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บทสรุป 

การศึกษาน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อลดจ านวนช้ินส่วนคงคลงัในคลงัสินคา้ โดยการใชเ้คร่ืองมือ 

ECRS เพื่อขจดักระบวนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นออกไปและการสร้างจ านวนมาตรฐานจ านวน

ช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑข้ึ์นมาใหม่โดยปรับปรุงตามความเหมาะสมกบัความสามารถในการประกอบ

และความตอ้งการของลูกคา้หลกัของบริษทั 

 เม่ือมีการปรับลดจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ลง 16 ช้ิน/กล่อง แลว้ พบวา่จ านวนช้ินส่วน
คงคลงัในคลงัสินคา้ลดลง 3.08% ( มูลค่าการเก็บรักษาช้ินส่วนคงคลงัลดลง 28,590.94 บาท ) เวลา
ท่ีใชใ้นกระบวนการเบิกจ่ายลดลง 62.05% จากการท่ีพนกังานไม่ตอ้งใชเ้วลา 19.83 นาที ในการนบั
เศษช้ินส่วน และเม่ือไม่มีการแกะกล่องช้ินส่วนเม่ือนบัเศษแลว้ ส่งผลให้ความถูกตอ้งของจ านวน
ช้ินส่วนท่ีเบิกจ่ายไปยงัไลน์ประกอบและช้ินส่วนคงคลงัเท่ากบั 99.80% ( ลดค่าใชจ่้ายในการปรับ
ความถูกตอ้งของสินคา้คงคลงัลง 80,000 บาท/ปี ) 
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Summary 

From the current situation, the problems are the number of inventories exceed the 
demand and taking too much time in the requisition process, so the plan of countermeasures on 
the issue. Key response measures include the use of ECRS to eliminate unnecessary work and the 
creation of a standardized number of parts per package, tailored to fit the needs of the customer. 

 When the numbers of parts per package are reduced to 16 pieces/box, the number of 
inventories is reduced by 3.08% (the storage cost is reduced by 28,590.94 Baht), the duration of 
requisition process is reduced by 62.05% due to 19.83 minutes which operators use to count the 
remaining parts. Moreover, when operators do not need to open the pack and count the remaining 
parts, the correction of the requisition number to the production line and inventory equal to 
99.80% (the cost of inventory correction is reduced by 80,000 Baht/year) 
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กติตกิรรมประกาศ 

 

 โครงงานฉบับน้ีเสร็จสมบูรณ์ตามเป้าหมายได้เพราะ ได้รับความร่วมมือ
ช่วยเหลือและค าแนะน าทีเป็นประโยชน์ต่อการศึกษาคน้ควา้อยา่งยิง่จากผูมี้พระคุณ อาทิเช่น คุณพ่อ 
คุณแม่ ญาติ ๆ ท่ีคอยสนบัสนุนปัจจยัในการส่งเสริมการเรียนและคอยให้ก าลงัใจตลอดมา อาจารย์
วฒิุพงษ ์ปะวะสาร ท่ีให้ค  าปรึกษาและแนะน าขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ในการพฒันาโครงงานใหเ้สร็จ
สมบูรณ์ ตั้งแต่ขั้นตอนการเตรียมการด าเนินโครงงาน จนถึงขั้นการด าเนินโครงงานได้เสร็จส้ิน
สมบูรณ์ อาจารยทุ์กท่านในคณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม สถาบนัเทคโนโลยี
ไทย-ญ่ีปุ่น ท่ีช่วยสั่งสอนและให้ค  าแนะน าในการเรียนตลอด 4 ปีท่ีผา่นมา คุณชยัธสัส์ พงษ์บริรักษ ์
คุณสมรรถ บวัเปือย พนกังานท่ีปรึกษาโครงงาน ท่ีให้ค  าปรึกษา แนะน าขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ต่อ
การท าโครงงานให้บรรลุถึงเป้าหมาย พนักงานในคลังสินค้าทุกท่าน ท่ีให้ความร่วมมือในการ
ปฏิบติังาน เพื่อน ๆ ทุกคนในสถาบนั ท่ีเป็นก าลงัใจให้กนัและช่วยเหลือเก้ือกูลกนัมาโดยตลอด 
ประสบการณ์ต่าง ๆ ท่ีได้รับจากการเรียนท่ีสถาบนัน้ี และการฝึกสหกิจศึกษาท่ีน่ี ท าให้สามารถ
น าไปใชไ้ดจ้ริงในชีวติประจ าวนั หรือการท างานไดเ้ป็นอยา่งดี  

 
 สุดทา้ยน้ี ขอกราบขอบพระคุณผูมี้พระคุณทุกท่านท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ท่ีท าให้

ได้รับความรู้ในด้านต่าง ๆ ได้รับประสบการณ์มากมายท่ีไม่สามารถหาได้เองจากท่ีไหน และ
ขอขอบพระคุณบุคคลหรือกลุ่มบุคคลอ่ืน ๆ ท่ีไม่ไดก้ล่าวถึงขา้งตน้ ท่ีมีส่วนร่วมในความส าเร็จของ
ดิฉนัในคร้ังน้ีและคอยช่วยเหลือในการปฏิบติังานของดิฉนัในช่วงชีวิตท่ีผา่นมา หากโครงงานฉบบั
น้ีมีขอ้ผดิพลาดประการใด ขออภยัมา ณ ท่ีน้ีดว้ย  
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
 

 
 

ภาพที ่1.1 สัญลกัษณ์ของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

ช่ือบริษทั บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 
ท่ีตั้ง  64/1 หมู่ 4, ถ.ก่ิงแกว้ ต าบลราชาเทวะ อ าเภอบางพลี สมุทรปราการ 10540 

โทรศพัท:์ 02-312-4190-5 
Fax:  02-312-4185 
 

 
 

ภาพที ่1.2  แผนท่ีเส้นทางบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั ด าเนินธุรกิจผลิตและจดัจ าหน่ายผลิตภณัฑ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า
ภายในบา้น ประเภทเคร่ืองใช้ในครัวเรือน ( HOME APPLIANCE) ทั้งในและต่างประเทศ ภายใต้
เคร่ืองหมายการคา้ “ชาร์ป” (SHARP) ตลอดจนรับจา้งผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าประเภท “OEM” โดยจดั
จ าหน่ายในต่างประเทศ ไดแ้ก่ สหรัฐอเมริกา, มาเลเซีย, อินโดนีเซีย, สิงคโปร์, ฮ่องกง, เวียดนาม, 
กมัพชูา, ฟิลิปปินส์, สวเีดน, สหรัฐอาหรับเอมิเรทส์ 

 
การด าเนินงานของบริษัทฯ เป็นไปในรูปแบบของการผลิตโดยใช้วสัดุและช้ินส่วนตาม

มาตรฐานสากล และมาตรฐานของระบบงาน ทั้งมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 และ
มาตรฐานของผลิตภณัฑ์ท่ีไดรั้บการรับรองทั้งจากในประเทศและต่างปะเทศ ซ่ึงวสัดุท่ีใช้ในการ
ผลิตส่วนใหญ่ผลิตภายในประเทศเกือบทั้งส้ิน มีวสัดุเพียงบางส่วนเท่านั้นท่ีบริษทัฯ ยงัคงสั่งเขา้มา
จากต่างประเทศ ก่อนการส่งมอบให้ลูกคา้ผลิตภณัฑ์ของบริษทัฯ จะตอ้งผ่านการตรวจสอบและ
รับรองคุณภาพมาตรฐานจาก บริษทัชาร์ปญ่ีปุ่นก่อนจึงน าออกจ าหน่ายผ่าน “บริษทั กรุงไทยการ
ไฟฟ้า จ ากดั” 

 
ผลิตภณัฑต่์าง ๆ ดงัน้ี 

- หมอ้หุงขา้วธรรมดา 
- หมอ้หุงขา้วอุ่นทิพย ์
- หมอ้หุงขา้วคอมพิวเตอร์ไรส์ 
- กระติกน ้าร้อน 
- เตารีด 
- เคร่ืองท าน ้าร้อนน ้าเยน็ 
- เคร่ืองท าน ้าอุ่น 
- เคร่ืองป่ัน 
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ภาพที ่1.3 ตวัอยา่งสินคา้และบริการของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

 
ทุนจดทะเบียน 150,000,000 บาท 
การก่อตั้ง ตุลาคม พ.ศ. 2521 
 

1.2.1 วสัิยทศัน์ของบริษัทฯ 

ก. เป็นผู ้น าในการผลิตสินค้า Small Appliances ท่ีมีคุณภาพเพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของตลาดในระดบัสากล 

ข. ใช้เทคโนโลยีท่ีมีความเช่ียวชาญขยายธุรกิจ ไปสู่การผลิตสินคา้ในธุรกิจท่ีมีการ
เติบโตในอนาคต 

 
1.2.2 ภารกจิของบริษัทฯ 

ก. มุ่งผลิตสินคา้ Small Appliances โดยมีการพฒันาผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณค่า (Customer 
Value) และสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้

ข. สร้างความเช่ือมัน่ ศรัทธา และความพึงพอใจ ให้เกิดข้ึนกบั Stakeholders ทุกภาค
ส่วน 

ค. เป็นองคก์รท่ีมีคุณภาพ มีการเรียนรู้และปรับตวัให้เหมาะสมกบัสภาพแวดลอ้มและ
การแข่งขนัท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา 

ง. มีการพฒันาและใชค้วามเช่ียวชาญในเทคโนโลยท่ีีมีอยูเ่พื่อขยายไปสู่ธุรกิจดา้นอ่ืน 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 
การบริหารองคก์รของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 
  

 
 

ภาพที ่1.4  แผนผงัการบริหารองคก์รของบริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั 

 

การบริหารองคก์รของแผนกคลงัสินคา้ ดงัแสดงในภาพที่ 1.5 
คุณชยัธสัส์  พงษบ์ริรักษ ์ต าแหน่ง ผูจ้ดัการคลงัสินคา้ 
บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั มีคลงัสินคา้แบ่งออกเป็น 4 คลงัสินคา้ คือ 

ก. คลงัสินคา้ 1 คลงัสินคา้ช้ินส่วนเพื่อประกอบหมอ้หุงขา้วและกระติกน ้าร้อน  
ผูรั้บผดิชอบ   คุณเฉลา  เน่ืองจากฉิม  ต าแหน่ง หวัหนา้คลงัสินคา้ 1 
          คุณปราณี  พนูทรัพยศ์รีสุข ต าแหน่ง หวัหนา้งานรับช้ินส่วน 
          คุณพทัยา  นามกอง  ต าแหน่ง หวัหนา้งานจ่ายช้ินส่วน 
ข. คลงัสินคา้ 2 คลงัสินคา้ช้ินส่วนเพื่อประกอบเตารีด เคร่ืองป่ัน เคร่ืองท าน ้าอุ่น เป็นตน้ 
ผูรั้บผดิชอบ   คุณณฏัณชัชา  คือสันเทียะ ต าแหน่ง หวัหนา้คลงัสินคา้ 2 
          คุณส าอาง  มะเสมา  ต าแหน่ง หวัหนา้งานรับช้ินส่วน 
          คุณสุณีย ์ สุขสุวรรณ ต าแหน่ง หวัหนา้งานจ่ายช้ินส่วน 
ค. คลงัสินคา้ 3 คลงัสินคา้สินคา้ส าเร็จรูป เช่น หมอ้หุงขา้ว กระติกน ้าร้อน เตารีด เป็นตน้ 
ผูรั้บผดิชอบ   คุณรจนา  รัตนพงษบ์วร ต าแหน่ง หวัหนา้คลงัสินคา้ 3 

 

กรรมการผู้จัดการ

ผูอ้  านวยการโรงงานท่ีปรึกษาผูอ้ านวยการโรงงาน

ส านักงาน
ผูอ้  านวยการโรงงาน

แผนก  ันาโครงการ แผนกสุขภา อนามยั
และความปลอดภยั

ผูอ้  านวยการ
 ่ายผลิต

 ่ายผลิต

รองผูอ้ านวยการ
 ่ายทีคิวอาร์

ผูอ้  านวยการ
 ่ายวศิวกรรม

 ่ายทีคิวอาร์  ่ายวศิวกรรม

ผูอ้  านวยการ ่ายบริหาร
ซ ั ลายเชน

 ่ายบริหารซ ั ลายเชน

ผูอ้ านวยการ
 ่ายบริหารคณุภา 

 ่ายบริหารคณุภา 

รองผูอ้ านวยการ
 ่ายทรั ยากรบุคคล

 ่ายทรั ยากรบุคคล

ผูอ้ านวยการ
 ่ายบญัชี

 ่ายบญัชี

ผูอ้  านวยการ
 ่าย  ันาระบบ

 ่าย  ันาระบบ

รักษาการผูอ้ านวยการ ่าย
เทคโนโลยีสารสนเทศ

 ่ายเทคโนโลยีสารสนเทศ

ผูอ้ านวยการ ่ายการเงิน
และ ุรการ

 ่ายการเงินและ ุรการ
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          คุณเฉลิมชล  พนัสุข  ต าแหน่ง หวัหนา้งานรับสินคา้ส าเร็จรูป 
          คุณประพาส  สุริยวงค ์ ต าแหน่ง หวัหนา้งานจ่ายสินคา้ส าเร็จรูป 
ค. คลงัสินคา้ 4 คลงัสินคา้วตัถุดิบ เช่น มว้นเหล็ก เมด็พลาสติก เป็นตน้  
ผูรั้บผดิชอบ   คุณภิญโญ  ตรีเพชร  ต าแหน่ง หวัหนา้คลงัสินคา้ 4 
          คุณอ านาจ  นาคประคอง ต าแหน่ง หวัหนา้งานรับวตัถุดิบ 
          คุณอ านาจ  นาคประคอง ต าแหน่ง หวัหนา้งานจ่ายวตัถุดิบ 

 

 
ภาพที ่1.5 แผนผงัการบริหารองคก์รของแผนกคลงัสินคา้ 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง   นกัศึกษาฝึกงานแผนกคลงัสินคา้ ส่วนงานคลงัสินคา้ 1  
หนา้ท่ีงานท่ีรับมอบหมาย รับช้ินส่วนจากภายนอกและจ่ายช้ินส่วนประกอบต่าง ๆ ให้

กบัไลน์ประกอบ ( หมอ้หุงขา้ว, หมอ้หุงขา้วอุ่นทิพย,์  กระติกน ้ า
ร้อน ) กรอกขอ้มูลลงในรายการรับ - จ่ายลงในโปรแกรม Excel, 
ตรวจเช็คสต็อกสินคา้ประจ าคลงัสินคา้ท่ี 1, ประสานงานกบัฝ่าย
ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง และอ่ืน ๆ 
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1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

พนกังานท่ีปรึกษา  คุณชยัธสัส์  พงษบ์ริรักษ ์ 
ต าแหน่ง   ผูจ้ดัการแผนก WHD ฝ่าย SCM 
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

มีระยะเวลา 4 เดือน โดยเร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน 2560 ถึง 28 กุมภาพนัธ์ 2561 
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

เน่ืองจากปัจจุบนัมาตรฐานจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์แต่ละชนิดเป็นจ านวนเต็ม แต่ในการ
เบิกจ่ายเพื่อน าไปยงักระบวนการประกอบนั้น มีบางกรณีท่ีเบิกจ่ายเป็นเศษ ไม่เต็มจ านวน เพราะ
เป็นการผลิตตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ลูกคา้รายใหญ่คือ บริษทั กรุงไทยการไฟฟ้า จ ากดั  ซ่ึงบริษทั
ดงักล่าวไดท้  าการสั่งซ้ือเป็นพาเลต พนกังานจึงตอ้งนบัเศษช้ินส่วนดงักล่าว ท าให้ตอ้งใชเ้วลาท่ีมาก
ข้ึนในกรณีท่ีมีการเบิกจ่ายช้ินส่วนท่ีไม่เต็มจ านวน นอกจากใช้เวลาท่ีมากข้ึนแล้ว การจดัเก็บ
ช้ินส่วนท่ีเป็นจ านวนเตม็ยงัส่งผลใหมี้งานคา้งระหวา่งกระบวนการเบิกจ่ายเป็นจ านวนมากอีกดว้ย 

ในช่วงเดือนพฤศจิกายนท่ีผา่นมาไดมี้การจบัเวลาในการจ่ายช้ินส่วนชุดท่ีเป็นจ านวนเต็ม เช่น 
ชุดจ านวนมาตรฐาน (Standard Package) (400 ช้ิน/กล่อง) ใชเ้วลาเฉล่ีย 12.42 นาที/ชุด ชุดท่ีไม่เต็ม
จ านวน เช่น ชุด 60, ชุด 280 ใชเ้วลาเฉล่ีย 32.25 นาที/ชุด  
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

1. เพื่อลดจ านวนช้ินส่วนคงคลงัในคลงัสินคา้ 
2. เพื่อปรับปรุงจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ของหมอ้หุงขา้ว รุ่น KSH-D18 ให้เหมาะสมกบั

ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
3. เพื่อลดรอบเวลา (Cycle Time) ในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วน 
4. เพื่อเพิ่มความถูกตอ้งของช้ินส่วนคงคลงั 
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1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1. จ านวนช้ินส่วนในคลงัสินคา้ลดลง 3 % 
2. จ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑล์ดลง 3% 
3. เวลาในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนลง 50% 
4. ความถูกตอ้งของช้ินส่วนคงคลงัเป็น 99.80% 

1.10 ขอบเขตของปัญหา 

ศึกษากระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนในคลงัสินคา้ และเลือกการเบิกจ่ายช้ินส่วนของหมอ้ขา้ว 
รุ่น KSH-D18 เป็นกรณีศึกษา เพราะมีปริมาณความตอ้งการของลูกคา้มากกวา่รุ่นอ่ืน ๆ    
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบังานศึกษา 

การศึกษาวิจยัเร่ือง การศึกษาความเป็นไปไดใ้นการลดปริมาณสินคา้คงคลงั ของกระบวนการ
เบิกจ่ายช้ินส่วนในคลังสินค้า: กรณี ศึกษาอุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้าแห่งหน่ึง ผู ้วิจ ัยได้
ท าการศึกษาค้นควา้จากเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง เพื่อน ามาเป็นแนวทางประกอบการ
ศึกษาวจิยั ดงัน้ี  

2.1.1 ระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) 

ระบบ TPS/Lean คือ ปรัชญาในการผลิตท่ีถือว่าความสูญเสีย (Wastes) เป็นตัวการท่ีท าให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต ่าลง ดงันั้นจึงควรใชร้ะบบการผลิตแบบลีนมา
ช่วยก าจดัความสูญเสียซ่ึงมีอยู ่7 ประการ และปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต 

ความสูญเสีย คือ ส่ิงท่ีสูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ แต่กลบั
ท าให้ประสิทธิภาพการท างานลดลง ความสูญเสียสังเกตไดจ้ากสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ดอ้ยคุณภาพ 
แต่ตน้ทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน มีของเสียมาก วสัดุอุปกรณ์สูญหายบ่อย หรือใช้พนกังาน
มากเกินความจ าเป็น 

 
 

ภาพที ่2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ 

ทีม่า : http://quotesgram.com/quotes-on-waste-lean/ 
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ความสูญเสีย 7 ประการ  ดงัน้ี  

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกินจ าเป็น (Overproduction) 
การผลิตสินค้าในปริมาณมากเกินจ าเป็นหรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานานมาจาก

แนวความคิดดั้งเดิมท่ีตอ้งการให้แต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาให้มากท่ีสุดใน
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากเพื่อให้ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่จะท าให้มี
งานระหวา่งท า (Work in Process: WIP) จึงท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน่ หรือเม่ือแต่ละ
สถานีงานท่ีอยูใ่นสายงานการผลิตเดียวกนัจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตช้ินงานได้
อย่างสมดุลก็จะเกิดงานระหวา่งท า การผลิตยิ่งมากก็จะท าให้งานระหว่างท าในกระบวนการผลิต
มากข้ึนตามไปดว้ย 

 
2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 

การซ้ือวสัดุคร้ังละจ านวนมากเพื่อรับประกันว่าจะมีว ัสดุส าหรับการผลิตเพียงพอ
ตลอดเวลา หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีประหยดัในกรณีมีส่วนลดด้านราคา จะส่งผลให้มีปริมาณวสัดุอยู่ในคลงัมากเกินความ
ตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ 

 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย
เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าให้กระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าให้ตน้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซ้อน เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุให้เหลือน้อย
ท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน 
 
 4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางการท างานไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กลตวั กม้
ตวัยกของหนักท่ีวางอยู่บนพื้น หรือการท างานกบัเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้ าหนัก และ
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สัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นระยะเวลานานจะท าให้เกิดความเม่ือยลา้ต่อ
ร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 

 
5. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Waiting) 

การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยุดท างานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยัการผลิต 
เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จดัสายงานการผลิตไม่สมดุล การเปล่ียนรุ่นผลิต เป็นตน้ ซ่ึง
จะท าให้การผลิตเป็นไปด้วยความล่าช้าไม่เต็มก าลังการผลิต และการส่งมอบสินค้าอาจไม่ทัน
ก าหนด  

 
6. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defects) 

การคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถก าจดัสาเหตุของ
การผลิตของเสียได้ เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้ น 
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุด
รอดไปถึงมือลูกคา้ ท าให้ภาพลกัษณ์ขององค์กรเสียหาย ขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของสินคา้ 
และเม่ือเกิดของเสียก็จะตอ้งน าไปแกไ้ขให้มีคุณลกัษณะถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้หรือ
ก าจดัทิ้งท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน 

 
7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากขั้นตอน (Over Processing) 

การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนั
หลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้ งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้ นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลิต โดยให้พนักงานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ
ท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน  
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        2.1.2 การลดความสูญเสียด้วยหลกัการ ECRS 

ความสูญเสีย 7 ประการเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ก่อให้เกิดประโยชน์แก่องค์กร 
ดังนั้ นจึงควรลดความสูญเสียให้เหลือน้อยท่ีสุด และการลดความสูญเสียนอกจากจะเป็นการ
ปรับปรุงการผลิตและเพิ่มผลผลิตไดแ้ลว้ ยงัช่วยลดตน้ทุนการผลิตไดอี้กดว้ย 

การลดความสูญเสียในการผลิตเป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งเร่งด าเนินการอยา่งรีบด่วนเพราะความ
สูญเสียจะท าให้ตน้ทุนสินคา้เพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเสียลงไดก้็จะส่งผลให้ประหยดั
ตน้ทุนการผลิตลงดว้ย อีกทั้งยงัช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัให้สูงข้ึน แนวทางการลด
ความสูญเสียดว้ยหลกัการ ECRS เป็นดงัน้ี  

1. E: Eliminate (การก าจดั)  

หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็นและไม่เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ แลว้
ก าจดัขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จ าเป็นออกไป รวมทั้งการก าจดัความสูญเสียทั้ง 7 ประการ เพราะการ
ก าจดัความสูญเสียเป็นวธีิการท่ีมีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน  

2. C: Combine (การรวมกนั)  

หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือนอ้ยลง โดยพิจารณาวา่สามารถรวมขั้นตอนการ
ผลิตให้เหลือนอ้ยลงไดห้รือไม่ ถา้ลดขั้นตอนการผลิตให้เหลือนอ้ยลงก็จะสามารถลดระยะทางการ
เคล่ือนท่ีท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตนอ้ยลง  

3. R: Rearrange (การจดัใหม่)  

หมายถึง การจดัล าดบัการผลิตใหม่โดยการโยกยา้ยสับเปล่ียนขั้นตอนการผลิตใหเ้หมาะสม
เพื่อลดการเคล่ือนท่ีเกินจ าเป็นหรือลดการรอคอย และอาจจะสามารถรวมขั้นตอนการผลิตบางส่วน
เขา้ดว้ยกนัได ้

4. S: Simplify (การท าใหง่้าย)  

หมายถึง การปรับปรุงวิธีการท างานให้สะดวกและง่ายข้ึน โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ 
Fixture มาช่วยเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย  า ซ่ึงจะสามารถลดของเสียลงไดเ้พราะเป็นการ
ลดการเคล่ือนท่ีและลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
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2.1.3 การศึกษางาน (Work Study) 

การศึกษางาน หรือท่ีรู้จกักันในช่ือเดิมว่า การศึกษาการเคล่ือนไหวและการศึกษาเวลา 
(Motion and Time Study), Methods Engineering, Work Design หรือ Job/Method Design หมายถึง 
เทคนิคในการวิเคราะห์ขั้นตอนของการปฏิบติังานเพื่อขจดังานท่ีไม่จ าเป็นออกและสรรหาวิธีการ
ท างานซ่ึงดีท่ีสุดและมีประสิทธิภาพสูงสุดในการปฏิบัติงานนั้ น ๆ ทั้ งน้ีรวมถึงการปรับปรุง
มาตรฐานของวิธีการท างาน สภาพการท างาน เคร่ืองมือต่าง ๆ และการฝึกคนงานให้ท างานดว้ยวธีิท่ี
ถูกตอ้ง รวมถึงการก าหนดเวลามาตรฐานของงานและการบริหารแผนการจ่ายเงินจูงใจระบบต่าง ๆ 

 การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เป็นการวิเคราะห์ขั้นตอนของการเคล่ือนไหวใน
การปฏิบติังานรวมทั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และการวางผงัในการปฏิบติังานนั้น ๆ ส่วนการศึกษา
เวลา (Time Study) ก็อาจเรียกอยา่งวา่ Work Measurement เป็นวิธีการในการค านวนหาเวลาในการ
ปฏิบติังานโดยอาศยัเคร่ืองมือจบัเวลา และการบนัทึก 

ก. การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) 

หลกัของการเคล่ือนไหว สามารถจ าแนกออกเป็น 3 กลุ่มใหญ่  ตามปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

1.  การใชโ้ครงร่างของมนุษย ์คือ การใชร่้างกายของเราใหเ้ป็นประโยชน์ต่อการท างานมาก
ท่ีสุด โดยมกัจะเน้นกบัการท างานโดยมือ โดยปกติคนเรามกัจะท างานโดยมือขา้งเดียวหรือท าทีละ
ขา้ง หลกัการใช้มือของหลกัโครงร่างของมนุษยจ์ะพยายามให้มือทั้งสองขา้งท างานพร้อมกนัไป
ตลอดอยา่งสมดุลและใชห้ลกัการถ่ายก าลงัมาช่วยใหค้วามลา้ระหวา่งการท างานเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด   

 2.  การจดัต าแหน่งของสถานท่ีปฏิบติังาน จะเป็นการออกแบบสถานท่ีท างานให้คนงาน
สามารถท างานได้ด้วยความสะดวกท่ีสุดโดยจะแนะน าให้คนงานแต่ละคนท างานท่ีต าแหน่งท่ี
แน่นอนตายตวั สถานท่ีท่ีใช้วางเคร่ืองมือวสัดุจะอยู่ท่ีเดิมตายตวัเพื่อให้ผูใ้ช้งานมีความคุน้เคยเม่ือ
หยิบบ่อยคร้ัง และสะดวกในการหยบิใช ้ไม่ตอ้งเสียเวลาในการคน้หานาน อีกทั้งยงัควรมีแสงสวา่ง
ใหเ้พียงพอในการท างาน และสี ท่ีใชใ้นบริเวณท่ีท างานควรใชสี้ตดักบังานท่ีท าเพื่อลดความเม่ือยลา้
ของสายตา   

  3.  การออกแบบเคร่ืองมือถือเป็นหลกัในการลดการเคล่ือนไหวของคนอีกประเภท โดย
หากงานใดสามารถน าเคร่ืองทุ่นแรงมาใช้ได้ก็ควรน ามาใช้เพื่อลดอาการเม่ือยล้าจากการท างาน 
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เคร่ืองมือท่ีใช้ในการท างานควรมี การออกแบบให้ผูใ้ช้ประหยดัแรงท่ีสุดหรือเหมาะมือท่ีสุด เช่น 
ใชเ้คร่ืองมือช่วยหยบิจบัช้ินงาน (Jig/ Fixture) เป็นตน้   

ข. การศึกษาเวลา (Time Study) 

การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคท่ีน ามาใช้ในวงจรของการควบคุมการจดัการใน
การพฒันาการท างานกบัปริมาณการผลิตซ่ึงเก่ียวกบัการวดัผลงานซ่ึงผลท่ีไดจ้ะมีหน่วยเป็นนาที 
หรือวนิาที ท่ีคนงานหน่ึง ๆ สามารถท างานนั้น ๆ ไดต้ามวธีิการท่ีก าหนดให ้
ขั้นตอน 8 ประการ ในการศึกษาเวลา 
  1.  การเลือกงานท่ีจะศึกษา และเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 

2.  แบ่งงานท่ีจะศึกษาออกเป็นงานยอ่ย (Elements) พร้อมกบับนัทึกรายละเอียดการท างาน
อยา่งสมบูรณ์  
3.  ท าการสังเกต และจบัเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนของงานยอ่ย 
4.  น าขอ้มูลเบ้ืองตน้ท่ีไดม้าค านวนจ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา 
5.  ท าการประเมินประสิทธิภาพการท างานของคนงาน  
6.  ค  านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) 
7.  ค  านวณหาเวลาลดหยอ่น (Allowable Time)  

  8.  ค  านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 
เวลามาตรฐาน (Standard time) 

การวิเคราะห์อตัราก าลงัคนด้วยหน่วยการผลิตของสินคา้ ไม่ใช่วิธีการท่ีดีนัก เน่ืองจากมี
อตัราส่วนของการค านวนท่ีผิดพลาดสูง อีกทั้งยงัมีความยืดหยุ่นในค านวนต ่า ดังนั้น การสร้าง
หน่วยของขอ้มูลให้เป็นหน่วยเดียวกนั หรือเป็นหน่วยมาตรฐาน ทั้งปริมาณการผลิต และอตัราก าลงั
การผลิต น่าจะเป็นวธีิการท่ีเหมาะสมท่ีสุด ซ่ึงหน่วยมาตรฐานท่ีใชใ้นการค านวนอตัราก าลงัคนก็คือ 
หน่วยของเวลามาตรฐาน จะเป็นจ านวนชัว่โมง นาที หรือวินาที แลว้แต่ความเหมาะสม ดงันั้น เม่ือ
ปริมาณการผลิตผา่นการวเิคราะห์กระบวนการผลิตมาแลว้ ก็จะเขา้สู่การศึกษาเวลาในการท างาน  

เม่ือกล่าวถึงการวเิคราะห์อตัราก าลงัคน โดยอาศยัหน่วยของเวลามาตรฐาน  ก็คงตอ้งอา้งถึง
วิชาหน่ึงทางดา้นวิศวกรรม คือ การศึกษาเวลาหรือการวดังาน (Work Measurement)  ซ่ึงเป็นวิชาท่ี
ศึกษาเก่ียวกบัเทคนิคในการวดัปริมาณงานออกมาเป็นหน่วยของเวลา หรือจ านวนแรงงานท่ีใชใ้น
การท างาน ซ่ึงมีสูตรท่ีควรทราบเก่ียวกบัการค านวนเวลามาตรฐาน คือ 
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เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ+เวลาเผือ่ 
Standard Time = Normal Time + Allowance 

 
ST = Standard Time (เวลามาตรฐาน) 
NT = Normal Time (เวลาปกติ) 
A = Allowance in percent (เวลาเผือ่) 
 
เวลาปกติ (Normal time) 

เวลาปกติ คือ เวลาการท างานโดยเฉล่ียท่ีอตัราความเร็วในการท างานแบบปกติ และไม่มี
ปัจจยัใดเขา้มารบกวนใหต้อ้งหยดุพกั หรือติดขดั 

เวลาเผือ่ (Allowance) 
เวลาเผื่อ คือ  ปริมาณของเวลาท่ีชดเชยส่วนของเวลาท่ีสูญเสียไปอนัเน่ืองมาจากปัจจยัท่ีไม่

ก่อให้เกิดงาน เช่น เวลาหยุดพกัของพนักงานเม่ือเกิดความเหน่ือย หรือท าธุระส่วนตวั  เวลาท่ี
สูญเสียเน่ืองจากสภาพแวดล้อม เช่น มีฝนตก ท าให้ต้องหยุดการท างาน เป็นต้น เวลาเผื่อมี 3 
ประเภท คือ 

1. เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล (Personal allowance) 
  เวลาเผื่อส าหรับบุคคล คือ เวลาเผื่อให้พนกังานไดท้  าภารกิจส่วนตวั ซ่ึงแตกต่างกนัส าหรับ
บุคคลทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัสภาพแวดลอ้มและชนิดของงานดว้ย คิดเวลาเผื่อส าหรับธุระส่วนตวัให้ 2-5% 
ต่อการท างาน 8 ชัว่โมง คิดเป็น 10-24 นาที 

2. เวลาเผือ่ส าหรับความเครียด (Fatigue allowance) 
เวลาเผือ่ส าหรับความเครียด คือ เวลาเผือ่ส าหรับความเหน่ือยล่าอนัเน่ืองมาจากการท างาน แบ่ง
ออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
  2.1. ค่าเผื่อความเครียดพื้นฐาน (Basic Fatigue Allowance) องคก์ารแรงงาน
ระหวา่งประเทศหรือ ILO ไดก้ าหนดไวท่ี้ 4 เปอร์เซ็นต ์
  2.2. ค่าเผือ่ความเครียดแปรผนั (Variable Fatigue Allowance) ซ่ึงจะแปรผนัตาม
ลกัษณะงาน โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นของเวลาปกติ สามารถดูไดจ้ากตารางเวลาเผือ่ตามการศึกษาของ 
ILO ดงัตารางที ่2.1 ตารางเวลาเผือ่ตามการศึกษาของ LIO (ภาคผนวก) 

3. เวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้ (Delay or Contingency) 
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เวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้ แบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท 

3.1 แบบหลีกเล่ียงได ้(Avoidable Delay) มกัเกิดจากพฤติกรรมในการท างาน เช่น 
การท าความสะอาด การเปล่ียนเคร่ืองมือ เป็นตน้ 

3.2 แบบหลีก เล่ียงไม่ ได้  (Unavoidable Delay) ซ่ึ งอาจเกิดได้ทุ กขณะ เช่น 
เคร่ืองจกัรเสีย วสัดุเส่ือมคุณภาพ 

 
วธีิการก าหนดค่าเผือ่ส าหรับความล่าชา้ 
 1. การศึกษากระบวนการผลิต (Production Study) 
 2. ใชว้ธีิการสุ่มงาน (Work Sampling) 
 
ตวัอยา่ง ในการท างานช้ินหน่ึง พนกังานใชเ้วลาท าางานจริง 0.80 นาที ถา้พนกังานท างานดว้ย
ประสิทธิภาพ 100 % เวลามาตรฐานควรจะเป็นเท่าไร ถา้คิดเวลาลดหยอ่นให ้5%  

วธีิท า จาก  Normal Time  = 0.80 × 1.0 = 0.80 นาที 
Allowance  = 5% 
Standard Time = NT (1+A) 

  Standard Time = 0.80(1 + 0.05) = 0.84 นาที 
ดงันั้น  เวลาท่ีเหมาะสมท่ีควรจะใชก้บังานน้ี คือ 0.84 นาที 

 
2.1.4 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใชบ้นัทึกวิธีการท างานให้อยูใ่นลกัษณะท่ีเห็นไดช้ดัเจนและเขา้ใจไดง่้าย 
ในแผนภูมิน้ีจะแสดงถึงขั้นตอนการท างานตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการ เช่น ถูกล าเลียงไปยงัห้อง
เก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปล่ียนรูปร่างโดยเคร่ืองจกัร จนกระทัง่เป็นช้ินส่วนหรือน าไปประกอบเป็น
ผลิตภณัฑ์  ในแผนแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชส้ัญลกัษณ์แสดงถึงความหมายต่าง ๆ ซ่ึงสามารถ
ดดัแปลงเพื่อน าไปใช้กบังานอยา่งอ่ืนได ้โดยสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา (The American 
Society of  Mechanical Engineers (ASME)) แบ่งกิจกรรมในวิธีการท างานออกเป็น 5 ประเภทหลกั 
คือ 

1. การปฏิบติังานหรือการท างาน (Operations) แทนดว้ย         หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้
วสัดุ เปล่ียนแปลงอยา่งจงใจ หรือเป็นการเพิ่มมูลค่าใหก้บัวสัดุ  



16 
 

2. การขนส่งหรือการขนยา้ย (Transportations) แทนดว้ย        หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้
วสัดุเคล่ือนยา้ยจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง ยกเวน้การเคล่ือนยา้ยขณะอยูใ่นขั้นตอนการผลิต และ
ยกเวน้กรณีท่ีเป็นการเคล่ือนยา้ยโดยพนกังานระหวา่งตรวจสอบ 

3.  การตรวจสอบ (Inspection) แทนดว้ย        หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบ 
เปรียบเทียบชนิด คุณภาพ หรือปริมาณของวสัดุ 

4.  การพกั (Storages) แทนดว้ย           หมายถึง กิจกรรมท่ีวสัดุถูกเก็บ พกั หรือถูกควบคุม
เอาไวต้ามแผนการ ซ่ึงสามารถน ามาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ 

       5.  ความล่าชา้ (Delays) แทนดว้ย           หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยดุรอหรือพกั ก่อนท่ีจะ
มีการท างานขั้นต่อไป 
 

 
 

ภาพที ่2.2 ตวัอยา่งแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

ทีม่า : http://www.xrtraining.com/flow-process-administrative-analysis/ 

http://www.xrtraining.com/flow-process-administrative-analysis/
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2.1.5 การวเิคราะห์ปัญหาด้วยหลกัการท าไม-ท าไม (Why – Why Analysis) 

Why Why Analysis เป็นเคร่ืองมือพื้นฐานของการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา 
โดยหากสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ าอย่างแน่นอน แต่
หากปัญหาเดิมเกิดซ ้ า แสดงวา่การวิเคราะห์นั้นมาผิดทางหรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะ
ตอ้งมาท าการวเิคราะห์ใหม่ เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมากหากผูว้เิคราะห์มีความ
เขา้ใจและมีความช านาญในงานท่ีตนท าอยูร่วมถึงความรู้ดา้นวศิวกรรม     

Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์อยา่ง
เป็นระบบ มีขั้นมีตอน ไม่เกิดการตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่การคิดแบบคาดเดา วิธีการคิดของ Why-Why 
Analysis คือ เม่ือมีปัญหาอยา่งใดอยา่งหน่ึงเกิดข้ึน จะมาคิดกนัดูว่าอะไรเป็นปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท า
ใหม้นัเกิดโดยการตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” โดยตั้งค  าถามไปเร่ือย ๆ จนกระทัง่ไดปั้จจยัท่ีเป็นตน้ตอของ
ปัญหา ปัจจยัท่ีอยูห่ลงัสุด จะตอ้งเป็นปัจจยัท่ีสามารถพลิกกลบักลายเป็นมาตรการท่ีมีประสิทธิภาพ 
(เป็นมาตรการป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดข้ึนซ ้ าอีก) 

 

 
 

ภาพที ่2.3 วธีิการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการท าไม-ท าไม 

ทีม่า : http://www.ftpi.or.th/download/seminar-file/P-talk_nov_2011.pdf 
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ภาพที ่2.4 ตวัอยา่งการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการท าไม-ท าไม 

ทีม่า : http://www.nevilleclarke.com/articles/topic/44/title/ 
 

วธีิการมองปัญหาของ Why-Why Analysis          

1. การมองจากสภาพท่ีควรจะเป็น                                               

แนวทางแรกนั้ นเป็นการค้นหาสาเหตุโดยการนึกภาพข้ึนมาในหัวว่าการจะท าให้ดีนั้ น 
จะต้องมีรูปแบบ ลักษณะ และเง่ือนไขอย่างไร  การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็นคือ การ
เปรียบเทียบวิธีการของตนเองกับส่ิงท่ีเป็นมาตรฐานหรือเป็นท่ียอมรับของคนทัว่ไป “การมอง
ปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น” เป็นการกาหนดแนวทางในการคน้หาสาเหตุของปัญหาโดยการ
เปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดกบัสภาพท่ีควรจะเป็นหลงัจากก าหนดแนวทางได้แล้วก็จะตั้งค  าถามว่า 
“ท าไม” ไปเร่ือย ๆ เพื่อคน้หาปัจจยัหรือสาเหตุออกมา    
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ภาพที ่2.5 ตวัอยา่งการมองปัญหาแบบการมองสภาพจากสภาพท่ีควรจะเป็น 

ทีม่า : http://www.ftpi.or.th/download/seminar-file/P-talk_nov_2011.pdf 
 

2. การมองจากหลกัเกณฑห์รือทฤษฎี                                                                                                                              

เป็นการมองปัญหาจากการท าความเขา้ใจกบัหลกัเกณฑ์หรือ จากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
ท างานของเคร่ืองจกัรนั้นๆ การมองปัญหาทั้งสองแบบมีขอ้แตกต่างหรือขอ้ควรระมดัระวงัดงัน้ี                                                                  

2.1 ในกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนเขา้ใจไดไ้ม่ยากนกั หรือมีตน้เหตุของปัญหา
เพียงหน่ึงสาเหตุควรใชว้ธีิการมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น          

2.2 ในกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีสนใจ เก่ียวขอ้งกบักลไกท่ีค่อนขา้งเขา้ใจยาก หรือมี
ตน้เหตุของปัญหาหลายสาเหตุควรเลือกใช ้  
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ภาพที ่2.6 ตวัอยา่งการมองปัญหาแบบการมองจากหลกัเกณฑห์รือทฤษฎี 

ทีม่า : http://www.ftpi.or.th/download/seminar-file/P-talk_nov_2011.pdf 
 

2.2 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
จิรโรจน์ ศิรินนท์ธนเวช และ นายสราวุธ อาจมาลา  ไดท้  าการวิจยัเร่ือง การลดของเสียใน

กระบวนการผลิตใบพาย ศึกษาการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตใบพาย เพื่อหาแนวทางการลด
จ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตและสาเหตุท่ีก่อให้เกิดผลกระทบมากท่ีสุด หลงัจากการศึกษา
พบว่า สาเหตุ ของการเกิดของเสียนั้นเกิดจาก คน ( Man ) และ วิธีการ ( Method ) แกไ้ขโดย ตอ้ง
เพิ่มแผนกซ่อมแซมของเสีย จดัท าคู่มือการท างาน รวมไปถึงการอบรมพนักงานและหัวหน้า
พนกังานเพื่อให้เขา้ใจในการท างานอยา่งชดัเจน ซ่ึงเป็นการแกปั้ญหาอยา่งย ัง่ยนืได ้ผลท่ีไดห้ลงัจาก
การแกไ้ขกระบวนการผลิต คือท าให้กระบวนการผลิตใบพายเกิดของเสียลดลง โดยเปอร์เซ็นของ
ใบพายท่ีตรวจสอบไม่ผ่านลดลง 37.7%, คอใบพายเสียลดลง 20.62%, ฟองอากาศบนผิวช้ินงาน
ลดลง 15.2%, ผา้คาร์บอนยบัลดลง 9.59%, ขอบด าลดลง 9.79% และโลโกล้ะลายลดลง 2.5% 

 
สุชาดี  ธ ารงสุข ( 2559 ) ไดศึ้กษางานวิจยัเร่ือง การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต

ของโรงงานผลิตเคร่ืองปรับอากาศ มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัญหาและลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต และเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศโดยมุ่งเนน้ลดความสูญเปล่า
ท่ีเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น การเคล่ือนยา้ยส่ิงของท่ีไม่
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จ าเป็น การรอคอยท่ีไม่จ  าเป็น รวมไปถึงการท่ีตอ้งใช้พื้นท่ีหน้างานมากข้ึนเพื่อวางส่ิงของในการ
ผลิต เร่ิมจากการท าการศึกษากระบวนการประกอบเคร่ืองปรับอากาศท่ีมียอดการผลิตสูงสุด และ
จดัท าการวิเคราะห์หาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพให้กบัสายการประกอบโดยประยุกต์ใช้
เคร่ืองมือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) และสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) วิเคราะห์กระบวนการและเวลา จากนั้นน ามาปรับปรุงโดยการท ากิจกรรม 
TPS ปรับความสมดุลของปริมาณงานใหมี้รอบเวลาท่ีใกลเ้คียงกบัการก าหนดรอบเวลาการผลิตโดย
ท าให้เวลาน า (Lead Time) สั้ นท่ีสุดและใช้คนน้อยท่ีสุด ผลจากการศึกษาพบว่า เวลาน าในการส่ง
มอบช้ินส่งให้ลูกค้าลดลง 33 เปอร์เซ็นต์ พื้นท่ีส าหรับการใช้งานเพิ่มข้ึน83 เปอร์เซ็นต์ และ
พนกังานในกระบวนการผลิตลดลง   42 เปอร์เซ็นต ์

 
รัตนชยั วนัทอง (2552) ท าการศึกษาเก่ียวกบัการลดความสูญเปล่าในกระบวนการส่วนหลงั

ของการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟขนาด 2.5 น้ิว เพื่อแกปั้ญหาระยะทางการขนยา้ยงานและขั้นตอนการ
ท างานท่ีซ ้ าซ้อน และปรับปรุงผงัโรงงานโดยประยุกต์ใชเ้คร่ืองมือการวิเคราะห์การท างานของคน
และเคร่ืองจกัร ร่วมกับหลักการ ECRS โดยได้เปล่ียนผงัโรงงานเดิมซ่ึงเป็นวางสถานีงานแปลง
ขนาดทั้งท่ีท าหนา้ท่ีใส่และถอด สามารถน าเขา้ไปวางติดกบัเคร่ืองทดสอบอตัโนมติัซ่ึง สามารถช่วย
แกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึน โดยสามารถลดระยะทางการขนยา้ยงานจาก 179 เมตร เหลือ 118 เมตร คิดเป็น
ลดลง 34.07% สามารถลดเวลาสะสมในกระบวนการก่อนกระบวนการจาก 511.63 นาที ลดลงเหลือ  
388.92 นาที คิดเป็นลดลง 23.98% สามารถลดจ านวนพนักงานจาก 10 คน ลดเหลือ 4 คน คิดเป็น
ลดลง 60.0% ก าลงัการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 106,200 ช้ินต่อวนั เป็น 113,280 ช้ินต่อวนั คิดเป็นเพิ่มข้ึน 
6.67% นอกจากน้ีผงัการท างานแบบใหม่ท าให้สภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานดีข้ึน มีความ
ปลอดภยัในการท างานและช่วยสร้างความพึงพอใจในการท างานใหก้บัพนกังานอีกดว้ย 
 

Panel S. Santhosh และ Kumara M. Pradeep Kumar (2557)ได้ศึกษางานวิจยัเร่ือง การลด
รอบเวลาในการประกอบตวัรถบรรทุกในอุตสาหกรรมยานยนตโ์ดยใชห้ลกัการแบบลีน : รอบเวลา 
(Cycle Time) ควรได้รับการพิจารณาเป็นตวัเลือกแรก ๆ ท่ีตอ้งได้รับการแก้ไข เม่ือองค์กรก าลัง
พยายามปรับปรุงประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ตน้ทุนและการตอบสนองของลูกคา้ เคร่ืองมือในการ
ผลิตแบบลีนและการจัดสมดุลสายการผลิตจะถูกน ามาใช้เพื่อลดรอบเวลา (Cycle Time) ใน
โรงงานผลิตรถยนตซ่ึ์งมีกิจกรรมและกิจกรรมเสริมมากมายท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่ม การจดัสมดุลการผลิต
ใหก้บักระบวนการประกอบ คือกระบวนการของการมอบหมายงานใหก้บัสถานีงานต่าง ๆ ตามสาย
การประกอบเพื่อให้ มีความเหมาะสมมากท่ีสุด งานวิจัยน้ี  เก่ียวข้องกับการศึกษาเวลาใน
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กระบวนการประกอบและการปรับสมดุลสายการผลิต เพื่อหลีกเล่ียงความล่าชา้ของสถานีงานและ
การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือแบบลีนท าให้ระยะเวลาการประกอบในสายการผลิตลดสั้ นลง ท าให้
สามารถลดรอบเวลาในกระบวนการลง 41.67% ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึน 12.59% 

 
ขจรศกัด์ิ  ทองอะไพพงษ ์ ไดท้  าการวิจยัเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพาราและลด

ตน้ทุนดา้นพลงังาน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตยางพารา ปัญหา
คือขั้นตอนของกระบวนการอบยางพารานั้นไม่มีประสิทธิภาพท่ีดีพอ เน่ืองจากความร้อนจากเตาเผา
ไม่สามารถกระจายเขา้สู่ห้องอบไดโ้ดยตรง ผูว้ิจยัจึงไดศึ้กษากระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอน
เพื่อปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ผลลพัธ์ท่ีได้คือ สามารถลดขั้นตอนการด าเนินงานลงได ้
7.14% ลดเวลาในการท างานลง 5.26% ลดระยะทางลง 40 เมตรหรือ 29.41%  ลดปริมาณการใชฟื้น
ลง 15.81% และส่งผลใหล้ดตน้ทุนการใชไ้มฟื้นลงได ้15.79 บาทต่อการอบแต่ละคร้ัง 
 
ตารางที ่2.1   ตารางสรุปงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
ช่ือผูแ้ต่ง งานวจิยั ปี รายละเอียด เคร่ืองมือท่ี

น่าสนใจ 
จิรโรจน์     
ศิรินนท์
ธนเวช 
และ นาย
สราวธุ      
อาจมาลา 

การลดของเสีย
ในกระบวนการ
ผลิตใบพาย 

2555 ศึกษาการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต
ใบพาย เพื่อหาแนวทางการลดจ านวนของ
เสี ยจากกระบวนการผลิตและสาเห ตุ ท่ี
ก่อให้ เกิดผลกระทบมากท่ี สุด  หลังจาก
การศึกษาพบว่า สาเหตุ ของการเกิดของเสีย
นั้ น เกิ ด จ าก  ค น  (  Man )  แ ล ะ  วิ ธี ก า ร 
(Method) แกไ้ขโดย ตอ้งเพิ่มแผนกซ่อมแซม
ของเสีย จดัท าคู่มือการท างาน รวมไปถึงการ
อบรมพนักงานและหัวหน้าพนักงานเพื่อให้
เขา้ใจในการท างานอย่างชัดเจน ซ่ึงเป็นการ
แกปั้ญหาอย่างย ัง่ยืนได ้ผลท่ีไดห้ลงัจากการ
แ ก้ ไ ข ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต  คื อ ท า ใ ห้
กระบวนการผลิตใบพายเกิดของเสียลดลง 

Why-Why 
Analysis 
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ตารางที ่2.1 ตารางสรุปงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ)   
 
ช่ือผู้แต่ง งานวจัิย ปี รายละเอยีด เคร่ืองมือที่

น่าสนใจ 
สุชาดี  
ธ ารงสุข 

การลดความสูญ
เ ป ล่ า ใ น
กระบวนการผลิต
ของโรงงานผลิต
เคร่ืองปรับอากาศ 

2559 ศึกษาปัญหาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต
โดยมุ่งเน้นลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ
ผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น และจัดท าการ
วิ เค ร า ะ ห์ ห า แ น ว ท า ง ใ น ก า ร เพิ่ ม
ประสิทธิภาพให้กบัสายการประกอบ ท าให้
เวลาน าในการส่งมอบช้ินส่งให้ลูกคา้ลดลง 
33 เปอร์เซ็นต์ พื้นท่ีเพิ่มข้ึน 83 เปอร์เซ็นต ์
และพนกังานลดลง   42 เปอร์เซ็นต ์

หลักการ 7 waste 
ร ะ บ บ ก า ร ผ ลิ ต
แ บ บ โ ต โ ย ต้ า
Toyota Production 
System: TPS 

รัตนชยั 
วนัทอง 

การลดความสูญ
เ ป ล่ า ใ น
กระบวนการส่วน
หลงัของการผลิต
ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ 

2552 ไดเ้ปล่ียนผงัโรงงานเดิมซ่ึงเป็นวางสถานีงาน
แปลงขนาดทั้ ง ท่ี ท าหน้ า ท่ี ใส่ และถอด 
สามารถน าเข้าไปวางติดกับเคร่ืองทดสอบ
อตัโนมติัซ่ึง สามารถช่วยแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึน 
โดยสามารถลดระยะทางการขนยา้ยงานลง 
34.07% ลดเวลาสะสมในกระบวนการก่อน
ลง 23.98% สามารถลดจ านวนพนักงานลง 
60.0% ก าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน 6.67%  

ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์
หลกัการ ECRS 

Panel S. 
Santhosh 
และ 
Kumara 
M. 
Pradeep 
Kumar 

การลดรอบเวลา
ในการประกอบ
ตัวรถบรรทุกใน
อุตสาหกรรมยาน
ย น ต์ โ ด ย ใ ช้
หลกัการแบบลีน 

2557 เค ร่ืองมือในการผลิตแบบลีนและการจัด
สมดุลสายการผลิตจะน ามาใช้เพื่อลดรอบ
เวล า  (Cycle Time) และก ารป รับสม ดุล
สายการผลิต เพื่อหลีกเล่ียงความล่าช้าของ
ส ถ า นี ง าน แ ล ะ ท า ใ ห้ ร ะ ย ะ เว ล า ใ น
สายการผลิตลดสั้ นลง สามารถลดรอบเวลา
ในกระบวนการลง 41.67% ประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตเพิ่มข้ึน 12.59% 

ก า ร ศึ ก ษ า ก า ร
ท า ง า น  ( Work 
Study , การศึกษา
เวลา (Time Study)  
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ตารางที ่2.1 ตารางสรุปงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (ต่อ)   
 
ช่ือผู้แต่ง งานวจัิย ปี รายละเอยีด เคร่ืองมือที่

น่าสนใจ 
ขจรศกัด์ิ  
ทองอะ
ไพพงษ ์  

การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการ
ผลิตยางพาราและ
ลดตน้ทุนดา้น
พลงังาน 

 

2554 ขั้นตอนของกระบวนการอบยางพารานั้นไม่
มีประสิทธิภาพท่ีดีพอ เน่ืองจากความร้อน
จากเตาเผาไม่สามารถกระจายเขา้สู่ห้องอบ
ได้โดยตรง ผูว้ิจ ัยจึงได้ศึกษากระบวนการ
ท างานในแต่ละขั้นตอนเพื่อปรับปรุงและ
แก้ไข ปัญหาท่ี เกิ ด ข้ึน  ผลลัพ ธ์ ท่ี ได้ คื อ 
สามารถลดขั้นตอน ลดเวลาในการท างาน 
ระยะทาง ลดปริมาณการใชฟื้น และส่งผลให้
ลดตน้ทุนลงได ้

แผนภูมิกระบวน 
การไหล (Flow 
Process Chart) 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิาน 

 
        โครงงานสหกิจศึกษา เร่ืองการสร้างมาตรฐานบรรจุภัณฑ์ เพื่อลดจ านวนงานระหว่าง
กระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนในคลงัสินคา้ กรณีศึกษา บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ ากดั ทั้งน้ีมี
ขั้นตอนในการศึกษาดงัรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

3.1 แผนการปฏิบติังาน 
3.2 รายละเอียดโครงงาน 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนการปฏบิัติงาน 

        การศึกษาและจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาในหัวข้อการสร้างมาตรฐานบรรจุภณัฑ์เพื่อลด
จ านวนงานระหวา่งกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนในคลงัสินคา้ กรณีศึกษา บริษทั เฟดเดอรัล อีเลคต
ริค จ ากัด ผู ้วิจ ัยได้จัดท าแผนและระยะเวลาด าเนินงานโดยมีข้อมูลดังตารางที่  3.1 แผนการ
ปฏิบติังาน (ซ่ึงแสดงในภาคผนวก) 

จากตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบติังาน มีการน า PDCA มาใช้ในการปฏิบติังาน โดยมี
รายละเอียดในการปฏิบติังาน ดงัน้ี 

- Plan (P) การวางแผนในขั้นตอนท่ี 1 คือการก าหนดหัวขอ้ปัญหา การส ารวจสภาพ
ปัจจุบนัและการวางแผนการแกไ้ข มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในเดือนพฤศจิกายน 
และสัปดาห์แรกของเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2560 

- Do (D) การลงมือท าในขั้นตอนท่ี 4 และ 5 คือการด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาและก าหนดมาตรการตอบโต ้มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 2 จนถึง 
สัปดาห์ท่ี 4 ของเดือนธนัวาคม 2560  

- Check (C) การตรวจสอบ ในขั้นตอนท่ี6 คือ การติดตามผลการแกไ้ข มีระยะเวลาใน
การวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ที 4 ของเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2560 ถึง สัปดาห์ท่ี 4  ของเดือน
มกราคม พ.ศ. 2561 
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- Action (A) การปรับปรุงแกไ้ขและการก าหนดมาตรฐานในการปฏิบติังาน โดยในท่ีน้ี
จะน าเสนอผลท่ีไดร้บจากการปรับปรุง มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังาน ในสัปดาห์ที 3 
ของเดือนมกราคม ถึงสัปดาห์ท่ี 4 ของเดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 

3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
ประชากรท่ีท าการศึกษาในคร้ังน้ี คือ พนกังานเบิกจ่ายช้ินส่วน จ านวน 2 คน ใน

กระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนในคลงัสินคา้  

3.2.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 
จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของโรงงาน พบวา่การในพื้นท่ีบริเวณคลงัสินคา้นั้น มีปริมาณ

ของช้ินส่วนคงคลงั (เฉพาะช้ินส่วนของหมอ้หุงขา้ว รุ่น KSH-D18) จ านวน 130,950 ช้ิน ซ่ึงมากเกิน
ปริมาณความตอ้งการใช ้จนท าให้เสียพื้นท่ีส ารองเพื่อจดัเก็บช้ินส่วนดงักล่าว 5.5 ตารางเมตร และมี
การใชเ้วลาในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนท่ีเป็นชุดเศษ (ไม่เต็มจ านวนมาตรฐานช้ินส่วนต่อบรรจุ
ภณัฑ์) มากกว่าชุดจ านวนมาตรฐาน (Standard Package) (400 ช้ิน/กล่อง) ถึง 2.6 เท่า ดังนั้ น จึง
จ าเป็นตอ้งท าการปรับปรุงการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิการในการจดัเก็บช้ินส่วนคงคลงัและใน
กระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วน โดยการขจดัความสูญเปล่าตามแนวคิด 7 Wastes และ ECRS อีกทั้ง
ปรับปรุงมาตรฐานจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ข้ึนมาใหม่ โดยอา้งอิงจากประมาณความตอ้งการ
ของลูกคา้รายใหญ่ของบริษทัและก าลงัการผลิตของพนกังานประกอบ 

3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลในการศึกษาคร้ังน้ี เร่ิมด าเนินการวนัท่ี 15 – 30 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 

สุ่มเก็บขอ้มูลโดยการจบัเวลาในการเบิกจ่ายจากพนกังานจ านวน 2 คน ท่ีหน่วยเบิกจ่ายช้ินส่วนของ
หม้อหุงข้าว ชุดมาตรฐานจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภัณฑ์ (Standard Package) (400 ช้ิน/กล่อง) 
จ านวน 10 คร้ัง และชุดเศษ จ านวน 10 คร้ัง ต่อจากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์เปรียบเทียบจ านวน
งานระหว่างกระบวนการว่ามีความแตกต่างกันหรือไม่ รวมไปถึงการใช้เคร่ืองมือแผนภูมิ
กระบวนการผลิต  ( Flow Process Chart) เพื่อแสดงให้เห็นเวลาและขั้นตอนในการท างานทั้ ง
กระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วน หลงัจากนั้นท าการปรับปรุงกระบวนการ โดยใชห้ลกัการ ECRS เพื่อ
ขจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป และปรับปรุงขั้นตอนการท างานขั้นมาใหม่ ท าให้ลด
จ านวนช้ินส่วนคงคลงัและลดเวลาในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนลงได ้



27 
 

ขั้นตอนการด าเนินการและเคร่ืองมอืทีใ่ช้ 

               ขั้นตอนในการด าเนินการท าสหกิจศึกษา มีทั้งหมด 5 ขั้นตอน คือ 

1.  ศึกษาภาพรวมกระบวนการและคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา 

2. เก็บขอ้มูลการท างานปัจจุบนั 

3. วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

4. ก าหนดมาตรการในการแกไ้ขและลงมือปฏิบติั 

5. เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

 แต่ละขั้นตอนมีเคร่ืองมือท่ีใช้ในการศึกษาท่ีแตกต่างกนัออกไป ตามความเหมาะสม
ของแต่ละขั้นตอนการด าเนินงาน ดงัแสดงในภาพที ่3.1 
 

 
 

ภาพที ่3.1 แผนภาพแสดงขั้นตอนในการด าเนินงานและเคร่ืองมือท่ีใช ้
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บทที ่4 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
ในการท าสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  ผู ้ศึกษาได้ท าการศึกษากระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนใน

คลงัสินคา้เพื่อส่งไปยงักระบวนการประกอบ จากการท่ีไดท้  าการศึกษาจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งและ
งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัท่ีกล่าวไวใ้นบทท่ี 2 แลว้นั้น ผูศึ้กษาจึงเลือกด าเนินงานสหกิจศึกษาโดยการ
ประยุกต์ใช้แนวทางในการแกไ้ขปัญหาแบบคิวซีสตอร่ี (Quality Control Story : QC STORY) ซ่ึง
หมายถึง ขั้นตอนในการจดัการแกไ้ขปัญหาอย่างต่อเน่ืองและสมเหตุสมผล โดยคน้หาสาเหตุของ
ปัญหานั้น ๆ พร้อมเสนอแนวทางในการปฏิบติัและการเลือกใชเ้คร่ืองมืออยา่งสมเหตุสมผลในการ
แกไ้ขปัญหา 

งานสหกิจศึกษาน้ีได้มีการก าหนดแผนการด าเนินงานโดยเร่ิมจากศึกษาภาพรวมใน
กระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนในคลงัสินคา้และคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา ซ่ึงปัญหาคือ การมีช้ินส่วนคง
คลงัในคลงัสินคา้ในปริมาณมาก และการใชเ้วลานานในกระบวนการเบิกจ่าย (32.25 นาที) จากนั้น
เป็นการเขา้ไปเก็บขอ้มูลการท างานปัจจุบนั เพื่อหาขอ้มูลจ านวนช้ินส่วนคงคลงัและการท างานใน
กระบวนการเบิกจ่ายตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการ แลว้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ก าหนด
มาตรการในการแกปั้ญหาและลงมือปฏิบติังานตามแผนท่ีวางไว ้จากนั้น ท าการเปรียบเทียบและ
ติดตามผลการด าเนินงาน ซ่ึงสามารถอธิบายวธีิการด าเนินงานไดด้งัน้ี   

4.1 ศึกษาภาพรวมกระบวนการและคดัเลอืกหัวข้อปัญหา 

การศึกษาภาพรวมในบริเวณคลงัสินคา้ (จดัเก็บช้ินส่วน) พบวา่ มีจ  านวนช้ินส่วนคงคลงั
ในปริมาณมากและพื้นท่ีส ารองในคลงัสินคา้ (5.5 x 5.5 เมตร) นั้นเต็มไปดว้ยช้ินส่วนท่ีรอประกอบ
โดยไม่มีพื้นท่ีว่างเพื่อวางส่ิงของอ่ืน ๆ และในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนของหมอ้หุงขา้ว รุ่น 
KSH-D18 พบวา่ เป็นกระบวนการท่ีใชเ้วลาในการท างานท่ีค่อนขา้งนานไปกบัขั้นตอนการนบัเศษ
ช้ินงาน ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ ดังภาพที่  4.1 พื้นท่ีบริเวณ 
คลงัสินคา้ 1 
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ภาพที ่4.1 ภาพจ าลองพื้นท่ีคลงัสินคา้ 1 (คลงัช้ินส่วน) 

 

 จากการศึกษากระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนของหมอ้หุงขา้ว รุ่น KSH-D18 ใน
คลงัสินคา้ท่ี 1 (คลังช้ินส่วน) พบว่าปัจจุบนัจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์เป็นจ านวนมาตรฐาน 
(Standard Package) (400 ช้ิน/กล่อง) จึงท าให้มีจ  านวนช้ินส่วนคงคลงัในปริมาณมาก (130,950 ช้ิน) 
แต่ในการเบิกจ่ายนั้น มีบางกรณีท่ีเบิกจ่ายเป็นเศษ พนกังานจึงตอ้งนบัเศษช้ินส่วน ท าให้ใชเ้วลาใน
การท างานมากข้ึน 2.6 เท่า และส่งผลให้ความถูกต้องของจ านวนช้ินส่วนท่ีเบิกจ่ายไปยงัไลน์
ประกอบและช้ินส่วนคงคลงัเท่ากบั 99.60% จึงตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการปรับความถูกตอ้งของสตอ็ก 
80,000 บาท/ปี 

4.2 เกบ็ข้อมูลการท างานปัจจุบัน 

จากประเด็นปัญหาขา้งตน้ ผูว้ิจยัจึงไดล้งพื้นท่ีเพื่อศึกษาและเก็บขอ้มูลการท างานของ
พนักงาน พบว่า จ  านวนช้ินส่วนท่ีจดัเก็บอยู่ในพื้นท่ีจดัเก็บและเก็บอยู่ในพื้นท่ีส ารองมีปริมาณ
มากกวา่ปริมาณความตอ้งการผลิตในแต่ละวนั จึงท าให้เสียค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั
เป็นจ านวนมาก โดยขอ้มูลการตรวจนบัจ านวนช้ินส่วนคงคลงั (เฉพาะหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH-D18) 
ในคลงัสินคา้ ดงัแสดงในตารางที ่4.1 ตารางแสดงจ านวนช้ินส่วนคงคลงัของหมอ้หุงขา้ว รุ่น KSH-
D18  
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ตารางที ่4.1 ตารางแสดงจ านวนช้ินส่วนคงคลงัของหมอ้หุงขา้ว รุ่น KSH-D18  
 

Parts Quantity (piece) 
THERMOSTAT KSH-215   25000 

MEASURING CUP KS-ZT10 16000 

WARM HEATER ASSY KSH-218 12800 

SWITCH LEG ASSY KSH-118 5200 

LID KNOB KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 

HANDLE KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 

PANEL KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 

LEG KSH-215/218’GREEN’ 10000 

SWITCH BOTTON KSH-D06-D18 9600 

TEMP. FUSE ASSY KSH-118 12000 

POWER CORD ASSY KSH-111/115/118 9600 

BOTTOM LID KSH-D18’WHITE’  8700 

TOTAL 130950 

 
 
และเม่ือท าการเก็บข้อมูลประเด็นปัญหาแรกแล้ว ระหว่างการท างานของพนักงาน 

พบว่า มีขั้นตอนการท างานหน่ึงในกระบวนการเบิกจายช้ินส่วน ซ่ึงเป็นขั้นตอนการท างานท่ีไม่มี
ความจ าเป็น ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ในการท างาน ใช้เวลาในกระบวนการท างาน มากกว่าการ
ท างานปกติถึง 2.6 เท่า  ซ่ึงถือวา่เป็นประเด็นปัญหาท่ีตอ้งไดรั้บการแกไ้ขเช่นกนั ดงัภาพที ่4.2 Flow 
Process Chart : แสดงกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนเพื่อส่งไปยงักระบวนการประกอบ (ก่อน
ปรับปรุง) 
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ภาพที ่4.2 Flow Process Chart : แสดงกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนเพื่อส่งไปยงั                           
กระบวนการประกอบ (ก่อนปรับปรุง) 

 
จากขอ้มูลการท างานในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วน ดงัภาพท่ี 2 จะเห็นไดว้า่ มีขั้นตอน

ท่ีไม่จ  าเป็นคือ ขั้นตอนการนบัเศษช้ินงานซ่ึงท าใหเ้สียเวลาไป 19.83 นาที   
 

4.3 การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

จากปัญหาดงักล่าว ผูว้ิจยัได้ร่วมกบัผูเ้ช่ียวชาญในพื้นท่ีการท างาน ประกอบดว้ย ผูจ้ดัการ
แผนกคลงัสินคา้ หวัหน้าส่วน หวัหนา้งานและพนกังานเบิกจ่ายช้ินส่วน  ทั้งหมดจ านวน 4 คน ได้
ปรึกษาเพื่อหาแนวทางในการแกปั้ญหาโดยใชห้ลกัการเคร่ืองมือ ECRS เพื่อตดักระบวนการท างาน
ท่ีไม่จ  าเป็นออกไป และสร้างมาตรฐานจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ข้ึนมาใหม่ เพื่อให้ง่ายต่อการ
ปฏิบติังาน  

จากตารางที่ 4.1 ตารางแสดงจ านวนช้ินส่วนคงคลงัของหมอ้หุงขา้ว รุ่น KSH-D18 ท าให้ทราบว่า 
ปริมาณช้ินส่วนคงคลงันั้นมีมากเกินปริมาณความตอ้งการใชใ้นแต่ละวนัเป็นจ านวนมาก จนส่งผล
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ให้มีพื้นท่ีในการจดัเก็บไม่เพียงพอ จึงต้องใช้พื้นท่ีส ารองเพื่อเก็บช้ินส่วนบางชนิดจนเสียพื้นท่ี
ส ารองไป 5.5 ตารางเมตร ดงัภาพที ่4.3 พื้นท่ีส ารองเพื่อจดัเก็บช้ินส่วนการผลิต      

 

 

 
ภาพที ่4.3 พื้นท่ีส ารองเพื่อจดัเก็บช้ินส่วนการผลิต    

   

จากภาพที่  4.2 Flow Process Chart : แสดงกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนเพื่อส่งไปยงั
กระบวนการประกอบ ท าให้ทราบวา่ในกระบวนการท างานนั้น จะมีขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
คือกระบวนการนบัเศษ ดงัภาพที ่4.4 ภาพขั้นตอนการนบัเศษ ซ่ึงท าใหใ้ชเ้วลามากกวา่กระบวนการ
ท างานปกติถึง 2.6 เท่า ทั้งยงัส่งผลให้เกิดความผิดพลาดของจ านวนช้ินงานท่ีส่งไปยงักระบวนการ
ประกอบและความผดิพลาดของจ านวนช้ินส่วนคงคลงัอีกดว้ย 
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ภาพที ่4.4 ภาพขั้นตอนการนบัเศษ 

 

ดงันั้น จึงได้มีการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการมีช้ินส่วนคงคลังท่ีมากเกินปริมาณ
ความตอ้งการใช ้(130,950 ช้ิน) จนส่งผลใหมี้พื้นท่ีการจดัเก็บไม่เพียงพอ จึงเสียค่าใชจ่้ายในการเก็บ
รักษาช้ินส่วนคงคลงัท่ีมากข้ึนทั้ง ๆ ท่ีไม่ไดใ้ชป้ระโยชน์จากช้ินส่วนท่ีเกินความตอ้งการเหล่านั้น 
และการใช้เวลาในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนท่ีมากเกินไป (32.25 นาที) โดยใช้ เคร่ืองมือ Why-
Why Analysis ดงัแสดงในภาพที่ 4.5 ท าให้ทราบว่า การไม่มีการก าหนดมาตรฐานจ านวนช้ินส่วน
ต่อบรรจุภณัฑ์ให้เหมาะสมกบัปริมาณความตอ้งการใช้ เป็นปัจจยัท่ีท าให้เกิด 2 ปัญหาดงักล่าว
ข้ึนมา เพราะสาเหตุดงักล่าวส่งผลต่อปริมาณช้ินส่วนคงคลงัท่ีเพิ่มมากข้ึน และเวลาในกระบวนการ
เบิกจ่ายช้ินส่วนก็เพิ่มข้ึนอีกดว้ย    
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ภาพที ่4.5  การใชเ้คร่ืองมือ WHY-WHY ANALYSIS วเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

 

4.4 ก าหนดมาตรการในการแก้ไขและลงมอืปฏบิัติ 
 
 เม่ือมีการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจากประเด็นปัญหาดงักล่าวแล้ว พบว่าสาเหตุท่ี
แทจ้ริงคือ ไม่มีการก าหนดมาตรฐานจ านวนช้ินส่วนต่อกล่องบรรจุภณัฑ์ให้เหมาะสมกบัปริมาณ
ความตอ้งการใช ้เป็นการผลิตแบบเตม็ความสามารถของเคร่ืองจกัรตามพยากรณ์การผลิต จึงท าให้มี
ช้ินส่วนมาจดัเก็บเป็นช้ินส่วนคงคลงัในพื้นท่ีคลงัสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการใช ้และการใช้
เวลาในกระบวนการเบิกจ่ายชุดเศษท่ีมากกวา่การเบิกจ่ายชุดมาตรฐานถึง 2.6 เท่า เน่ืองจากพนกังาน
ตอ้งแกะกล่องเพื่อนับจ านวนช้ินส่วนแลว้ส่งไปยงักระบวนการประกอบ ดงันั้น จึงมีการก าหนด
มาตรการในการแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี 

4.4.1 การก าหนดจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภัณฑ์ขึน้มาใหม่  
โดยอา้งอิงจาก 
1. จ  านวนการสั่งซ้ือของลูกคา้  

- ลูกคา้รายใหญ่ของบริษทั คือ บริษทั กรุงไทยการไฟฟ้า จ ากดั ซ่ึงท าการสั่งซ้ือเป็นพาเลต  
โดยหมอ้หุงขา้ว รุ่น KSH – D18 สามารถบรรจุลงพาเลตได ้96 ใบ/พาเลต 
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2. จ  านวนหมอ้หุงขา้วท่ีพนกังานสามารถประกอบได ้ 

- ทุก ๆ 2 ชัว่โมงจะมีการเบิกช้ินส่วน 1 คร้ัง ซ่ึงพนกังานในกระบวนการประกอบสามารถ
ประกอบได ้384 ใบ โดยใชเ้วลา 2 ชัว่โมงพอดี 

 
ดังนั้ น  หากมีการสร้างจ านวน ช้ินส่วนต่อบรรจุภัณฑ์ ข้ึนมาใหม่  (ดังตารางที่  3)                 

คือ เท่ากบั 384 ช้ิน  

✓ จะสามารถผลิตไดเ้ตม็พาเลตพอดี จ านวน 384/96 = 4 พาเลต/2 ชัว่โมง 
✓ สามารถลด WIP ในกระบวนการประกอบลงได ้192 ช้ิน/2 ชัว่โมง 
✓ ไม่ส่งผลใหต้อ้งเพิ่มรอบความถ่ีในการเบิกจ่ายช้ินส่วน 

 
ตารางที ่4.2 ตารางแสดงจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑห์ลงัปรับปรุง  
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4.4.2 การปรับปรุงกระบวนการท างานโดยอาศัยเคร่ืองมือ ECRS 
 
1.) E: Eliminate คือ ตดัขั้นตอนการนับเศษ ในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนท่ีมีจ านวนเป็นเศษ 
เน่ืองจากกระบวนการนับเศษนั้น เป็นกระบวนการท่ีไม่จ  าเป็น ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ในการ
ด าเนินงาน ทั้งยงัส่งผลให้เกิดความเม่ือยลา้ของ นกังาน เกิดความผิด ลาดของจ านวนช้ินส่วนท่ี
ส่งไปยงักระบวนการประกอบ และส่งผลให้จ  านวนช้ินส่วนคงคลงัในคลงัสินคา้เกิดความผิด ลาด
อีกดว้ย 

 

 

ภาพที ่4.6 กระบวนการท างานของพนกังาน (ก่อนปรับปรุง) (19.83นาที) 

 

 
 

ภาพที ่4.7 กระบวนการท างานของพนกังาน (หลงัปรับปรุง) (ไม่มีขั้นตอนการนบัเศษ) 
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2.) S: Simplify คือ ปรับปรุงจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภัณฑ์ ข้ึนมาใหม่ ให้ ง่ายต่อการเบิกจ่าย 
เน่ืองจากปัจจุบนั มาตรฐานจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์เป็นจ านวนเต็ม (Standard Package) (400 
ช้ิน/กล่อง) แต่ในกระบวนการเบิกจ่ายนั้น มีบางกรณีท่ีมีการเบิกจ่ายไม่เต็มจ านวน (ชุดเศษ) ท าให้
 นกังานตอ้งแกะกล่องช้ินส่วนเ ื่อนบัให้ไดต้ามจ านวนท่ีกระบวนการประกอบตอ้งการเ ื่อผลิต
ให้ได ้อดีกบัจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ ดงันั้น จึงมีการสร้างจ านวนมาตรฐานช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์
ข้ึนมาใหเ้หมาะสมกบัปริมาณความตอ้งการใชข้องลูกคา้  

 

 
 

ภาพที ่4.8 Standard Package = 400 pcs/box (ก่อนปรับปรุง) 

 

 
 

ภาพที ่4.9 Standard Package = 384 pcs/box (หลงัปรับปรุง) 
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4.5) เปรียบเทยีบผลการด าเนินงาน 
 

เม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยสร้างมาตรฐานจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์
ข้ึนมาใหม่และใชเ้คร่ืองมือ ECRS ท่ีกล่าวถึงในขา้งตน้แลว้ ท าใหข้ั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นถูก
ขจดัออกไป ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานเพิ่มข้ึน จ านวนช้ินส่วนคงคลงัลดลง เวลาท่ีใชใ้น
กระบวนการเบิกจ่ายลดลง สามารถเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน ดงัน้ี 
 
ตารางที ่4.3 ตารางแสดงจ านวนช้ินส่วนคงคลงัท่ีลดลง 

 

 
 
 

ช้ินส่วน
ช้ินส่วนคงคลงั 

(Before)

ช้ินส่วนคงคลงั 

(After)
diff

THERMOSTAT KSH-215 25000 24192 808
MEASURING CUP KS-ZT10 16000 15360 640

WARM HEATER ASSY KSH-218 12800 12288 512
SWITCH LEG ASSY KSH-118 5200 4992 208

LID KNOB KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 6048 1302
HANDLE KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 8064 -714
PANEL KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 8064 -714

LEG  KSH-215/218’GREEN’ 10000 9600 400
SWITCH BOTTON  KSH-D06-D18 9600 9216 384

TEMP. FUSE  ASSY KSH-118 12000 11520 480
POWER CORD  ASSY KSH-111/115/118 9600 9216 384

BOTTOM LID KSH-D18’WHITE’ 8700 8352 348
รวม 130950 126912 4038
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ภาพที ่4.10 Flow Process Chart : แสดงกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนเพื่อส่งไปยงั                        
กระบวนการประกอบ (หลงัปรับปรุง) 

 

 เม่ือปรับปรุงกระบวนการตามมาตรการการแกไ้ขตามท่ีไดก้ าหนดไวข้า้งตน้แลว้ ท าให้
ช้ินส่วนคงคลงัลดลง 4,038 ช้ิน (3.08%) และ เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนลดลง 19.83 
นาที (62.05%) 

 

 
 
 
 
 
 
 



40 
 

บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 จากปัญหาการมีช้ินงานคงคลงัในคลงัสินคา้เป็นจ านวนมากเกินความตอ้งการใช้ (เฉพาะ
ช้ินส่วนของหม้อหุงข้าวรุ่น KSH – D18) (130,950 ช้ิน) และ พนักงานใช้เวลาในกระบวนการ
เบิกจ่ายช้ินส่วน (ชุดเศษ) ใช้เวลามากกว่าชุดจ านวนมาตรฐาน (400 ช้ิน/กล่อง) ถึง 2.6 เท่า ท าให้
ส่งผลกระทบต่อพื้นท่ีในการจดัวางช้ินส่วนในคลงัสินคา้ และพนกังานเบิกจ่ายช้ินส่วนเพื่อส่งไปให้
ไลน์ประกอบไม่ทนัตามรอบเวลาท่ีก าหนด จึงท าการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ
เบิกจ่ายช้ินส่วนโดยใช้ทฤษฎี ECRS และปรับปรุงมาตรฐานจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ข้ึนมา
ใหม่ท าให ้

- ลดจ านวนช้ินส่วนตอบรรจุภณัฑ์ลงได้ 4% (จาก 400 ช้ิน/กล่อง เป็น 384 ช้ิน/กล่อง) แสดงดัง  
ภาพท่ี 5.1  

- จ  านวนช้ินส่วนคงคลงัลดลง 3.08% (จาก 130,950 ช้ิน เป็น 126,912 ช้ิน) แสดงดงัภาพท่ี 5.2  

- เวลาท่ีใช้ในกระบวนการเบิกจ่ายลดลง 62.05% (จาก 32.25 นาที/1 บิลใบเบิก เป็น 12.42 นาที/1 
บิลใบเบิก) แสดงดงัภาพท่ี 5.3  

- ความถูกตอ้งของช้ินส่วนคงคลงัเพิ่มข้ึน 0.2% (จาก 99.60% เป็น 99.80%) แสดงดงัภาพท่ี 5.4 

 

 
 

ภาพที ่5.1 แผนภูมิแสดงจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ 
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ภาพที ่5.2 แผนภูมิแสดงจ านวนช้ินส่วนคงคลงั 

 
 

ภาพที ่5.3 แผนภูมิแสดงเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วน 

 

 
 

ภาพที ่5.4 แผนภูมิแสดงความถูกตอ้งของช้ินส่วนคงคลงั 
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จากแผนภูมิดงักล่าวจะเห็นไดว้า่ เม่ือมีการลดจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ลงกล่องละ 16 
ช้ิน ส่งผลให้จ  านวนช้ินส่วนคงคลงั (เฉพาะช้ินส่วนของหมอ้หุงขา้วรุ่น KSH – D18) ลดลง 4,038 
ช้ิน เวลาท่ีใช้ในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนลดลง 19.83 นาที เน่ืองจากเม่ือมีการเบิกจ่ายช้ินส่วน 
พนกังานสามารถยกกล่องช้ินส่วนใส่รถเข็นไดท้ั้งกล่องเลย ไม่ตอ้งแกะกล่องเพื่อนบัเศษ จึงส่งผล
ท าใหค้วามถูกตอ้งของช้ินส่วนคงคลงั เพิ่มข้ึนเป็น 99.80%  

การปรับปรุงกระบวนการท างานดงักล่าว ท าให้สามารถบรรลุตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้โดยจะ
แสดงขอ้มูลก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงของผลการด าเนินงาน ดงัน้ี 

 
ตารางที ่5.1 ตารางแสดงผลการเปรียบเทียบก่อนปรังปรุงและหลงัปรับปรุง 

 

Model 
จ านวนช้ินส่วน
ต่อบรรจุภัณฑ์ 

(ช้ิน) 

จ านวนช้ินส่วน
คงคลงั (ช้ิน) 

เวลาทีใ่ช้ใน
กระบวนการ

เบิกจ่ายช้ินส่วน 
(นาท)ี 

ความถูกต้องของ
ช้ินส่วนคงคลงั 

(%) 

ก่อนปรับปรุง 400 130,950 32.25 99.60 
หลงัปรับปรุง 384 126,912 12.42 99.80 
ผลต่าง 16 4,038 19.83 0.2 
ผลต่าง % 4 3.08 62.05 0.2 

 
หลงัจากการปรับปรุงจะเห็นไดว้่า เม่ือจ านวนช้ินส่วนคงคลงั(เฉพาะช้ินส่วนของหมอ้หุง

ข้าวรุ่น KSH-D18) ในคลังสินค้าลดลง 3.08% ท าให้มูลค่าการเก็บรักษาช้ินส่วนคงคลังลดลง 
28590.94 บาท (ดงัตารางที่ 5.2)  และเม่ือไม่มีการแกะกล่องช้ินส่วนเม่ือนบัเศษแลว้ ส่งผลให้ความ
ถูกตอ้งของจ านวนช้ินส่วนท่ีเบิกจ่ายไปยงัไลน์ประกอบและช้ินส่วนคงคลงัเท่ากบั 99.80% ท าให ้
ลดค่าใชจ่้ายในการปรับความถูกตอ้งของสินคา้คงคลงัลง 80,000 บาท/ปี  
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ตารางที ่5.2 ตารางแสดงมูลค่าการเก็บรักษาช้ินส่วนคงคลงัของช้ินส่วนหมอ้หุงขา้ว รุ่น KSH-D18 

 

ช้ินส่วน 
สินคา้คงคลงั 
(ก่อนปรับปรุง) 

(ช้ิน) 

สินคา้คงคลงั 
(หลงัปรับปรุง) 

(ช้ิน) 

Diff 
(ช้ิน) 

มูลค่าของ
ช้ินส่วน (บาท) 

มูลค่ารวม 
(บาท) 

THERMOSTAT KSH-215   25000 24192 808 19.01 15360.08 
MEASURING CUP KS-ZT10 16000 15360 640 1.03 659.2 

WARM HEATER ASSY KSH-218 12800 12288 512 4.99 2554.88 
SWITCH LEG ASSY KSH-118 5200 4992 208 2.34 486.72 

LID KNOB KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 6048 1302 1.43 1861.86 
HANDLE KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 8064 -714 1.16 -828.24 
PANEL KSH-D15/D18’GREEN’ 7350 8064 -714 2.48 -1770.72 

LEG KSH-215/218’GREEN’ 10000 9600 400 0.38 152 
SWITCH BOTTON KSH-D06-D18 9600 9216 384 0.91 349.44 

TEMP. FUSE ASSY KSH-118 12000 11520 480 5.78 2774.4 
POWER CORD ASSY KSH-

111/115/118 
9600 9216 384 15.37 5902.08 

BOTTOM LID KSH-D18’WHITE’  8700 8352 348 3.13 1089.24 

รวม 130950 126912 4038 
 

28590.94 

 

5.2 แนวทางการแก้ปัญหา 

- ก าหนดจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑข้ึ์นมาใหม่ โดย ค่าท่ีได ้เท่ากบั 384 
- ปรับปรุงกระบวนการท างานโดยอาศยัเคร่ืองมือ ECRS  

 E : Eliminate   เพื่อลดเวลาในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วน 
                            เพื่อใหจ้  านวนช้ินส่วนในการเบิกจ่ายมีความถูกตอ้งแม่นย  ามากข้ึน 
 S : Simplify เพื่อลดจ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์แต่ละชนิด 
   เพื่อลดจ านวน WIP ในกระบวนการประกอบ 
   เพื่อลดจ านวนช้ินส่วนคงคลงั 
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
งานวิจัยน้ีได้ท าการศึกษา หม้อหุงข้าวรุ่น KSH-D18 เท่านั้ น ควรท าการศึกษาจ านวน

ช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ของผลิตภณัฑ์ชนิดอ่ืน ๆ ด้วย เพื่อสามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดเ้พิ่มข้ึน และเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการท างานอีกดว้ยและในอนาคต ควรมี
การปรับปรุงกระบวนการท างานอยา่งต่อเน่ืองเพื่อให้พนกังานปฏิบติังานไดส้ะดวกมากข้ึน ใชเ้วลา
ในแต่ละกระบวนการนอ้ยลง 

5.4 บทเรียนทีไ่ด้รับ 
 บทเรียนท่ีได้รับหลงัจากการปฏิบติังาน โดยมีหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายตลอดระยะเวลา
ปฏิบติังาน 4 เดือน แสดงดงัตารางที ่5.3 
 
ตารางที ่5.3 ตารางแสดงบทเรียนท่ีไดรั้บจากการปฏิบติังาน 
 

การปฏิบติังาน บทเรียนท่ีไดรั้บ 

1. การช่วยรับช้ินงานจากภายนอก 
ท าให้ทราบขั้นตอนการรับช้ินงาน และการมีความละเอียด
รอบคอบมากข้ึน 

2. การช่วยจ่ายช้ินงานเพื่ อส่งไปย ัง
กระบวนการประกอบ 

ท าใหท้ราบขั้นตอนการเบิกจ่ายช้ินส่วนและทราบช้ินส่วนต่าง 
ๆ ท่ีน าไปประกอบเป็นผลิตภณัฑข์ององคก์ร 

3. การตรวจนบัสตอ็ก 
ท าให้ตระหนักถึงความรอบคอบในการท างาน ไม่ว่าจะเป็น
การรับ หรือการจ่ายช้ินส่วน เพราะเม่ือสต็อกไม่ครบ ท าให้
ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการปรับสตอ็ก 

4. การช่วยท า Project Lean ในโรงงาน 
(Pull system) 

ท าใหรู้้จกัและเขา้ใจระบบ Pull System มากข้ึน 

5.  ก า ร ช่ ว ย ท า ร ะ บ บ  Kanban ใ น
โรงงาน 

ท าให้ไดเ้ห็นถึงการพฒันาท่ีดีข้ึนของคลงัสินคา้ เม่ือมีการน า
ระบบ Kanban มาใชง้าน 

6.  ก า ร ช่ ว ย ท า  5ส  ใ น ส่ ว น ง าน
คลงัสินคา้ 

ท าให้ได้เรียนรู้และตระหนักถึงความปลอดภัย และให้
สามารถท างานไดอ้ยา่สะดวกมากข้ึน 

7. ก าร ช่ วยท า  Kaizen ใน ส่ วน งาน
คลงัสินคา้ 

ท าให้ไดเ้รียนรู้เก่ียวกบัการท า Kaizen ในโรงงาน และเรียนรู้
ท่ีจะปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
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5.5 สรุปเปรียบเทยีบกบังานวจิัยทีน่ ามาอ้างองิ 

 เปรียบเทียบกบังานวิจยัของ ขจรศกัด์ิ  ทองอะไพพงษ์ [2554] ไดท้  าการวิจยัเร่ือง การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตยางพาราและลดตน้ทุนดา้นพลงังาน ปัญหาคือ ขั้นตอนของกระบวนการอบ
ยางพารานั้นไม่มีประสิทธิภาพท่ีดีพอ เน่ืองจากความร้อนจากเตาเผาไม่สามารถกระจายเขา้สู่หอ้งอบ
ได้โดยตรง ปัญหาเหมือนกับงานของผูว้ิจยัคือ ขั้นตอนการเบิกจ่ายช้ินส่วนใช้เวลานาน ไม่มี
ประสิทธิภาพท่ีดีพอ เคร่ืองมือท่ีน ามาประยุกต์ใช้เหมือนกนัคือ แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart) เพื่อศึกษากระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอนเพื่อปรับปรุงและแก้ไขปัญหาท่ี
เกิดข้ึน ผลลพัธ์ของงานวิจยัท่ีอา้งอิง คือ สามารถลดขั้นตอนการด าเนินงานลงได ้7.14% ลดเวลาใน
การท างานลง 5.26% ลดระยะทางลง 40 เมตรหรือ 29.41%  ลดปริมาณการใช้ฟืนลง 15.81% และ
ส่งผลให้ลดตน้ทุนการใช้ไมฟื้นลงได้15.79 บาทต่อการอบแต่ละคร้ัง และผลลพัธ์ของผูว้ิจยั คือ 
สามารถลดช้ินงานคงคลงัได ้3.08%, จ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ลดลง 4%/กล่อง, เวลาท่ีใช้ใน
กระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนลดลง 62.05% และความถูกตอ้งของช้ินส่วนคงคลงัเท่ากบั 99.80% 

เปรียบเทียบกบังานวิจยัของ จิรโรจน์ ศิรินนทธ์นเวช และ นายสราวุธ อาจมาลา [2555] ได้
ท าการวิจัยเร่ือง การลดของเสียในกระบวนการผลิตใบพาย ปัญหาคือ การเกิดของเสียจาก
กระบวนการผลิตใบพาย โดยสาเหตุของการเกิดของเสียนั้นเกิดจาก (4M)  คือ คน ( Man ) และ 
วิธีการ ( Method ) ปัญหาเหมือนกับงานของผูว้ิจยัคือ (4M) วตัถุดิบ (Material) เคร่ืองมือท่ีน ามา
ประยุกตใ์ชเ้หมือนกนัคือ Why-why Analysis เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาแลว้ท าการแกไ้ข
ปัญหาท่ีสาเหตุหลกั ซ่ึงเป็นการแก้ปัญหาอย่างย ัง่ยืนได้ ผลลัพธ์ของงานวิจยัท่ีอา้งอิง คือ ท าให้
กระบวนการผลิตใบพายเกิดของเสียลดลง โดยเปอร์เซ็นของใบพายท่ีตรวจสอบไม่ผ่านลดลง 
37.7%, คอใบพายเสียลดลง 20.62%, ฟองอากาศบนผิวช้ินงานลดลง 15.2%, ผา้คาร์บอนยบัลดลง 
9.59%, ขอบด าลดลง 9.79% และโลโก้ละลายลดลง 2.5% และผลลพัธ์ของผูว้ิจยั คือ สามารถลด
ช้ินงานคงคลงัได ้3.08%, จ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ลดลง 4%/กล่อง, เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ
เบิกจ่ายช้ินส่วนลดลง 62.05% และความถูกตอ้งของช้ินส่วนคงคลงัเท่ากบั 99.80% 

เปรียบเทียบกบังานวิจยัของ รัตนชยั วนัทอง [2552] ได้ท าการวิจยัเร่ือง การลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการส่วนหลงัของการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ปัญหาคือ ระยะทางการขนยา้ยงานและ
ขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซ้อน ปัญหาเหมือนกบังานของผูว้ิจยัคือ การมีขั้นตอนการท างานท่ีซบัซ้อน 
ไม่จ  าเป็น ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ เคร่ืองมือท่ีน ามาประยุกต์ใช้เหมือนกนัคือ หลกัการ ECRS เพื่อ
ขจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นเหล่านั้นออกไป แลว้ปรับปรุงขั้นตอนท างานใหม่ข้ึนมา ผลลพัธ์
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ของงานวิจัยท่ีอ้างอิง คือ สามารถลดระยะทางการขนยา้ยงานลง 34.07% ลดเวลาสะสมใน
กระบวนการก่อนกระบวนการลง 23.98% ลดจ านวนพนักงานลง 60.0% ก าลังการผลิตเพิ่มข้ึน 
6.67% นอกจากน้ีผงัการท างานแบบใหม่ท าให้สภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานดีข้ึน มีความ
ปลอดภยัในการท างานและช่วยสร้างความพึงพอใจในการท างานให้กบัพนักงานท่ีปฏิบติังานอีก
ดว้ย และผลลพัธ์ของผูว้ิจยั คือ สามารถลดช้ินงานคงคลงัได ้3.08%, จ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์
ลดลง 4%/กล่อง, เวลาท่ีใช้ในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนลดลง 62.05% และความถูกตอ้งของ
ช้ินส่วนคงคลงัเท่ากบั 99.80% 

เปรียบเทียบกบังานวิจยัของ สุชาดี  ธ ารงสุข [2559] ได้ท าการวิจยัเร่ือง การลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตเคร่ืองปรับอากาศ ปัญหาคือ มีความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น (7 Waste : Overproduction) ปัญหาเหมือนกบังานของผูว้ิจยัคือ การ
มีความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการมีสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (7 Waste : Inventory) เคร่ืองมือท่ีน ามา
ประยุกต์ใช้เหมือนกันคือ หลักการ 7 Waste เพื่อให้เห็นถึงปัญหาท่ีจะตามมาเม่ือมีการท างานท่ี
ก่อให้เกิดความสูญเปล่า แลว้ท าการขจดัความสูญเปล่านั้นออกไป ผลลพัธ์ของงานวิจยัท่ีอา้งอิง คือ 
ท าใหเ้วลาน าในการส่งมอบช้ินส่งให้ลูกคา้ลดลง 33% พื้นท่ีเพิ่มข้ึน 83% และจ านวนพนกังานลดลง 
42% และผลลพัธ์ของผูว้ิจยั คือ สามารถลดช้ินงานคงคลงัได ้3.08%, จ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์
ลดลง 4%/กล่อง, เวลาท่ีใช้ในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนลดลง 62.05% และความถูกตอ้งของ
ช้ินส่วนคงคลงัเท่ากบั 99.80% 

เปรียบเทียบกับงานวิจยัของ Panel S. Santhosh และ Kumara M. Pradeep Kumar [2557] 
ได้ท าการวิจัยเร่ือง การใช้หลักการแบบลีนเพื่อลดรอบเวลาในการประกอบตัวรถบรรทุกใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ ปัญหาคือ การมีรอบเวลา (Cycle Time) ในโรงงานผลิตรถยนต์ท่ีค่อนขา้ง
นาน ปัญหาเหมือนกับงานของผูว้ิจยัคือ การใช้เวลานาน (32.25 นาที) ในกระบวนการเบิกจ่าย
ช้ินส่วนเพื่อส่งไปยงักรับวนการประกอบ เคร่ืองมือท่ีน ามาประยุกตใ์ชเ้หมือนกนัคือ การศึกษาเวลา 
(Time Study) เพื่อจบัเวลาขั้นตอนการท างานในกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วน และท าให้ทราบว่า
ขั้นตอนการท างานใดใชเ้วลามากกวา่เวลาการท างานปกติ ผลลพัธ์ของงานวจิยัท่ีอา้งอิง คือ สามารถ
ลดรอบเวลาในกระบวนการลง 41.67% ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึน 12.59%  และ
ผลลพัธ์ของผูว้ิจยั คือ สามารถลดช้ินงานคงคลงัได ้3.08%, จ านวนช้ินส่วนต่อบรรจุภณัฑ์ลดลง 4%/
กล่อง, เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเบิกจ่ายช้ินส่วนลดลง 62.05% และความถูกตอ้งของช้ินส่วนคงคลงั
เท่ากบั 99.80% 



  
 

เอกสารอ้างองิ 

 
ขจรศกัด์ิ  ทองอะไพพงษ.์ /“การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพาราและลดตน้ทุนดา้นพลงังาน.” / 
มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย,์ กรุงเทพฯ, 2554 

จิรโรจน์ ศิรินนท์ธนเวช และ สราวุธ อาจมาลา , /“การลดของเสียในกระบวนการผลิตใบพาย” / 
มหาวทิยาลยัราชภฏัอุดรธานี, 2555 

ธีทตั ตรีศิริโชติ. (2557). นิยามและขอบเขตของการศึกษางาน. สืบคน้เม่ือวนัท่ี  2 ธนัวาคม 2560, 
จากเวบ็ไซต:์  https://www.slideshare.net/TeeTre/2-38119276 

พรรณี หอมทอง. (2556). ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) และ ECRS . สืบคน้เม่ือวนัท่ี  2 
ธนัวาคม 2560, จากเวบ็ไซต:์ 
http://www.thailandindustry.com/indust_newweb/articles_preview.php?cid=19136 

รัฐพล พฒันศิริ. (2554). หลกัการพื้นฐานของเวลามาตรฐาน. สืบคน้เม่ือวนัท่ี  6 ธนัวาคม 2560, จาก
เวบ็ไซต:์  http://mpa-r1.blogspot.com/2011/05/1.html 

รัตนชยั วนัทอง, /“การลดความสูญเปล่าในกระบวนการส่วนหลงัของการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ” / 
มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์, ปทุมธานี, 2552. 

สุขมุ มัน่คง. (2559). การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาของพนกังาน. สืบคน้เม่ือวนัท่ี  2 ธนัวาคม 
2560, จากเวบ็ไซต:์  http://motionth.blogspot.com/2016/01/blog-post.html 

สุชาดี  ธ ารงสุข. / “การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตเคร่ืองปรับอากาศ” / 
วารสารวชิาการพระจอมเกลา้พระนครเหนือ, กรุงเทพฯ, 2559. 

Panel S.  Santhosh แ ล ะ  Kumara M.  Pradeep Kumar.  / “Cycle time reduction of a truck body 
assembly in an automobile industry by lean principles” / Procedia Materials Science,2557, Pages 
1853-1862 

 
 



48 
 

 

 

 

 
 
 
 

 

ภาคผนวก 

 

 



49 
 

 

 
ภาคผนวก ก.  
รูปภาพ 

 



50 
 

 

 

 

ตา
รา
งท

ี ่ 2
.1 
ตา
งร
าง
เวล

าเผ
ือ่ต

าม
กา
รศึ
กษ

าข
อง
 IL

O 
 



51 
 

ตา
รา
งท

ี ่3.
1 แ

ผน
กา
รป

ฏิบ
ตัิง
าน

 
 



  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข.  
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