Roller มาเชื่อมกระบวนการ 
Staging กบั Shipping ไวด้้วยกนั ซึ่งจะลดเวลาในการขนย้ายลงและสามารถ Balance เวลาของ
พนักงานจาก 4 คนใหเ้หลอื 3 คนต่อกะได้ไมเ่กนิเวลามาตรฐานทีถู่กก าหนดไวต้ัง้แต่ต้น ผลที่ได้
คอืสามารถเพิ่มประสทิธิภาพในการท างานให้แก่พนักงานได้ 14.92% ส่งผลให้สามารถลด
พนักงานในกระบวนการ Shipping ลงได้ 1 คนต่อ 1 กะ  
 
ผลทางตรงทีไ่ด้รบั คอื การเพิม่ประสทิธภิาพการท างานของพนักงานในกระบวนการจดัจา่ยPart 
 
ผลทางอ้อมทีไ่ด้รบั คอื  
ด้านองค์กร 
ประสทิธภิาพการท างานใหแ้กพ่นักงานเพิม่ขึน้ 
ด้านพนักงาน 
พนักงานท างานมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
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5.2 อภิปรายผล   
จากการลด Muda จากการรอและขนย้ายลงได้ 12.11% พนักงาน และ Balance เวลา

การท างานของพนักงานสามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการท างานของพนักงานได้ดขี ึน้ ดงัรปูที ่
5.1  และสามารถลดพนักงานลงได้ 1 คนต่อกะ ตรงตามเป้าหมายทีต่ัง้ไว้ 

 

       
             รูปท่ี 5.1   กราฟแทง่แสดงประสทิธภิาพการท างานหลงัปรบัปรงุ 

 
การค านวณระยะเวลาคนืทนุ  
ต้นทุนการปรับปรุง  (ค่า Roller) 285,000 บาท สามารถลดต้นทุนค่าแรงได้  = 

(600*264) = 158,400 บาท/ปี  ดงันัน้ระยะเวลาคนืทนุ = 285,000/158,400 = 1.8 หรอื 1 ปีครึง่ 
 
 
 
 
 
 

Target 
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5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษา 
 ควรด าเนินการลดความสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหวซึ่งก่อใหเ้กดิความล้าในการท างาน 
เชน่ การยก Parts ลง Side Guard หรอื Pallet และการซนี Pallet ดงัรปูที ่5.2,5.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             
           
     
 

รปูท่ี 5.2  ลกัษณะการ Staging part ของพนักงานรปูที ่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
 
 

รปูท่ี 5.3  ลกัษณะการ Staging part ของพนักงานรปูที ่2 
 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



33 

 

บรรณานุกรม 

 

Vithinut Phakphonhamin; and Pichit Ngamjarassrivichai.  (2553?).   การก าหนดหวัข้อ 
ปัญหาโดยใช้หลักการวินิจฉัย.  สบืค้นเมื่อ 2 มนีาคม 2558,  BUS-402 Enterpise 
Diagnosis  and Business Plan.  Bangkok : Thai-Nichi Institute of Technology.  

ประชาสรรณ์ แสนภักดี.  (2546-2547).   ผงัก้างปลา กบั แผนภูมิความคิด. สบืคน้เมือ่ 2  
มนีาคม 2558, http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm.  

ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ.์  (2552).   การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS. สบืคน้เมือ่  
2 มนีาคม 2558,   Cpico.wordpress.com.  

พรรณ ี หอมทอง.  (2556?) .    ความสูญเสีย 7 ประการ. สบืคน้เมื่อ 2 มนีาคม 2558,   
ht tp: / /www.thai landindustry.com/guru/view.php?id=19136& sect ion=9.   

สวุฒัน์ จรรยาพูน.  (2552).   ลดต้นทุนด้วยเทคนิค ECRS. สบืคน้เมื่อ 2 มนีาคม 2558,   
www.logisticafe.com/2009/11/ecrs. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.logisticafe.com/2009/11/ecrs


34 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



35 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     ภาคผนวก ก 

         ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 

1.1.1 Denso Distribution Center (DDC) 

1.1.2 88/40 หมูท่ ี ่5 ต ำบล บำงสมคัร อ ำเภอ บำงปะกง จงัหวดั ฉะเชงิเทรำ 24180 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2 ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

1.2.1 Denso Distribution Center ท ำกำรรบัชิ้นส่วนยำนยนต์จำก Denso Japan, 

Oversea group และ Domestic Supplier มำเกบ็ไว้ในคลังสนิค้ำ และจดัส่งไปยัง Denso 

Thailand ทัง้ 3 Plant, ลูกคำ้, NYK WH และ DTEC 

          1.2.2 ชิน้สว่นยำนยนต์ และ Air condenser 

      

   1.3 รปูแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

Denso Distribution 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

ต ำแหน่ง:นักศกึษำฝึกงำน 

ฝ่ำย:Logistic Improvement 

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 

ชือ่:คณุ สมุำล ี ศรไีชยแสง 

ต ำแหน่ง:Leader 

 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

ตัง้แต่วนัที ่3 เดอืน พฤศจกิำยน พ.ศ. 2557 ถงึ วนัที ่28 เดอืน กมุภำพนัธ ์พ.ศ. 2558 

รวมระยะเวลำปฏบิตังิำน 4 เดอืน 
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ภาคผนวก ข 

                  ตารางมาตรฐานการท างานของ CKD PART DISTRIBUTION 
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ตารางท่ี 1 Standardize work type 3 ของ Process Scan&Staging Local  

 

ตารางท่ี 2 Standardize work type 3 ของ Process Scan&Staging CKD 

Approve Check Written

1
Associate

Standardized work chart

HT WT Total
1 Scan Request Order 0.1 0.1

2 Walk to Scan Kanban 0.2 0.2

3 Open Side Guard 0.4 0.4
4 Scan+Move parts into Side Guard 5.7 5.7
5 Close Side Guard 0.2 0.2
6 Bring trolley to trolley area 0.2 0.2
7 Walk to load handy scan 0.3 0.3
8 Wait for transfer sheet 1.3 1.3
9 Write number of cycle 0.7 0.7

10 Walk to Stick number of cycle 0.2 0.2
11 Stick number of cycle 0.1 0.1

Start timing Frequency

0.8 0.2 1.0

Standarded time (sec.)
Job stepNO

Line name : Distribution CKD,Local,Motor Part  Chart no.: Staging Parts (Motor)

Revision

Date
TYPE III BASE WORK UNIT SHEET

Fixed Time 8 Time
Ratio

10.82.58.3Total (sec./time)

Approve Check Written

Associate

Standardized work chart

HT WT Total

1 Scan Request Order 0.1 0.1

2 Walk to Scan Kanban 0.1 0.1

3 Open Side Guard 0.1 0.1

4 Scan and Move into Side Guard 3.3 3.3

5 Close Side Guard 0.3 0.3

6 Bring trolley to trolley area 0.1 0.1

7 Walk to load handy scan 0.1 0.1

8 Wait for transfer sheet 0.8 0.8

9 Write number of cycle 0.2 0.2

10 Walk to Stick number of cycle 0.1 0.1

11 Stick number of cycle 0.1 0.1

Start timing Frequency

0.9 0.1 1.0

1 Staging Parts (Local) Small part

Revision

Date
TYPE III BASE WORK UNIT SHEET

NO

Line name : Distribution CKD,Local,Motor Part  Chart no.:

Standarded time (sec.)
Job step

Ratio
Time2Fixed Time

5.30.44.9Total (sec./time)
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ตารางท่ี 3 Standardize work type 1 ของ Process Scan&Staging Local 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

Standardized Work Table Part No.Staging parts

Model : Local Written/Modified on

Year / Month/ Date

## / 0.2 / 8 Forecasted Qty by Customer

106,406 units/month

Working days

1 shifts/day

19 days/month

Operation time per shift

34500 sec./shift

Needed units per shift

5601 units/shift

Takt time(T.T)

6.1 sec.

Actual takt time

5.3 sec.

Remark : Part  is common

No. of std. work in-

process

Std. work in-

process

Quality check Safety caution

Standardized Work Combination Table
6.1

Manual(H.T) Auto  (M.T) 0 Walk  (W.T)
1

Elemental work Time Net

H.T M.T W.T (sum)

1 1 Scan Request Order 0.1 0.1 1 0.1 0

1 2 Walk to Scan Kanban 0.1 0.2 0 0.0 0

1 3 Open Side Guard 0.1 0.3 0 0.1 0

1 4 Scan and Move into Side Guard 3.3 3.6 0 3.3 0

1 5 Close Side Guard 0.3 3.9 0 0.3 0

1 6 Bring trolley to trolley area 0.1 4.0 0 0.0 0

1 7 Walk to load handy scan 0.1 4.1 0 0.0 0

1 8 Wait for transfer sheet 0.8 4.9 0 0.8 0

1 9 Write number of cycle 0.2 5.1 0 0.2 0

1 10 Walk to Stick number of cycle 0.1 5.2 0 0.0 0

1 11 Stick number of cycle 0.1 5.3 0 0.1 0

4.9 0.4

Total  5.3 sec.

0 sec. 0 man power
Balance 

efficiency 100 %

Balance loss

A
s
s
o
c
ia

te

S
e
q
u
e
n
c e

0.0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0

ProductionFac.Eng.

 Issue(TL.)    Check1 (AM.)Check 2 Approve

  

Layout

TT 6.1"ATT 5.3"
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ตารางท่ี 4 Standardize work type 1 ของ Process Scan&Staging CKD  

 

  

 

Standardized Work Table Part No.Staging parts

Model :CKD Written/Modified on

Year / Month/ Date

### / 2 / 8 Forecasted Qty by Customer

59,400 units/month

Working days

1 shifts/day

18 days/month

Operation time per shift

34500 sec./shift

Needed units per shift

3300 units/shift

Takt time(T.T)

10.4 sec.

Actual takt time

9.4 sec.

Remark : Part  is common

No. of std. work in-

process

Std. work in-

process

Quality check Safety caution

Standardized Work Combination Table
###

Manual(H.T) Auto  (M.T) 0 Walk  (W.T)
1

Elemental work Time Net

H.T M.T W.T (sum)

1 1 Scan Request Order 0.1 0.1 1 0.1 0

1 2 Walk to Scan Kanban 0.2 0.3 0 0.0 0

1 3 Open Side Guard 0.4 0.7 0 0.4 0

1 4 Scan+Move parts into Side Guard 5.7 6.4 0 5.7 0

1 5 Close Side Guard 0.2 6.6 0 0.2 0

1 6 Bring trolley to trolley area 0.2 6.8 0 0.0 0

1 7 Walk to load handy scan 0.3 7.1 0 0.0 0

1 8 Wait for transfer sheet 1.3 8.4 0 0.0 0

1 9 Write number of cycle 0.7 9.1 0 0.7 0

1 10 Walk to Stick number of cycle 0.2 9.3 0 0.0 0

1 11 Stick number of cycle 0.1 9.4 0 0.1 0

7.2 2.2

Total  9.4 sec.

0 sec. 0 man power
Balance 

efficiency 100 %

Balance loss

A
s
s
o

c
ia

te

S
e

q
u

e
n

c e

0.0 2.0 4.0 6.0 8.0 10.0 12.0

ProductionFac.Eng.

 Issue(TL.)    Check1 (AM.)Check 2 Approve

  

Layout

TT 10.4"ATT 9.4"
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ประวติัผู้จดัท ำ 

 
 
 
 
 
 
 

 

ชือ่ – นามสกลุ  นางสาว นิพาดา ชา่งวงศท์อง 

วนั – เดอืน – ปี เกดิ 22 ธนัวาคม 2535 

ทีอ่ยู่ปจัจบุนั 199/35 ปากทางเขา้หมูบ่้านเสร ีถนน อ่อนนุช ซอย ออ่นนุช 70  
เขต/ แขวง ประเวศ จงัหวดักรงุเทพ 10250 
โทรศพัท์มอืถือ 086-361-5094 
e-mail : kjhchocolatekyu@hotmail.com                          

 
ประวตัิการศกึษา 
 พ.ศ. 2553 บรหิารธรุกจิบณัฑติ 
   สาขาการจดัการอตุสาหกรรม 
   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญี่ปุ่น 
 พ.ศ. 2547 โรงเรยีนเตรยีมอดุมศกึษาพฒันาการ 
   แผนการศกึษา ศลิป์-ค านวณ 
 
ประวตัิการฝึกอบรม/สมัมนา 
 พ.ศ. 2556 1. Training “Safety&Environment Management in Industry” 
   2. Technical training Karakuri&Kaizen 
 พ.ศ. 2557 1. Short Term Exchange Program 
   2. ISO 9001 : 2008 Internal Audit Certificate 
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