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ประกอบ 
 จากการปรับปรุงการท างานของพนกังานในกระบวนการจ่ายสามารถลดรอบเวลาใน
การส่งมอบช้ินส่วนให้สายการประกอบจากเดิม 1,350 วินาที ลดลงเหลือ 780 วินาที หรือ ลดลง 
42.22 เปอร์เซ็นต ์ส่งผลท าใหส้ายการประกอบไม่ตอ้งหยดุท าการผลิตเน่ืองจากไม่มีช้ินส่วนส าหรับ
น ามาประกอบอีก 
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Summary 

This project is to study the work methods of the supply process  parts to support the 
assembly line by using the theory of work study and the fish-bone diagram for finding out of the 
identifying possible causes for a problem, Then precautionary measures is applied to identify the 
improvement methods in order to reduce the staff working time . At present , found that a layout 
pattern is not systematic. This results in duplication of work in the preparation of big/middle parts 
for picking part cart. Staffs cannot deliver parts at standard cycle time. The assembly line was 
stopped and short parts. The purpose of this research is to apply the 5S and ECRS management 
system in supply process. To reduce the time by the preparation of parts to deliver to the 
assembly line. 
 The improvement is given by the results of this project in the cycle time’s reduction the 
delivery parts in Supply Process from 1,350 seconds to 780  seconds (as 42.22%)  As a result, the 
assembly line does not stop because there are no parts to be assembled. 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1  ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 

               บริษทั  ไทยฮอนดา้  แมนูแฟคเจอร่ิง  จ  ากดั  
 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.1  แสดงอาคารบริษทั  ไทยฮอนดา้  แมนูแฟคเจอร่ิง  จ  ากดั 

       1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ 
                ตั้งอยูท่ี่  410 นิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงั ถนน ฉลองกรุง  แขวง ล าปลาทิว               

เขต ลาดกระบงั      กรุงเทพฯ 10520 

 
ภาพที ่1.2  แผนท่ีแสดงท่ีตั้งของ บริษทั  ไทยฮอนดา้  แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั
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1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ  
        ประเทศไทยถือเป็นฐานผลิตรถจกัรยานยนตฮ์อนดา้รายใหญ่ของโลก โดยผลิตทั้งรถขนาดเล็ก
และขนาดใหญ่ (บ๊ิกไบค)์ เพื่อจ าหน่ายทั้งภายในประเทศและต่างประเทศ ไดแ้ก่ รถจกัรยานยนต์
ขนาดเล็กประเภท แฟมิล่ี ขนาด 100-125 ซีซี รถจกัรยานยนตข์นาดกลางประเภท เอ.ที ขนาด     
110-150 ซีซี รถจกัรยานยนตป์ระเภทสปอร์ต ขนาด 150-250 ซีซี รถจกัรยานยนตบ๊ิ์กไบคข์นาด
กลาง 300-650 ซีซี ฮอนดา้ ซีบีอาร์ ดงัแสดงในภาพท่ี 1.3 
        นอกจากน้ีทางบริษทัไดผ้ลิตเคร่ืองยนตอ์เนกประสงคห์รือเคร่ืองยนตต์น้ก าลงั ซ่ึงประกอบดว้ย
เคร่ืองผลิตกระแสไฟฟ้าขนาดเล็ก เคร่ืองผลิตกระแสไฟฟ้าขนาดกลาง เคร่ืองผลิตกระแสไฟฟ้า
ขนาดใหญ่  สามารถน าไปดดัแปลงตามความตอ้งการของลูกคา้ เช่น เคร่ืองตดัหญา้ เคร่ืองสูบน ้า  
ดงัแสดงในภาพท่ี 1.4 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่1.3 ผลิตภณัฑร์ถจกัรยานยนตส์ าเร็จรูป 

 
ภาพที ่1.4  ผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตอ์เนกประสงค์ 
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1.3  รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
        รูปแบบการจดัการของฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนตป์ระกอบดว้ย 
        1.3.1 GM (General Manager) หรือผูจ้ดัการทัว่ไป เป็นหวัหนา้สูงสุดของหรือผูดู้แลฝ่ายนั้นๆ
ภายในบริษทั มีหนา้ท่ีบริหาร วางแผน จดัการ ควบคุมดูแลบุคลากรทั้งหมดใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด 
ผูด้  ารงต าแหน่งมี 2 คน เป็นคนไทย 1 คน และคนญ่ีปุ่น 1 คน 
        1.3.2 MG (Manager) หรือผูจ้ดัการ คือ ผูท่ี้ท  าหนา้ท่ีจดัการเร่ืองต่างๆ ใหเ้ป็นไปตามจุดหมาย
ของงานท่ีตั้งไว ้ผูด้  ารงต าแหน่งมี 1 คน ดูแลและจดัการแผนกต่างๆในฝ่ายควบคุมการจดัส่งช้ินส่วน
รถจกัรยานยนต ์

1.3.2.1 MSP  (Material Supply Planning)  แผนกวางแผนควบคุมช้ินส่วน 
1.3.2.2  MSC  (Motorcycle Material Supply Commuter)  แผนกควบคุมช้ินส่วน

รถจกัรยานยนตข์นาดเล็ก 
1.3.2.3 MSG  (Motorcycle Material Supply Global)  แผนกควบคุมช้ินส่วน

รถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ 
1.3.2.4 MSSE (Material Supply Safety) แผนกการดูแลรักษาความปลอดภยั 

        1.3.3 Chief คือ หวัหนา้งาน ผูท่ี้มีต าแหน่งรองลงมาจากผูจ้ดัการท าหนา้ท่ีดูแลและจดัการฝ่าย
ของตน มีผูด้  ารงต าแหน่งฝ่ายละ 1 คน 
        1.3.4 F/M (foreman) คือหวัหนา้งานประจ าสายงานนั้นๆ มีต าแหน่งรองจาก Chief  
        1.3.5 Staff คือ พนกังานฝ่ายสนบัสนุนการปฏิบติัการ 
        จ  านวนคนของแผนกวางแผนควบคุมช้ินส่วน (Material Supply Planning หรือ MSP) มีจ  านวน 
13 คน แผนกควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนตข์นาดเล็ก (Motorcycle Material Supply Commuter 
หรือ MSC) 127 คน แผนกควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ (Motorcycle Material Supply 
Global หรือ MSG) 62 คน และ แผนกการดูแลรักษาความปลอดภยั (Material Supply Safety หรือ 
MSSE) 3 คน รวมทั้งส้ิน 205 คน จึงสามารถสรุปรูปแบบการจดัการและการบริหารของฝ่ายควบคุม
การจดัส่งช้ินส่วนรถจกัรยานยนตไ์ด ้ดงัแสดงในภาพท่ี 1.5 
 



 
 

  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่1.5  ผงัองคก์รฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต์

 

GM TH 

MSG MSP MSSE MSC 

CHIEF CHIEF CHIEF CHIEF 

Staff Staff Staff Staff 

GM JP 

F/M F/M F/M F/M 

MG 
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1.4  ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
        ต  าแหน่งงานท่ีนกัศึกษาปฏิบติังาน Staff  Planning แผนกวางแผนควบคุมช้ินส่วน (Material 
Supply Planning หรือ MSP) 
        ลกัษณะงานท่ีนกัศึกษาปฏิบติังาน คือ การปรับปรุงการจดัส่งช้ินส่วนโดยเรียนรู้กระบวนการ
ทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการรับและจดัส่งช้ินส่วนท่ีเขา้มายงับริษทัก่อนท าการจดัส่งไปยงัฝ่ายผลิต 
  

1.5  พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
        นายเจริญชยั โคตรพรหมศรี ต าแหน่ง หวัหนา้งาน แผนกวางแผนควบคุมช้ินส่วน ( Material 
Supply Planning หรือ MSP) 

1.6  ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
        เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 1  พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 และส้ินสุดวนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561
โดยมีระยะการปฏิบติังานทั้งหมด 18  สัปดาห์ 
 

1.7  ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
        ฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ (Material  Supply) เป็นฝ่ายท่ีสนบัสนุนการผลิต ควบคุม
การรับและการจดัส่งช้ินส่วนใหก้บัแผนกเช่ือม (Welding) พน่สี (Painting) เคร่ืองยนต ์ (Engine) 
ประกอบรถส าเร็จรูป (Frame) โรงงานมีอยู ่2 ส่วนหลกัๆคือ Commuter ผลิตรถจกัรยานยนตข์นาด
เล็กเพื่อจ าหน่ายในประเทศ และ G-Model ผลิตรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่เพื่อจ าหน่ายทั้งในและ
ต่างประเทศ จากการศึกษาการท างานส่วน G-Model ของจุดประกอบรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่
ส าเร็จรูป 1 จุดงาน หรือ ZATTA Line  (Zero Assembly for Thai technical Assist)  มีรูปแบบการ
รับช้ินส่วน 3 รูปแบบ คือ DCC Shuttle Milk Run , Direct Milk Run และ Maker Direct โดยจะ
จดัส่งตามรายการสั่งซ้ือตามขนาด ช้ินส่วนมี 3 ขนาด คือช้ินส่วนขนาดใหญ่ (Big Part) ช้ินส่วน
ขนาดกลาง (Middle Part) และ ช้ินส่วนขนาดเล็ก (Small Part) โดยทางฝ่ายควบคุมช้ินส่วน
รถจกัรยานยนตจ์ะตอ้งท าการน าช้ินส่วนท่ีรับเขา้มาท าการจดัเตรียม เพื่อส่งมอบช้ินส่วนใหก้บัสาย
การประกอบในแต่ละวนั โดยท าการผลิตวนัละ 50 คนั แบ่งเป็น 2 สายการประกอบ คือ สายการ
ประกอบหลกั (Main Line) คือ สายการประกอบท่ีน าช้ินส่วนส าเร็จรูปท่ีทางผูผ้ลิตช้ินส่วน (Maker) 
ส่งมาและจดัส่งเขา้สายการประกอบไดเ้ลย ส่วนสายการประกอบยอ่ย (Sub Line) คือ สายการ
ประกอบท่ีจะตอ้งน าช้ินส่วนมาท าการประกอบก่อนแลว้จึงจดัส่งใหก้บัสายการประกอบหลกั เพื่อ
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ประกอบออกมาเป็นรถจกัรยานยนต ์ ส าหรับรูปแบบในการส่งมอบใหส้ายการประกอบมีอยู ่ 3 
รูปแบบ คือ การส่งมอบช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง (Big/Middle Part) ใหก้บัสายการ
ประกอบหลกั การส่งมอบช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง (Big/Middle Part) ใหก้บัสายการ
ประกอบยอ่ย และ การส่งมอบช้ินส่วนขนาดเล็ก (Small Part) ใหก้บัสายการประกอบและจาก
สภาพในการท างานของพนกังานในปัจจุบนันั้น พนกังานจะท าการจดัเตรียมช้ินส่วนส่งใหส้ายการ
ประกอบยอ่ยก่อน หลงัจากนั้นจึงจะท าการจดัเตรียมช้ินส่วนส าหรับเขา้สายการประกอบหลกั แต่
เน่ืองจาก  ZATTA Line เป็นสายการประกอบท่ีพึ่งสร้างข้ึนมาไม่นาน ท าให้ระบบในการจดัการ
เร่ืองพื้นท่ีในการจดัเก็บไดไ้ม่ดีเท่าท่ีควร พนกังานส่วนใหญ่ท างานโดยอาศยัประสบการณ์ท่ีมีอยูท่  า
ใหพ้บปัญหา คือ พนกังานใชเ้วลาในการจดัเตรียมช้ินส่วนแต่ละรายการข้ึนรถเขน็ Picking Part 
Cart เพื่อน าไปส่งมอบใหส้ายการประกอบท่ีมาก จึงส่งผลท าใหเ้กิดการส่งมอบช้ินส่วนไม่ทนัสาย
การประกอบในการจดัช้ินส่วนข้ึนรถเข็น เพื่อไปส่งมอบใหส้ายการประกอบทั้ง 4 จุด พนกังานมี
เวลา 65 นาที เพราะฉะนั้นการจดัช้ินส่วนข้ึนรถเขน็ (Picking Part Cart) 1 คนั พนกังานควรใชเ้วลา
ไม่เกิน 16 นาที จากขอ้มูลบนัทึกการท างานประจ าวนัของ ZATTA Line ในเดือนตุลาคม  พบวา่มี
การหยดุรอช้ินส่วนจากฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์(Material Supply) จ านวน 34 คร้ัง และ
จากขอ้มูลบนัทึกการท างานประจ าวนัของฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ (Material Supply) 
พบวา่ มีบางกระบวนการท่ีใชเ้วลาในการท างานนั้นเกินเวลามาตรฐานในจุดของการจ่ายช้ินส่วน
ขนาดใหญ่ และขนาดกลาง (Big/Middle Part) จึงส่งผลท าใหส้ายการประกอบตอ้งหยดุรอช้ินส่วน
และบางคร้ังตอ้งหยดุท าการผลิตเน่ืองจากไม่มีช้ินส่วนส าหรับน ามาประกอบ ดงัแสดงในภาพท่ี 1.6 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1.6  แสดงขอ้มูลการหยดุรอช้ินส่วนจากฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ 
ท่ีมา : ขอ้มูลบนัทึกการท างานประจ าวนัของ ZATTA Line วนัท่ี 1 – 31 ตุลาคม พ.ศ.2560

big/middle 
part 

small part  

จ านวนคร้ังในการส่งช้ินส่วนล่าช้า (คร้ัง) 

9 

25 
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1.8  วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
        เพื่อลดรอบเวลาในการส่งมอบช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง (Big/Middle Part) ใหก้บั 
สายการประกอบหลกั (Main Line) ของฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์(Material  Supply) 
 

1.9  ขอบเขตของโครงงาน 
         ศึกษาการท างานของฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ (Material  Supply) ในส่วนของการ
จดัส่งช้ินส่วนใหก้บัจุดประกอบรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ส าเร็จรูป 1 จุดงาน (ZATTA Line) 
 

1.10  ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
        สามารถลดรอบเวลาในการส่งมอบช้ินส่วนขนาดใหญ่ และ ขนาดกลาง (Big/Middle Part) 
ใหก้บัสายการประกอบหลกั (Main Line) ตามเวลามาตรฐานท่ีก าหนดไวคื้อ 16 นาทีต่อคนั 
 

1.11  นิยามศัพท์เฉพาะ 
1.11.1  MS (Material Supply) หมายถึง ฝ่ายควบคุมการจดัส่งช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์
1.11.2  ZATTA Line หรือ Cell Line หมายถึง จุดประกอบรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ส าเร็จรูป

ตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการประกอบโดยใชพ้นกังาน 2 คน 
1.11.3  Main Line หมายถึง สายการประกอบหลกัท่ีพนกังานสามารถท าการประกอบรถไดเ้ลย

เม่ือไดรั้บช้ินส่วน 
1.11.4 Sub Line หมายถึง สายการประกอบท่ีพนกังานตอ้งน าช้ินส่วนมาท าการประกอบก่อน

แลว้จึงส่งต่อใหก้บัสายการประกอบหลกั (Main Line) 
1.11.5  Picking Part Cart หมายถึง รถเขน็ส าหรับบรรจุช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง 
1.11.6  Maker Direct หมายถึง การจดัส่งท่ีทางผูผ้ลิตช้ินส่วนท าการจดัส่งเอง 
1.11.7  Milk Run Direct หมายถึง การรับช้ินส่วนจากผูผ้ลิตช้ินส่วนแต่ละรายตามเส้นทางท่ีจดั

ไวแ้ลว้จึงจดัส่งใหบ้ริษทั 
1.11.8  DCC Milk Run หมายถึง การจดัเก็บสินคา้ไวท่ี้ศูนยก์ระจายสินคา้ก่อนจดัส่งให้บริษทั 
1.11.9  Maker หมายถึง ผูผ้ลิตช้ินส่วนใหก้บัทางบริษทั  



 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
        การศึกษาเร่ือง การลดรอบเวลาในการท างานของฝ่ายควบคุมการจดัส่งช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์
ผูว้จิยัไดศึ้กษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อช่วยลดปัญหาในเร่ืองของการจดัเตรียม
ช้ินส่วนท่ีนานเกินไป เพื่อง่ายต่อการจดัหา เคล่ือนยา้ย และสามารถส่งมอบใหก้บัไลน์การผลิตได้
ทนัเวลาตามเวลามาตรฐาน เน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถึง แนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
        2.1 ทฤษฎีและแนวคิด เร่ือง การจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management) 
        2.2 ทฤษฎีและแนวคิด เร่ือง ระบบการควบคุมแบบ 5 ส 
        2.3 ทฤษฎีและแนวคิด เร่ือง คิวซีสตอร่ี (QC Story) 
        2.4 ทฤษฎีและแนวคิด เร่ือง เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
        2.5 ทฤษฎีและแนวคิด เร่ือง เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพยคุใหม่ 7 แบบ (New 7 QC Tools) 
        2.6 ทฤษฎีและแนวคิด เร่ือง แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
        2.7 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

2.1 การจัดการคลงัสินค้า (Warehouse Management) 
        การจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management) คือ การวางแผนเพื่อใหเ้กิดความรวดเร็ว 
ทนัเวลา สะดวก มีความพร้อมในการจดัจ่ายของไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ภายใตก้ารด าเนินงานในคลงัสินคา้
รวมถึงใหมี้ค่าใชจ่้ายในการด าเนินท่ีต ่า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน คลงัสินคา้ 
(Warehousing) หมายถึงการจดัระเบียบในการเก็บวางและรักษาสินคา้อยา่งเป็นระบบ มีระเบียบ
แบบแผน เพื่อป้องกนัและรักษาสินคา้ใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีดูดี สินคา้มีความพร้อมในการน าออก
แจกจ่ายไดอ้ยา่งถูกตอ้งรวดเร็ว ทนัเวลา  และดว้ยค่าด าเนินงานท่ีต ่า ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและก าไร
ใหก้บักิจการ (ไชยยศ ไชยมัน่คง และมยขุพนัธ์ุ ไชยมัน่คง , 2557) 
        2.1.1 การปฏิบัติการคลังสินค้า (Warehouse Operation) มีขั้นตอนดงัน้ี 
               2.1.1.1 การรับสินคา้ (Receiving) สินคา้ท่ีส่งมาจากโรงงาน หรือ จากซพัพลายเออร์ เม่ือ
สินคา้มาถึงคลงัสินคา้ ตอ้งด าเนินการขนถ่ายสินคา้ออกจากยานพาหนะ (Unloading) มากองไวท่ี้
พื้นท่ีจุดรับสินคา้ (Receiving dock) ตรวจนบัจ านวน (Counting) ตรวจสภาพสินคา้ (Survey) 
               2.1.1.2 การระบุประเภทและจดักลุ่มสินคา้ (Identifying and Sorting) โดยการท า
เคร่ืองหมายระบุประเภท หรือจดักลุ่มสินคา้ไวบ้นหีบห่อ เพื่อสะดวกในการจดัเก็บสินคา้
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               2.1.1.3 การจดัเก็บสินคา้  (Storage)  คลงัสินคา้ส่วนใหญ่จะมีระบบการจดัเก็บสินคา้แบ่ง
ไดเ้ป็น 3 ประเภท ดงัน้ี 
        การจดัเก็บแบบก าหนดพื้นท่ีตายตวั (Fixed Location System) การจดัเก็บสินคา้แบบน้ี 
คลงัสินคา้จะก าหนดพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้แต่ละกลุ่มไวต้ายตวั ขอ้ดีคือ รู้ต าแหน่งสินคา้ชดัเจน และง่าย
ต่อการหยบิสินคา้ ขอ้ดอ้ยคืออาจมีพื้นท่ีไม่ไดใ้ชป้ระโยชน์อนัเน่ืองมาจากปริมาณสินคา้เขา้-ออก
นอ้ย หรืออาจเกิดภาวะพื้นท่ีไม่เพียงพอส าหรับสินคา้บางกลุ่มท่ีมีปริมาณมาก 
        การจดัเก็บแบบไม่ก าหนดพื้นท่ี (Random Location System) การจดัเก็บสินคา้แบบน้ีจะใชว้ธีิมี
ท่ีวา่งท่ีใดก็เก็บสินคา้ไวท่ี้นั้น ขอ้ดีคือวธีิน้ีจะสะดวกในการเก็บและใชพ้ื้นท่ีคลงัไดเ้ตม็ท่ี ขอ้เสียคือ
จะยุง่ยากในการหยบิสินคา้ซ่ึงจะใชเ้วลานานหากสินคา้อยูไ่กลหรือหาสินคา้ไม่เจอ ดงันั้นหากจะให้
มีประสิทธิภาพจะตอ้งใชร้ะบบคอมพิวเตอร์ควบคุม เพื่อง่ายต่อการคน้หาและหยบิสินคา้ท่ีตอ้งการ 
        การจดัเก็บแบบก าหนดโซน (Zone Location System) ระบบน้ีจะแบ่งพื้นท่ีคลงัเป็นโซน 
จ านวนโซนจะข้ึนอยูก่บัการจดักลุ่มสินคา้ ถา้จดักลุ่มนอ้ยจ านวนโซนก็จะนอ้ย ขอ้ดีคือท าใหใ้ช้
ประโยชนจ์ากพื้นท่ีคลงัสินคา้ไดม้ากข้ึน ขอ้เสียคือมีความส่าชา้ในการหยบิหรือหาสินคา้เช่นเดียว          
กบัการจดัเก็บแบบไม่ก าหนดพื้นท่ี 
               2.1.1.4 การปกป้องสินคา้ (Damage Protection) คลงัสินคา้มีพื้นท่ีกวา้งขวางและเก็บสินคา้ 
หลากหลายชนิด สินคา้มีการวางทบัซอ้น สินคา้ท่ีวางอยูด่า้นล่างอาจไดรั้บความเสียหายจากการทบั 
ซอ้นหรือจากการบีบอดั สินคา้ท่ีเก็บเขา้ท่ีแลว้จะตอ้งดูแลมิใหเ้กิดความเสียหาย ช ารุด บุบสลาย 
หรือสูญหาย โดยจดัวางสินคา้ในสภาพแวดลอ้มท่ีดีและสามารถตรวจสอบได ้
               2.1.1.5 การหยบิสินคา้ (Order Picking) งานหยบิสินคา้เป็นงานปฏิบติัการคลงัสินคา้ท่ี
ส าคญั การหยบิสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพจะลดเวลาวงจรการสั่งซ้ือ และตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดร้วดเร็ว ประสิทธิภาพการหยบิสินคา้ในคลงัสินคา้ ประกอบดว้ย ความรวดเร็ว ความ
ถูกตอ้งและสินคา้ไม่เสียหาย เม่ือคลงัสินคา้ไดรั้บใบสั่งจ่ายก็จะมอบหมายใหพ้นกังานคลงัสินคา้ท า
การหยบิสินคา้ 
               2.1.1.6 หีบห่อเพื่อการขนส่ง (Packing) มีวตัถุประสงคเ์พื่อปกป้องความเสียหายจากการ
ขนส่ง และใชป้ระโยชน์พื้นท่ีระวางของยานพาหนะสูงสุดสินคา้ท่ีหยบิออกจากท่ีเก็บเป็นหน่วยเล็ก 
หรือแบ่งจากหน่วยใหญ่จะน ามาหีบห่อใหม่ติดฉลากบอกประเภทและปริมาณสินคา้ และค าแนะน า
การยกขนหรือเก็บรักษาหีบห่อควรมีขนาดท่ีสอดคลอ้งกบัมาตรฐานสากล ทั้งน้ีเพื่อใชป้ระโยชน์
ระวางบรรทุก อุปกรณ์เคล่ือนยา้ย และเคร่ืองมือยกขนส่งสูงสูด รวมทั้งใหส้อดคลอ้งกบัรูปแบบ
ขนส่งท่ีใช ้
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               2.1.1.7 การขนส่งสินคา้ข้ึนยานพาหนะ (Loading) สินคา้ท่ีหยบิจากท่ีเก็บจะน ามาวางรวม
ท่ีลานสินคา้ขาออก พนกังานท าการตรวจสอบและนบัสินคา้ท่ีขนข้ึนยานพาหนะแต่ละคนั ทั้งน้ีเพื่อ
ไม่ใหมี้ความผดิพลาดดา้นจ านวนและชนิดสินคา้ ความผิดพลาดเป็นส่ิงสูญเสีย เพราะตอ้งน าสินคา้ 
กลบัคืน ซ่ึงตอ้งเสียค่าขนส่งขณะท่ีลูกคา้จะไม่มีสินคา้ใชห้รือขายและสินคา้อาจเสียหายจากการยก
ขนและขนส่งซ ้ าซอ้น 
               2.1.1.8 การจดัท ารายงาน (Report) การจดัท ารายงานเป็นการปฏิบติัการคลงัสินคา้ขั้นตอน
สุดทา้ย รายงานจะแสดงปริมาณสินคา้ผา่นเขา้-ออกคลงัสินคา้ การรับ-จ่ายสินคา้ สินคา้เสียหาย และ
ปริมาณ สินคา้ในคลงั ณ ส้ินงวด หรือส้ินปี ขอ้มูลใชป้ระโยชน์เพื่อการวางแผนการผลิตและบริการ
ลูกคา้ 
        2.1.2 การประยุกต์ใช้การจัดการคลงัสินค้า (Direction of Storage) 
        ทิศทางการเก็บรักษา (Direction of Storage) เป็นปัจจยัท่ีส าคญัต่อการใชเ้น้ือท่ีเก็บรักษาใหเ้กิด
ประโยชน์อยา่งคุม้ค่า โดยเฉพาะคลงัสินคา้ท่ีใชร้ะบบ กระบะ และรถยกในการเก็บรักษา การเลือก
ทิศทางการเก็บรักษาท่ีเหมาะสมท าใหเ้กิดส่วนของพื้นท่ีขนาดต่างๆข้ึนไดต้ามท่ีตอ้งการ โดยไม่
ตอ้งเพิ่มจ านวนของทางเดินปฏิบติังาน ซ่ึงนบัวา่เป็นวธีิ  การท่ีมีความคุม้ค่าอนัมิอาจประเมินได ้
การวางผงัส าหรับการเก็บสินคา้รุ่นขนาดใหญ่ ตามตวัอยา่งดงัต่อไปน้ี พฒันาข้ึนโดยอาศยัทิศทาง
ของการเก็บรักษา ส าหรับส่วนของพื้นท่ีรูปส่ีเหล่ียมจตุัรัสขนาด 24 เมตร ซ่ึงเป็นส่วนของพื้นท่ีแบบ
หน่ึงส าหรับการเก็บรักษาสินคา้รุ่นขนาดใหญ่ในคลงัสินคา้มาตรฐาน ตามตวัอยา่งน้ีไม่ไดแ้สดงเน้ือ
ท่ีของเสา และส่ิงกีดขวางอ่ืนไวด้งัแสดงในภาพท่ี 2.1 (วฑูิรย ์สิมะโชคดี , 2548) 
  

 
 

ภาพที ่2.1 แบบของการก าหนดทิศทางการเก็บรักษา 
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2.1.2.1 สินคา้รายการเดียวจดัวางจากทางเดินถึงทางเดิน  (Aisie-To-Aisie Storage)  เป็น
วธีิท่ีง่ายท่ีสุด แต่จะขาดความสามารถในการปรับตวัใหเ้หมาะสมกบัสถานการณ์ท่ีเปล่ียนแปลงไป
ของเน้ือท่ีเก็บรักษามากท่ีสุด 
               2.1.2.2 การเก็บรักษาแบบหนัหลงัชนกนั (Back-To-Back Storage) วธีิการอีกอยา่งหน่ึงใน
การท่ีจะเพิ่มจ านวนแถวใหม้ากข้ึน และลดความลึกของแถวนั้นใหส้ั้นลง พื้นท่ีจะถูกแบ่งออกเป็น
สองส่วน โดยเส้นสมมติตามแนวขวางกบัทิศทางการเก็บรักษา และในแต่ละแถวสามารถเก็บสินคา้
ต่างชนิดกนัได ้ 2 รายการ วธีิการน้ีเรียกวา่การเก็บรักษา “หนัหลงัชนกนั” และเป็นวธีิมาตรฐาน 
ส าหรับการเก็บรักษาท่ีใชร้ะบบรถยกและกระบะ 
               2.1.2.3 การเก็บรักษาแบบหนัขา้งชนหลงั (Side-To-Back Storage) วธีิการเก็บรักษาอีก
แบบหน่ึงท่ีอ านวยใหมี้การอ่อนตวัในการปฏิบติัมากยิง่ข้ึน คือวางแถวสั้นของกระบะตามแนว
ดา้นขา้งของพื้นท่ีขนาดใหญ่ แนวของแถวกระบะเหล่าน้ีจะตดัเป็นมุมฉากกบัทิศทางของการเก็บ
รักษาท่ีก าหนดไวแ้ต่เดิม วธีิการน้ีเรียกวา่การเก็บรักษาแบบ “ขา้งชนหลงั” 
               2.1.2.4 การก าหนดเส้นแบ่งนอกแนวก่ึงกลางของพื้นท่ี (Off-Center Dividing) การแบ่ง
ส่วนของพื้นท่ีใหมี้ขนาดความลึกแตกต่างกนัโดยก าหนดเส้นแบ่งนอกแนวก่ึงกลางของพื้นท่ี ท าให้
ไดข้นาดของแถวหลากหลายออกไป 
 

2.2 ระบบการควบคุมแบบ 5 ส 
        การควบคุมกระบวนการท่ีดีนั้น มีความจ าเป็นตอ้งใหบุ้คลากรหนา้งานสามารถควบคุมดว้ย
ตนเอง และด าเนินการป้องกนัปัญหาท่ีคาดวา่จะเกิดข้ึนไดล่้วงหนา้ เพื่อใหพ้นกังานสามารถคน้หา
ความผดิปกติและด าเนินการปรับปรุงไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเรียกระบบดงักล่าวน้ีวา่ ระบบการสร้าง
สภาพแวดลอ้มเพื่อคุณภาพโดยรวม (Total Quality Environment: TQE) ซ่ึงหมายถึงระบบท่ีท าให้
สถานท่ีท างานมีความเรียบร้อยเหมาะสมกบัการท างานใหมี้การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ไดก้ าหนด
เง่ือนไขของสภาพแวดลอ้มเพื่อคุณภาพโดยรวมไว ้3 ประการ (อมรรัตน์ สนธิไทย , 2549) คือ 
        2.2.1 การสร้างมาตรฐานท่ีเหมาะสมต่อการสร้างคุณภาพงาน 
        2.2.2 รักษามาตรฐานอยูเ่สมอ 
        2.2.3 การด าเนินการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ในการสร้างระบบ TQE ท่ีดีนั้นจะด าเนินการผา่น
ระบบการควบคุมท่ีเรียกวา่ 5ส โดยนิยามความหมาย 5ส พอสรุปประเด็นส าคญัในตารางท่ี 2.1
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ตารางที ่2.1 ประเด็นส าคญัของ 5ส ในการสร้างระบบ TQE 
 

จุดประสงค ์ วธีิการ จุดเนน้ 

การสร้างมาตรฐาน 
สะสาง การท าความเขา้ใจกบัจุดประสงคด์า้นคุณภาพ 

สะดวก 
การท างานใหมี้ความปลอดภยัและรักษาความลบัภายใต้
ขอ้จ ากดัของพื้นท่ีท างาน 

การรักษามาตรฐาน สะอาด การคน้หาส่ิงผดิปกติ เพื่อรักษามาตรฐาน 

การปรับปรุงมาตรฐาน 
สร้างมาตรฐาน 

การคน้หา “จุดอ่อน” ของมาตรฐานเพื่อการปรับปรุง 
มาตรฐาน 

สร้างวนิยั 
การปฏิบติัตามกฎระเบียบอยา่งเคร่งครัด พร้อมก าหนด
ประเด็นปรับปรุง 

 

2.3   ควิซีสตอร่ี (QC Story)  
        คิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีมุ่งสู่การแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันา
บุคลากรใหเ้ขา้ใจถึงหลกัการในการบริหารโครงการดว้ยวงจร PDCA โดยคิวซีสตอร่ี (QC Story) 
ประกอบดว้ย 7 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี (กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2550)  
        2.3.1 การคน้หาปัญหาและคดัเลือกหวัขอ้  
        ในการเลือกปัญหา จะเลือกบนองคป์ระกอบ 3 ประการ คือ ความถ่ีของการเกิดปัญหา ความ
รุนแรงของปัญหา และความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา  
        2.3.2 การส ารวจสภาพปัจจุบนัและก าหนดเป้าหมาย  
        การสังเกตการณ์ในประเด็นเก่ียวกบัอาการ สถานท่ี เวลา และความรุนแรง เพื่อก าหนด 
แนวทางวา่จะด าเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งไรและถา้หากแกไ้ดจ้ริงจะมีผลต่อปัญหามากนอ้ยเพียงไร
ก็สามารถน าตวัเลขดงักล่าวไปก าหนดเป้าหมายส าหรับการแกปั้ญหาได ้
        2.3.3 การวางแผนการด าเนินกิจกรรม  
        การวางแผนโครงการวิเคราะห์และแกปั้ญหาโดยอาศยัสารสนเทศจากท่ีสังเกตการณ์ได ้ และ
ใหแ้สดงผลลงในแผนภูมิของแกนท ์ ซ่ึงแผนภูมิน้ีนอกจากจะใชว้างแผนโครงการแลว้ยงัสามารถ
เฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการดว้ย  
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        2.3.4 การวเิคราะห์หาสาเหตุ  
        การวเิคราะห์หาสาเหตุ ดว้ยการระดมสมองผา่นการสังเกตการณ์จากหลกัการ 3 จริง คือ ไปยงั
สถานท่ีจริง เพื่อสังเกตปัญหาจริง ภายใตส้ภาพแวดลอ้มจริง เพื่อสร้างสมมุติฐานของสาเหตุ จากนั้น
ใหด้ าเนินการพิสูจน์ดว้ยเคร่ืองมือทางสถิติท่ีเหมาะสม  
        2.3.5 การวางแผนการแกไ้ขและการปฏิบติัการตามมาตรการการแกไ้ข  
        ก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละปฏิบติั ซ่ึงไดม้าจากการระดมสมองโดยใชชุ้ดเคร่ืองมือคุณภาพ 7 
ประการ (7 QC Tools) หรือ การใชห้ลกัการของการปรับปรุงใหง่้าย คือหลกัการ 5W 1H และ 
ECRS เพื่อก าหนดมาตรการตอบโต ้และเลือกมาตรการท่ีเหมาะสมโดยค านึงถึงความเป็นไปไดท้าง
เทคนิคและเศรษฐศาสตร์  
        2.3.6 การตรวจสอบผลและประเมินผลการแกไ้ข  
        การติดตามผล เพื่อพิจารณาถึงการปรับเปล่ียนการท างานเพื่อใหล้ดแรงต่อตา้นทั้งความเคยชิน 
และแรงต่อตา้นทางวทิยาการใหเ้หลือนอ้ยลง และพิจารณาขอ้มูลเพื่อแสดงสภาวะเสถียรภาพของ
กระบวนการ จากนั้นใหเ้ปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการแกไ้ข 
         2.3.7 การก าหนดมาตรฐาน  
        การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน เพื่อจุดประสงคใ์นการรักษาสภาพของมาตรการตอบโตท่ี้ประยกุตใ์ช้
ไปแลว้ใหด้ ารงไวใ้นระบบเพื่อมิใหปั้ญหาเกิดข้ึนซ ้ าอีก ทั้งน้ีรวมถึงการประเมินผลหลงัการแกไ้ข
เพื่อเลือกหวัขอ้ปัญหาส าหรับการแกไ้ขปัญหาต่อไปดว้ย 
 

2.4   เคร่ืองมอืคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
        เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพในกระบวนการท างาน ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพ
ทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและวเิคราะห์ 
สาเหตุแห่งปัญหาท่ีแทจ้ริงเพื่อการแกไ้ขไดถู้กตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐาน และควบคุม 
ติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง (สมสกุล คูเจริญทรัพย ์, 2551) 
        2.4.1 แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งต่างๆ ไวเ้รียบร้อย 
เพื่อจะใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลไดง่้ายและสะดวก ถูกตอ้ง ไม่ยุง่ยากในการออกแบบฟอร์มทุกคร้ัง 
ตอ้งมีวตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน  
        2.4.2 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
สาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน  
        2.4.3 กราฟ (Graph) คือแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขหรือขอ้มูลทางสถิติท่ีใชเ้ม่ือตอ้งการน าเสนอ
ขอ้มูลและวเิคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าวเพื่อท าใหง่้ายและรวดเร็วต่อการท าความเขา้ใจ
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        2.4.4 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือ เรียกอีกอยา่งวา่ แผนผงั
กา้งปลา คือแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะของปัญหา (ผล) กบัปัจจยัต่างๆ (สาเหตุ)  
        2.4.5 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แสดงค่าของขอ้มูลเกิดจากความสัมพนัธ์ของ
ตวัแปร 2 ตวัวา่มีแนวโนม้ไปในทางใด โดยตวัแปร X คือ ตวัแปรอิสระ ตวัแปร Y คือ ตวัแปรตาม
หรือผลท่ีเกิดข้ึนในแต่ละค่าท่ีเปล่ียนแปลงไปของตวัแปร X  
        2.4.6 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับไดเ้พื่อน าไป
เป็น แนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีอยูอ่อกนอกขอบเขต  
        2.4.7 ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะโดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดงความถ่ี
และมีแกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล าดบัจากนอ้ยท่ีใชดู้ความ
แปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้า โดย
การสุ่มตวัอยา่ง 
 

2.5 เคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพยุคใหม่ 7 แบบ (New 7 QC Tools) 
       เคร่ืองมือใหม่ 7 แบบ ส าหรับควบคุมคุณภาพต่างจากเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพดั้งเดิม 7 แบบ
ซ่ึงส่วนใหญ่จะใชว้เิคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพยคุใหม่ 7 แบบ มีดงัต่อไปน้ี  

        2.5.1 แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง (Affinity Diagrams) 

        เคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงส าหรับช่วยแกไ้ขความสับสนและการน าปัญหามาสร้างเป็นภาพท่ี
ชดัเจน เป็นหนทางท่ีจะจดัวางและจดัโครงสร้างปัญหาเม่ือเกิดสถานการณ์ท่ีจุกจิกตดัสินไม่ได ้และ
แจกแจงไม่ดี แผนผงัน้ีท าไดโ้ดยการรวบรวมขอ้เทจ็จริงทั้งหลาย ความเห็นและความคิด ในรูปแบบ
ขอ้มูลท่ีเป็นค าพดูและสังเคราะห์เขา้ดว้ยกนัเป็นแผนผงัเดียวบนฐานของการเช่ือมโยงตาม 
ธรรมชาติ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.2 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่2.2 ตวัอยา่งแผนผงักลุ่มเช่ือมโยง



15 

        2.5.2 แผนผงัความสัมพนัธ์ (Relations Diagrams) 

        เป็นเคร่ืองมือส าหรับแกไ้ขเร่ืองท่ียุง่เหยงิและยุง่ยาก โดยการคล่ีคลายการเช่ือมโยงกนัอยา่งมี
เหตุผล เทคนิคน้ีมีประโยชน์ในการเปล่ียนความคิดอ่านของคนโดยจบัประเด็นความยุง่ยากของ
ปัญหา และเปิดทางไปสู่การแกไ้ข ดงัแสดงในภาพท่ี 2.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.3 ตวัอยา่งแผนผงัความสัมพนัธ์ 
 

        2.5.3 แผนผงัตน้ไม ้(Tree Diagram) 

        เป็นเคร่ืองมือท่ีแสดงให้เห็นแนวทางหรือกลยทุธ์ต่างๆในการแกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบ โดยจะ
เร่ิมจากการตั้งวตัถุประสงคข้ึ์นมาก่อนแลว้ด าเนินการพฒันากลยทุธ์ในการแกปั้ญหาและน ากลยทุธ์
ดงักล่าวมาตั้งเป็นวตัถุประสงคต่์อไป เพื่อหากลยทุธ์ใหมต่่อไปเร่ือยๆจนไตก้ลยทุธ์ในการแกปั้ญหา
ท่ีดีท่ีสุด ดงัแสดงในภาพท่ี 2.4 

 
ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งแผนผงัตน้ไม้
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        2.5.4 แผนผงัแมทริกซ์ (Matrix Diagram) 
        เป็นการน ากลยทุธ์ท่ีดีท่ีสุดจากแผนผงัตน้ไมเ้ขียนเป็นแกนนอนของแมทริกซ์ และสร้างแกน
ตั้งของแมทริกซ์ โดยแยกเป็น 2 กลุ่ม คือกลุ่มการประเมิน และกลุ่มความรับผดิชอบ แลว้พิจารณา
จุดตดักนัระหวา่งแนวตั้งและแนวนอนเพื่อใชเ้ป็นแนวคิดส าคญัส าหรับการแกไ้ขปัญหา  
        2.5.5 แผนผงัลูกศร (Arrow Diagram) 
        แผนผงัท่ีแสดงถึงแผนงานและก าหนดการในการแกไ้ขปัญหาต่างๆ เพื่อช่วยใหส้ามารถ
ติดตามความกา้วหนา้ในการแกไ้ขบญัหาไดง่้ายข้ึน ซบัซอ้น ดงัแสดงในภาพท่ี 2.5 
 

ภาพที ่2.5  ตวัอยา่งแผนผงัลูกศร 
 
        2.5.6 แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ  (Process Decision Program Chart) 
        เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมการด าเนินการแกไ้ขปัญหา ใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ
และช่วยแกไ้ขปัญหาในกรณีท่ีมีการด าเนินการออกนอกแนวทางท่ีตอ้งการ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
      ภาพที ่2.6  ตวัอยา่งแผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ  
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        2.5.7 การวเิคราะห์ขอ้มูลแบบแมทริกซ์ (Matrix Data Analysis) 
        เป็นหน่ึงใน 7 ของเคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่ (New 7 QC Tools) หมายถึงการวเิคราะห์ขอ้มูล
โดยใชต้ารางแบบเเมทริกซ์ ใชใ้นการวเิคราะห์เพื่อจดัล าดบัทางเลือกตามเกณฑท่ี์ก าหนดไวแ้บบมี
การถ่วงน ้าหนกัความส าคญัของแต่ละเกณฑเ์หล่านั้น มีพื้นฐานมาจาก Matrix Diagram ต่างกนั
ตรงท่ี Matrix Data Analysis จะใส่ขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขลงในตาราง (Quantitative Data) ซ่ึงเป็นตวั
เลขท่ีไดจ้ากการใหค้ะแนนของผูท้  าการวิเคราะห์ (วา่ในแต่ละเกณฑมี์ความสัมพนัธ์กบัแต่ละ
ทางเลือกมากนอ้ยแค่ไหน) ในขณะท่ี Matrix Diagram จะใส่ขอ้มูลท่ีเป็นความคิดเห็นหรือเป็นวาจา 
(Qualitative Data) ของผูท้  าการวเิคราะห์ (แค่เพียงวา่ในแต่ละเกณฑมี์หรือไม่มีความสัมพนัธ์กบัแต่
ละทางเลือก) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.7 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.7 ตวัอยา่งตารางการวเิคราะห์ขอ้มูลแบบแมทริกซ์ 

 
2.6 แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
        แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) คือแผนภูมิท่ีเขียนข้ึนเพื่อบนัทึกขั้นตอนการ
ท างานโดยละเอียดเพื่อการศึกษาในการปรับปรุงงานโดยใชส้ัญลกัษณ์ท่ีเหมาะสมทั้งหมดท่ีมีอยูใ่น
การบนัทึกรายละเอียดของงาน แบ่งออกเป็น 3 แบบ  
        2.6.1 แผนภูมิกระบวนการไหลประเภทคน บนัทึกเฉพาะการท างานของคนเท่านั้น  
        2.6.2 แผนภูมิกระบวนการไหลประเภทวสัดุ บนัทึกขั้นตอนท่ีวสัดุจะตอ้งผา่นหรือถูกกระท า
ในขบวนการใดๆ  
        2.6.3 แผนภมิูกระบวนการไหลประเภทเคร่ืองมือ บนัทึกสภาพการถูกใชง้านของอุปกรณ์ท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการท างาน 
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การวเิคราะห์แผนภูมิส่วนใหญ่จะใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐานทัว่ไป 5 ตวั คือ  
 Operation หมายถึง การปฏิบติังานบนช้ินงานเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลกัษณะ หรือ

คุณสมบติัของช้ินงาน  
 Transportation หมายถึง การเคล่ือนยา้ยวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง  

Inspection หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน หรือการตรวจดูเพื่อให้แน่ใจใน
ลกัษณะของช้ินงาน  
 Delay หมายถึง ความล่าชา้ของงาน เน่ืองจากมีอุปสรรคมาขดัขวางไม่ใหข้ั้นตอนการ 
ปฏิบติังานขั้นต่อไปด าเนินต่อได ้
 Storage หมายถึง การเก็บดูแลช้ินงานอยา่งถาวร ซ่ึงการเบิกจ่ายควรมีค าสั่งหรือหนงัสือจาก
ผูเ้ก่ียวขอ้ง ดงัแสดงในภาพท่ี 2.8 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.8 สัญลกัษณ์ท่ีสัมพนัธ์กบัการปฏิบติังานต่างๆ 
 
การสร้างตวัแผนภูมิท าได ้2 วธีิ คือ 
        วธีิท่ี 1 เป็นแผนภูมิแบบง่ายโดยการใชส้ัญลกัษณ์ทั้ง 5 บนัทึกเรียงล าดบัการท างาน ก่อนหลงั
และมีการอธิบายสัญลกัษณ์ของกิจกรรมเหล่านั้นไวท้างดา้นขวา  ดงัแสดงในภาพท่ี 2.9
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ภาพที ่2.9 ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการไหลอยา่งง่าย 

      
        วธีิท่ี  2 การสร้างแผนภูมิลงในแบบฟอร์มท่ี ดงัแสดงในภาพท่ี 2.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.10 แบบฟอร์มการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล



20 

2.7 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
       ชชัวาล อมาตยกุล และ เตือนใจ สมบูรณ์ววิฒัน์ (2546) ท าการศึกษาเร่ืองการปรับปรุงการ
บริหารจดัการคลงัสินคา้ส าเร็จรูปของโรงงานผลิตผลิตภณัฑอ์าหารสัตว ์ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
แกปั้ญหาหลกัของพื้นท่ีจดัเก็บท่ีไม่เพียงพอกบัปริมาณอาหารแต่ละชนิด การจ่ายอาหารท่ีไม่เป็นไป
ตามล าดบัและการจ่ายอาหารท่ีไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ จากการวิเคราะห์สภาพปัจจุบนั
ของระบบการผลิตและจดัเก็บผลิตภณัฑอ์าหารสัตวส์ าเร็จรูป โดยใชห้ลกัการแกปั้ญหาเชิงสถิติหรือ
คิวซีสตอร่ี (QC Story) มาวเิคราะห์ พบวา่สาเหตุของปัญหาเกิดจากขั้นตอนการรับ การจดัเก็บ และ
การจ่ายท่ีบกพร่องท าให้เกิดความผดิพลาดในการจ่ายอาหาร จึงท าการจดัล าดบัขั้นตอนการท างานท่ี
เหมาะสมใหม่ ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงรูปแบบพื้นท่ีในการจดัเก็บและขั้นตอนการท างานคือมีการ
จดัเก็บอาหารตามอตัราการหมุนเวยีน พื้นท่ีจดัเก็บเพิ่มมากข้ึนร้อยละ 57.90 และใชเ้วลาเคล่ือนยา้ย
อาหารออกจากคลงันอ้ยลง 23.08 นาที (ร้อยละ3.56) 
 
        เชิญวทิย ์ เรืองฤทธ์ิ (2554) การศึกษาเร่ืองการลดเวลาในการจดัการขอ้ร้องเรียนลูกคา้ มี
วตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงคุณภาพกระบวนการจดัการขอ้ร้องเรียน และตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการจดัการขอ้ร้องเรียนท่ีถูกปรับปรุงใหม่ โดยใชเ้ทคนิคและมาตรฐานทางคุณภาพมาเป็น
แนวคิดในการวจิยั ประกอบดว้ย เทคนิคคิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงใชเ้ป็นแนวทางในการปรับปรุง
คุณภาพกระบวนการมาตรฐาน ISO 10002 ซ่ึงใชเ้ป็นกรอบแนวปฏิบติัในการออกแบบขั้นตอนของ
กระบวนการจดัการขอ้ร้องเรียนใหม่ และเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหกรรม ไดแ้ก่ เทคนิค ECRS 
ซ่ึงใชเ้ป็นแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการจดัการขอ้ร้องเรียน การด าเนินการวิจยัมี 
8 ขั้นตอน ประกอบดว้ย การศึกษาสภาพปัญหาของกระบวนการจดัการขอ้ร้องเรียน การส ารวจ
สภาพการณ์และขอ้มูลเวลาในการจดัการขอ้ร้องเรียนปัจจุบนั การก าหนดแผนการแกไ้ข การ
วเิคราะห์สาเหตุ การพิจารณามาตรการแกไ้ข การปฏิบติัการแกไ้ข การตรวจสอบยนืยนัผลลพัธ์ และ
การจดัท าเป็นมาตรฐาน จากผลการวจิยัพบวา่ เม่ือท าการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง
คุณภาพกระบวนการจดัการขอ้ร้องเรียน พบวา่กระบวนการใหม่มีจ  านวนขั้นตอนเพิ่มข้ึนเม่ือเทียบ
กบักระบวนการเดิม แต่มีจ านวนกิจกรรมในภาพรวมลดลงเน่ืองจากเดิมบางกิจกรรมถูกด าเนินการ
จนคุน้เคย โดยไม่ไดเ้ขียนแยกกิจกรรมนั้นๆออกมาจากกิจกรรมหลกั อยา่งไรก็ตามกระบวนการ
จดัการขอ้ร้องเรียนใหม่ใชร้ะยะเวลารวมท่ีสั้นลง เม่ือพิจารณาผลการวิจยัตามวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
พบวา่ กระบวนการจดัการขอ้ร้องเรียนไดถู้กปรับปรุงและไดรั้บการตรวจสอบคุณภาพวา่ดีข้ึน 
กล่าวคือ เวลาเฉล่ียในการจดัการขอ้ร้องเรียนลูกคา้ลดลงเหลือ 15.2 วนั จาก 28 วนัหรือลดลง 43.8%
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        ศจีวลัย ์ ไวยานิกรณ์ และ สีรง ปรีชานนท ์ (2555) งานวจิยัน้ีเสนอการปรับปรุงกิจกรรมการ
ด าเนินงานของคลงัสินคา้ในอุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืม เพื่อแกปั้ญหาปริมาณการส่งสินคา้ไปยงัสาขา
ต่างๆ ไม่ทนัตามก าหนดและการท างานซ ้ าซอ้นท่ีไม่เกิดประโยชน์ การวจิยัเร่ิมจากการศึกษา
ภาพรวมของกระบวนการทางธุรกิจ โดยใชแ้ผนภาพกระบวนการทางธุรกิจ จากนั้นใชแ้ผนผงั
ความสัมพนัธ์วเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา จากการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา
ท าใหส้ามารถหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยเลือกพิจารณาความส าคญัของปัญหาจากคะแนน
ความเส่ียงช้ีน า เม่ือไดปั้ญหาแลว้ท าการปรับปรุงดว้ยเคร่ืองมือ ECRS โดยการขจดัขั้นตอนท่ีไม่
จ  าเป็นออกจากกิจกรรมการด าเนินงานคลงัสินคา้ ผลการวจิยัพบวา่ขั้นตอนการปฏิบติังานนั้นลดลง
ร้อยละ 36.36 ซ่ึงส่งผลกระทบต่อเวลางานท่ีลดลงร้อยละ 16.06 และปริมาณการส่งสินคา้เพิ่มข้ึน
ร้อยละ 3.97% 
 
        อมรรัตน์ ธานีรัตน์ (2555) งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของ
หอ้งปฏิบติัการส่ิงแวดลอ้มภาควชิาวศิวกรรมโยธา โดยการลดเวลาจากขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น
ลง ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาปัญหาและสาเหตุท่ีส่งผลต่อการ เสียเวลาในการท างาน การประยกุตใ์ช้
ทฤษฏี QC Story และ QC Tools เป็นเคร่ืองมือในการศึกษา รูปแบบการด าเนินงานของ
หอ้งปฏิบติัการส่ิงแวดลอ้ม ซ่ึงสามารถแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบคือ งานดา้น การเรียนการสอน และ
งานดา้นบริการวชิาการ โดยขั้นตอนด าเนินงานของห้องปฏิบติัการส่ิงแวดลอ้ม เป็นขั้นตอน
ด าเนินงานในรูปแบบของการติดต่อผา่นบุคคลเพียงอยา่งเดียว ไม่มีระบบฐานขอ้มูลช่วย สนบัสนุน
ในแต่ละขั้นตอนด าเนินนาน ส่งผลใหห้อ้งปฏิบติัการสูญเสียเวลาไปกบัการท างานท่ีซ ้ าซอ้นท่ีมาก 
ผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษาแนวทางแกไ้ขปัญหาในแต่ละสาเหตุ พบวา่การประยกุตใ์ชร้ะบบการจดัการ
ฐานขอ้มูลในรูปแบบของเวบ็ไซตแ์ละการน าทฤษฏี 5ส สามารถลดเวลาท่ีสูญเสียไปจากขั้นตอน
ด าเนินงานทั้งสองรูปแบบไดโ้ดยพบวา่ก่อนการปรับปรุง หอ้งปฏิบติัการส่ิงแวดลอ้มสูญเสีย เวลา
ในงานดา้นการเรียนการสอนเท่ากบั 4,235 นาทีต่อเทอม และหลงัปรับปรุงเท่ากบั 2,305 นาที ต่อ
เทอม ในขณะท่ีงานดา้นบริการวชิาการก่อนการปรับปรุงสูญเสียเวลาเท่ากบั 3,550 นาทีต่อเทอม 
หลงัการปรับปรุงเท่ากบั 2,415 นาทีต่อเทอม คิดเป็นเปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียเวลาท่ีลดลงเท่ากบั 
45.57% และ 31.79 % ตามล าดบั จากการศึกษางานวจิยัคร้ังน้ีผูท้  าวิจยัเห็นวา่ การประยกุตใ์ชร้ะบบ 
ฐานขอ้มูลในรูปแบบเวบ็ไซตแ์ละการจดัระเบียบความเรียบร้อยโดยการใชท้ฤษฏี 5ส มาใชส้ามารถ 
ลดเวลาจากขั้นตอนการท างาน เพิ่มความสะดวกในการใชง้าน เพิ่มช่องทางในการเขา้ถึงขอ้มูล และ 
การเผยแพร่ขอ้มูลใหก้บัผูใ้ชข้อ้มูลไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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        มุสตาซะห์  ยโูซะ (2558) ท าวจิยัน้ีโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าของกระบวนการ
ผลิตตูนิ้รภยัในขั้นตอนการประกอบบรรจุผลิตภณัฑ์ พบวา่ในกระบวนการผลิตมีงานระหวา่งผลิต
เป็นจ านวนมากและเกิดปัญหาคอขวดในกระบวนการ ท าใหบ้ริษทัท าการผลิตตามค าสั่งซ้ือประสบ 
ปัญหาเวลาผลิตนาน จึงเป็นเหตุจูงใจใหเ้ลือกศึกษาการท างานในขั้นตอนการประกอบบรรจุ
ผลิตภณัฑ ์ โดยละเอียดซ่ึงพบวา่มีขั้นตอนการท างานท่ีซบัซอ้นและใชเ้วลาผลิตมากกวา่ขั้นตอน
อ่ืนๆ จากนั้นน าขอ้มูลมาวเิคราะห์เพื่อเลือกก าจดัความสูญเปล่าตามหลกัการความสูญเปล่าทั้ง 7 
ประการ ไดใ้ชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ เช่น กราฟในการแสดงผล แผนภูมิพาเรโตในการ
คดัเลือกปัญหา ใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา จากนั้นไดป้ระยกุต์
หลกัการ ECRS ช่วยในการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการ ตลอดจนไดท้ าการจดัสมดุลสาย 
การผลิต เพื่อให้เกิดการไหลของงานท่ีดีข้ึน ผลจากการด าเนินงานพบวา่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
การท างานแผนกประกอบบรรจุผลิตภณัฑไ์ดจ้ากเดิมร้อยละ 52.86 เพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 85.16 คิดร้อย
ละประสิทธิภาพท่ี เพิ่มข้ึนได ้ 30.30 และสามารถลดรอบเวลาการผลิตจากเดิม 129.50 นาที เป็น 
77.50 นาที เทียบเป็นร้อยละท่ีลดลงได ้40.15  อีกทั้งยงัลดงานระหวา่งผลิตจากเดิม 11 ตู/้วนั ลดลง
เหลือ 9 ตู/้วนัคิดร้อยละงานระหวา่งผลิตลดลงได ้18.18 
 
        ชาลิสา อินทร์สรวล และ ถิรนนัท ์ ทิวาราตรีวทิย ์ (2558) ท าการศึกษาเร่ืองการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการรับสินคา้และจ่ายสินคา้ในคลงัสินคา้ส าเร็จรูป มีวตัถุประสงคเ์พื่อ
วเิคราะห์หาสาเหตุของความผดิพลาดในกระบวนการรับและจ่ายสินคา้โดยใชห้ลกัการ Why-Why 
Analysis และศึกษาแนวทางในการปรับปรุงวธีิการท างานรับและจ่ายสินคา้เพื่อลดความสูญเสียดา้น
เวลา โดยใชห้ลกัการ ECRS พร้อมทั้งน ากลยทุธ์การจดัเก็บสินคา้มาช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ใหก้บัคลงัสินคา้ของกรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตกาวซีเมนตแ์ละยาแนว ผลการศึกษา พบวา่ การจดั
ขั้นตอนใหม่ช่วยใหก้ารปฏิบติังานของพนกังานมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนและ รวดเร็วข้ึน มีการท างาน
ผดิพลาดลดลงจากระบบการท างานเดิม ซ่ึงในกระบวนการรับสินคา้มีระยะเวลาการท างานโดย
เฉล่ียลดลงเหลือ 35 นาที จากเดิมอยูท่ี่ 50 นาที คิดเป็นลดลงร้อยละ 30 และจ านวนความผดิพลาด 
โดยเฉล่ียลดลงเหลือ 1 คร้ัง/เดือน จากเดิมท่ีมีความผิดพลาดเกิดข้ึนโดยเฉล่ีย 4 คร้ัง/เดือน คิดเป็น
ลดลงร้อยละ 75 ส่วนกระบวนการจ่ายสินคา้ สามารถลดเวลาในการท างานโดยเฉล่ียเหลือ 33 นาที 
จากเดิมอยูท่ี่ 71 นาที คิดเป็นร้อยละลดลง 53.52 และลดความผดิพลาดโดยเฉล่ียเหลือ 3 คร้ัง/เดือน 
จากเดิมเกิดข้ึน 20 คร้ัง/เดือน คิดเป็นร้อยละ 85 
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        Alexander Kolker และคณะ (2010) ไดศึ้กษาการไหลของผูป่้วยในหน่วยงานส่องกลอ้งล าไส้ 
โดยการน าโปรแกรมการจ าลองมาประยกุตเ์พื่อวเิคราะห์หาปัจจยัหลกั และจุดคอขวดท่ีท าใหเ้กิด
ความไม่มีประสิทธิภาพในกระบวนการไหลของผูป่้วย จากนั้นไดน้ าเสนอแนวทางการปรับปรุงการ
ไหลรวมของผูป่้วย เพื่อลดเวลาการรอคอยและลดเวลาในส่วนของการท างานล่วงเวลาของพนกังาน
ในแผนก โดยน าเสนอแนวทาง 4 แนวทาง ไดแ้ก่ การใชพ้ยาบาลร่วมกนั การเปล่ียนตารางการ
ท างานของแพทยใ์หเ้ร็วข้ึน 30 นาที การเปล่ียนเวลานดัผูป่้วยและการจดัสมดุลการท างานของแพทย ์
จากทางเลือกการเปล่ียนเวลานดัหมายผูป่้วยและการจดัสมดุลการท างานของแพทย ์ ท าใหเ้วลารอ
คอยลดลงในกระบวนการท างานถึงร้อยละ 60 
     
        Chet Srimitee และคณะ (2011) ไดแ้สดงใหเ้ห็นถึงแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมน ้าด่ืม โดยทฤษฏีวธีิการศึกษาและการวดังานดว้ย
การศึกษาขั้นตอนการท างาน การวดัการเคล่ือนไหว และ เวลาการท างานแลว้น ามาวเิคราะห์ดว้ยผงั
การไหลของกระบวนการ ซ่ึงสามารถก าจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์พร้อมกบัพฒันา
เคร่ืองมือในการยดึจบัช้ินงานในขั้นตอนท่ีเป็นจุดคอขวด ผลจากการ ศึกษาสามารถลดเวลาการ
ท างานและลดจ านวนพนกังานลง ซ่ึงส่งผลใหผ้ลิตภาพการท างานต่อชัว่โมงเพิ่มข้ึนร้อยละ 50 
 
ตารางที่ 2.2 รายช่ืองานวิจยัท่ีอา้งอิง  
 
ปี ผูแ้ต่ง ช่ือวจิยั รายละเอียด เคร่ืองมือ/ 

ส่ิงท่ีน่าสนใจ 
2546 ชชัวาล อมาตยกุล 

และ เตือนใจ 
สมบูรณ์ววิฒัน์ 

การปรับปรุง
บริหารจดัการ
คลงัสินคา้
ส าเร็จรูปของ
โรงงานผลิต
ผลิตภณัฑ์
อาหารสัตว ์

ศึกษาขั้นตอนการรับ การเก็บ 
การจ่ายเพื่อปรับปรุงรูปแบบ
พื้นท่ีในการจดัเก็บและขั้นตอน
การท างานโดยจดัเก็บอาหาร
ตามอตัราการหมุนเวยีนท าให ้
พื้นท่ีจดัเก็บเพิ่มมากข้ึน ร้อยละ 
57.90 และใชเ้วลาเคล่ือนยา้ย
อาหารออกจากคลงันอ้ยลง 
23.08 นาที หรือ ร้อยละ3.56 

คิวซีสตอร่ี 
(QC Story) 
ABC 
Classification 

 

http://ieeexplore.ieee.org/search/searchresult.jsp?searchWithin=%22Authors%22:.QT.Alexander%20Kolker.QT.&newsearch=true
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ตารางที่ 2.3 รายช่ืองานวิจยัท่ีอา้งอิง (ต่อ) 
 

ปี ผูแ้ต่ง ช่ือวจิยั รายละเอียด เคร่ืองมือ/ 
ส่ิงท่ีน่าสนใจ 

2554 เชิญวทิย ์ เรืองฤทธ์ิ 
 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพ
กระบวนการรับ
สินคา้และจ่าย
สินคา้ในคลงั 
สินคา้ส าเร็จรูป 

ปรับปรุงคุณภาพกระบวนการ
จดัการขอ้ร้องเรียนและ
ตรวจสอบคุณภาพกระบวน 
การจดัการขอ้ร้องเรียนท่ีถูก
ปรับปรุงใหม่ท าให้เวลาเฉล่ีย
ในการจดัการขอ้ร้องเรียน
ลูกคา้ลดลง 

คิวซีสตอร่ี 
(QC Story) 
ECRS 

2555 ศจีวลัย ์ไวยานิกรณ์ 
และ สีรง ปรีชานนท ์

การปรับปรุง
กระบวนการ
คลงัสินคา้ของ
บริษทัเคร่ืองด่ืม 

การปรับปรุงกิจกรรมการ
ด าเนินงานของคลงัสินคา้ใน
อุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืม เพื่อ
แกปั้ญหาปริมาณการส่งสินคา้ 
ไม่ทนัตามก าหนดและการ
ท างานซ ้ าซอ้นท่ีไม่เกิด
ประโยชน์โดยเลือกความ 
ส าคญัของปัญหาจากคะแนน
ความเส่ียงช้ีน าแลว้ท าการ
ปรับปรุงโดยการขจดัขั้นตอนท่ี
ไม่จ  าเป็นออกท าใหเ้วลาการ
ท างานลดลง  

คิวซีสตอร่ี 
(QC Story) 
ECRS 
7 QC Tools 
New 7 QC 
Tools 
Matrix Data 
Analysis 
 

2555  อมรรัตน์ ธานีรัตน์ การเพิ่ม 
ประสิทธิภาพ
ในการท างาน
ของหอ้งปฏิบติั 
การส่ิงแวดลอ้ม 

โดยการลดเวลาจากขั้นตอน
การท างานท่ีซ ้ าซอ้นลง ซ่ึง
ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาปัญหา
และสาเหตุท่ีส่งผลต่อการ 
เสียเวลาในการท างานสามารถ 
ลดเวลาจากขั้นตอนการท างาน
และ เพิ่มความสะดวก 

คิวซีสตอร่ี 
(QC Story) 
7 QC Tools 
ทฤษฏี 5 ส 
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ตารางที่ 2.4 รายช่ืองานวิจยัท่ีอา้งอิง (ต่อ) 
 
ปี ผูแ้ต่ง ช่ือวจิยั รายละเอียด เคร่ืองมือ/ 

ส่ิงท่ีน่าสนใจ 
2558 มุสตาซะห์  ยโูซะ การลดเวลาน า

ในการผลิตและ
งานระหวา่ง

ผลิตในการผลิต
ตูนิ้รภยั 

 

ในกระบวนการผลิตมีงาน
ระหวา่งผลิตเป็นจ านวนมาก
และเกิดปัญหาคอขวดใน
กระบวนการ ท าใหบ้ริษทัท า
การผลิตตามค าสั่งซ้ือประสบ 
ปัญหาเวลาผลิตนานจึงท าการ
ก าจดัความสูญเปล่าใน
กระบวนการและจดัสมดุล
สายการผลิตใหม่  

7 QC Tools 
ECRS 

2558 ชาลิสา อินทร์สรวล
และ ถิรนนัท ์ทิวา
ราตรีวทิย ์

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพ
กระบวนการรับ
สินคา้และจ่าย
สินคา้ใน
คลงัสินคา้
ส าเร็จรูป 

การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการรับสินคา้และจ่าย
สินคา้ในคลงัสินคา้ส าเร็จรูป มี
วตัถุประสงคเ์พือ่วิเคราะห์หา
สาเหตุของความผดิพลาดใน
กระบวนการรับและจ่ายสินคา้ 
และศึกษาแนวทางในการ
ปรับปรุงวธีิการท างานรับและ
จ่ายสินคา้เพื่อลดความสูญเสีย
ดา้นเวลา โดยใชห้ลกัการ 
ECRS พร้อมทั้งน ากลยทุธ์การ
จดัเก็บสินคา้มาช่วยในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหก้บัคลงัสินคา้
ท าใหส้ามารถลดความผดิ 
พลาดและเวลาการท างานได ้

ECRS 
7 QC Tools 
New 7 QC 
Tools 
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ตารางที่ 2.5 รายช่ืองานวิจยัท่ีอา้งอิง (ต่อ) 
 
ปี ผูแ้ต่ง ช่ือวจิยั รายละเอียด เคร่ืองมือ/ 

ส่ิงท่ีน่าสนใจ 
2010 Alexander Kolker 

และคณะ 
Simulation-
based patient 
flow analysis in 
an endoscopy 
unit.  

ไดศึ้กษาการไหลของผูป่้วยใน
หน่วยงานส่องกลอ้งล าไส้ โดย
การน าโปรแกรมการจ าลองมา
ประยกุตเ์พื่อวิเคราะห์หาปัจจยั
หลกั และจุดคอขวดท่ีและได้
น าเสนอแนวทางการปรับปรุง
การไหลรวมของผูป่้วย เพื่อลด
เวลาการรอคอยและการท างาน
ล่วงเวลาของพนกังานในแผนก 
ท าใหเ้วลารอคอยลดลงถึง 
ร้อยละ 60 

ECRS 

2011  Chet Srimitee และ
คณะ 

ECRS’s 
Principles for a 
Drinking Water 
Production 
Plant 

ไดท้  าการศึกษาแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมน ้าด่ืม โดยท าการ
วเิคราะห์ดว้ยผงัการไหลของ
กระบวนการ ซ่ึงสามารถก าจดั
ขั้นตอนการท างานท่ีไม่เกิด
ประโยชน์ท าใหส้ามารถลด
เวลาการท างานและลดจ านวน
พนกังานลง 

Flow Process 
Chart 
ECRS 

 

 
 

http://ieeexplore.ieee.org/search/searchresult.jsp?searchWithin=%22Authors%22:.QT.Alexander%20Kolker.QT.&newsearch=true


 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

        ในการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษากระบวนการในการจดัเตรียมช้ินส่วนของฝ่ายควบคุม
ช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์จากการท่ีไดท้  าการศึกษาจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัท่ี
กล่าวไวใ้นบทท่ี 2 แลว้นั้น ผูว้จิยัจึงเลือกด าเนินการวิจยั โดยการประยกุตใ์ชแ้นวทางการแกไ้ข
ปัญหาแบบคิวซีสตอร่ี (QC STORY) เป็นขั้นตอนพื้นฐานของการแกปั้ญหาอยา่งเป็นวทิยาศาสตร์
อยา่งใชเ้หตุผลและมีประสิทธิภาพ ซ่ึงเป็นกลยทุธ์ในการปฏิบติัการท่ีเอ้ืออ านวยต่อบุคคลหรือกลุ่ม
บุคคลใหส้ามารถแกปั้ญหาท่ียุง่ยากไดอ้ยา่งสมเหตุสมผล ท าใหท้ราบถึงแนวทางและการเลือกใช้
เคร่ืองมือท่ีจะน ามาใชด้ าเนินการวจิยัในแต่ละขั้นตอนอยา่งเหมาะสม ซ่ึงสามารถอธิบายวธีิการ
ด าเนินการวจิยั ไดด้งัน้ี 

3.1 แผนงานปฏบิัติงานโครงงาน 
        3.1.1 การก าหนดหวัขอ้ปัญหา ในการด าเนินการวจิยัน้ีหวัขอ้ปัญหานั้นจะไดม้าจากการการใช้
หลกั 3 ไม่ คือ ไม่สม ่าเสมอ ไม่ไหว และ ไม่มีประโยชน์  เพื่อคดัเลือกปัญหาท่ีส าคญัท่ีเกิดข้ึนใน
สภาพปัจจุบนั โดยพิจารณาจากปัญหาท่ีเกิดข้ึนเป็นประจ าในการปฏิบติังานประจ าวนั ซ่ึงจากการ
พิจารณาคดัเลือกหวัขอ้ปัญหาโดยใชเ้กณฑก์ารประเมิน ท าใหไ้ดห้วัขอ้ปัญหาท่ีจะด าเนินการแกไ้ข
ปรับปรุงไดแ้ก่การแกไ้ขปัญหาในการส่งมอบช้ินส่วนล่าชา้ของฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์
        3.1.2 ส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย โดยท าการศึกษาสภาพการท างานในปัจจุบนั เพื่อ
คน้หาจุดบกพร่องในการท างานท่ีท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการส่งมอบ ท าการศึกษารายงานขอ้มูลการ
ท างานประจ าวนัของ ZATTA Line และฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ในวนัท่ี 1 ถึง วนัท่ี 31 
ตุลาคม พ.ศ. 2560 เพื่อดูจ  านวนวนัและประเภทช้ินส่วนท่ีเป็นปัญหาในการส่งมอบล่าชา้ และ         
ดูวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเกิดจากกระบวนการไหนมากท่ีสุด โดยศึกษาเวลาในขั้นตอนการท างานของ
พนกังานเทียบกบัเวลามาตรฐานท่ีทางบริษทัไดต้ั้งเอาไวแ้ละท าการก าหนดเป้าหมาย 

        3.1.3 การวางแผนการแกไ้ข ผูว้จิยัไดพ้ิจารณาก าหนดช่วงระยะเวลาในการด าเนินการวจิยัไวใ้ห้
อยูร่ะหวา่งเดือน พฤศจิกายน 2560 ถึง กุมภาพนัธ์ 2561 โดยใช ้Action Plan เป็นเคร่ืองมือในการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลด าเนินการตามแผนกิจกรรม การติดตามและควบคุมระยะเวลาท่ีใชใ้นการวจิยั
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         3.1.4 การวิเคราะห์สาเหตุ หลงัจากท่ีไตท้  าการรวบรวมขอ้มูลและไดปั้ญหาท่ีแน่ชดัแลว้ จะท า
การวเิคราะห์สาเหตุโดยการก าหนดสมมติฐานของสาเหตุ โดยผา่นการระดมสมองเพื่อวเิคราะห์
คน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยการใชเ้คร่ืองมือในการวเิคราะห์ คือ แผนผงักา้งปลา พิจารณา
หาสาเหตุส าคญัของปัญหาท่ีปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ คน (Man) วธีิการ (Method) เคร่ืองจกัร (Machine) 
และวตัถุดิบ (Material)  

โดยมุ่งสู่รายละเอียดของสาเหตุของปัญหา ระดมความคิดท่ีใชใ้นการสร้างแผนภูมิแสดง
เหตุผล โดยใชห้ลกัการ 3 จริง คือ 

3.1.4.1 การสังเกตท่ีหนา้งานจริง วา่มีขั้นตอนการท างานในสภาพความเป็นจริงอยา่งไร 
3.1.4.2 ในสภาพแวดลอ้มจริงท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานท่ีอาจเป็นสาเหตุส าคญัของ

การท าใหเ้กิดปัญหาได ้
3.1.4.3 การด าเนินการกบังานจริง โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการปฏิบติังานของ

พนกังานในการท างานประจ าวนั 
        3.1.5 การก าหนดมาตรการตอบโต ้ และ การปฏิบติัตามมาตรการ หลงัจากท่ีท าการวเิคราะห์ 
ขอ้มูลท่ีไดม้าจากการระดมความคิดแลว้ ก็มาท าการพิจารณาเลือกตวัแปรส าคญัต่างๆท่ีอาจเป็น
ตน้เหตุของการจดัเตรียมช้ินส่วนล่าชา้และท าการวางแผนแกไ้ข โดยประยกุตใ์ชห้ลกัการจดัการ
คลงัสินคา้ ระบบการควบคุมแบบ 5ส หลกัการ ECRS และเม่ือสามารถก าหนดวิธีการหรือแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีตอ้งการทดสอบ แลว้จะตอ้งท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลอีกคร้ังเพื่อ
ตรวจสอบวา่การปรับปรุงกระบวนการท่ีไดก้ าหนดไปแลว้ สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งเหมาะสม 
        3.1.6 การติดตามผล เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลอีกคร้ังในสภาพการท างานตามปกติหลงัจากท่ี
ไดก้ าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการไปแลว้นั้น จะสามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งเหมาะสม
หรือไม่ หรือผลของการปรับปรุงมีแนวโนม้ไปในทิศทางใด และสามารถบรรลุตามเป้าหมายท่ี
ก าหนดไวห้รือไม่ หากขอ้มูลท่ีไดม้าหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการนั้นยงัแสดงถึงปัญหาในการ
ส่งมอบช้ินส่วนล่าชา้ก็จ  าเป็นตอ้งปรับปรุงสาเหตุอ่ืนๆ หรือวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดปัญหาใหม่ๆ
แลว้ด าเนินการรวบรวมขอ้มูลและเปรียบเทียบผลอีกคร้ัง 
        3.1.7 การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน หลงัจากท่ีไตด้ าเนินการปรับปรุงกระบวนการและตรวจสอบ 
ขอ้มูลต่างๆครบถว้น หากแนวทางท่ีไดก้ าหนดสามารถแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขั้นไดจ้ริง ก็จะด าเนินการ
น าแนวทางปฏิบติัท่ีก าหนดไวม้าจดัท าเป็นมาตรฐานในการปฏิบติัใหม่ 
        ดงันั้น จึงสามารถสรุปแผนการปฏิบติังานและขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั ดงัตารางท่ี 3.1 และ
ภาพท่ี 3.1 ดงัน้ี  
 



 

ตารางที ่3.1 แผนงานการปฏิบติังาน 
 

ขั้นตอนของ 
 QC STORY 

รายละเอียด 
การปรับปรุงกระบวนการ  

ผูรั้บ 
ผดิชอบ 

ปี 2560 ปี 2561 เคร่ืองมือท่ีใช ้
พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ 

1.ก าหนดหัวข้อ
ปัญหา 

คดัเลือกหวัขอ้ปัญหา คุณศกัด์ิสิทธ์ิ 
คุณโกวทิ 

                Matrix 

2. ส ารวจสภาพ
ปัจจุบันและ
ตั้งเป้าหมาย 

2.1 เก็บขอ้มูลจากรายงานการท างาน นกัศึกษา 
คุณโกวทิ 
คุณชลธิชา 
คุณสุรศกัด์ิ 

                 
2.2 ส ารวจพื้นท่ีและการท างานของ
พนกังาน 

                Flow Process 
Chart 

2.3 ก าหนดเป้าหมาย                  
3. วางแผนกิจกรรม จดัท าแผนงานการปฏิบติังาน นกัศึกษา                 Action Plan 

4. วเิคราะห์สาเหตุ วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา นกัศึกษา                 แผนภูมิกา้งปลา 

5. มาตรการตอบโต ้ พิจารณาแกไ้ขปัญหาและลงมือปฏิบติั นกัศึกษา 
คุณชลธิชา 

                ECRS 5ส การ
จดักาคลงัสินคา้ 

6. ประเมินผลการ
แกไ้ข 

เปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง นกัศึกษา 
คุณโกวทิ 

                Flow Process 
Chart 

7. ก าหนดมาตรฐาน หากแนวทางแก้ไขแก้ปัญหาได้จริง 
ให้ท าเป็นมาตรฐานในการปฏิบติั  

หวัหนา้งาน                  
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3.2 ขั้นตอนการด าเนินการและเคร่ืองมอืทีใ่ช้ 
               ขั้นตอนในการด าเนินการท าวิจยั มีทั้งหมด 7  ขั้นตอน และแต่ละขั้นตอนมีเคร่ืองมือ
ดงัต่อไปน้ี ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.1  ขั้นตอนในการศึกษากระบวนการส่งมอบช้ินส่วนรถจกัรยานยนต์

1. คดัเลือกหวัขอ้ปัญหา 

2.1 ขอ้มูลแสดงความผดิพลาดการท างานประจ าวนั 

2.2 ส ารวจพื้นท่ีและขั้นตอนการท างาน 

2.3 ก าหนดเป้าหมาย 

3. จดัท าแผนงานการปฏิบติังาน 

4. วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

5. แกไ้ขดว้ยหลกัการจดัการคลงัสินคา้  

6. เปรียบเทียบรอบเวลาก่อนและหลงัปรับปรุง              

7. จดัท ามาตรฐานการปฏิบติั  

No 

Yes 

Matrix Data Analysis 

Flow Process Chart 

Action Plan 

แผนภูมิกา้งปลา 

ECRS  5ส 

Flow Process Chart 
  

2. ส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย 



 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 
        จากการด าเนินการท าวจิยัดงัท่ีไดก้  าหนดไว ้ เพื่อท าใหก้ารแกปั้ญหาเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
ดงันั้น วธีิการท่ีจะแกปั้ญหาในเร่ืองของการจดัเตรียมช้ินส่วนท่ีนานเกินไปของกระบวนการจดัจ่าย
ช้ินส่วนนั้น จะด าเนินการอยา่งเป็นขั้นตอนตามแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) เป็นไป
ตามล าดบั โดยจะกล่าวในล าดบัต่อไป 

 

4.1 การก าหนดหัวข้อปัญหา 
        ในการก าหนดหวัขอ้ปัญหานั้น การด าเนินการวจิยัน้ีหวัขอ้ปัญหานั้นจะไดม้าจากการใชห้ลกั 3 
ไม่ คือ ไม่สม ่าเสมอ ไม่ไหว และ ไม่มีประโยชน์  เพื่อคดัเลือกปัญหาท่ีส าคญัท่ีเกิดข้ึนในสภาพ
ปัจจุบนั โดยพิจารณาจากปัญหาท่ีเกิดข้ึนเป็นประจ าในการปฏิบติังาน เราไดพ้บวา่ พนกังานสูญเสีย
เวลาในการจดัเตรียมช้ินส่วนนานท าใหส่้งมอบช้ินส่วนไม่ทนัเวลาสายการประกอบ 
 

4.2 ส ารวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย  
        จากการสังเกตการท างานของพนกังานในกระบวนการจ่ายช้ินส่วน   ทางผูว้จิยัไดท้  าการส ารวจ
พื้นท่ีและเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาสนบัสนุนปัญหาท่ีพบเจอ ดงัน้ี 
        4.2.1 ส ารวจพื้นท่ีและการท างานของพนกังาน พบวา่ มีพื้นท่ีแบ่งเป็น 5 ส่วน ดงัแสดงในภาพ
ท่ี 4.1 ไดแ้ก่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.1 พื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินส่วนของ ZATTA Zone (ก่อนปรับปรุง)
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               4.2.2.1 ส่วนท่ี 1 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง (Big/Middle 
Part) เพื่อส่งมอบใหก้บัสายการประกอบหลกั  (Main Line)  ซ่ึงจะตอ้งจดัช้ินส่วนข้ึนรถเขน็ 
Picking Part Cart  และส่งมอบใหก้บัสายการประกอบยอ่ย (Sub Line) ช้ินส่วนจะถูกจดัข้ึนบน
กระดาน (Skateboard) ใชพ้ื้นท่ีทั้งหมด 43.2 ตารางเมตร ช้ินส่วนขนาดกลางท่ีบรรจุในกล่องหรือ
กระบะจะถูกจดัเก็บบนชั้นวาง  2 ฝ่ังท่ีหนัเขา้หากนัขนาด 135x180x150 เซนติเมตร มีจ านวน
ทั้งหมด 16  ตวั เรียงตามรายช่ือของผูผ้ลิตช้ินส่วน (Maker) ดงัแสดงในภาพท่ี 4.2  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.2  พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง (Big/Middle Part) 
 

               4.2.2.2 ส่วนท่ี 2 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลางเพื่อส่งมอบ
ใหก้บัสายการประกอบ ซ่ึงช้ินส่วนท่ีรับมาถูกจดัข้ึนบนกระดาน (Skateboard) อยูแ่ลว้ ใชพ้ื้นท่ี
ทั้งหมด 19.8 ตารางเมตร ช้ินส่วนบรรจุใน Rack หรือ Mesh ขนาด 120x120x120 เซนติเมตร  
               4.2.2.3 ส่วนท่ี 3 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บรถเขน็ Picking Part Cart เพื่อจดัช้ินส่วนส่งมอบ
ใหก้บัสายการประกอบหลกั (Main Line)  ปัจจุบนัมีการจดัเก็บ 2 จุด ดงัแสดงในภาพท่ี 4.1  ใชพ้ื้นท่ี
รวมกนัทั้งหมด  34.9 ตารางเมตร รถเข็น Picking Part Cart มีขนาด 80x200x180  เซนติเมตร มี
ทั้งหมด 20 คนั ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3 และภาพท่ี 4.4 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.3  รถเขน็ Picking Part Cart
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ภาพที ่4.4  พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บรถเขน็ Picking Part Cart 
 

               4.2.2.4 ส่วนท่ี 4 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บรถเขน็ Picking Small Part  เพื่อจดัช้ินส่วนขนาด
เล็กส่งมอบใหก้บัสายการประกอบ มีพื้นท่ีทั้งหมด  10.4 ตารางเมตร รถเข็น Picking Small Part  มี
ขนาด 80x110x110  เซนติเมตร มีทั้งหมด 6  คนั ดงัแสดงในภาพท่ี 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่4.5  พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บรถเขน็ Picking Small Part  
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               4.2.2.5 ส่วนท่ี 5 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนขนาดเล็ก (Small Part) เพื่อส่งมอบใหก้บั
สายการประกอบหลกั (Main Line) และสายการประกอบยอ่ย (Sub Line) มีพื้นท่ีในการจดัเก็บ
ทั้งหมด 9 ตารางเมตร ช้ินส่วนบรรจุกระบะซ่ึงจะวางเรียงกนับนชั้นวาง ขนาด 65x180x160 
เซนติเมตร จ านวน 8 ตวั ดงัแสดงในภาพท่ี 4.6 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่4.6  ชั้นวางช้ินส่วนขนาดเล็ก (Small Part)    
 

        4.2.2 เก็บขอ้มูลจากรายงานการท างาน  
        จากการศึกษาขอ้มูลจากบนัทึกการท างานประจ าวนั (Working Daily) ของจุดประกอบ
รถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ส าเร็จรูปและฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ ในวนัท่ี 1-31 ตุลาคม 
พ.ศ. 2560 เพื่อดูการหยดุรอช้ินส่วนของสายการประกอบเน่ืองจากการส่งมอบช้ินส่วนล่าชา้ของฝ่าย
ควบคุมช้ินส่วน ส าหรับรูปแบบในการส่งมอบใหจุ้ดประกอบรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ส าเร็จรูป 
(ZATTA Line) ของฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์  มีอยู ่ 3 รูปแบบ คือ การส่งมอบช้ินส่วน
ขนาดใหญ่และขนาดกลาง (Big/Middle Part) ใหก้บัสายการประกอบหลกั (Main Line) การส่งมอบ
ช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง (Big/Middle Part) ใหก้บัสายการประกอบยอ่ย (Sub Line)  และ 
การส่งมอบช้ินส่วนขนาดเล็ก (Small Part) ใหก้บัสายการประกอบ พบวา่ ใน 1 เดือน จุดประกอบ
รถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ส าเร็จรูป  มีการหยดุรอช้ินส่วนทั้งหมด 34 คร้ัง เกิดจากช้ินส่วนขนาดเล็ก 
9 คร้ัง และช้ินส่วนขนาดกลางและขนาดใหญ่  25 คร้ัง ดงัแสดงในภาพท่ี 4.7 และในการส่งมอบ
ช้ินส่วนใหส้ายการประกอบหลกัทั้ง 4 จุดงานนั้น พนกังานมีเวลาทั้งหมด 65 นาที ดงันั้นในการส่ง
มอบช้ินส่วนขนาดใหญ่ และขนาดกลางใหส้ายการประกอบหลกั 1 จุด ควรใชเ้วลา 16 นาทีต่อการ
ส่งมอบช้ินส่วนบนรถ Picking Part Cart 1 คนั ใน 1 วนัสามารถท าการประกอบรถจกัรยานยนต์
ขนาดใหญ่ไดม้ากสุด 50 คนั 
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ภาพที ่4.7 ขอ้มูลการหยดุรอช้ินส่วนจากฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์(Material  Supply) 
ท่ีมา : ขอ้มูลบนัทึกการท างานประจ าวนัของ ZATTA Line  วนัท่ี 1 – 31 ตุลาคม พ.ศ.2560 

         
        ใน 25 คร้ังพบวา่ เกิดจากการส่งมอบช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลางใหส้ายการประกอบ
หลกั 21 คร้ัง การส่งมอบให้สายการประกอบยอ่ย 4 คร้ัง ดงัแสดงในภาพท่ี 4.8 
 
 
 
 
 
 
 
 

        
 

 ภาพที ่4.8 ขอ้มูลการส่งช้ินส่วนล่าชา้ของฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ 
ท่ีมา : ขอ้มูลบนัทึกการท างานประจ าวนัของฝ่ายควบคุมช้ินส่วน วนัท่ี 1 – 31 ตุลาคม พ.ศ.2560 

 
        เม่ือท าการส ารวจพื้นท่ีและขอ้มูลการส่งช้ินส่วนล่าชา้แลว้ ทางผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษาเวลาใน
การท างานจริงของพนกังานดว้ยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) วา่ปัจจุบนั
พนกังานมีการใชเ้วลาในกระบวนการส่งมอบช้ินส่วนใหก้บัสายการประกอบเท่าไร เพื่อดูเวลาท่ี
สูญเสียไปในการท างานของพนกังาน ดงัแสดงในภาพท่ี 4.9 

big/middle part 
to main line 

big/middle part 
to sub line 

จ านวนคร้ังในการส่งช้ินส่วนล่าช้า (คร้ัง) 

4 

21 

big/middle 
part 

small part  

จ านวนคร้ังในการส่งช้ินส่วนล่าช้า (คร้ัง) 

9 

25 
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Flow Process Chart  
Chart No. 

Summary 
Sheet No.1 
Activity : กระบวนการการส่งมอบช้ินส่วน
ส าหรับการประกอบรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ 
1 คนั 

Activity Present Propose Saving 
Operation 6   
Transport 4   

 Delay 1   
Inspection 1   

 Storage    
Distance (ม.) 59   
Time (sec.)  1,350   

Description 
Time 
วนิาที 

Dist. 
เมตร 

Symbol หมาย
เหตุ      

ตรวจเช็ครายการ List Supply Part 120 -       
หารถ Picking Part Cart ใหต้รงกบัรุ่นท่ีข้ึน 150 -       
เขน็รถ Picking Part Cartเขา้พื้นท่ีจดัเก็บช้ินส่วน 150 23       
หยบิช้ินส่วนตาม List Supply Partจากชั้นวาง
ดา้นในสุด 

120 -       

เดินไปท่ีชั้นวางอีกดา้นหน่ึง 120 10       
หยบิช้ินส่วนตาม List Supply Part 120 -       
เดินกลบัมาท่ีรถ Picking Part Cart 120 10       
ตรวจเช็คช้ินส่วนตาม Different Part 105 -       
หยบิวางช้ินส่วนบนรถตาม Lay out ท่ีก าหนด 105 -       
เขียน Tag Supply ติดท่ี Picking Part Cart 60 -       
น า Picking Part Cart เขา้พื้นท่ีท่ีก าหนด 60 16       
บนัทึก List Supply Part 120 -       
 

ภาพที ่4.9  แบบฟอร์ม Flow Process Chart กระบวนการจดัจ่ายช้ินส่วน (ก่อนปรับปรุง) 
ทีม่า  : จากการศึกษาเวลาในการท างานของพนกังาน วนัท่ี 18 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 
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0
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
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รอบเวลาในการส่งมอบชิ้นส่วน 

1,350 
960 

        จากภาพท่ี 4.9 พบกิจกรรมต่างๆทั้งหมด 12 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 6 คร้ัง มีการ
เคล่ือนยา้ย 4 คร้ัง รอคอย 1 คร้ัง มีการตรวจสอบงาน 1 คร้ัง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีทั้งส้ิน 59 
เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 1,350 วนิาที หรือ 22 นาที 30 วนิาที 
 
        4.2.3 ก าหนดเป้าหมาย จากภาพท่ี 4.9  ผูว้จิยัจึงก าหนดเป้าหมายโดยการลดรอบเวลาในการส่ง
มอบช้ินส่วนใหก้บัสายการประกอบหลกัลงอยา่งนอ้ย 390 วนิาที ดงัแสดงในภาพท่ี 4.10 
         
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที ่4.10  แสดงเป้าหมายการลดรอบเวลาในการส่งมอบช้ินส่วน 
 

4.3 การวางแผนกจิกรรม 
        จดัท าแผนงานการปฏิบติังาน ผูว้ิจยัไดพ้ิจารณาก าหนดช่วงระยะเวลาในการด าเนินการวิจยัไว้
ใหอ้ยูร่ะหวา่งเดือน พฤศจิกายน 2560 ถึง กุมภาพนัธ์ 2561 โดยใช ้Action Plan ดงัตารางท่ี 3.1 และ
ในการก าหนดกรอบระยะเวลาของการปรับปรุงให้ สามารถปฏิบติัไดด้งัตารางท่ี 4.1  
 
ตารางที ่4.1 กรอบระยะเวลาของการปรับปรุงกระบวนการ 
 
ขั้นตอนปรับปรุง
กระบวนการ 

ผู้รับผิดชอบ 
ปี 2560 ปี 2561 

พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ 
วเิคราะห์สาเหตุ นกัศึกษา                 

มาตรการตอบโต ้ นกัศึกษา คุณชลธิชา                 
ประเมินผล นกัศึกษา คุณโกวทิ                 
ก าหนดมาตรฐาน นกัศึกษา คุณโกวทิ 

คุณสุรศกัด์ิ 
                



 

Picking Part  Cart 
 มีทางเขา้ออกทางเดียว 

ขาดทกัษะความ
ช านาญ 

พนกังานแทนงาน 

พนกังานใหม่ 
มีการเปล่ียนจุดงาน 

คน 

เคร่ืองจักร/อุปกรณ์ 

วตัถุดิบ 

วธีิการ 

พนกังานเดินหา Picking Part  Cart และช้ินงาน 
จุดจอดรถเขน็มี 2 จุด 

ไม่มีป้ายช้ีบ่งต าแหน่งท่ีชดัเจน 

พนกังานตอ้งเดินออ้มไปมาเพื่อน า
ช้ินส่วนมาจดัวางรถเขน็ 

Shelf จดัเก็บมี 2 ฝ่ัง 
มีขั้นตอนการท างานซ ้ าซอ้น 

ช้ินงานอาจเสียหายขณะ
ขนยา้ย 

ช้ินงานมีหลายรายการ 

ช้ินงานมีหลายขนาด 

ช้ินงานบางรายการมีจุดท่ี
ต่างกนัแต่สังเกตไดย้าก 

ภาชนะบรรจุช้ินงานมี 
หลายขนาด 

Roller ของ Shelf  ติดขดัท าใหช้ิ้นงานไหล 
ลงมาชา้ 

ช้ินงานมีน ้าหนกัมากเกินไป 

พนกังานใชเ้วลาจดัเตรียม
ช้ินส่วนนานท าให้ 

ส่งมอบช้ินส่วนไม่ทนั 16 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.11  แผนผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง 
ท่ีมา : จากการประชุมปรึกษาระหวา่งนกัศึกษาฝึกงานและผูค้วบคุมงาน เม่ือวนัท่ี 28 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 
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4.4 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
        จากภาพท่ี 4.11 ผูว้จิยัไดท้  าการระดมความคิดร่วมกบัคุณชลธิชา กิจกวนิโรจน์ แผนกกลุ่ม
วางแผนโรงงาน (Factory Planning Group) มีประสบการณ์ในการท าโครงการท่ีเก่ียวขอ้งกบัฝ่าย
ควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์  มีอายงุาน 2 ปี เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยใช้
เคร่ืองมือในการวเิคราะห์ คือ แผนผงักา้งปลา พบวา่มีสาเหตุส าคญัท่ีท าให้เกิดปัญหามาจาก 4 ปัจจยั 
ไดแ้ก่ 
        4.5.1 ดา้นวธีิการ พบวา่เกิดจากสาเหตุยอ่ย 2 สาเหตุ ไดแ้ก่ 
               4.5.1.1 พนกังานมีการเดินออ้มไปมาหลายรอบในการจดัเตรียมช้ินส่วนตามรายการในการ
จ่ายช้ินส่วน เน่ืองจากชั้นจดัเก็บช้ินส่วน (Shelf) มี 2 ฝ่ัง  
               4.5.1.2 พนกังานมีการเดินไปมาหลายรอบเพื่อหารถเขน็ Picking Part Cart ใหต้รงกบัรุ่นท่ี
ข้ึนประกอบตามแผนงานรายวนัและตอ้งเดินหาช้ินงานเน่ืองจาก จุดจอดรถเขน็มี 2 จุด และไม่มีการ
ท าป้ายช้ีบ่งบอกต าแหน่งในการจดัวางช้ินงานบนชั้นวางท่ีชดัเจน 

4.5.2 ดา้นคน พบวา่ พนกังานขาดทกัษะความช านาญในการท างาน เน่ืองจากเกิดการแทนงาน
ของพนกังานท่ีปฏิบติังานเป็นประจ า เป็นพนกังานท่ีเขา้มาใหม่ และมีการเปล่ียนจุดงาน 

4.5.3 ดา้นเคร่ืองจกัและอุปกรณ์ พบวา่เกิดจากสาเหตุยอ่ย 3 สาเหตุ ไดแ้ก่ 
               4.5.3.1 รถเขน็ Picking Part Cart ถูกออกแบบมาใหมี้ทางเขา้ออกดา้นเดียวเพื่อป้องกนัการ
เกิดอุบติัเหตุขณะท าการขนยา้ย 
               4.5.3.2 ภาชนะท่ีใชใ้นการบรรจุช้ินงานมีหลายขนาด 
               4.5.3.3 รางล าเลียงมีการไหลติดขดั ท าให้เกิดความล่าชา้ในการท างาน 

4.5.4 ดา้นวตัถุดิบ พบวา่เกิดจากสาเหตุยอ่ย 3 สาเหตุ ไดแ้ก่ 
               4.5.4.1 ช้ินงานมีหลายขนาด 
               4.5.4.2 ช้ินงานมีหลายรายการส่งผลท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการจดัเตรียม 
               4.5.4.3 ช้ินงานบางรายการมีความแตกต่างท่ียากต่อการสังเกต 
   

4.5 ก าหนดมาตรการตอบโต้        
        จากการวเิคราะห์ปัญหาในภาพท่ี 4.11 ในการก าหนดมาตรการตอบโตปั้ญหา และวธีิการแกไ้ข
ปัญหา ผูว้จิยัไดเ้ลือกท าการแกไ้ขดา้นวธีิการ โดยการจดัระเบียบพื้นท่ีในการจดัเก็บใหม่ดว้ยการ
ประยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS พร้อมระบบการควบคุมแบบ 5ส  รวมถึงการติดป้ายช้ีบ่งบนชั้นวางเพื่อ
ลดรอบเวลาในการส่งมอบช้ินส่วนใหส้ายการประกอบ ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 และ ภาพท่ี 4.12 



 

ตารางที ่4.2 ตารางแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง Root Cause  และ การปรับปรุง  
 

RC มาตรการตอบโต้ No. Process ทฤษฎีทีใ่ช้ ผู้รับผดิชอบ 
DEC 2017 

Date 19 20 21 22 23 24 25 26 

ชั้นวางมี 2 ฝ่ัง 
ก าหนด Location 
ในการจดัวางใหม่ 

1  
 เคลียร์พื้นท่ีใหพ้ร้อมกบัการ

ปรับปรุง 
5ส 

คุณชลธิชา 
คุณโกวทิ 

 PLAN 
 

       

ACTUAL 
        

2 
ก าหนดขนาดของพื้นท่ีในการ
จดัเก็บวา่ตอ้งมีขนาดช่องใน

การจดัเก็บขนาดไหน 
5ส 

คุณชลธิชา 
คุณโกวทิ 
อาจรีย ์

 PLAN         

ACTUAL         

3  
 ก าหนดล าดบัขั้นตอนการ

ท างาน 
Flow Process 
Chart /ECRS 

อาจรีย ์
หวัหนา้งาน 

 PLAN         

ACTUAL         

 จุดจอดรถเขน็ 
มี 2 จุด 

4 
 ท าการปรับปรุง Layout ให้
ชั้นวางอยูด่า้นเดียวกนั 

ECRS 
5ส 

พนกังาน TH 
 PLAN         

ACTUAL         

ไม่มีป้ายช้ีบ่ง
ต าแหน่งท่ี
ชดัเจน 

จดัท าป้ายก าหนด
ต าแหน่งการวาง 

บนชั้นวาง 
1 

 จดัท าป้ายช้ีบ่งและระบุ
ต าแหน่งในการติดท่ีชั้นวาง 

Visual control 
คุณชลธิชา 
คุณโกวทิ 
อาจรีย ์

 PLAN 
        

ACTUAL 
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ภาพที ่4.12  พื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินส่วนของ ZATTA Zone (หลงัปรับปรุง) 
 

        จากภาพท่ี 4.12 ไดมี้การปรับเปล่ียนพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินส่วนและรถเขน็ใหม่ จึงท าให้
สามารถแบ่งพื้นท่ีได ้5 ส่วนดงัน้ี  
        ส่วนท่ี 1 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง (Big/Middle Part) เดิมมี
การวางชั้นวาง 2 ฝ่ังท าให้พนกังานตอ้งเดินออ้มไปมาเพื่อน าช้ินส่วนมาจดัวางบนรถเขน็ Picking 
Part Cart จึงท าการยา้ยชั้นวางใหอ้ยูฝ่ั่งเดียวกนัเพื่อตดัขั้นตอนในการเดินออ้มไปมา เพื่อน าช้ินส่วน
มาจดัวางบนรถเขน็ ท าใหพ้นกังานปฏิบติังานไดง่้ายและสะดวกข้ึน ใชพ้ื้นท่ีทั้งหมด 37.8 ตาราง
เมตร ลดลง 5.4 ตารางเมตร ดงัแสดงในภาพท่ี 4.13 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.13  พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนบนชั้นวาง (หลงัปรับปรุง) 

 
        ส่วนท่ี 2 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาดกลาง เพื่อส่งมอบใหก้บัสายการ
ประกอบยอ่ย ใชพ้ื้นท่ีทั้งหมด 37.8 ตารางเมตร เพิ่มข้ึน 18 ตารางเมตรเน่ืองจาก พนกังานจะตอ้งท า
การส่งมอบช้ินส่วนใหก้บัสายการประกอบยอ่ยก่อนในช่วงเชา้ ท าใหพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินส่วน
ตอ้งอยูด่า้นนอก ดงัแสดงในภาพท่ี 4.14  
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ภาพที ่4.14  พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนบนกระดาน (หลงัปรับปรุง) 
 

        ส่วนท่ี 3 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บรถเข็น Picking Part Cart เดิมมีการแยกพื้นท่ีในการจดัเก็บ     
2 จุด เน่ืองจากมีการวางเรียงแบบแถวเดียวท าใหไ้ม่สามารถรองรับรถเขน็ไดท้ั้งหมด จึงไดท้  าการ
ปรับปรุง โดยรวมพื้นท่ีในการจดัเก็บรถเข็น Picking Part Cart ใหม้าอยูต่  าแหน่งเดียวกนัโดย
ก าหนดใหว้างเรียงเป็น 2 แถวซอ้นกนัหนา้หลงั แถวละ 10 คนั พร้อมท าป้ายระบุรุ่นอยา่งชดัเจนเพื่อ
ท าใหข้ั้นตอนในการหาของพนกังานใชเ้วลานอ้ยลงและสะดวกในการหาเพิ่มข้ึน ใชพ้ื้นท่ีทั้งหมด 
35.2 ตารางเมตร เพิ่มข้ึน 0.3 ตารางเมตร    ดงัแสดงในภาพท่ี 4.15 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่4.15  พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บรถเขน็ Picking Part Cart (หลงัปรับปรุง) 
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        ส่วนท่ี 4 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บรถเข็น Picking Small Part  เดิมมีการจดัวางแบบแถวเดียวท า
ใหเ้กิดพื้นท่ีวา่งซ่ึงไม่สามารถใชป้ระโยชน์ได ้ จึงไดท้  าการปรับปรุงใหว้างเป็น 2 แถวเช่นเดียวกบั
รถเขน็ Picking Part Cart แถวละ 3 คนั ท าใหเ้กิดพื้นท่ีวา่งท่ีส าหรับรองรับรถเขน็ Picking Part Cart 
ไดท้ั้งหมด ใชพ้ื้นท่ีทั้งหมด 10.56 ตารางเมตร ดงัแสดงในภาพท่ี 4.16 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

ภาพที ่4.16  พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บรถเขน็ Picking Small Part  (หลงัปรับปรุง) 
 
        และ ส่วนท่ี 5 คือ พื้นท่ีส าหรับจดัเก็บช้ินส่วนขนาดเล็ก (Small Part) ดงัแสดงในภาพท่ี 4.9 
        จากการก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละวธีิการแกไ้ขปัญหาในขา้งตน้นั้น มีการประยกุตใ์ช้
หลกัการจดัการคลงัสินคา้ดว้ยการจดักลุ่ม หลกัการ ECRS และการควบคุมแบบ 5 ส  ท าใหพ้ื้นท่ีใน
การจดัเก็บช้ินส่วนของ ZATTA Zone มีการใชพ้ื้นท่ีใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด มีความเป็นระเบียบ 
พนกังานท างานไดง่้ายข้ึนและรวดเร็วข้ึน  
 

4.6 ประเมนิผลการแก้ไข 
        ทางผูว้จิยัและผูค้วบคุมงานนั้นไดท้  าการศึกษาเวลาการท างานของพนกังานอีกคร้ัง เพื่อท าการ
เปรียบเทียบเวลาท่ีลดลง ดงัแสดงในภาพท่ี 4.18 พบวา่มีกิจกรรมต่างๆ ทั้งหมด 9 กิจกรรม ดงัน้ี มี
การปฏิบติังาน 5 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 2 คร้ัง รอคอย 1 คร้ัง มีการตรวจสอบงาน 1 คร้ัง รวม
ระยะทางการเคล่ือนท่ีทั้งส้ิน 36.5 เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 780 วนิาที หรือ 13 
นาที ลดลง 570 วนิาทีหรือ 9 นาที 30 วนิาที หรือ ร้อยละ 28.89 เป็นไปตามเป้าหมายท่ีไดก้ าหนดไว้
เน่ืองจากการใชห้ลกัการ ECRS และการควบคุมแบบ 5ส  ท าใหต้ดัขั้นตอนในการเดินออ้มไปมา
ของพนกังานลงไปไดแ้ละสามารถลดเวลาในการหาช้ินส่วนและรถ Picking Part Cart ได ้



44 
 

 
ภาพที ่4.17 แบบฟอร์ม Flow Process Chart กระบวนการจ่ายช้ินส่วน (หลงัปรับปรุง) 
ท่ีมา : จากการศึกษาเวลาในการท างานจริงของพนกังาน เม่ือวนัท่ี 25 ธนัวาคม พ.ศ.2560

Flow Process Chart  
Chart No. 

Summary 
Sheet No.1 
Activity : กระบวนการการส่งมอบช้ินส่วนส าหรับการ
ประกอบรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ 1 คนั 

Activity Present Propose Saving 

Operation 6 5 1 
Transport 4 2 2 

 Delay 1 1  
Inspection 1 1  

 Storage    
Distance 59 36 23 
Time (sec.)  1,350 780 570 

Description 
Time 

Before 
Time 
After 

Dist. 
(ม.) 

Symbol 
     

ตรวจเช็ครายการ List Supply Part 120 120 -      
หารถ Picking Part Cart ใหต้รงกบัรุ่นท่ีข้ึน 150 30 -      
เขน็รถ Picking Part Cartเขา้พื้นท่ีจดัเก็บช้ินส่วน 150 60 20      
จดัเตรียมช้ินส่วนตาม List Supply Part 120 120 -      
เดินไปท่ีชั้นวางอีกดา้นหน่ึง 120 0 -      
หยบิช้ินส่วนตาม List Supply Part 120 0 -      
เดินกลบัมาท่ีรถ Picking Part Cart 120 0 -      
ตรวจเช็คช้ินส่วนตาม Different Part 105 105 -      
หยบิวางช้ินส่วนบนรถตาม Lay out ท่ีก าหนด 105 105 -      
เขียน Tag Supply ติดท่ี Picking Part Cart 60 60 -      
น า Picking Part Cart เขา้พื้นท่ีท่ีก าหนด 60 60 16      
บนัทึก List Supply Part 120 120 -      
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4.7 ก าหนดมาตรฐาน 
        มีประชุมช้ีแจงของการปฏิบติังานในขั้นตอนการส่งมอบช้ินส่วนของกระบวนการจ่ายช้ินส่วน
ในทุกวนัท่ีมีการประชุมร่วมกนัของพนกังานทุกจุดงาน เพื่อทบทวนวธีิการปฏิบติังานให้ถูกตอ้ง
เหมาะสม และจดัท าคู่มือการปฏิบติังานเพื่อใชส้ าหรับเป็นมาตรฐานในการท างาน เพื่อใหพ้นกังาน
ยดึเป็นแบบแผนในการท างานจริง ดงัแสดงในภาคผนวก ก. 



 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการด าเนินโครงงาน           
        กล่าวโดยสรุปไดว้า่      ผูว้จิยัไดด้ าเนินการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการควบคุมคุณภาพ ตามแนวทาง 
คิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเป็นวธีิการจดัการแบบหน่ึงท่ีสามารถแกปั้ญหาและก าหนดวธีิการท างาน 
ในการปรับปรุงกระบวนการส่งมอบช้ินส่วนของฝ่ายควบคุมช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ ซ่ึงประสบ
ปัญหาพนกังานสูญเสียเวลาในการจดัเตรียมช้ินส่วนนาน  ท าใหส่้งมอบช้ินส่วนใหส้ายการ
ประกอบหลกั (Main Line) ของจุดประกอบรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ส าเร็จรูป (ZATTA Line)ไม่
ทนัเวลาตามท่ีก าหนด ส่งผลกระทบต่อสายการประกอบตอ้งหยดุรอและบางคร้ังตอ้งหยดุท าการ
ผลิตเน่ืองจากไม่มีช้ินส่วนส าหรับน ามาประกอบ ผูว้จิยัคาดหวงัไวว้า่ หากน าเทคนิคการควบคุม
คุณภาพตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงมีขั้นตอนการด าเนินการ 7 ขั้นตอนตามท่ีไดก้ล่าว
มาแลว้นั้นมาท าการประยกุต์ใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี คาดวา่จะสามารถวเิคราะห์หาขอ้บกพร่องในการ
ท าใหจ้ดัเตรียมช้ินส่วนนานและช่วยท าใหร้อบเวลาในการส่งมอบช้ินส่วนลดลงได ้ โดยเร่ิมตน้การ
วจิยัดว้ยการเก็บขอ้มูลบนัทึกการท างานประจ าวนั โดยก าหนดช่วงเวลาการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
ตั้งแต่ วนัท่ี   1 – 31 ตุลาคม พ.ศ.2560 เพื่อดูการบนัทึกความผดิพลาดในการท างานประจ าวนัท่ีเกิด
จากการหยดุรอช้ินงาน เน่ืองจากการส่งมอบช้ินส่วนไม่ทนัเวลาของฝ่ายควบคุมช้ินส่วน
รถจกัรยานยนต ์ และพบวา่จุดท่ีเกิดปัญหามากท่ีสุดคือการจดัเตรียมช้ินส่วนขนาดใหญ่และขนาด
กลาง  (Big/Middle Part) ใหส้ายการประกอบหลกั (Main Line) 21 คร้ัง จาก 34 คร้ัง ผูว้จิยัจึงเลือกท่ี
จะแกไ้ขปัญหา ณ จุดงานดงักล่าว  จากนั้นจึงท าการก าหนดกรอบระยะเวลาของการปรับปรุงให้
สามารถปฏิบติัได ้ โดยเร่ิมจากขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุ การก าหนดมาตรการแกไ้ขและลงมือ
ปฏิบติัตามแนวทางท่ีไดก้ าหนดข้ึน การประเมินผลการแกไ้ข และการจดัท ามาตรฐาน จึงท าการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการจดัจ่ายช้ินส่วนโดยใชท้ฤษฎีของ 5ส และ ECRS มาใชเ้ป็น
หลกัในการก าหนดมาตรการตอบโต ้ ท าใหร้อบเวลาการส่งมอบช้ินส่วนจากเดิมพนกังานใชเ้วลา 
1,350 วนิาทีต่อคนั เป็น 780 วนิาทีต่อคนัอยูใ่นรอบเวลามาตรฐานท่ีก าหนด ซ่ึงเป็นไปตามเป้าหมาย

ท่ีก าหนดไว ้ ดงัแสดงในตารางท่ี 5.1   และภาพท่ี 5.1 และยงัส่งผลท าใหจ้  านวนคร้ังในการหยดุท า
การผลิตเน่ืองจากไม่มีช้ินส่วนส าหรับน ามาประกอบ (Short Part) ลดลงจากเดิม 3 คร้ังเหลือ 0 คร้ัง 
ดงัแสดงในภาพท่ี 5.2 
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ตารางที ่5.1 สรุปผลรอบเวลาในการท างาน 
 
 Before Target After Different % 

Cycle time 1,350 Sec. 960 Sec. 780 Sec. 570 Sec. 
ลดลง 

42.22 % 

         

 
ภาพที ่5.1 แผนภูมิแสดงเวลาในกระบวนการจ่ายช้ินส่วน (หลงัปรับปรุง) 

ท่ีมา : จากแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการจ่ายช้ินส่วน (หลงัปรับปรุง)  
เม่ือวนัท่ี 25 ธนัวาคม พ.ศ. 2560 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่5.2 แผนภูมิแสดงจ านวนคร้ังในการ Short Part 
ท่ีมา  : จากการศึกษาขอ้มูลบนัทึกการท างาน 

ตั้งแต่วนัท่ี 1-31 ตุลาคม พ.ศ.2560 และ วนัท่ี 1-31 มกราคม พ.ศ.2561 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง จ านวนคร้ังในการ Short Part 
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5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
        เน่ืองจากการท่ีไดร้วบรวมขอ้มูลการเกิด Short Part  ประจ าเดือนมกราคม พ.ศ.2561 จะเห็นได้
วา่การ Short Part จากการส่งมอบช้ินส่วนผดินั้นเกิดข้ึนหลายคร้ัง จึงควรมีการฝึกอบรมพนกังาน
ตามมาตรฐานการท างาน เพื่อใหพ้นกังานสามารถท างานไดอ้ยา่งช านาญ และจดัท าป้ายแสดงความ
แตกต่างของช้ินส่วนท่ีมีลกัษณะคลา้ยกนัติดท่ีชั้นวาง  เพื่อป้องกนัการหยบิช้ินงานผดิพลาด          
ดงัแสดงในภาพท่ี 5.3 
 
 
 
 
 
 
 
 

        
 
 
 

 ภาพที ่5.3 แสดงต าแหน่งการติดป้ายบอกความแตกต่างของช้ินส่วน 
 

5.3 สรุปเปรียบเทยีบกบังานวจิัยทีน่ ามาอ้างองิ 
        เปรียบเทียบกบังานวิจยัของศจีวลัย ์ ไวยานิกรณ์ และ สีรง ปรีชานนท ์ (2555) ปัญหาของ
งานวจิยัอา้งอิง คือ ปริมาณการส่งสินคา้ไปยงัสาขาต่างๆ ไม่ทนัตามก าหนดและการท างานซ ้ าซอ้น
ท่ีไม่เกิดประโยชน์ ปัญหาเหมือนกบังานวิจยัของผูว้ิจยัคือ พนกังานมีการท างานท่ีซ ้ าซ้อนท าใหเ้วลา
ท่ีใชใ้นการท างานไม่มีประสิทธิภาพ เคร่ืองมือท่ีน ามาด าเนินงานวจิยัเหมือนกนัคือการด าเนินวิจยั
ตามขั้นตอนของ QC Story และในส่วนของการใชเ้คร่ืองมือในการปฏิบติังานเคร่ืองมือท่ีใช้
เหมือนกนั ไดแ้ก่  ECRS การจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาดว้ยการใชรู้ปแบบการวิเคราะห์ขอ้มูล
แบบแมทริกซ์  แผนผงักา้งปลา ผลลพัธ์ของงานวจิยัท่ีอา้งอิง สามารถลดเวลางานลงไดร้้อยละ 
16.06 และผลลพัธ์ของผูว้จิยัสามารถลดรอบเวลาในการท างานไดร้้อยละ 28.89   

Part no. 
Part name. 

Part no. 
Part name. 

รายละเอียดของช้ินงาน 

Picture Picture 

Different Part 
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        เปรียบเทียบกบังานวิจยัของชาลิสา อินทร์สรวล และ ถิรนนัท ์ ทิวาราตรีวทิย ์ (2558) ปัญหา
ของงานวจิยัอา้งอิง คือ การปรับปรุงวธีิการท างานรับและจ่ายสินคา้เพื่อลดความความผดิพลาดท่ีเกิด
จากระบบการท างานเดิม แต่งานวจิยัของผูว้จิยัมีวตัถุประสงคคื์อ เพื่อลดรอบเวลาในการส่งมอบ
ช้ินส่วน แต่มีการใชเ้คร่ืองมือในการปฏิบติังานท่ีเหมือนกนั ไดแ้ก่  ECRS และผลลพัธ์ของงานวจิยั
ท่ีอา้งอิง ท่ีไดจ้ากการจดัขั้นตอนใหม่ช่วยใหก้ารปฏิบติังานของพนกังานมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนใน
กระบวนการรับ จ านวนความผดิพลาด โดยเฉล่ียลดลงเหลือ 1 คร้ัง/เดือน จากเดิมท่ีมีความผดิพลาด
เกิดข้ึนโดยเฉล่ีย 4 คร้ัง/เดือน ลดลงร้อยละ 75 ส่วนกระบวนการจ่ายสามารถลดความผดิพลาดโดย
เฉล่ียเหลือ 3 คร้ัง/เดือน จากเดิมเกิดข้ึน 20 คร้ัง/เดือน คิดเป็นร้อยละ 85  แต่ผลลพัธ์ของผูว้จิยัคือ ลด
รอบเวลาในการท างานไดร้้อยละ 28.89 
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ภาคผนวก 



 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ก. 

 มาตรฐานการท างานของกระบวนการจ่าย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

มาตรฐานการท างาน

OPERATION  STANDARD

ล าดบั

ขอ้ควรระวงั

ดา้นความ

ปลอดภยั

ตรวจเช็คแผนงานรายวัน  -ตอ้งใชแ้ผนงานที่

1. Line   2. Date   3. Lot 4.Model 5. Color Update  ลา่สดุในการจ่าย

6. จ านวน  7. เวลาในการผลติเทียบกบัแผนงานรายวัน

จัดเตรยีมรถจ่าย Part  - ตอ้งใชร้ถCartใหถ้กู

1. น ารถ Cart มาเตรยีมวาง Part ประเภท

2. แยกรถCartตามรุน่  - เข็นรถที่ละคนั

1.ท าการเตรยีมชิน้สว่นตาม List Supply part โดยตรวจเช็ครายละเอยีดดงันี้

 -วางชิน้งานใหต้รงตาม Lay out ที่ก าหนด ระวังรถและ

2.จัดวาง Part บนชัน้รถ Cart ตามจุดที่ก าหนด  -ตอ้งระบุจ านวนที่แบ่งจ่ายออกใหช้ัดเจน กะบะกระแทก

3.เขยีน Part No, Part Name, Q'ty ลงในรายการชิน้สว่นที่แบ่งจ่ายและแกไ้ข นิว้มอื

จ านวนที่ไดแ้บ่งออกมาและจัดเก็บเขา้ Stock  

เขยีน Tag Supply  - ตอ้งขยีน Tag ชีบ้่งสถานะ

1. Lot No. , 2. Model 3. จ านวนที่จ่าย  4 .Date  5.Supplier ทุก Lot ที่มกีารจัดจ่าย

1. น า  Tag Supply ที่เขยีน Lot . Q'ty ไปตดิกบั Cart เพือ่บอก Lot การจ่าย  - ตอ้งตดิ Tag ชีบ้่งแสดงสถานะตดิทุก Cart

1.เข็นรถpicking part cartเขา้ในพืน้ที่ๆก าหนดไว ้  - ตอ้งน าเขา้พืน้ที่ใหถ้กูตอ้ง ระวังรถและ

กะบะกระแทก

นิว้มอื

1 . บันทกึการจ่าย Part โดยท าการบันทกึที่ช่อง STATUS ลงใน  - ตอ้งบันทกึการจ่ายใน

List Supply part List เพือ่ยนืยันการจ่าย

ทุกครัง้

น า Picking Part Cart เขา้พืน้ที่ที่ก าหนด

บันทกึ List Supply Part

เขยีน Tag Supply ตดิที่ Picking Part Cart

PROCESS   :  SUPPLY PART MAIN LINE TO  ZATTA ZONE

จัดเตรยีมชิน้งานตาม List Supply Part

Part No / Part Name / Model / Supply List 

/Different Part / Tag ชีบ้่ง

List Supply Part

Different Part

ตรวจเช็ครายการ List Supply Part

จัดเตรยีมรถจ่ายชิน้งาน Picking Part Cart Cart

ข ัน้ตอนการท างาน จดุส าคญัของวธิกีารท างาน เครือ่งมอืทีใ่ช้

แผนงานรายวัน

Tag   Supply

List Supply part
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ภาคผนวก ข. 

หนังสือรับรองการใช้ประโยชน์ของผลงานวจัิย 
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