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บทสรุป 

การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์ เพื่อวิเคราะห์การปฏิบติังานและปรับปรุงกระบวนการเก็บกล่อง
ช้ินส่วนโดยจดัท าคู่มือการปฏิบติังานเพื่อท าให้เป็นมาตรฐาน ร่วมกับการประยุกต์ใช้หลกัการ
ควบคุมด้วยสายตา (Visual control) ในการเก็บกล่องช้ินส่วน ซ่ึงจะท าการศึกษาขั้นตอนในการ
ปฏิบติังานของพนกังานและสภาพปัจจุบนัในกระบวนการเก็บกล่องช้ินส่วนบน Shooter โดยศึกษา
ช้ินส่วน Bracket  Fuel Door (Wide) เป็นหลกั โดยท าการเก็บขอ้มูล และน ามาวิเคราะห์ เพื่อหาค่าท่ี
เหมาะสมในการวางกล่องให้เต็ม Shooter และระดบัความสูงท่ีเหมาะสมในการวางซ้อนท่ีอยู่ใน
ระดบัปลอดภยัต่อผูป้ฏิบติังาน  
จากการศึกษากระบวนการเก็บกล่องช้ินส่วนของช้ินส่วน Bracket  Fuel Door (Wide)  พบว่าใช้
พื้นท่ีเพียง 1.827 m³ บน Shooter 4 แถว จากพื้นท่ีทั้งหมด 3.712 m³ เป็นสาเหตุให้พบปัญหาการใช้
พื้นท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพเหลือพื้นท่ีวา่งเท่ากบั 1.885m³ เม่ือท าการปรับปรุงสามารถน าช้ินส่วนท่ี
วางกองพื้นมาเติมใหเ้ตม็พื้นท่ีวา่งบน Shooter ไดท้ั้ง   4 แถว สามารถใชพ้ื้นท่ีวา่งเพิ่มข้ึนจากเดิมคิด
เป็น 50.76%  ซ่ึงลดค่าใชจ่้ายในการสร้าง Shooter ใหม่ได ้21,040 บาท และน าเงินท่ีลดไดไ้ปสร้าง
มูลค่าเพิ่มอ่ืนๆใหก้บับริษทัได ้ 
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Summary 

The objective of this study  to analyze and improve operational processes with a manual 
operation to a standard with the application of Visual control box storage of parts. This will study 
the process of staffing and the current state in the storage box on Shooter piece by piece the 
Bracket Fuel Door (Wide), And analyzed To find the right value to place the box to the full 
shooter and the appropriate height that safe for workers. 

The process of collecting the pieces of parts Bracket Fuel Door (Wide) found that only 
1.827 m³ of space on a total area of 3.712 m³ Shooter 4 rows causes the problem of space is full 
of space, equal 1.885m³. when the renovation is to put the pieces of the stack surface to fill the 
space on the Shooter has filled the fourth row space increased from the original figure was 
50.76%, which can reduce the cost of creating Shooter new 21,040 baht funds. reduced to add 
value to companies. 
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1.1 ช่ือและสถำนทีต่ั้งประกอบกำร 

ช่ือบริษทั : บริษทั ไทยซมัมิท โอโตโมทีพ จ ำกดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 

 กลุ่มบริษทัไทยซัมมิทเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนยำนยนต์ชั้นน ำของประเทศไทย ก่อตั้งข้ึนในปี
พ.ศ. 2520 มีส่วนช่วยในกำรขบัเคล่ือนภำคอุตสำหกรรมท่ีส ำคญัของไทย มีฐำนกำรผลิตครอบคลุม
พื้นท่ีอุตสำหกรรมหลกัส ำคญั ไดแ้ก่ แหลมฉบงั ,ระยอง ,นครนำยก และสมุทรปรำกำร รวมไปถึง
สำยกำรผลิตในต่ำงประเทศไดแ้ก่ จีน, อินเดีย, อินโดนีเซีย, ญ่ีปุ่น, มำเลเซีย, อเมริกำ และเวียดนำม 
พร้อมทั้งขยำยกำรลงทุนไปในธุรกิจประเภทอ่ืนอยำ่งต่อเน่ือง 
 ปัจจุบนั กลุ่มบริษทัไทยซมัมิท มีบริษทัในเครือรวมกวำ่ 40 บริษทั ครอบคลุมกำรผลิตเพื่อ
อุตสำหกรรมท่ีส ำคญัของประเทศ เช่น อุตสำหกรรมยำนยนต์ เคร่ืองจกัรทำงกำรเกษตร โดยเป็น
ผูผ้ลิตช้ินส่วนเพื่อประกอบในภำคอุตสำหกรรมเหล่ำน้ี เช่น ช้ินส่วนกำรข้ึนรูป, ช้ินส่วนประกอบ, 
ช้ินส่วนพลำสติก, ประเภทฉีดและเป่ำ, อลูมิเนียมฉีดข้ึนรูป, ระบบไฟฟ้ำรถยนต,์ แม่พิมพโ์ลหะและ
พลำสติก, อุปกรณ์จบัยดึช้ินงำน รวมถึงเคร่ืองจกัรในสำยกำรผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.2 ผลิตภณัฑข์องบริษทั 

Aluminums Parts  Function Parts 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร      

 
ภำพที ่1.3 แผนผงัขององคก์ร 

 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
1.4.1 ต ำแหน่ง 

ผูช่้วยวศิวกร 

1.4.2 หน้ำทีท่ีรั่บผดิชอบ 

1.) ศึกษำสภำพปัจจุบนัและกระบวนกำรต่ำงๆ 

2.) เขำ้อบรมกำรเช่ือม,ป้ัมช้ินส่วนยำนยนตด์ว้ยหุ่นยนต ์

  3.) KAIZEN 

  4.) จดัท ำเอกสำรคู่มือกำรปฏิบติังำน (Standard Operating Procedure, SOP)  
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1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 

นำงสำวดวงใจ พนัธุรัตน์ ต ำแหน่ง วศิวกร แผนก TSAT Plant 1 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

ระยะเวลำในกำรปฏิบติังำน 4 เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 25 ตุลำคม 2559 - 28 กุมภำพนัธ์ 2560 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญั 

 ในปัจจุบันบริษัท ไทยซัมมิท โอโตโมทีพ  จ ำกัดเป็นบริษัทท่ีท ำกำรผลิตและจ ำหน่ำย
ช้ินส่วนรถยนต์ รถบรรทุก รถจักรยำนยนต์ เคร่ืองมือทำงกำรเกษตร ซ่ึงมีกลุ่มลูกค้ำ ได้แก่ 
TOYOTA ISUZU HINO HONDA และบริษัท อ่ืนๆ อีกมำกมำยซ่ึงกระบวนกำรผลิตนั้ นแบ่ง
ออกเป็นหลำยขั้นตอน เช่น กำรป้ัมข้ึนรูป เช่ือม-ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร และคลงัเก็บสินคำ้ เพื่อ
รองรับกลุ่มลูกคำ้ต่อไป 
 กระบวนกำรท ำงำนภำยในโรงงำนท่ี 1 ของบริษัทบริเวณพื้นท่ีแผนกสโตร์ช้ินส่วน
ภำยนอก โดยผูท่ี้จดัเก็บงำนจำก Supplier จะท ำกำรจดัเก็บกล่องช้ินส่วนเขำ้พื้นท่ีท่ีไดก้  ำหนดไวบ้น
Shooter ซ่ึงปัญหำท่ีพบ คือ กำรใชพ้ื้นท่ีในกำรจดัเก็บกล่องช้ินส่วนไม่เตม็ประสิทธิภำพ อำทิ  
 1.7.1 กำรวำงกล่องใส่ช้ินส่วนบน Shooter กระจดักระจำยเปลืองพื้นท่ี ท ำใหเ้กิดควำมสูญ
เปล่ำส่งผลใหก้ล่องใส่ช้ินส่วนอ่ืนๆวำงกองอยูบ่นพื้น 
 1.7.2 พนักงำนจดัเก็บกล่องช้ินส่วนจำก Supplier เรียงกล่องซ้อนกนัจ ำนวนมำกต่อหน่ึง
Shooter ไม่ไดค้  ำนึงถึงควำมเส่ียงในกำรเกิดอนัตรำยและมีควำมสูงท่ีท ำให้ตอ้งเอ้ือมมือไปจนสุด
แขน,ไหล่และตอ้งออกแรงยกรับน ้ำหนกัมำกในกำรเคล่ือนยำ้ยน ำกล่องวสัดุช้ินงำนไปใช ้
 ผูจ้ดัท ำโครงกำรจึงเสนอแนวคิดและจดัท ำคู่มือกำรปฏิบติังำนและป้ำยจ ำกดัควำมสูงในกำร
ท ำงำนให้ชดัเจน ควรปรับปรุงกระบวนกำรขนถ่ำยเก็บกล่องช้ินส่วนบน Shooter เพื่อให้เกิดควำม
ปลอดภยั สะดวก เป็นระเบียบและใชพ้ื้นท่ีในกำรจดัเก็บไดเ้ตม็ประสิทธิภำพ 
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1.8 วตัถุประสงค์ 

1.8.1 เพื่อสร้ำงมำตรฐำนกำรท ำงำนกำรจดัเก็บกล่องช้ินส่วนบน Shooter เต็มทั้งแถว

บน-ล่ำง เพื่อใหง่้ำยต่อกำรเติมและน ำไปใช ้

1.8.2 ควบคุมปริมำณกำรจดัเก็บเพื่อใหมี้พื้นท่ีเพียงพอในกำรจดัเก็บช้ินส่วนอ่ืนๆ 

1.8.3 เพื่อลดควำมเส่ียงกำรเกิดอนัตรำยในกำรท ำงำน ป้องกนักำรไดรั้บกำรบำดเจ็บจำก

กำรท ำงำน และป้องกนัช้ินส่วนช ำรุด เสียหำยจำกกำรตกลงพื้นจำกท่ีสูง 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 

1.9.1 ใชพ้ื้นท่ีในกำรจดัเก็บช้ินส่วนใหเ้กิดประสิทธิภำพสูงสุด 

1.9.2 ลดปัญหำกล่องช้ินส่วนวำงกองพื้น ลดปัญหำคุณภำพของช้ินส่วนไม่หมุนเวียน

จำกกำรจดัเก็บ 

1.9.3 เกิดควำมปลอดภยัในกำรท ำงำน และลดควำมเส่ียงช้ินส่วนช ำรุดเสียหำยจำกกำร

ตกจำกท่ีสูง 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 

1.10.1 ระบบคัมบัง (Kanban System) คือ กำรใช้แผ่นกระดำษเพื่อเป็นสัญญำณแสดง

ควำมต้องกำรให้มีกำร “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban : C-card ) 

และใช้แผ่นกระดำษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะ เหมือนกนัเพื่อเป็นสัญญำณแสดง

ควำมตอ้งกำรให้ “ผลิต” ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน (Production Kanban : P-card ) ซ่ึงบตัรน้ี

จะติดไปกบัภำชนะ ( Container ) ท่ีใส่วตัถุดิบ 

1.10.2 AGV คือ รถขนส่งเคล่ือนท่ีอัตโนมัติมีระบบควบคุมเส้นทำงและน ำทำงกำร

ขบัเคล่ือนดว้ยกำรเหน่ียวน ำของสนำมแม่เหล็กท่ีฝังอยูใ่นพื้นผิวทำงเดินรถ AGV 

หรือแบบควบคุมโดยกำร ตรวจจับด้วยแสงเลเซอร์เพื่อให้รถ AGV สำมำรถ

เคล่ือนท่ีไปตำมเส้นทำงท่ีก ำหนดไว ้
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1.10.3 Deadman Switch คือ ระบบท่ีติดตั้งในเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ โดยตอ้งท ำกำรกด

ปุ่มคำ้งไวต้ลอดกำรใช้งำนเพื่อให้เคร่ืองจกัรท ำงำนและรับรู้ไดว้่ำผูใ้ช้งำนอยู่ใน

สภำวะท่ีมีสติและสมำธิครบถว้น  

1.10.4 Sale Order คือ ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ 

1.10.5 TP Man (Transport Man) คือ บุคคลหรือกลุ่มบุคคลท่ีช่วยให้กำรเช่ือมต่อระหว่ำง

กระบวนกำรผลิตมีประสิทธิภำพและตรงต่อเวลำมำกข้ึน  

 

      



 
 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 การลดความสูญเปล่า MUDA ด้วยหลกัการ ECRS [1] 
ผศ.ประเสริฐ อคัรประถมพงศ์ ไดก้ล่าวว่า ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE 

ลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึนแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึง

ความสูญเปล่ามีอยู ่7 ประการดว้ยกนัคือ 

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

2. การรอคอย (Waiting)  

3. การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Transporting)  

4. การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing)  

5. การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory)  

6. การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions)  

7. ของเสีย (Defect ) 

ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อให้เกิดประโยชน์

แก่บริษทั ดงันั้นทุกบริษทัควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่า

นอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ี

เกิดในบริษทัอีกดว้ย 

หลักการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบด้วย การก าจดั (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ี

สามารถใช้ในการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี ในองค์กรธุรกิจ

ทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ 

ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อให้เกิดความสูญ

เปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 

ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้

ของบริษทั การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรให้ความส าคญัเป็นอยา่ง

มาก เพราะความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลด
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ความสูญเปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยดัต้นทุนการผลิตลงด้วย ผลท่ีตามมาก็คือมี

ความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งสูงข้ึน โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าได้

โดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 

1. การก าจดั (Eliminate) คือ การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความสูญเปล่า

ทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ย

ท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่

จ  าเป็น และของเสีย 

2. การรวมกัน (Combine) คือ สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า

สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบาง

ขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึน

และลดการเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ี

ระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง 

3. การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น 

หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนท่ี 2 กับ 3 โดยท า

ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

4. การท าให้ง่าย (Simplify) คือ การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะ

ออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย  า

มากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็นและลดการ

ท างานท่ีไม่จ าเป็น 

หากท าการลดเอกสารท่ีไม่จ  าเป็นออกไปแลว้ จะท าให้การท างานมีความคล่องตวั

ข้ึน ไม่ตอ้งยุง่ยากในการท าเอกสารท่ีซ ้ าซ้อน และลดเวลาในการท าเอกสารท่ีไม่ก่อให้เกิด

ประโยชน์ลงไปได้ ถ้าสามารถลดความสูญเปล่าทั้ ง 7 ท่ีเกิดข้ึนได้ จะท าให้โรงงานมี

ประสิทธิภาพการผลิตท่ีดีข้ึน ลดความยุง่ยากและความวุน่วายในการผลิตลง ซ่ึงจะส่งผลให้

มีต้นทุนการผลิตท่ีลดลงอย่างแน่นอน ส่ิงเหล่าน้ีล้วนแล้วแต่เป็นประโยชน์อย่างมาก

ส าหรับบริษทัทุกบริษทัในเศรษฐกิจขณะน้ี 
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2.2 การศึกษาวธิีการท างาน (Method Study) [2] 
เป็นการศึกษาวิธีการท างาน หมายถึงกระบวนการท่ีใช้ในการศึกษาและบนัทึก

วิธีการท างานเดิม หรือท่ีจะเสนอแนะข้ึนใหม่อย่างมีขั้นตอนและตรวจตราอย่างมีระบบ 

เพื่อน าไปสู่การพฒันาวธีิการท างานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

 ขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี 

1. การเลือกงาน 

2. การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน 

3. การวเิคราะห์วธีิการท างาน 

4. การปรับปรุงวธีิการท างาน 

5. การเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างาน 

6. การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 

7. การส่งเสริมใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 

8. การติดตามการใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 

ตารางท่ี 2.3 แสดงกิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนของการศึกษาวิธีการท างานจุด

มุ่งเน้นในการศึกษาวิธีการท างานคือการศึกษาเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานซ่ึงจะต้องมี

กระบวนการวดัผลเพื่อเปรียบเทียบประเมินผลการท างานของวิธีการท างานเดิมกบัวิธีการ

ท างานใหม่ 

ตารางที่ 2.1 กิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นการศึกษาวธีิการท างาน 

ขั้นตอน กจิกรรมและเทคนิคทีใ่ช้ 
เลือกงาน พิจารณาความส าคญัของงานตามลกัษณะงานท่ีไดเ้ปรียบเทียบ

เชิงเศรษฐศาสตร์ 
เก็บขอ้มูล บนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆหรือภาพถ่ายวดีี

ทศัน์ 
วเิคราะห์วธีิการท างาน เทคนิคการตั้งค  าถาม การแบ่งประเภทของงาน 
ปรับปรุงวธีิการท างาน เทคนิคการปรับปรุงงาน เทคนิคการลดความสูญเสีย 
วดัผลวธีิการท างาน ประเมินเปรียบเทียบเวลาท างาน ปริมาณงานท่ีท าไดห้รือผลผลิต 
พฒันามาตรฐานวธีิการท างาน จดัท าขอ้ก าหนดและสภาพแวดลอ้มของวธีิการท างานท่ี

ปรับปรุง 
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ตารางที่ 2.1 กิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นการศึกษาวธีิการท างาน (ต่อ) 
 
การส่งเสริมการใชว้ธีิการ
ท างาน 

วางแผนและติดตามการส่งเสริมการน าวธีิการท างานท่ีปรับปรุง
แลว้ไปปฏิบติั 

การติดตามการใชว้ธิการ
ท างาน 

ตรวจสอบการท างานเป็นระยะๆ วา่เป็นไปตามวธีิการท างานท่ี
ปรับปรุงแลว้หรือไม่ 

 
ท่ีมา : นวดี กระจายวงศ์ (2551): Online 

2.2.1 การเลอืกงาน 

ขั้นตอนการเลือกงานท่ีจะศึกษาเป็นขั้นตอนท่ีมีความส าคญั เพราะงานท่ีตอ้งการ

การปรับปรุงมีอยูม่ากมาย การเลือกงานผิดยอ่มเป็นการเสียโอกาส งานบางอยา่งถา้เลือกท า

ก่อนจะใชป้ระโยชน์ต่อเน่ืองไปถึงงานอ่ืนๆได ้ถา้เลือกงานท าทีหลงัจะไม่มีผลดีต่องานอ่ืน 

ท าให้เสียเวลาในการศึกษางานอ่ืน งานหลายอย่างมีเง่ือนไขเวลา ถา้ไม่เลือกศึกษาก่อนจะ

ไม่สามารถใชป้ระโยชน์จากการศึกษาวธีิการท างานไดอ้ยา่งเตม็ท่ี งานหลายอยา่งเป็นงานท่ี

มีความเส่ียง ถา้เราเลือกศึกษาและประสบความลม้เหลว จะสร้างความเสียหายมากกวา่จะ

ไดผ้ลประโยชน์ จึงตอ้งใชค้วามระมดัระวงัมากข้ึนในการเลือกศึกษางานท่ีมีเง่ือนไขความ

เส่ียง และงานบางอย่างเป็นงานท่ีมีความลบัเบ้ืองหลงั การเลือกศึกษาวิธีการท างานอาจ

ส่งผลกระทบในทางลบได ้ในการเลือกงานท่ีจะศึกษา ส่ิงแรกจึงควรพิจารณาความส าคญั

ของงานตามเง่ือนไขต่างๆ อ่างไรก็ตามเพื่อให้ง่ายแก่การตดัสินใจ เราจะวางเกณฑ์การ

ตดัสินใจเลือกงานเพื่อศึกษาวธีิการท างาน เราจะพิจารณาองคป์ระกอบดงัต่อไปน้ี 

1.) ดา้นเศรษฐกิจ 

2.) ดา้นเทคนิค 

3.) ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน 

4.) ดา้นผลกระทบอ่ืน ๆ 

2.3 วเิคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) [3] 
ความหมายของกระบวนการ คือ กรรมวิธีหรือวิธีการปฏิบติัท่ีเป็นขั้นตอนใหญ่ๆ 

ขั้นหลกัๆ โดยมีจุดประสงค์ของการวิเคราะห์กระบวนการดังน้ี (คมสัน จิระภทัรศิลป์. 

2545: 128-139) 
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1. วิเคราะห์เพื่อแสดงให้เห็นรายละเอียด แยกให้เป็นส่วนย่อยๆ ให้เห็นจุดบกพร่อง

ปัญหาหรือสาเหตุรายละเอียด 

2. เพื่อหาจุดบกพร่องท่ีสามารถปรับปรุงให้ดี ข้ึนให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยท่ี

ส่วนประกอบของการจะท าให้เกิดผลผลิตหรือผลิตภัณฑ์จะประกอบด้วยปัจจัย 

วตัถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจกัร และกระบวนการผลิต 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1 ความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิต 

ท่ีมา : คมสัน จิระภทัรศิลปะ (2545): 128-139 

 2.3.1 เคร่ืองมือทีใ่ช้วเิคราะห์กระบวนการ 

1.  แผนภูมิกระบวนการ (Operation Process Chart) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ

บนัทึกขอ้มูลของกรรมวธีิกระบวนการผลิต การด าเนินการต่างๆ โดยมีล าดบัขั้นตอน

กระบวนการ มีการแบ่งกระบวนการเป็นลกัษณะต่างๆ 5 ประเภทตามมาตรฐาน ASME 

แสดงในตารางท่ี 2.2 

ตารางที่ 2.2 ตารางแสดงสัญลกัษณ์กระบวนการท างาน 

 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 
 การปฏิบติังาน 

(Operation)  
การประกอบหรือถอดประกอบช้ินส่วน การแปรรูปวตัถุดิบใน
ลกัษณะต่างๆ การเตรียมวตัถุดิบ การวางแผนงาน 

 การตรวจสอบ 
(Inspection) 

การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณของ ผลิตภณัฑ์ วตัถุดิบการ
ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุดิบ 
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ตารางที ่2.2 ตารางแสดงสัญลกัษณ์กระบวนการท างาน(ต่อ) 

 การขนส่ง / ขนยา้ย 
(Transportation) 

การเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต (Work in Process) 
หรือ สินค้าส าเร็จรูป จากจุดหน่ึงไปสู่อีกจุดหน่ึงของพื้นท่ี
ท างาน พนกังานก าลงัเดิน 

 การรอคอย 
(Delay) 

พนักงานรอคอยวัตถุดิบ รอคอยการซ่อมแซมเคร่ืองจักร 
ช้ินงานรอคอยเขา้กระบวนการต่อไป รอคอยการขนส่ง 

 การจดัเก็บ 
(Storage) 

การจดัเก็บวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต หรือผลิตภณัฑ์ในโกดัง 
คลงัสินคา้ การจดัเก็บเอกสารเขา้ตูเ้ก็บเอกสาร 

 

ท่ีมา : คมสัน จิระภทัรศิลปะ (2548): 128-139 

2.4 การปรับปรุงวธิีการท างาน [4] 
การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง คือ การปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มผลิตภาพเป็นส่ิงจ าเป็น

อย่างยิ่งและหลีกเล่ียงได้ยากในภาวะการแข่งขนัท่ีซับซ้อนและรุนแรงบนเวทีโลก การ

ปรับปรุงงานยอ่มก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลง ซ่ึงอาจมีการต่อตา้นบา้งในระยะแรกเพราะไป

สั่นคลอนความเคยชินแบบเดิมๆ อย่างไรก็ตามการปรับปรุงงานจะท าให้เกิดคุณภาพใหม่

ในองค์กร ซ่ึงเป็นแรงจูงใจให้ผูบ้ริหารคิดหาแนวทางท่ีท าให้การปรับปรุงงานสามารถ

ตอบสนองต่อสภาพแวดล้อมท่ีเปล่ียนแปลงไปตลอดเวลาด้วยการท าให้กระบวนการ

ปรับปรุงงานมีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 

2.4.1 ไคเซ็น แนวคิดในการปรับปรุงงาน  

การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen หรือ Continuous Improvement) คือ การ

ปรับปรุงเล็กๆ นอ้ยๆท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอยา่งต่อเน่ือง ค่อยเป็นค่อยไปในการ

ปรับปรุงจากมาตรฐานเดิมท่ีมีอยูใ่หดี้ข้ึน รวมถึงการปรับปรุงการท างานประจ าวนัให้ดี

ยิง่ข้ึน การปรับปรุงน้ีอาจไม่จ  าเป็นตอ้งใชเ้ทคนิคพิเศษใดๆ เพียงแต่ใชส้ามญัส านึกของ

พนกังานทุกคนในองคก์ร ตั้งแต่ระดบับนจนถึงระดบัล่าง ในการตรวจสอบงานของตนเอง 

และตั้งใจปฏิบติังานใหดี้ยิง่ข้ึนกวา่เดิม ปกติในแต่ละวนัเราใชเ้วลากบังาน 3 ประเภทน้ี 

งานประเภท A : ท างานประจ าวนั 

งานประเภท B : ปรับปรุงงาน 
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งานประเภท C : แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ 

ซ่ึง “การปรับปรุงงาน” จะถูกบีบออกไปโดยงาน A และงาน C จึงตอ้งพยายาม 

ผลกัดนัให ้“การปรับปรุงงาน” เป็นส่วนหน่ึงของงานในแต่ละวนั (งานประจ าถูกปรับปรุง

ใหดี้ข้ึน) สุดทา้ยจะส่งผลให ้“การแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้” นอ้ยลง 

ชาวญ่ีปุ่นกล่าววา่ “ไม่มีสักวนัเดียวท่ีจะผา่นไป โดยไม่มีการปรับปรุงในส่วนหน่ึง

ส่วนใดในองคก์ร” (ส่ิงน้ีนบัเป็นกลยุทธ์ท่ีส าคญัของไคเซ็น) และครอบคลุมไดใ้นทุกเร่ือง

ของการท างานไม่วา่จะเป็นการบริหารคุณภาพเชิงรวม (TQM) การใหค้วามส าคญัแก่ลูกคา้ 

(CRM) การรักษาระดับผลิตภาพอย่างเบ็ดเสร็จ (TPM) การผลิตทนัเวลาพอดี (JIT) การ

ปรับปรุงผลิตภาพ(Productivity Improvement) การบริหารโดยไม่มีข้อบกพร่อง(Zero 

Defect Management) ทั้งหมดเพื่อเพิ่มผลิตภาพใหแ้ก่องคก์ร 

2.4.2 ขั้นตอนการท า Kaizen ตามแบบ PDCA 

PDCA ห รื อ  (Plan-Do-Check-Act) เป็ น กิ จ ก ร รม พื้ น ฐ าน ใน ก ารพั ฒ น า

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ การวางแผน 

การปฏิบัติ การตรวจสอบ การปรับปรุงการด าเนินกิจกรรม ส่งผลให้การด าเนินงานมี

ประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.2 ขั้นตอนการท า Kaizen ตามแบบ PDCA 

ท่ีมา : บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย (2551): Online 
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โดยสามารถน ามาพิจารณาน าไปสู่แนวทางปฏิบติัของ Kaizen ไดด้งัต่อไปน้ี 

1. คดัเลือกและก าหนดปัญหาท่ีจะด าเนินการ 

องค์กรหรืออุตสาหกรรมส่วนใหญ่แล้ว มกัมีปัญหามากมายในการท างาน เร่ิม

ตั้งแต่ของเสีย (Defects) จากการผลิต การผลิตเกินความตอ้งการ (Over production) การ

เก็บสต๊อกมากเกินไปการรอคอย/ความล่าชา้ (Waiting time/delay) การเก็บวสัดุคงคลงัมาก

เกินไป (Excessive Inventory) สั่งวสัดุปริมาณมากแต่มีการใช้น้อย การขนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น 

(Unnecessary Transport) กระบวนการผลิตท่ีไร้ประสิทธิภาพ (Ineffective Process) การ

เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary motion or action) และขอ้บกพร่องจากการผลิตและ

ใชพ้ลงังาน (Energy Wastes) เม่ือโรงงานอุตสาหกรรมสามารถหาขอ้บกพร่องท่ีเป็นปัญหา

ในการท างานแล้ว ก็สามารถน ามาล าดับปัญหาท่ีจะท าก่อนหลังได้ (Priority) จะสร้าง

กิจกรรมการปรับปรุงเกิดข้ึนในโรงงานอยา่งถูกตอ้งตามเวลา และความจ าเป็นของโรงงาน

อุตสาหกรรมแต่ละแห่ง 

2. ท าความเขา้ใจปัญหา 

ส่ิงส าคญัอย่างหน่ึงท่ีท าให้การด าเนินแผนการปรับปรุงประสบผลส าเร็จ เม่ือ

องค์กรนั้นไดมี้การวางแผนการคดัเลือกปัญหาท่ีมีความส าคญัก่อนและหลงัแลว้ ก็คือให้

คณะท างานหรือบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งเขา้ไปดูสถานท่ีจริงท่ีเกิดข้ึนในโรงงานอุตสาหกรรมวา่

ปัญหาแต่ละปัญหาเกิดข้ึนอยา่งไรเพื่อท าความเขา้ใจ และปรับปรุงไปในทางเดียวกนั หรือ

อาจจะเป็นลกัษณะการน าคณะท างานไปดูถึงกรณีศึกษาต่างๆ ท่ีได้ด าเนินกิจกรรมการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองมาแลว้เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการด าเนินงานต่อไป 

3. วางแผนการแกไ้ขปัญหา 

การวางแผนการด าเนินงาน เร่ิมตน้ด้วยการจดัอนัดบัความส าคญัของ เป้าหมาย 

ก าหนดวิธีด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาด าเนินงาน ผูรั้บผิดชอบและงบประมาณท่ีจะใช ้

การวางแผนดงักล่าวอาจปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสม การวางแผนช่วยให้คาดการณ์

ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่างๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้
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4. ก าหนดวธีิการท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ 

การด าเนินการตามแผน อาจประกอบด้วย การมีโครงส ร้างรองรับ  เช่น 

คณะกรรมการหรือหน่วยงานของคณะ มีวิธีการท่ีมีการทดลองและวิเคราะห์มาแล้วว่า

ไดผ้ลตวัอย่างเช่น การท าไคเซ็นของโตโยตา้ ในการปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต ์โดย

การท าให้มีสีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อตหากพนักงานขนัน็อตแน่นพอ จะท าให้สีนั้นติดท่ี

หัวน็อต เป็นการยืนยนัวา่ขนัน็อตให้ลอ้แน่นแลว้ การเร่ิมตน้ท าไคเซ็น ท่ีโตโยตา้เร่ิมดว้ย

การท า Idea Contest เพื่อให้พนกังานน าเสนอความคิดใหม่ๆ ในการปรับปรุงการท างาน มี

การเสนอความคิดกนัมากกวา่ 1 พนัความคิดต่อเดือน และมีรางวลัใหค้วามคิดดีเด่น แลว้จะ

มีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใชใ้นส่วนต่างๆ ขององคก์ร 

5. น าเอาผลท่ีไดม้าวเิคราะห์ 

เพื่อให้เกิดความมัน่ใจในการด าเนินการ จึงตอ้งก าหนดให้มีการประเมินแผน อาจ

ประกอบด้วย การประเมินโครงสร้างท่ีรองรับ การด าเนินการ การประเมินขั้นตอนการ

ด าเนินงานและการประเมินผลของการด าเนินงานตามแผนท่ีได้ตั้ งไว ้ในการประเมิน

ดงักล่าวสามารถท าไดเ้อง โดยคณะกรรมการท่ีรับผิดชอบแผนการด าเนินงานนั้นๆ ซ่ึงเป็น

ลกัษณะของการประเมินตนเอง โดยไม่จ  าเป็นตอ้งตั้งคณะกรรมการอีกชุดมาประเมินแผน 

หรือไม่จ  าเป็นตอ้งคิดเคร่ืองมือหรือแบบประเมินท่ียุ่งยากซับซ้อน การน าเอาผลท่ีได้มา

วิเคราะห์ท าให้เราสามารถทราบไดว้า่กิจกรรมการปรับปรุงงานนั้นไดผ้ลมากนอ้ยเพียงใด 

มีอุปสรรคอะไร ท่ีจะตอ้งน ามาพิจารณาและทบทวนเพื่อแกไ้ขต่อไป 

6. การจดัท ามาตรฐาน เพื่อน าไปปฏิบติั 

การน าผลการประเมินมาพฒันาแผน อาจประกอบดว้ย การน าผลการประเมินมา

วเิคราะห์วา่มีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบติังานใดท่ีควรปรับปรุงหรือพฒันาส่ิงท่ีดีอยู่

แลว้ให้ดียิ่งข้ึนไปอีก และสังเคราะห์รูปแบบ การด าเนินการใหม่ท่ีเหมาะสม ส าหรับการ

ด าเนินการในปีต่อไป การท ากิจกรรมการปรับปรุงงาน โดยน าหลักการท า PDCA ไม่

จ  าเป็นตอ้งท าให้ครบ 6 ขั้นตอนก่อน ถึงไปเร่ิมขั้นท่ี 1 ใหม่ เวลามีปัญหาติดขดัสามารถ

ยอ้นไปท าในขั้นตอนใดก็ไดต้ามท่ีตอ้งการ 
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2.5 การวเิคราะห์ Why Why Analysis [5] 
การวิเคราะห์โดยถามว่าท าไม ท าไม หรือ Why Why Analysis เป็นเคร่ืองมือท่ี

นิยมใชก้นัมากโดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุของ

ปรากฏการณ์ หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อให้ไดพ้บตน้ตอ หรือรากเหงา้ท่ีแทจ้ริง และท่ีส าคญั

คือเพื่อน าไปสู่การแกไ้ข และป้องกนัการเกิดซ ้ าต่อไป 

2.5.1 ขั้นตอนการท า Why Why Analysis 

1. วิเคราะห์ข้อเท็จจริง โดยไปดูต้นตอหรือสาเหตุจริงๆให้รู้อย่างลึกซ้ึงว่ามีท่ีมาท่ีไป 

อย่างไร และลักษณะอาการเป็นอย่างไร ซ่ึงให้ไปดูสถานการณ์จริง (Genba) และดู

สภาพของจริง (Genbutsu) เพื่อให้ไดข้อ้เท็จจริง (Real) โดยควรวาดภาพประกอบดว้ย

จะท าใหเ้ขา้ใจง่ายข้ึน 

2. วเิคราะห์หาตน้ตอของปัญหา โดยการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปรากฏการหรือ

ปัญหา ซ่ึงท าไดโ้ดยการถามท าไม ท าไม ไปเร่ือยๆ จนเจอตน้ตอซ่ึงส่วนใหญ่แลว้ตน้

ตอของปัญหามกัจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบติังานท่ีดีและเพียงพอต่อการ

ปฏิบติังาน ส าหรับปรากฏการณ์ หรือบางปัญหาส่วนใหญ่ มกัมีมากวา่หน่ึงสาเหตุ โดย

แนะน าให้เขียนแผนภูมิตน้ไม ้(Tree Diagram) เพราะนอกจากไดร้ายละเอียดครบถว้น

แลว้ ยงัสะดวกต่อผูป้ฏิบติังาน 

3.  วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ โดยการถามกลบัไป กลบัมาวา่ ส่ิงนั้นๆ เป็นเหตุเป็นผล หรือมี

ความสอดคล้องกนัเชิงตรรกะหรือไม่ เพราะการพิจารณาด้วยวิธีน้ีจะช่วยท าให้การ

วเิคราะห์ของเราถูกตอ้งมากข้ึน 

4. วเิคราะห์หาวิธีการแกไ้ขหรือป้องกนั จากการวเิคราะห์ขั้นสุดทา้ยท าให้ทราบถึงตน้ตอ

ท่ีแท้จริง จากนั้ นก็มาค้นหาวิธีการแก้ไข และมาตรการป้องกันการเกิดซ ้ าคือ การ

ก าหนดมาตรการการตรวจสอบ ดูแล รักษา เพื่อไม่ใหเ้กิดซ ้ าอีก 

5. น ามาตรการท่ีได้ไปปฏิบัติจริง น าวิธีการแก้ไขและป้องกันดังกล่าวไปปฏิบัติ 

นอกจากน้ีอาจน าวิธีการแกไ้ขป้องกนัดงักล่าว ไปขยายผลกบัส่ิงอ่ืนๆ หรือหน่วยงาน

อ่ืนๆ ท่ีมีความใกลเ้คียงกนัก็จะเป็นประโยชน์มากข้ึน 
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ภาพที ่2.3 การวเิคราะห์ Why Why Analysis 

ท่ีมา : รศ.ดร.สมชยั อคัรทิวา (2549): Online 

2.6 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) [6] 
Visual control หรือ การควบคุมดว้ยการมองเห็น หมายถึง การแสดงอุปกรณ์หรือ

ระบบกลไกท่ีถูกออกแบบมาเพื่อจดัการหรือควบคุมการด าเนินงานหรือการท าปฏิบติัการ 

ให้เป็นไปตามวตัถุประสงคต่์างๆท าให้ปัญหาความผดิปกติหรือการเบ่ียงเบนจากมาตรฐาน 

ท่ีมองเห็นไดจ้ากทุกคนถูกท าการแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงทีการแสดง สถานะการด าเนินงาน 

หรือการปฏิบติังานให้ดูไดใ้นรูปแบบอย่างง่ายๆ ให้ค  าแนะน าแสดงข่าวสารให้การตอบ

กลบัทนัทีแก่ผูใ้ชง้าน 

Visual Control (VC) รู้ จ ั ก กั น ใน  ห ล าย ค า  เช่ น  Visibility Management By 

Visibility (การบริหารควบคุม) โดยหลกัการมองเห็น การจดัการโดยป้ายสัญลกัษณ์ การใช้

งานจะแบ่งออกไดใ้นงานเหล่าน้ี ส านึกในการพฒันาการใชง้านร่วมกบั 5ส การจดัการงาน

บริการ และบริหาร Office การจดัการวิศวกรรม และการผลิต (การเบิกจ่ายสินค้า, การ

ควบคุมการผลิต, การจดัการโครงการ) การจดัการ, การควบคุมและการบริหารเคร่ืองมือ

และอุปกรณ์การบริหารคุณภาพ ป้ายเตือนระวงัเร่ืองความปลอดภยั และการบริหารจดัการ

ส่ิงแวดลอ้มของท่ีท างาน การวเิคราะห์ตน้ทุนและก าไร 

2.6.1 แนวทางปฏิบัติ Visual Control 

หลกัการในการท า Visual Control ในพื้นท่ีนั้น เพื่อท่ีจะให้บุคคลภายนอก (ท่ีไม่เก่ียวขอ้ง) 

สามารถท่ีจะบอกหรือทราบ สถานะของส่ิงของ หรือเหตุการณ์ ต่างๆ ไดด้ว้ยตวัเองโดยไม่

ตอ้งไดรั้บการอธิบายจากผูรู้้หรือผูท่ี้มีประสบการณ์  
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Visual control ท าการใชง้านได ้2 ประเภทคือ ระบุของจริงและระบุส่ิงทดแทน 

1. ระบุของจริงออกแบบต าแหน่งระบุส่ิงของแต่ละชนิดแสดงให้เห็นถึง ปริมาณ 

เช่นความจุมากท่ีสุดได้เท่าไหร่ จ าแนกออกมาให้แตกต่างอย่างเด่นชัด ระบุรูปแบบ 

เฉพาะเจาะจง (เอกสาร) 

2. ระบุส่ิงทดแทนสี, ลายเส้นขอบ, สัญลกัษณ์, ตวัอกัษร, ตวัเลข, กราฟ, ไฟสัญญา, 

เสียง, สัมผสั, กล่ิน, รส 

2.6.2 ประเภทของ Visual Control 

การแบ่งประเภทของ Visual Control สามารถแบ่งไดห้ลายลกัษณะ 

 • Visual Control เพื่อความปลอดภยั เช่น สัญลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่างๆ 

        • Visual Control เพื่อปรับปรุงคุณภาพ เช่น ตวัอยา่งลกัษณะงานดี งานเสีย 

      • Visual Control เพื่อการบริหารสินคา้คงคลงั เช่น ป้ายบอกประเภทสินคา้ต่างๆ 

      • Visual Control เพื่อการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร เช่น ขีดบอกระดบัสูงสุด–ต ่า 

    • Visual Control เพื่อการส่งเสริมการขาย เช่น ป้ายโฆษณาสินคา้ 

        • Visual Control เพื่อติดตามผลการปฏิบติังาน เช่น ผลกราฟการปฏิบติังานแผนก 

2.6.3 ตัวอย่างการประยุกต์ใช้หลกัการมองเห็น 

1. การใชร้หสั/แถบสีแสดงบนท่อหรือสายไฟของโรงงาน (Color-coded Pipes and Wires) 

2. การใชสี้หรือป้ายเพื่อก าหนดพื้นท่ีส าหรับจ าแนกจดัเก็บตามประเภทวสัดุ เช่น ผลิตภณัฑ ์

งานระหวา่งผลิต และเศษของเสีย 

3. การแสดงสารสนเทศส าหรับควบคุมการผลิต (Production Control) โดยมีการแสดง

รายละเอียดก าหนดการผลิตบนบอร์ดเพื่อใหทุ้กคนท่ีเก่ียวขอ้ง  

4. การแสดงสารสนเทศการด าเนินงาน เช่น ตวัช้ีวดั เป้าหมาย ในรูปของแผนภูมิบนบอร์ด

แสดงผล (Display Board) 

5. การแสดงทิศทางการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ 

6. การแสดงเอกสาร (Visual Documentation) เพื่อให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างถูกตอ้งจึง

ควรมีการแสดงรายละเอียดต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัเช่น คู่มือการท างาน(Work Instruction), 

วิธีการตรวจสอบ (Auditing Procedure), แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart), และ

รายละเอียดล าดบัขั้นตอนการผลิต (Route Sheet) 
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7. การแสดงรายละเอียดขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัร เพื่อใหพ้นกังานทุกคนสามารถใชง้านได้

อยา่งถูกตอ้ง 

8. การควบคุมคุณภาพ โดยมีการแสดงช้ินงานท่ีสมบูรณ์เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานสามารถใชเ้ป็น

ตวัอยา่งการประกอบตวัช้ินงาน 

9. การแสดงระดบัท่ีเหมาะสมส าหรับการบริหารสต็อก (Minimum and Maximum Levels 

of Inventory) และการจดัซ้ือ 

2.7 กลยุทธ์การจัดเกบ็สินค้าในคลงัสินค้า (STORAGE STRATEGY) 
James และ  Jerry (1998) ได้ก ล่ าวไว้ในหนั ง สื อ เร่ื อ ง  The Warehouse Management 

Handbook; the second edition ในเร่ือง Stock Location Methodology โดยมีการจัดแบ่ ง

รูปแบบในการจดัเก็บสินคา้นั้นออกเป็น 6 แนวคิด คือ 

1. ระบบการจดัเก็บโดยไร้รูปแบบ (Informal System) 

เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่มีการบนัทึกต าแหน่งการจดัเก็บเขา้ไวใ้นระบบ และ

สินคา้ทุกชนิดสามารถจดัเก็บไวต้  าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ ซ่ึงพนกังานท่ีปฏิบติังานใน

คลงัสินคา้นั้นจะเป็นผูท่ี้รู้ต  าแหน่งในการจดัเก็บรวมทั้งจ  านวนท่ีจดัเก็บ ซ่ึงจะเห็นได้ว่า

รูปแบบการจดัเก็บน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเล็ก มีจ  านวนสินคา้หรือ SKU นอ้ย 

และมีจ านวนต าแหน่งท่ีจดัเก็บนอ้ยดว้ย ส าหรับในการท างานในนั้นจะมีการแบ่งพนกังาน

ท่ีรับผิดชอบเฉพาะเป็นโซนๆ โดยท่ีแต่ละโซนนั้นไม่ไดมี้แนวทางการปฏิบติัในเร่ืองการ

จดัเก็บแลว้แต่พนกังานท่ีปฏิบติังานในโซนนั้นๆ ดงันั้นจึงไม่ไดมี้แนวทางท่ีเหมือนกนั จึง

ท าให้อาจเกิดปัญหาการจดัเก็บหรือการท่ีหาสินคา้นั้นไม่เจอในวนัท่ีพนกังานท่ีประจ าใน

โซนนั้นไม่มาท างาน ตารางดา้นล่างจะแสดงการเปรียบเทียบขอ้ดี และขอ้เสียของรูปแบบ

การจดัเก็บสินคา้โดยไร้รูปแบบ 

ขอ้ดี : ไม่ตอ้งการการบ ารุงรักษาอุปกรณ์และเคร่ืองมือต่างๆ 

 : มีความยดืหยุน่สูง 

ขอ้เสีย : ยากในการหาสินคา้ 

 : ข้ึนอยูก่บัทกัษะของพนกังานคลงัสินคา้ 
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2. ระบบจดัเก็บโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) 

แนวความคิดในการจดัเก็บสินคา้รูปแบบน้ีเป็นแนวคิดท่ีมาจากทฤษฎีกล่าวคือ สินคา้

ทุกชนิดหรือทุก SKU นั้นจะมีต าแหน่งจดัเก็บท่ีก าหนดไวต้ายตวัอยู่แล้ว ซ่ึงการจดัเก็บ

รูปแบบน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ท่ีมีขนาดเล็ก มีจ  านวนพนกังานท่ีปฏิบติังานไม่มากและ

มีจ านวนสินคา้หรือจ านวน SKU ท่ีจดัเก็บน้อยด้วย โดยจากการศึกษาพบว่าแนวคิดการ

จดัเก็บสินคา้น้ีจะมีขอ้จ ากดัหากเกิดกรณีท่ีสินคา้นั้นมีการสั่งซ้ือเขา้มาทีละมากๆจนเกิน

จ านวน location ท่ีก าหนดไวข้องสินคา้ชนิดนั้นหรือในกรณีท่ีสินคา้ชนิดนั้นมีการสั่งซ้ือ

เขา้มาน้อยในช่วงเวลานั้น จะท าให้เกิดพื้นท่ีท่ีเตรียมไวส้ าหรับสินคา้ชนิดนั้นว่าง ซ่ึงไม่

เป็นการใชป้ระโยชน์ของพื้นท่ีในการจดัเก็บท่ีดี  

ขอ้ดี  : ง่ายต่อการน าไปใช ้

 : ง่ายต่อการปฏิบติังาน 

ขอ้เสีย  : ตอ้งเสียพื้นท่ีจดัเก็บโดยเปล่าประโยชน์ในกรณีท่ีไม่มีสินคา้อยูใ่นสต็อก 

 : ตอ้งใชพ้ื้นท่ีมากหลายต าแหน่งในการจดัเก็บสินคา้ใหม้ากท่ีสุด 

 : ยากต่อการขยายพื้นท่ีจดัเก็บ 

 : ยากต่อการจดจ าต าแหน่งจดัเก็บสินคา้ 

3. ระบบการจดัเก็บโดยจดัเรียงตามรหสัสินคา้ (Part Number System) 

รูปแบบการจดัเก็บโดยใชร้หสัสินคา้ (Part Number) มีแนวคิดใกลเ้คียงกบัการจดัเก็บ

แบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location) โดยขอ้แตกต่างนั้นจะอยูท่ี่การเก็บแบบใช้

รหัสสินค้า นั้ นจะมีล าดับการจดัเก็บเรียงกันเช่น รหัสสินค้าหมายเลข A123 นั้ นจะถูก

จดัเก็บก่อนรหัสสินคา้หมายเลข B123 เป็นตน้ ซ่ึงการจดัเก็บแบบน้ีจะเหมาะกบับริษทัท่ีมี

ความต้องการส่งเข้า และน าออกของรหัสสินค้าท่ีมีจ  านวนคงท่ีเน่ืองจากมีการก าหนด

ต าแหน่งการจดัเก็บไวแ้ลว้ ในการจดัเก็บแบบใชร้หสัสินคา้น้ี จะท าให้พนกังานรู้ต าแหน่ง

ของสินคา้ไดง่้าย แต่จะไม่มีความยืดหยุน่ในกรณีท่ีองคก์รหรือบริษทันั้นก าลงัเติบโตและมี

ความตอ้งการขยายจ านวน SKU ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาเร่ืองพื้นท่ีในการจดัเก็บ 
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 ขอ้ดี  : ง่ายต่อการคน้หาสินคา้ 

 : ง่ายต่อการหยบิสินคา้ 

 : ง่ายต่อการน าไปใช ้

 : ไม่จ  าเป็นตอ้งมีการบนัทึกต าแหน่งสินคา้ 

ขอ้เสีย  : ไม่ยดืหยุน่ 

 : ยากต่อการปรับปริมาณความตอ้งการสินคา้ 

 : การเพิ่มการจดัเก็บสินคา้ใหม่จะมีผลกระทบต่อการจดัเก็บสินคา้เดิมทั้งหมด 

 : ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บไม่ไดไ้ม่เตม็ท่ี 

4. ระบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้ (Commodity System) 

เป็นรูปแบบการจดัเก็บสินคา้ตามประเภทของสินคา้หรือประเภทสินคา้ (product 

type) โดยมีการจดัต าแหน่งการวางคล้ายกบัร้านคา้ปลีกหรือตาม supermarket ทัว่ไปท่ีมี

การจดัวางสินคา้ในกลุ่มเดียวกนัหรือประเภทเดียวกนัไว ้ต าแหน่งท่ีใกลก้นั ซ่ึงรูปแบบใน

การจัด เก็บ สินค้าแบบ น้ีจัดอยู่ในแบบ  combination system ซ่ึ งจะช่วยในการเพิ่ ม

ประสิทธิภาพในการจดัเก็บสินคา้คือมีการเนน้เร่ือง การใชง้านพื้นท่ีจดัเก็บ มากข้ึน และยงั

ง่ายต่อพนกังาน pick สินคา้ในการทราบถึงต าแหน่งของสินคา้ท่ีจะตอ้งไปหยบิ แต่มีขอ้เสีย

เช่นกนัเน่ืองจากพนกังานท่ีหยิบสินคา้จ าเป็นตอ้งมีความรู้ในเร่ืองของสินคา้แต่ละชิดหรือ

แต่ละยี่ห้อท่ีจดัอยู่ในประเภทเดียวกนั ไม่เช่นนั้นอาจเกิดการ pick สินคา้ผิดชนิดได้ จาก

ตารางแสดงขอ้ดีและขอ้เสียของการจดัเก็บในรูปแบบน้ี 

ขอ้ดี : สินคา้ถูกแบบ่งตามประเภทท าใหพ้นกังานผูป้ฏิบติังานเขา้ไดไ้ดง่้าย 

 : การหยบิสินคา้ท าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

: มีความยดืหยุน่สูง 

ขอ้เสีย : สินคา้ประเภทเดียวกนัท่ีมีหลายรุ่น/ยีห่อ้ อาจท าใหห้ยบิสินคา้ผดิรุ่น/ยีห่อ้ได ้

: จ าเป็นตอ้งมีความรู้ในเร่ืองของสินคา้แต่ละชิดหรือแต่ละยีห่อ้ท่ีจะหยบิ 
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5. ระบบการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั (Random Location System) 

เป็นการจดัเก็บท่ีไม่ไดก้  าหนดต าแหน่งตายตวั ท าให้สินคา้แต่ละชนิดสามารถถูก

จดัเก็บไวใ้นต าแหน่งใดก็ไดใ้นคลงัสินคา้ แต่รูปแบบการจดัเก็บแบบน้ีจ าเป็นตอ้งมีระบบ

สารสนเทศในการจดัเก็บและติดตามขอ้มูลของสินคา้วา่จดัเก็บอยูใ่นต าแหน่งใดโดยตอ้งมี

การปรับปรุงข้อมูลอยู่ตลอดเวลาด้วย ซ่ึงในการจดัเก็บแบบน้ีจะเป็นรูปแบบท่ีใช้พื้นท่ี

จดัเก็บอย่างคุ้มค่า เพิ่ม การใช้งานพื้นท่ีจดัเก็บและเป็นระบบท่ีถือว่ามีความยืดหยุ่นสูง 

เหมาะกบัคลงัสินคา้ทุกขนาน 

ขอ้ดี : สามารถใชง้านพื้นท่ีจดัเก็บไดอ้ยา่งเกิดประโยชน์สูงสุด 

 : มีความยดืหยุน่สูง 

 : ง่ายต่อการขยายการจดัเก็บ 

 : ง่ายในการปฏิบติังาน 

 : ระยะทางเดินหยบิสินคา้ไม่ไกล 

ขอ้เสีย : ตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูลการจดัเก็บสินคา้อยา่งละเอียดและมีประสิทธิภาพ 

 : ตอ้งเขม้งวดในติดตามการบนัทึกขอ้มูลการจดัเก็บ 

6. ระบบการจดัเก็บแบบผสม (Combination System) 

เป็นรูปแบบการจดัเก็บท่ีผสมผสานหลกัการของรูปแบบการจดัเก็บในขา้งตน้ โดย

ต าแหน่งในการจดัเก็บนั้นจะมีการพิจารณาจากเง่ือนไขหรือขอ้จ ากดัของสินคา้ชนิดนั้นๆ 

เช่น หากคลังสินค้านั้ นมีสินค้าท่ีเป็นวตัถุอันตรายหรือสารเคมีต่างๆ รวมอยู่กับสินค้า

อาหาร จึงควรแยกการจดัเก็บสินคา้อนัตราย และสินคา้เคมีดงักล่าวให้อยู่ห่างจากสินคา้

ประเภทอาหาร และเคร่ืองด่ืม เป็นตน้ ซ่ึงถือเป็นรูปแบบการจดัเก็บแบบก าหนดต าแหน่ง

ตายตวั ส าหรับพื้นท่ีท่ีเหลือในคลงัสินคา้นั้น เน่ืองจากมีการค านึงถึงเร่ืองการใช้งานพื้นท่ี

จดัเก็บ ดงันั้นจึงจดัใกลท่ี้เหลือมีการจดัเก็บแบบไม่ไดก้ าหนดต าแหน่งตายตวั (Random) ก็

ได้ โดยรูปแบบการจดัเก็บแบบน้ีเหมาะส าหรับคลงัสินคา้ทุกๆแบบ โดยเฉพาะอย่างยิ่ง

คลงัสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่และสินคา้ท่ีจดัเก็บนั้นมีความหลากหลาย 
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ขอ้ดี : มีความยดืหยุน่สูง 

 : เป็นการประสานขอ้ดีจากทุกระบบการจดัเก็บ 

 : สามารถปรับเปล่ียนการจดัเก็บไดต้ามสภาพของคลงัสินคา้ 

 : สามารถควบคุมการจดัเก็บไดเ้ป็นอยา่งดี 

 : ขยายการจดัเก็บไดง่้าย 

ขอ้เสีย : อาจท าใหผู้ป้ฏิบติังานเกิดความสับสนเน่ืองจากมีระบบการจดัเก็บมากกวา่ 1 วธีิ 

 : การใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ีจดัเก็บมีความไม่แน่นอน เปล่ียนไดต้ลอดเวลา 

 นอกจากน้ี Charles (1997) ไดเ้สนอแนวคิดในการจดัเก็บสินคา้ไว ้2 แนวคิด ดงัน้ี 

1. การจดัเก็บแบบซุ่ม (Random Storage) ซ่ึงเป็นเทคนิคในการจดัเก็บสินคา้วิธีหน่ึงท่ีท า

การเก็บสินคา้ ณ จุดหรือต าแหน่งท่ีวา่งไดท้ัว่คลงัสินคา้ เน่ืองจากไม่มีการก าหนดพื้นท่ี

ไวเ้ฉพาะส าหรับสินคา้ประเภทใดประเภทหน่ึง 

2. การจัดเก็บตามปริมาณความต้องการหยิบสินค้า (Volume-based Storage) ซ่ึงเป็น

เทคนิคการจัดเก็บสินค้า ท่ี มีความต้องการสูงไว้อยู่ใกล้กับประตูเข้าออกเม่ือ

เปรียบเทียบลกัษณะการจดัเก็บสินคา้แบบซุ่ม (Random Storage) และแบบตามปริมาณ

ความต้องการหยิบสินค้า (Volume-based Storage) มีข้อดีและข้อเสียแตกต่างกันคือ 

การจดัเก็บแบบ Volume-based Storage นั้นจะช่วยลดเวลาและระยะทางในการหยิบ

สินค้า แต่ข้อเสียคือท าให้เกิดความแออดัในช่องทางเดินท่ีเก็บสินค้าและท าให้เกิด

ความไม่สมดุลในการใช้พื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ ส าหรับจดัเก็บแบบซุ่ม (Random 

Storage) นั้น จะเป็นวิธีท่ีมีการใช้ประโยชน์ของพื้นท่ีจดัเก็บไดท้ัว่ทั้งคลงัสินคา้ซ่ึงจะ

ช่วยลดความแออดัของช่องทางเดินลงไปได ้แต่ขอ้เสียคือ ท าให้เสียเวลาในการหยิบ

สินคา้มาก เน่ืองจากสินค้าท่ีมีการหยิบบ่อยนั้น อาจมีพื้นท่ีจดัเก็บท่ีอยู่ไกลจากประตู 

เป็นตน้ 
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2.8  การจัดท าคู่มอืการปฏบัิติงาน (SOP) 

SOP (Standard Operating Procedure) เป็นเอกสารท่ีแนะน าวิธีการปฏิบติังานต่างๆ 

ท่ีท าเป็นประจ าเพื่อใหมี้การปฏิบติัอยา่งถูกตอ้ง โดย SOP จะตอ้งระบุวธีิการปฏิบติังาน

ให้เป็นขั้นตอน (step-by-step) โดยละเอียด ซ่ึงผูป้ฏิบติังานนั้นๆ ได้ผลออกมาอย่าง

น่าเช่ือถือ (reliably) และมีความสม ่าเสมอ (consistently) ไม่ว่าจะเป็นการปฏิบติังาน

โดยผูใ้ด SOP เป็นเอกสารท่ีแต่ละแห่งตอ้งจดัท าข้ึนมา โดยให้มีความสัมพนัธ์กบัการ

ปฏิบติัจริง ทั้งน้ีเพราะแต่ละแห่ง มีปัจจยัต่างๆท่ีท าให้มีการปฏิบติังานโดยมีขั้นตอน

และวิธีการแตกต่างกันได้แล้วแต่ลักษณะโครงสร้างขององค์กร ขนาดขององค์กร

อุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใชต่้าง ๆ 

2.8.1 วตัถุประสงค์ของ SOP 

การจดัท า  SOP  ส าหรับการปฏิบัติงานต่าง ๆ นอกจากจะเป็นการปฏิบัติตาม

นโยบาย GMP แลว้ ยงัมีวตัถุประสงคห์ลกัคือ   

1. ลดการปฏิบติังานผิดพลาด เพราะการท่ีมี SOP ก าหนดขั้นตอนวิธีการปฏิบติังาน

เป็นลายลักษณ์อักษรท่ี  ผู ้ปฏิบัติงานทุกคนต้องปฏิบัติตาม ท าให้แน่ใจได้ว่า 

ผูป้ฏิบติังานทุกคนใชว้ธีิเดียวกนัหมด  

2. ใชเ้ป็นเอกสารประกอบการฝึกอบรมและเป็นแนวทางปฏิบติังานส าหรับบุคลากร

ท่ีเขา้ท างานใหม่และยงั ใช้ในการประเมินการปฏิบติังานด้วย จากวตัถุประสงค์

ของ SOP น้ีจะเป็นไดว้า่การท างานโดยปฏิบติัตาม SOP จะท าให้ได้งานออกมามี

ความสม ่าเสมอ ซ่ึงมีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

2.9 เอกสารและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ณัฐพล ก าจรจิระพนัธ์ และรวินกานต ์ศรีนนท ์(2556) ในการศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองเร่ือง 
“การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัเก็บสินคา้และวตัถุดิบ กรณีศึกษา บริษทั AA Steel (ประเทศไทย) 
จ ากดั” ไดท้  าการศึกษาปัญหาท่ีเก่ียวกบัการจดัการการจดัเก็บสินคา้และวตัถุดิบท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
ซ่ึงได้รับผลกระทบมาจากการติดตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ใน พื้นท่ีเดิมของโรงงาน ท าให้พื้นท่ีในการ
จดัเก็บสินคา้และวตัถุดิบมีน้อยลง สาเหตุดังกล่าวส่งผลต่อ ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของ
บริษทั ดงันั้นผูศึ้กษาจึงไดน้ าความรู้ดา้นโลจิสติกส์มาช่วยในการ ปรับปรุงการจดัเก็บสินคา้และ
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วตัถุดิบให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยการศึกษาน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อ ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและ
แนวทางแกไ้ขในเร่ืองความเหมาะสมของพื้นท่ีการจดัเก็บและการจดัวาง แผนผงัใหม่ส าหรับจดัเก็บ
สินคา้ส าเร็จรูปและวตัถุดิบ โดยใช้ทฤษฎีคลงัสินคา้และการจ าลอง สถานการณ์แบบมอนติคาร์
โลมาใช้ในการแก้ปัญหา จากการศึกษาพบว่า เม่ือปรับปรุงการจดัเก็บโดยการวางแผนผงัจดัเก็บ
สินคา้ส าเร็จรูปใหม่ จะสามารถช่วยลดระยะทางการเคล่ือนท่ีเฉล่ียเพื่อจดัส่งสินคา้ได ้18.56% และ
เม่ือปรับปรุงการจดัเก็บโดยการวางแผนผงัจดัเก็บวตัถุดิบใหม่ สามารถช่วยท าให้ระยะทางและ
ระยะเวลาเฉล่ียท่ีใช้ ในการเคล่ือนท่ีหยิบวตัถุดิบลดลง 62.42% ทั้งน้ีจึงสรุปวา่ผลจากการศึกษาและ
ปรับปรุงขา้งตน้ สามารถใช้เป็นแนวทางในการแกปั้ญหาการจดัเก็บ Stock ท่ีไม่มีประสิทธิภาพได้
นอกจากน้ี บริษทั ควรมีการเช่าพื้นท่ีคลงัสินคา้ภายนอกเพื่อรองรับปริมาณวตัถุดิบท่ีมีมากเกินกว่า
การรองรับการ จดัเก็บของพื้นท่ีของบริษัทเป็นเวลา 10 เดือนในช่วงระหว่างท่ีมีการขยายพื้นท่ี
โรงงานเป็นการชัว่คราว ซ่ึงจะมีค่าใชจ่้ายโดยประมาณ 802,903.52 บาท 

เมธินี ศรีกาญจน์ (2555) งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพต าแหน่งการจดัวาง
สินค้าในคลังสินค้าของบริษัทศรีไทยซุปเปอร์แวร์ จ  ากัด (มหาชน) สาขาสุขสวัสด์ิโดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของพื้นท่ี การจดัวางสินค้าภายในคลังสินค้า จากการศึกษา
บริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษาพบว่า สภาพปัจจุบนั คลงัสินคา้ของบริษทัดงักล่าวมีต าแหน่งการจดัวาง
สินคา้ภายในคลงัสินคา้ไม่เหมาะสม ท าใหก้ารใชอ้รรถประโยชน์ของพื้นท่ีไม่เตม็ ประสิทธิภาพ ซ่ึง
ส่งผลให้การท างานภายในคลงัสินคา้เกิดความล่าช้า โดยงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัได้ท า การศึกษารูปแบบ
ต าแหน่งการจดัวางสินคา้ท่ีส่งผลให้การด าเนินงานภายในคลงัมีประสิทธิภาพมากข้ึนและผูว้ิจยัได้
วเิคราะห์ต าแหน่งพื้นท่ีการวางสินคา้ใหม่ในการวางจดัวาง สินคา้โดยใชห้ลกัการตวัแบบโปรแกรม
เชิงเส้น (Linear Programming Method) ตามทฤษฎีสินค้า เคล่ือนไหวเร็ววางไวใ้กล้ประตู (Fast 
Mover Closest to the Door) ร่วมกับ เค ร่ืองมือโซล เวอ ร์  ซ่ึ ง เป็ น  โปรแกรมแอด -อิน  ของ
ไมโครซอฟท์เอ็กเซล เพื่อช่วยในการหาค าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุดของการจดัวางสินคา้ โดยมีการวดั
ประสิทธิภาพดว้ยการใชต้วัแบบจ าลองของกระบวนการท างานภายใน คลงัสินคา้ดว้ยโปรแกรมการ
จ าลองสถานการณ์(Arena Version 10.0) พบวา่ ระยะเวลารวมเฉล่ียใน การดา เนินกิจกรรม ลดลง 
9.81% และการใชท้รัพยากรในการดา เนินกิจกรรม โดยวดัจากการใช ้ทรัพยากร 2 ชนิดดว้ยกนัคือ
การใช้งานของ รถโฟล์คลิฟท์ท่ีสามารถลดลง 9.30% และการใช้งานของ โซนพื้นท่ีการจดัวาง
สินคา้ต่อเวลาท่ีสามารถลดลง 13.33%  

 
 



  

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

การปฏิบติังานสหกิจศึกษาในแผนกสโตร์ช้ินส่วนภายนอก ณ บริษทั ไทยซมัมิท โอโตโม

ทีพ จ ากดั มีการจดัท าแผนการปฏิบติังานในการท าโครงงาน เพื่อท างานให้เป็นขั้นตอนและบรรลุ

วตัถุประสงคก์ารฝึกปฏิบติังานจริง ดงัน้ี 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1  แผนการปฏิบติังาน 

 

 

 

 

 
รายการ/หวัขอ้ 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2  3 4 

ขั้นท่ี 1 : เรียนรู้กระบวนการต่างๆในแผนก 

วางแผนการด าเนินกิจกรรม                 

ขั้นท่ี 2 : การศึกษา Project 

วางแผนการด าเนินกิจกรรม                 

ก าหนดเป้าหมายของส่วนงานท่ีตอ้งการศึกษา                 

ส ารวจสภาพปัญหาในกระบวนการ                 

ศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาทีเกิดข้ึนใน
กระบวนการ 

                

ศึกษาวธีิการปรับปรุงและด าเนินการปรับปรุง                 

ติดตามผลและท าใหเ้ป็นมาตรฐาน                 

Plan Actual หมายเหตุ : 
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3.2 รายละเอยีดงานโครงงาน 

 3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

 แผนกในกระบวนการผลิต (Process Manufacturing) ประกอบดว้ย 4 แผนกดงัน้ี 

1) Shop Floor (Process Engineering) 

2) Shop Floor (Warehouse & Delivery) 

3) Shop Floor (Planning & Store) 

4) Shop Floor (Assembly 4 RT-50) 

โดยเลือกศึกษากระบวนท างานในแผนก Planning & Store ขอบเขตงานท าการ

ปรับปรุงขั้นตอนการเก็บกล่องช้ินส่วน ก าหนดวิธีการเลือกช้ินส่วนแบบเฉพาะเจาะจง คือ 

Brk ; Fuel Door (Wide) ประกอบรถยนต์ ISUZU ในแผนกสโตร์ช้ินส่วนภายนอกของ

บริษทั ไทยซมัมิท โอโตโมทีพ อินดสัตรี จ  ากดั ใหใ้ชพ้ื้นท่ีมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1 แผนผงัโรงงานแผนกสโตร์ช้ินส่วนภายนอก 
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3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

1) เคร่ืองมือช่วยในดว้ยการมองเห็น (Visual Control)  

2) จดัท าคู่มือการปฏิบติังาน (Standard Operating Procedure : SOP) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.2 แบบฟอร์มเอกสารคู่มือการปฏิบติังาน (SOP) 

3.2.3. การเกบ็รวบรวบรวมข้อมูล 
1) เก็บรวบรวมขั้นตอนการเก็บกล่องช้ินส่วนของสโตร์ช้ินส่วนภายนอก 
2) เก็บรวบรวมการใชพ้ื้นท่ีในการเก็บกล่องช้ินส่วน (ก่อนปรับปรุง) 
3) เก็บขอ้มูลวดัขนานกล่อง,พื้นท่ีต่อหน่ึง Shooter  สามารถเก็บไดก่ี้กล่อง 
4) เก็บรวบรวมขอ้มูลการประมาณการสั่งซ้ือช้ินส่วนประจ าเดือน(Production 

requirement) และการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บของช้ินส่วนท่ีเลือกท าการศึกษาวา่
มีความสอดคลอ้งกนัหรือไม่ (Control Max-Min Store) 

5)  เก็บรวบรวมการใชพ้ื้นท่ีในการเก็บกล่องช้ินส่วน (หลงัปรับปรุง) 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

ศึกษาระบบและรูปแบบการ

ท างานในโรงงาน 

ก าหนดเป้าหมายของส่วนงานท่ี

ตอ้งการศึกษา 

ส ารวจสภาพปัญหาและ

วเิคราะห์สาเหตุ 

วางแผนในการด าเนินกิจกรรม

และเลือกหวัขอ้ของปัญหา 

ศึกษาถึงสาเหตุท่ีเกิดข้ึนในและ

ท าการ KAIZEN             

จดัท าป้ายมาตรฐานก าหนด

รูปแบบการท างานท่ีเหมาะสม

เหมาะสม 

ติดตามผลการด าเนินงาน 
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3.4  การวเิคราะห์ข้อมูล 

1. พื้นท่ีบน Shooter ท่ีใชใ้นการเก็บกล่องช้ินส่วน ก่อน - หลงัการปรับปรุง 

2. ปริมาตรของกล่องและแถว Shooter เพื่อหาจ านวนกล่องท่ีวางไดเ้ตม็ 1 Shooter ทั้งบน-ล่าง 

3. ความสูงในการเรียงชั้นกล่องใส่ช้ินส่วนใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีปลอดภยักบัการปฏิบติังาน 

4. การจดัท าการควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) และจดัท าคู่มือการปฏิบติังาน (SOP) 

 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

4.1.1 วางแผนในการด าเนินกจิกรรมและเลอืกหัวข้อของปัญหา 

หลงัจากท่ีกล่าวไวใ้นบทท่ี 1 ในส่วนของท่ีมาและความส าคญัจึงเลือกด าเนินการ
ศึกษาขั้นตอนการเก็บกล่องช้ินส่วนบน Shooter แสดงในตารางท่ี 4.1 

ตารางที ่4.1 ขั้นตอนการเก็บกล่องช้ินส่วน Bracket Fuel Door (Wide) บน Shooter 

 

สญัลกัษณ์ กระบวนการ เวลา 
(วนิาที) 

ระยะทาง รูปภาพประกอบ 

 1. พนกังานตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของ
ช้ินงานก่อนน ากล่อง
ไปเก็บบน Shooter 

      
5 

 
- 

 
 
 

 2. ยกกล่องช้ินส่วน
เรียงข้ึนบนพาเลทและ
แฮนดลิ์ฟทเ์พื่อท าการ
ขนยา้ยกล่องช้ินส่วน 

 
15 

 
- 

 
 
 

 3. ยา้ยพาเลทบน
แฮนลิฟ ท าการลาก
ไปเก็บยงัจุดท่ีได้
ก าหนดไว ้

 
20 

 
10 

 

  
4. น ากล่องช้ินส่วน
วางเก็บบนShooter 

 
15 

 
- 
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จากการลงไปส ารวจหนา้งานจะเห็นวา่การวางกล่องช้ินส่วนบน Shooter ใชพ้ื้นท่ี
เปลืองไม่เป็นระเบียบและวางซ้อนกันสูง ท าให้เกิดความสูญเปล่าในการใช้พื้นท่ีบน 
Shooter และมีความเส่ียงในการเกิดอนัตรายในระหว่างการท างาน โดยการศึกษาขั้นตอน
ในการจดัเก็บของพนักงาน ด้วยการใช้เคร่ืองมือ Why why analysis วิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาและทฤษฎีการลดความสูญ เปล่าห รือ Muda จะพบว่าการใช้พื้ น ท่ี ไม่ เต็ม
ประสิทธิภาพก่อใหเ้กิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการ ดงัในภาพท่ี 4.1 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.1 หนา้งานจริงของการเก็บกล่องช้ินส่วนบน Shooter  
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4.1.2 ก าหนดเป้าหมายของส่วนงานทีต้่องการศึกษา 

หลงัจากลงไปส ารวจหนา้งานจริงพบพื้นท่ีว่างบน Shooter จ านวนมากของกล่อง
ใส่ช้ินส่วนรายการ Bracket  Fuel Door (Wide) ผูจ้ดัท าสนใจเป็นกรณีศึกษาดงันั้นจึงเลือก 
เป็นหัวข้อในการศึกษาเพื่อท าการปรับปรุงและแก้ไขต่อไป และได้ไปเก็บข้อมูลการ
ประมาณการสั่งซ้ือช้ินส่วนประจ าเดือนจากพนกังานฝ่าย Planning ดงัในตารางท่ี 4.2 

ตารางที ่4.2 ขอ้มูลการประมาณการสั่งซ้ือช้ินส่วนประจ าเดือน 

 

 
 
 
 
 

 
 

น าขอ้มูลการประมาณการสั่งซ้ือ (Forecast) ค านวณหา Control Max-Min Store ดงัน้ี  
วนัท างานต่อเดือนเท่ากบั 20 วนั และช้ินส่วนรายการ Bracket Fuel Door (Wide) มียอดอยู่
ท่ี 13,050 ช้ินต่อเดือน เพื่อหาจ านวนท่ีตอ้งเก็บต่อหน่ึงวนั 

= 
13,050
20  =  652.5   ≈   653 ช้ินต่อหน่ึงวนั 

ในหน่ึงกล่องมีช้ินส่วนบรรจุจ านวน 30 ช้ิน น าจ านวนช้ินท่ีตอ้งจดัเก็บต่อหน่ึงวนัมาหาร
จ านวนต่อหน่ึงกล่องบรรจุ  

                            = 
653
30  =  21.76   ≈   22 กล่องต่อหน่ึงวนั (Min) 

น าจ านวนช้ินส่วนท่ีจดัเก็บต่อหน่ึงวนัมาหาจ านวนช้ินส่วนท่ีตอ้งเก็บในสามวนั  
=  653×3 =  1,959 ช้ินในสามวนั    

น าจ านวนช้ินท่ีตอ้งจดัเก็บในสามวนัมาหารจ านวนต่อหน่ึงกล่องบรรจุ 

                    = 
1,959
30  =  65.3   ≈   66 กล่องในสามวนั (Max) 

 
 
 

PART  NAME MODEL Picture VENDER ผู้รับผิกชอบ FOR
MAT . CAST 20 วัน

CONTROL SNP Picture 
(Pcs.) Package Pcs. Box Pcs. Box

END PLATE BOTTOM J-FILTER สตาร์ พรีซิชัน่ อกัษร 200 16,000 2,400 12 800 4

END PLATE BOTTOM J-FILTER สตาร์ พรีซิชัน่ อกัษร 100 16,000 2,400 24 800 8

BRKT;FUEL DOOR ( WIDE ) ISUZU RT50 สตาร์ พรีซิชัน่ อกัษร 30 13,050 1,958 66 653 22

HINGE OTR SIDE ISUZU RT50 สตาร์ พรีซิชัน่ อกัษร 150 19,182 2,787 20 960 7

STANDARD PACKING SAFETY STOCK (DAY)

MAX (4Day) MIN (1Day)

เวลาท างาน
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4.1.3 ส ารวจสภาพปัญหา และวเิคราะห์สาเหตุ 

4.1.3.1 ส ารวจสภาพปัญหา 

ใชพ้ื้นท่ีบน Shooter ไม่เต็มประสิทธิภาพท าให้กล่องช้ินส่วนอ่ืน
ตอ้งวางกองพื้นเพราะไม่มี Shooter ในการจดัเก็บ 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.2 กล่องใส่ช้ินส่วนท่ีไม่ไดข้ึ้น Shooter 

4.1.3.2 วเิคราะห์สาเหตุ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.3 ภาพจ าลองสภาพปัจจุบนัการใชพ้ื้นท่ีของ Shooter ท่ีเกิดความสูญเปล่า 
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ยาว   เมตร

 ส ง 0.56เมตร

รูปแบบการจดัเก็บกล่องช้ินส่วนในปัจจุบนั เก็บบน Shooter ขนาดแสดงดงัภาพท่ี 4.4 

 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.4 Side view โครงสร้างของ Shooter เก็บกล่องช้ินส่วน 
 
 
 
 

 

 

 

 

ภาพที ่4.5 ขนาดของกล่องเก็บช้ินส่วน Bracket Fuel Door (Wide) 
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ขนาด SIZE BOX ขนาด SIZE BOX ขนาด SIZE BOX ขนาด SIZE BOX

1 2 3 4

3.2 1 33 1 3.2 1 33 1 3.2 1 33 1 3.2 1 33 1 3.2

ความยาว เซนติเมตร156

BOX SIZE
สูง 18 ซม.

BOX SIZE
ยาว 49 ซม.

Side

 ส ง     ม.

ยาว 200  ม.

 

 

ภาพที ่4.6 Front view แสดงพื้นท่ีของขนาด Pipe และกล่องช้ินส่วนบน Shooter 

1. ค านวณความกวา้งของ Shooter โดยไม่รวมขนาด Pipe จะเท่ากบั  
156-3.2(5)-1(8)=132 cm. และความกวา้ง 1 แถวจะเท่ากบั 132/4 = 33 cm. 

2. ค านวณหาปริมาตร 1 แถว Shooter ใส่ไดก่ี้กล่องจะเท่ากบั 
ชั้นล่าง : 0.33*2*0.56 = 0.369 m³ ชั้นล่างจะสามารถใส่กล่องไดม้ากท่ีสุด 
0.396/0.029 = 12.17 คิดเป็น 12 กล่อง 
ชั้นบน : จ  ากดัความสูงมากสุดท่ี 5 กล่อง จะได ้0.33*2*0.18(5) = 0.594m³  
ชั้นบนใส่กล่องได ้0.594/0.029 = 20.4 คิดเป็น 20 กล่อง 

3. รวมจ านวนกล่องชั้นบนและล่างเตม็ 1 แถวจะวางได ้20 + 12 = 32 กล่อง  
4. รวม Shooter 4 แถว จะใส่กล่องไดม้ากท่ีสุด 32*4 = 128 กล่อง คิดเป็น 

3.712m³ เม่ือวางเตม็แถวแสดงดงัภาพท่ี 4.7 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่4.7 Side view พื้นท่ี 1 แถวกบัขนาดกล่องช้ินส่วนเม่ือวางเตม็ Shooter 
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4.1.4 ศึกษาถึงสาเหตุทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ 

 จากการส ารวจสภาพปัญหาในปัจจุบนั สามารถวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
ดว้ยการใชเ้คร่ืองมือ Why why analysis ไดด้งัน้ี 

 

ภาพที ่4.8 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ย Why why analysis 

ผลจากการวิเคราะห์พบว่าปัญหาใช้พื้นท่ีบน Shooter ไม่เต็มประสิทธิภาพ 
สาเหตุเกิดมาจาก 2 ประเด็นคือ ปัญหาจากคนหรือผูป้ฏิบติังานและไม่มีเคร่ืองมือในการ
ส่ือสารใหทุ้กคนเขา้ใจเหมือนกนัในการปฏิบติังาน 

ในส่วนแรกท่ีปัญหาจากผูป้ฏิบติังานนั้น พบว่าพนักงานเก็บกล่องช้ินส่วนวาง
กล่องกระจายเต็มพื้นท่ีบน Shooter 4 แถว โดยไม่วางให้เต็มแถวบน-ล่าง เน่ืองจาก
ปัจจุบนัผูป้ฏิบติังานใชว้ธีิการท างานท่ีเกิดจากความเคยชิน 

นอกจากพนักงานท่ีผูป้ฏิบติังานตามความเคยชินแลว้ อีกสองสาเหตุ คือ การมี
พื้นท่ีรองรับการมากต่อการเก็บช้ินส่วนชนิดหน่ึงและการไม่มีคู่มือการปฏิบติังานท่ีเป็น
มาตรฐาน พนกังานไม่ทราบจ านวนกล่องท่ีควรเก็บต่อหน่ึงShooterให้เต็มแถวทั้งชั้นบน
และล่าง ส่งผลให้พนกังานเก็บกล่องช้ินส่วนกระจายเปลืองพื้นท่ีโดยไม่ค านึงถึงการใช้
พื้นท่ีท่ีไม่เกิดประโยชน์จนท าใหช้ิ้นส่วนประเภทอ่ืนตอ้งวางกองพื้น 
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จากการปฏิบัติงานลักษณะน้ี ท าให้ไม่มีความท่ีแน่นอนในการใช้พื้นท่ีบน 
Shooter เก็บกล่องช้ินส่วนแต่ละคร้ัง และเป็นส่วนท่ี ส่งผลให้ใช้พื้ น ท่ีได้ไม่ เต็ม
ประสิทธิภาพ เน่ืองจากพนกังานอาศยัการท างานท่ีสะดวกในการเก็บท าให้เป็นความเคย
ชินโดยไม่ค  านึงถึงการใชพ้ื้นท่ีบน Shooter  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.9 การใชพ้ื้นท่ีเก็บกล่องช้ินส่วนบน Shooter ของผูป้ฏิบติังาน 
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4.1.5 ศึกษาวธีิการปรับปรุงและด าเนินการปรับปรุง 
4.1.5.1 ก าหนดมาตรการแก้ไขเพือ่หาวธีิการปรับปรุง 

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที ่4.10 มาตรการการแกไ้ขสาเหตุของปัญหาท่ีพบ 
 

ผลจากการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ี เกิดข้ึนด้วย Why why analysis ดังท่ีกล่าวมา
ขา้งตน้นั้น จะพบสาเหตุ 1 ประการคือ ไม่มีมาตรฐานบ่งช้ีในการเก็บกล่องช้ินส่วนบน 
Shooter ดว้ยสาเหตุดงักล่าว ผูศึ้กษาจึงก าหนดมาตรการท่ีสามารถแกไ้ขให้พนกังานทุกคน
สามารถปฏิบติัตามได้คือ การจดัท าคู่มือในการปฏิบติังาน(SOP)และสร้างป้ายจ ากดัความ
สูงในการวางกล่องซอ้นกนัหลายชั้น(Visual Control)  

เน่ืองจากเม่ือมีมาตรฐานในการท างาน พนกังานผูป้ฏิบติังานจะมีหลกัเกณฑใ์นการ
เก็บกล่องบน Shooter ท่ีเหมาะสม ใช้พื้นท่ีได้เต็มประสิทธิภาพและส่งผลให้เกิดความ
ปลอดภยัในการปฏิบติังานต่อไป ถึงแมจ้ะเป็นพนกังานใหม่ก็จะทราบถึงการจดัเก็บกล่อง
ในระดบัความสูงท่ีเหมาะสม โดยสามารถจดัเก็บไดใ้นระดบัความสูงท่ีแน่นอนในแต่ละ
คร้ังเช่นเดียวกนั และดว้ยมาตรฐานเดียวกนัน้ีสามารถน าไปประยุกต์ใช้กบั Shooter เก็บ
ช้ินส่วนอ่ืนๆในบริเวณท่ีมีการใช้พื้นท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพเพื่อลดความสูญเปล่าและ
ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บช้ินส่วนในสโตร์ช้ินส่วนภายนอกลงไปได ้
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                  วธีิการจัดเก็บช้ินส่วนของสโตร์ช้ินส่วนภายนอก

จุดประสงค์ (Purpose)  เพือ่ใช้พืน้ทีใ่นการจัดเก็บช้ินส่วนให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดและเพือ่ความปลอดภัยของผู้ปฏบัิติงาน           ITEM : BRKT;FUEL DOOR (WIDE)

   รูปภาพประกอบวิธีการปฏิบัติงาน (Drawing) อุปกรณ์ (Equipment)
(1) ขนถ่ายสินคา้โดยการน ากล่องช้ินส่วนยกมาใส่พาเลทท่ีอยูบ่นแฮนดลิ์ฟท ์(ดงัรูปท่ี 1)

แฮนดลิ์ฟท ์(Hand Lift) S = การเกบ็กล่องช้ินส่วนความเส่ียงจะเพ่ิมข้ึนหากต าแหน่งของกล่อง อยูต่  ่ากวา่ระดบัก่ึงกลางของความสูง

ตน้ขาท าให้ตอ้งกม้หรือยดึตวัยกของ

Q = แฮนดลิ์ฟทส์ามารถช่วยลดความเสียหายในระหวา่งการขนถ่ายสินคา้ อีกทั้งยงัสามารถลดเวลาในการ

ปฏิบติังานลงได้

(2) ท าการขนยา้ย ลากแฮนดลิ์ฟทม์าในพ้ืนท่ีจุดท่ีก าหนดไวส้ าหรับการจดัเกบ็ช้ินส่วน (ดงัรูปท่ี 2)

ถุงมือผา้ (Glove) S = ใช้ลากกบัพ้ืนท่ีเรียบไมข่รุขระ เน่ืองจากทางท่ีขรุขระจะท าให้กล่องตกจากแฮนดลิ์ฟทไ์ด้

Q = ระมดัระวงัการลากแฮนดลิ์ฟทใ์ห้รับแรงกระแทกน้อยท่ีสุดเพ่ือป้องกนัช้ินส่วนกระทบเสียหาย

(3) ยกกล่องเกบ็บน Shooterให้เตม็ทั้งแถวบน-ล่างโดยมีตวัช่วยควบคุมระดบัดว้ยป้ายจ ากดัความสูง (ดงัรูปท่ี 3)

S = วางซอ้นกล่องช้ินส่วน 5 กล่องอยูใ่นความสูงระดบัท่ีเหมาะสมกบัร่างกาย สายตาสามารถมองเห็น

ไมค่วรวางซอ้นกนัสูงเกินระดบัหัวเพราะอาจท าให้เกิดอุบติัเหตุ

Q = ในการวางกล่องควรวางให้เตม็ทั้งบนและล่างต่อหน่ึง Shooterเพ่ือใช้พ้ืนท่ีจดัเกบ็ให้เตม็ประสิทธิภาพ

พาเลท (Pallet)        กฎความปลอดภยัในการปฏิบัติงาน (Safety)

(1) สวมถุงมือป้องกนัอนัตรายจากการไดบ้าดแผลท่ีมือหรือน้ิว

(2) จดัวางส่ิงของไวใ้นท่ีเหมาะสมสามารถลดความเส่ียงได ้

ซ่ึงระดบัความสูงท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการวางและเคล่ือนยา้ยส่ิงของ

อยูร่ะดบัสะโพกและควรยกให้อยูใ่นระดบัจากช่วงตน้ขาถึงระดบัไหล่ 

ป้าย (Visual control) (3) ก าหนดอตัราน ้าหนักท่ีนายจา้งให้ลูกจา้งซ่ึงเป็นชายท างาน

ซ่ึงเป็นชายท างาน ยก แบก หาม ทนู ลาก หรือเขน็ของหนักได้

ไมเ่กิน 55 กิโลกรัม และเป็นหญิงไดไ้มเ่กิน 25 กิโลกรัม 

(4) ประเมินน ้ าหนักของวสัดุถา้ไมส่ามารถยกได ้ตอ้งหาคนช่วยไมค่วรพยายามยกเคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีหนัก

มากโดยล าพงัควรใช้เคร่ืองทุน่แรงเพ่ือลดการใช้ก  าลงัแรงงานคน  S = Safety Q = Quality

เอกสารคู่มือการปฏบัิตงิาน (Standard Operating Procedure)

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Process)

APPROVE REVIEW ISSUED BY

 

 

 

4.1.5.2 จัดท าค ่มือในการปฏิบัติงาน (SOP) 
ตารางที ่4.3 คู่มือการปฏิบติังานขั้นตอนการเก็บกล่องช้ินส่วน 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.1.5.3 สร้างป้ายจ ากดัความส งในการวางกล่อง ้อนกนั (Visual Control) 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที ่4.11 สร้างป้ายจ ากดัความสูง 
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4.1.6 ติดตามผล 

ด าเนินติดตามและทวนสอบการเก็บกล่องช้ินส่วนของพนกังาน หลงัจากท่ีมีการ
ด าเนินการปรับปรุง ดว้ยการจดัรูปแบบวธีิการการเก็บใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนดว้ยการหา
วธีิจบัมารวมกนั (Combine) ตามภาพท่ี 4.12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.12 เปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 

4.1.7 ท าให้เป็นมาตรฐาน        

ด าเนินการจดัท าเป็นมาตรฐานในคู่มือการปฏิบติังาน ร่วมกบักลุ่มช้ินส่วนอ่ืนๆ
ต่อไป โดยน าค่าท่ีวเิคราะห์ในการวางกล่องช้ินส่วนใหเ้ตม็ 1 Shooter ท่ีเหมาะไปปรับตั้งใช้
กบัช้ินส่วนท่ียอดการสั่งซ้ือลดลงแต่ยงัคงมีพื้นท่ีการจดัเก็บมากเพื่อปรับปรุงให้ใชพ้ื้นท่ีได้
เต็มประสิทธิภาพและท าคู่มือการปฏิบติังานไปติดตามหน้าแถว Shooter เพื่อให้พนกังาน
ทุกคนรับทราบและปฏิบติัตามการเก็บกล่องช้ินส่วนท่ีเหมาะทั้งจ  านวนกล่องและระดบั
ความสูงท่ีปลอดภยัในการเก็บใหเ้ตม็/หน่ึงShooter  
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อม ล 

การปรับปรุงขั้นตอนการเก็บกล่องช้ินส่วน สามารถลดความสูญเปล่าในการใช้
พื้นท่ีได้ จากเดิมใช้พื้นท่ีจดัเก็บ 1.827 m³ ท าให้มีพื้นท่ีว่างเท่ากับ 1.885m³ หลังท าการ
ปรับปรุงสร้างคู่มือการท างานท าให้ใชพ้ื้นท่ีไดเ้ตม็ประสิทธิภาพโดยการน ากล่องช้ินส่วนท่ี
วางกองพื้นจ านวน1.885m³/0.029 = 65 กล่อง มาเติมให้ เต็มพื้น ท่ีทั้ งชั้ นบน-ล่าง บน 
Shooter 4 แถว ซ่ึงสามารถวางได้ 128 กล่อง คิดเป็น 128*0.029 เท่ากบั 3.712 m³ หรือคิด
เป็นร้อยละ 50 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ภาพที ่4.13 กราฟเปรียบเทียบการใชพ้ื้นท่ีก่อนและหลงัปรับปรุง 
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4.3 วจิารณ์ข้อม ลเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และผลทีค่าดว่าจะได้รับ  

จากท่ีด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขขั้นตอนการเก็บกล่องช้ินส่วน Bracket Fuel Door 

โดยยดึหลกัการการสร้างมาตรฐานในการท างานซ่ึงผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บมี 3 ขอ้ดงัน้ี 

1) สามารถลดความสูญเปล่าในการจดัเก็บ ลดลงร้อยละ 50 

2) ลดปัญหากล่องช้ินส่วนวางกองพื้น 

3) ลดค่าใชจ่้ายในการสร้าง Shooter เพื่อรองรับกล่องช้ินส่วนท่ีวางบนพื้น 

จากเดิมท่ีประเด็นปัญหาการใช้พื้นท่ีเก็บกล่องช้ินส่วนได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ 

หลงัการจดัท ามาตรฐานเพื่อแกไ้ขปัญหาซ่ึงใชพ้ื้นท่ีวา่งเพิ่มข้ึนจากเดิมคิดเป็น 50.76%  ซ่ึง

ลดค่าใชจ่้ายในการสร้าง Shooter ใหม่ได ้21,040 บาท และน าเงินท่ีลดไดไ้ปสร้างมูลค่าเพิ่ม

อ่ืนๆใหก้บับริษทัได ้ปัจจุบนัสามารถวางกล่องช้ินส่วนไดเ้ต็มพื้นท่ีบน Shooter ใชพ้ื้นท่ีได้

เต็มประสิทธิภาพและน าไปปรับใช้อา้งอิงเป็นฐานขอ้มูลส าหรับการค านวณหาพื้นท่ีของ

ช้ินส่วนประเภทอ่ืน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.14 กราฟเปรียบเทียบความสูญเปล่าการใชพ้ื้นท่ีบน Shooter 

การปรับปรุงวธีิการปรับตั้ง ดว้ยการประยุกตใ์ชห้ลกัการ Visual control และ SOP 
ในการท างาน สามารถลดความสูญเปล่าในส่วนน้ีไปได้และเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้
พื้นท่ีจดัเก็บได ้ร้อยละ 50.76 ซ่ึงเพิ่มมากกวา่ผลท่ีคาดการณ์วา่จะไดรั้บก่อนการด าเนินงาน  



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 จากท่ีไดท้  าการศึกษากระบวนการเก็บกล่องช้ินส่วน ของบริษทั ไทยซัมมิท โอโตโมทีพ 
จ ากดั ตั้งแต่การเก็บรวบรวมขอ้มูลความตอ้งการช้ินส่วน (Forecast) ขอ้มูลขนาดกล่องและขนาด
ของ Shooter หาจุดท่ีท าให้มีปัญหาการใช้พื้นท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ โดยศึกษาวิเคราะห์สภาพ
ปัญหาท่ีพบในปัจจุบนั หลงัจากการวิเคราะห์พบว่าช้ินส่วน Bracket Fuel Door (Wide) มีพื้นท่ีวา่ง
บน Shooter อยู่มากจากพื้นท่ีทั้ งหมด 3.712 m³ ซ่ึงปัญหาน้ีผูจ้ดัท าได้วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
และพบวา่เกิดจากการไม่มีมาตรฐานในการเก็บกล่องช้ินส่วน จึงท าใหพ้นกังานเก็บตามความพอใจ
ของตวัพนกังานเอง โดยผูจ้ดัท าไดห้าแนวทางในการแกปั้ญหาโดยการจดัท าคู่มือการปฏิบติังานใน
การเก็บกล่องช้ินส่วน ร่วมกบัการปรับปรุงรวมเขา้ดว้ยกนัน าช้ินส่วนท่ีวางกองพื้นมาเติมใหเ้ตม็บน 
Shooter ของช้ินส่วนท่ีมียอดความตอ้งการช้ินส่วนลดลง ตามหลกัการรวมเขา้ดว้ยกนั (Combine) 
หน่ึงในหลกัการ ECRS โดยประยกุตใ์ชร่้วมกบั Visual control 
 ซ่ึงหลงัจากการด าเนินงานดงักล่าว ส่งผลให้ใชพ้ื้นท่ีไดเ้ต็มประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 1.885 m³  
เพิ่มข้ึนร้อยละ 50.76 ซ่ึงบรรลุผลมากกวา่ค่าท่ีคาดการณ์ไว ้

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา  

 หลังจากการปรับปรุงกระบวนการเก็บกล่องช้ินส่วนให้ใช้พื้นท่ีในการเก็บได้เต็ม
ประสิทธิภาพทั้ง Shooter เพื่อลดความสูญเปล่า และมีความปลอดภยัมากข้ึนในการปฏิบติังาน ขั้น
ต่อไปควรเป็นการแก้ไขท่ีการอพัเดทข้อมูลช้ินส่วนประเภทอ่ืนให้ตรงกับพื้นท่ีรองรับช้ินส่วน 
เน่ืองจากการท่ีมีพื้นท่ีเหลือว่างบน Shooter อยู่มากในปัจจุบนัท าให้ไม่สามารถควบคุมปริมาณ
ช้ินส่วนและใช้พื้นท่ีในการเก็บได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ เน่ืองดว้ยหลากหลายปัจจยั ผูจ้ดัท าจึงได้
จัดท าเป็นข้อเสนอแนะตามท่ีได้สังเกตเห็นจากหน้างานจริง เพื่อเป็นประโยชน์แก่การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการเก็บช้ินส่วนในสโตร์ 
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 เน่ืองด้วยทรัพยากรแรงงานในอุตสาหกรรมภาคการผลิตและวางแผน มีการโอนถ่าย 
โยกยา้ย แรงงานอยูต่ลอดเวลา ประกอบกบัขั้นตอนในการด าเนินการวางแผนช้ินส่วนเป็นขั้นตอนท่ี
ตอ้งใชท้กัษะ ความรู้ หรือประสบการณ์บางส่วนในการปฏิบติังาน เช่น การวางแผนความตอ้งการ
ช้ินส่วน ดังนั้ นส่ิงท่ีตามมาคือ ช้ินส่วนท่ีถูกเก็บในหน้างานจริงมีมากเกินกว่าความต้องการใช้
ช้ินส่วน บริษทัจึงตอ้งมีพื้นท่ีเก็บเพิ่มข้ึนโดยท่ีไม่ไดอ้พัเดทพื้นท่ีควบคุมช้ินส่วนการผลิตท าให้เกิด
ความสูญเปล่าในการใชพ้ื้นท่ีและกลายเป็นเม็ดเงินท่ีตอ้งเสียไป  ซ่ึงการน ามาตรฐานในการท างาน
มาใช้ ด้วยการออกแบบการปฏิบติังานให้มีความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพในการใช้พื้นท่ีใน
การด าเนินการ  
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