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บทสรุป 

ท าการรวมงานให้แก่พนักงาน shopping E134 และ shopping E135 ให้เหลือ 1 คน โดยให้

พนกังาน shopping E134 นั้น shop part E134 และ part E135 ทั้งหมดใน 1 รอบ ซ่ึงดว้ยวธีิการน้ี จึง

เพิ่มรถเข็นพ่วงให้กบัพนกังาน shopping E134 จาก1 คนั เป็น 2 คนั เพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการ shop part 

งานท่ีมากข้ึน   

ผลท่ีได้รับจากการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต out- line export ด้วยการเพิ่มสมดุล

สายการผลิต ท าให้ลดตน้ทุนดา้นแรงงานลง 300,000 บาท/ปี จากการลดพนกังานลง 1 คน และ

ประสิทธิภาพสายการผลิต out-line export เพิ่มข้ึน 11.47%   
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Summary 

Combine staff shopping E134 and staff shopping E135, by add job staff shopping E134 to 

shop part E134 and part E135 in 1 cycle work, by using this method staff shopping E134 must add 

cart from 1 to 2 carts for add more area then he can shop part E134 and part E135 in 1 cycle. 

Result of increase efficiency production line of out- line export by balancing production line 

are reduce labor cost 300,000 baht/ year from take- out 1 staff and increase production line 

efficiency 11.47% 
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บทที ่1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 ช่ือสถานประกอบการ : บริษทั  เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั   
Denso (Thailand) Co., LTD 

 สถานทีต่ั้ง : TICON Logistics Park  เลขท่ี 88/40-43 หมู่ท่ี 5 ถนน บางนา

ตราด  กม.39  ต าบล บางสมัคร อ าเภอ บางปะกง จังหวัด 

ฉะเชิงเทรา  24130 

 โทรศัพท์ :     038-134264-266 
 

 
 

ภาพที ่1.1 แผนท่ีบริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
ด าเนินธุรกิจรับและกระจายสินค้าทั้งภายในและต่างประเทศ โดยกระจายสินค้าเข้าสู่ตัว

โรงงานผลิตและลูกค้าโดยทาง บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด เห็นความส าคัญของ                     

การจดัเก็บและกระจายสินคา้โดยงานในส่วนน้ีมีค่าใชจ่้ายท่ีสูงโดยแต่ก่อนในแต่ละโรงงานผลิตจะ

ท าการรับและกระจายสินคา้เองซ่ึงส่งผลให้มีตน้ทุนดา้นน้ีสูงจึงท าให้เกิดเป็น Denso Distribution 

Center ท่ีเป็นศูนย์รวม ในการรับและกระจายเพื่อลดภาระต้นทุนในแต่ละโรงงานและเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการจดัเก็บและกระจายสินคา้ โดยใชรู้ปแบบ Milk Run ในการด าเนินธุรกิจซ่ึงจะ

ท าใหก้ารขนส่งทั้งขาไปและขากลบัมีความสูญเปล่าใหน้อ้ยท่ีสุด 

 

 

ภาพที ่1.2 รูปแบบการบริการของ บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.3  รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 

ภาพที ่1.3 โครงสร้างองคก์ร 

 

1.4  ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
        หน่วยงาน :  Denso Distribution Center-DDC 

 ต  าแหน่ง :    นกัศึกษาฝึกงานในแผนก Logistic Planning 
 หน้าท่ีงานท่ีรับมอบหมาย : การเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต out-line export ดว้ยการปรับ 

สมดุลสายการผลิต  
 

1.5  พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
นางสุมาลี  ศรีชยัแสง 

ต าแหน่ง Team Leader 

 โทรศพัท ์ 091-7829928 
  E-Mail sumalee.s@denso.co.th 
 

1.6  ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
ปฏิบติังานระยะเวลา 4 เดือน  ตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน 2560 – 28 กุมภาพนัธ์ 2561 
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1.7  ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
นโยบายของบริษทัตอ้งการลดพนกังานให้ไดทุ้กปีเพื่อลดตน้ทุนดา้นแรงงาน จึงตอ้งการลด

พนกังาน out-line export ลง 1 คน ซ่ึงเป็นการลดตน้ทุน labor cost ได ้408,000 บาท/ปี เน่ืองจาก

เล็งเห็นว่ากระบวนการน้ีมีพนกังานมากกกว่าความตอ้งการ จึงท าการหาวิธีการท่ีสามารถน างาน

พนกังานท่ีตอ้งการลดมาแจกจ่ายใหก้บัพนกังานท่ีเหลือใน out-line export 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.8.1 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ Outline Export 

1.8.2 จดัท า Standardized Work ท่ีเหมาะสม 

1.8.3 ลดจ านวนพนกังานของกระบวนการ Outline Export ลงจาก 4 คน เหลือ 3 คน เพื่อลด 

ตน้ทุนดา้นแรงงาน 

1.8.4 ท าใหพ้นกังาน Out-Line Export  เสร็จงานทนัเวลาพอดี (Just In Time) กบัพนกังาน     

In-Line Export 

 

1.9 ขอบเขตในการปฏบิัติงาน 
 1.9.1 ต าแหน่งและระยะเวลาในการปฏิบติังาน 

Logistics Planning ระยะเวลา 4 เดือน 

 1.9.2 จ านวนพนกังานในแผนก 

Logistics Planning จ  านวน 6 คน 

 

1.10 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1.10.1 โรงงานมีตน้ทุนลดลงประมาณ 400,000 บาท/ปี เน่ืองจากการลดพนกังาน 1 คน 

1.10.2 ประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน out-line export เพิ่มข้ึนมากกวา่ 60%  ไม่มีเวลา

วา่งของกระบวนการ 

1.10.3 พนกังาน Out-Line Export  เสร็จงานทนัเวลาพอดี (Just In Time) กบัพนกังาน  In-Line 

Export 
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1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 
          1.11.1 DDC     มาจากค าว่า Denso Distribution Center ซ่ึงเป็นคลังสินค้าของ 

ทาง Denso เป็นสถานท่ีท่ีผูจ้ ัดท าได้ท าการเพิ่มประสิทธิภาพ

สายการผลิต out-line export ดว้ยการปรับสมดุลสายการผลิต 

 

1.11.2 Export line เป็นแผนกนึงในหน่วยงานของทาง DDC ซ่ึงในแผนกน้ีรูปแบบ

การท างานเป็นการซ้ือมาขายไป คือ ซ้ือสินค้ามาจาก supplier 

แล้วน ามา repack ใหม่ให้เป็นสินค้าของทาง Denso แล้วขาย

ออกไปใหแ้ก่ลูกคา้ 

1.11.3 In-line export อยูใ่นแผนกของ export line มีทั้งหมด 5 คน ซ่ึงจะมีหนา้ท่ีในการ 

repack แล้วส่งให้กระบวนการแผนกอ่ืนต่อไป โดยจะแบ่งเป็น 

in-line E134 2 คน , in-line E135 2 คน และ in-line paper box 1 

คน ซ่ึงหนา้ท่ีจะแตกต่างกนัไปตามแต่ละประเภทของช้ินงาน 

1.11.4 Out-line export   อยู่ในแผนกของ export line มีหน้าท่ีในการ shop ช้ินงาน และ 

ป้อนงานเข้า in-line export โดยจะประกอบไปด้วย พนักงาน 

shopping E134 , shopping E135 , shopping paper box แ ล ะ 

chuting ท่ีมีหนา้ท่ีในการป้อนงาน 
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บทที ่2 

แนวคดิทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
จากการศึกษาในคร้ังน้ี ผูศึ้กษาไดศึ้กษาแนวคิดทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งและไดน้ าเสนอ

เรียงล าดบัดงัต่อไปน้ีเพื่อเป็นแนวทางในการศึกษา การวิจยัใรคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดท้บทวนวรรณกรรม

และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งและไดน้พเสนอตามหวัขอ้  ดงัต่อไปน้ี 

2.1 แนวคิดและทฤษฎี Kaizen 

2.2 แนวคิดและทฤษฎี PDCA 

2.3 แนวคิดและทฤษฎี ECRS 

2.4 แนวคิดและทฤษฎี การวเิคราะห์ Why-Why Analysis 

 

2.1 แนวคดิและทฤษฎ ีKaizen[1] 
ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น (Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลว่า การ

ปรับปรุง (Improvement) เป็นแนวคิดท่ีท าใช้ในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุ่ง
ปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนกังานทุกคน บุคลากรทุกระดบั ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ 
เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีข้ึนไปเร่ือย ๆ อย่างต่อเน่ือง ทั้งฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบติัเกิดจาก
การบริหาร 

รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ระบบตรวจสอบซ่ึงได้รับการพฒันาข้ึนมาเพื่อเป็น
แนวทางช่วยผูบ้ริหารและพนกังานช่วยกนัแกไ้ขปรับปรุงงานของตนอยูเ่สมอ 3-Mus ประกอบดว้ย 
(Muda) คือความสูญเปล่า (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกต่างขดัแยง้กนั โดยการน า เอา 3-
Mu’sไปพิจารณาองคป์ระกอบต่าง ๆ ของการท างาน เช่น ก าลงัคน เทคนิค วิธีการ เวลา ส่ิงอ านวย
ความสะดวกและเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ วสัดุท่ีใช้ ปริมาณการผลิต สินค้าคงคลัง สถานท่ีท างาน 
แนวความคิดในการท างาน 

การปรับปรุงงาน (work Improvement) หมายถึง การพฒันาหรือก าหนดหาวธีิการใหม่ ๆ มีการ
ด าเนินการ การปรับปรุงงานจึงรวมถึงสภาพการท างานและกระบวนการท างานเพื่อลดความผนั
แปรท่ีเกิดข้ึนจากสาเหตุต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต การปรับปรุงจึงมีวตัถุประสงคส์ าคญั คือ 
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1. เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพวธีิการท างาน 
2. เพื่อแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินงาน และปรับปรุงการด าเนินงานให้ได้ผลตาม

เป้าหมาย 
ท่ีมา : (สมบติั นพรัก,2549) https://www.jobpub.com/articles/showarticle.asp?id=2309 
 

2.2 แนวคดิและทฤษฎ ีPDCA[2] 
PDCA เป็นแนวคิดหน่ึงท่ีไม่ไดใ้ห้ความส าคญัเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดน้ีเน้นให้การ

ด าเนินงานเป็นไปอยา่งมีระบบ โดยมีเป้าหมายใหเ้กิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง แนวคิด PDCA ไดรั้บ

การพฒันาข้ึนเป็นคร้ังแรกโดย Walter Shewhart ซ่ึงถือเป็นผูบุ้กเบิกการใช้สถิติส าหรับวงการ

อุตสาหกรรม และต่อมาวงจร PDCA ไดเ้ป็นท่ีรู้จกัอยา่งแพร่หลาย มากข้ึน เม่ือปรมาจารยด์า้นการ

บริหารคุณภาพ อยา่ง W.Edwards Deming ไดน้ ามาเผยแพร่ ให้เป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุง

กระบวนการ วงจรน้ีจึงมีอีกช่ือหน่ึงวา่ “Deming Cycle” 

ในการท างานมกัจะมีการน า PDCA เขา้มาประยุกตใ์ชท้ั้งการท างานประจ า และการปรับปรุง

งาน ซ่ึงโครงสร้างของ PDCA ประกอบดว้ย 

1) Plan คือ การวางแผน 

2) DO คือ การปฏิบติัตามแผน 

3) Check คือ การตรวจสอบ 

4) Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอยา่งเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ ซ่ึงถือเป็น

พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ 

ทุกคร้ังท่ีการด าเนินงานตามวงจร PDCA หมุนครบรอบ ก็จะเป็นแรงส่งส าหรับการด าเนินงาน

ในรอบต่อไปและก่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  ดงัแสดงใน ภาพท่ี 2.1 

https://www.jobpub.com/articles/showarticle.asp?id=2309
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ภาพที ่2.1  วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

 

จากหลักการของวงจร PDCA หากพิจารณาเทียบกับหลาย ๆ เคร่ืองมือหรือเทคนิคการ

ปรับปรุงงานต่าง ๆ ท่ีไดรั้บความนิยมอยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั ไม่วา่จะเป็นเคร่ืองมือดา้นคุณภาพ

อย่าง QCC เคร่ืองมือท่ีตอ้งใช้การวิเคราะห์ดว้ยสถิติขั้นสูงอยา่ง Six Sigma หรือแมแ้ต่เคร่ืองมือท่ี

เนน้เร่ืองของการจดัการความรู้อยา่ง KM พบวา่ ลว้นมีพื้นฐานของแนวคิด PDCA ทั้งส้ิน ดงัแสดง

ในภาพท่ี 2.2 
 

 
 

ภาพที ่2.2 ขั้นตอนการด าเนินงานของ QCC Six Sigma และ KM เทียบกบั PDCA 

 

จะเห็นไดว้า่ ไม่วา่จะเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานหรือ เคร่ืองมือระดบัสูง ท่ีมีเป้าหมายมุ่งเนน้ให้เกิด

การยกระดับ คุณภาพ ปรับปรุงและพฒันาต่อยอดล้วนจ าเป็นท่ีจะต้องมีการด าเนินงานอย่าง
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ครบถว้น ตั้งแต่ การวางแผน  การปฏิบติัการตรวจสอบ และการท าใหเ้ป็นมาตรฐานทั้งส้ิ นเหตุผลก็

เพราะจะท าให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ  ถูกทิศทาง และหากพบปัญหา หรืออุปสรรค

ระหว่างทาง ก็จะรู้ตวัได้ก่อน  สามารถปรับแก้และหาทางรับมือได้ทนั เพื่อให้สามารถ บรรลุ

เป้าหมายไดต้ามตอ้งการและเป็นพื้นฐานท่ีดีของการต่อยอดการปรับปรุง 

อยา่งไรก็ตาม การท ากิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพ หรือกิจกรรมปรับปรุงงานเพื่อยกระดบัคุณภาพ

งานภายในองค์กรนั้น ไม่ว่าจะใช้เคร่ืองมือระดบัพื้นฐาน หรือระดบัสูงก็ตาม ปัญหาส่วนใหญ่คือ

การขาดการมีส่วนร่วมของคนในองคก์ร หรือเป็นการท าท่ียงัไม่ลงถึงระดบัปฏิบติัการ และในหลาย

องคก์ร มกัพบวา่ การด าเนินงานขาดความต่อเน่ือง ซ่ึงแนวทางหน่ึงท่ีจะขจดัปัญหาท่ีกล่าวมาน้ีให้

หมดไปได ้คือ การวางระบบบริหารกิจกรรมอย่างเหมาะสม ซ่ึงแน่นนอนท่ีสุดว่าควรท่ีจะมีการ

ด าเนินงานตามแนวทางของ PDCA ให้ครบวงจร เพราะจะท าให้การด าเนินงาน  ตอบโจทยข์อง

องค์กรได้ตรงจุด ส่งผลให้การด าเนินงานสอดคล้องกับธรรมชาติของคนในองค์กร  จากการ

วางแผนอยา่งเหมาะสมดว้ยการใชข้อ้มูลของสถานการณ์จริง และท่ีส าคญั การด าเนินการไดรั้บการ

เฝ้าติดตามอยา่งเป็นระยะ ซ่ึงก็จะท าให้สามารถปรับแผน ให้สอดคลอ้งกบัสถานการณ์ได ้รวมถึงมี

การสรุปบทเรียนท่ีไดห้ลงัจากจบโครงการ ท าให้สามารถเรียนรู้รูปแบบท่ีเหมาะสมส าหรับองคก์ร 

และน ามาเป็นแนวทางในการด าเนินงานรอบใหม่ ซ่ึงจะท าให้กิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพไดรั้บการ

พฒันาและยกระดบัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 

 
 

ภาพที่ 2.3  ตวัอย่างของขั้นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพภายในองค์กรตาม แนวทาง

ของ PDCA 
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ขั้นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพท่ีด าเนินการสอดคลอ้งกบัแนวทางของ PDCA 

นั้น จะเป็นไปอยา่งมีระบบ และครบถว้น ซ่ึงก็จะท าให้กิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพมีความเหมาะสม

กบัองค์กร จากการท่ีมีการส ารวจสถานการณ์ขององค์กรในประเด็นต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็นดา้นการ

ผลิตหรือดา้นบุคลากร เพื่อมาใช้เป็นขอ้มูลป้อนเขา้ส าหรับการวางแผนและก าหนดแนวทางการ

ด าเนินงานมีการตรวจสอบประเมินผลเป็นระยะท าให้สามารถปรับแผนให้สอดคล้องกับ

สถานการณ์ได ้อีกทั้งยงัมีการวิเคราะห์ผลส าเร็จของโครงการท าให้รู้ถึงจุดอ่อน จุดแข็งของการ

ด าเนินงานและถือเป็นบทเรียนส าหรับการด าเนินงานต่อไปและตรงจุดน้ีเองท่ีจะท าให้สามารถ

ยกระดบัการปรับปรุงและพฒันาไดจ้ริง จึงมีโอกาสท่ีการพฒันาต่อยอดจะเป็นไปอย่างเหมาะสม

และถูกทิศทาง 

จะเห็นไดว้า่การด าเนินงานไม่วา่จะเป็นการปรับปรุงผ่านเคร่ืองมือการเพิ่มผลิตภาพหรือการ

ปรับปรุงคุณภาพหรือแมแ้ต่การบริหารกิจกรรมภายในองคก์รการวางแผนงานอยา่งเหมาะสมจาก

การศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งรอบดา้นถือเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีดีและการด าเนินการท่ีสอดคลอ้งกบัแผนจะ

เป็นเส้นทางท่ีน าไปสู่ความส าเร็จและบรรลุตามเป้าหมายท่ีวางไว ้ แต่ก็จะตอ้งมีการตรวจสอบ

ความคืบหน้าหรือปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนเป็นระยะ เพื่อให้ไดข้อ้มูลท่ีสามารถน ามาใช้ในการปรับ

แผนให้สอดคลอ้งกบัสถานการณ์ไดแ้ละท่ีส าคญั  เม่ือการด าเนินงานเสร็จส้ินแต่ละคร้ัง บทเรียน

ต่าง ๆ ท่ีได้รับก็ถือเป็นส่ิงส าคญั หากได้มีการน ามาทบทวนและสรุปข้อดี ข้อด้อยหรือหาจุด

ปรับปรุง เพื่อให้การด าเนินงานในรอบต่อไปท าไดง่้ายข้ึน  ไดผ้ลลพัธ์ท่ีดีข้ึนและท่ีกล่าวมาทั้งหมด

น้ี ก็คือการด าเนินงานอย่างครบถว้นตามแนวคิดของวงจร PDCA ซ่ึงถือเป็นหัวใจส าคญัของการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

ท่ีมา : (สุธาสินี โพธิจนัทร์,2558) www.ftpi.or.th/2015/2125 

 

2.3 แนวคดิและทฤษฎ ีECRS [4] 
ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึน

แต่ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู ่7 ประการดว้ยกนัคือ  

1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

2) การรอคอย (Waiting)  

http://www.ftpi.or.th/2015/2125
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3) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Transporting)  

4) การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing)  

5) การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory)  

6) การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions) และ  

7) ของเสีย (Defect )  

ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ี  เป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อให้เกิดประโยชน์แก่

บริษทั ดงันั้นทุกบริษทัควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ี  ลงการลดความสูญเปล่านอกจากจะ

เป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกดว้ย 

หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบด้วย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 

การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการ

เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 

ในองคก์รธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 ส่วน

ใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อให้เกิดความ

สูญเปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 

ส่วนแรก คือ ส่วนของงานโรงงาน คือส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทั 

การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรให้ความส าคญัเป็นอย่างมาก เพราะความ

สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน  หมายถึง  ตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะ

ส่งผลให้ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง

สูงข้ึน โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 

 การก าจดั ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความสูญ
เปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่
จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น และ 
ของเสีย 

 การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน
เขา้ด้วยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วข้ึนและลดการ
เคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็
ลดลง 
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 การจดัใหม่( Rearrange ) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ  าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท าขั้นตอน
ท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

 การท าให้ง่าย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดย
อาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย  า
มากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและลดการท างานท่ีไม่
จ  าเป็น 

ส าหรับส่วนของงานสนบัสนุนนั้นจะหมายถึง หน่วยงานท่ีไม่ไดมี้ความเก่ียวขอ้งโดยตรงกบั

กระบวนการผลิต แต่จะช่วยสนบัสนุนการผลิตนัน่เอง ในส่วนของการสนบัสนุนน้ี งานหลกัของ

ส่วนสนบัสนุนจะเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวกบังานดา้นเอกสาร และขอ้มูลเป็นหลกั เพราะจะตอ้งมีการจดัท า

เอกสารหรือการบนัทึกต่าง ๆ มากมาย เพื่อเก็บเป็นขอ้มูลในการสอบกลบัไดแ้ละเพื่อประโยชน์ใน

การท างาน ยิ่งหากองคก์รใดมีการน าระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขา้มาใชด้ว้ยแลว้ ยิ่ง

ไม่ตอ้งพูดถึงเพราะในขอ้ก าหนดหลายๆขอ้ของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอ้บงัคบัในเร่ือง

งานการควบคุมเอกสารและขอ้มูลอยู่ด้วยแต่ในบรรดาเอกสารท่ีมีอยู่มากมายเป็นภูเขารอบตวัน้ี

เหล่าน้ี เราอาจจะคิดว่าเป็นเอกสารท่ีมีความจ าเป็นในการใช้งาน แต่ไม่แน่เสมอไปนัก เพราะ

เอกสารเหล่านั้นอาจจะมีเอกสารท่ีไม่จ าเป็น และเป็นเอกสารท่ีมีการจดัท าท่ีซ ้ าซ้อนมากมายก็

เป็นได ้ซ่ึงหากเราไม่ไดเ้คยมีการให้ความส าคญักบัเอกสารเหล่านั้นเลย แต่เดิมเคยมีการใชง้านกนั

มาอยา่งไรก็ยงัคงใชง้านต่อกนัมาเร่ือย ๆ โดยไม่คิดท่ีจะมีการเปล่ียนแปลงเอกสารเหล่านั้น ผลเสีย

ของเอกสารหากมีมากเกินไปจะท าให้วุ่นวายในการเก็บรักษา ส้ินเปลืองพื้นท่ีในการเก็บเอกสาร

และส้ินเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจัดท าเอกสารเหล่านั้น นอกจากน้ียงัเป็นการ

ส้ินเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปล่าประโยชน์อีกดว้ย 

ดงันั้นเราควรมาเหลียวมองรอบ ๆ ตวั และเร่ิมท าการลดปริมาณเอกสารลงกนัเถอะ ช่วยกนั

ก าจดัเอกสารขยะท่ีไม่มีความจ าเป็นออกไป เราสามารถใชห้ลกัการ ECRS น้ีในการลดเอกสารท่ีไม่

จ  าเป็นลงไดก้ล่าว คือ 

 การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การก าจดัเอกสารท่ีไม่จ าเป็นออกไปนั่นเอง หากลอง
พิจารณาเอกสารต่าง ๆ รอบตวั เอกสารบางอย่างอาจไม่มีความจ าเป็นท่ีจะต้องมีก็เป็นได้ เรา
สามารถก าจดัออกไปไดเ้ลย 
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 การรวมกนั (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผน่มาไวใ้นแผน่เดียวกนัได ้ซ่ึง
จะท าใหส้ะดวกส าหรับการวเิคราะห์และลดปริมาณเอกสารท่ีตอ้งจดัเก็บลง 

 การจดัใหม่ (Rearrange) บางคร้ังเอกสารท่ีใชอ้ยูอ่าจมีความซ ้ าซอ้นกนั จึงควรมีการจดัเรียง
เอกสารใหม่ เพื่อลดความซ ้ าซอ้นและความยุง่ยากในงานเอกสารบางรายการลงไป 

 การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การจดัรูปแบบของเอกสารให้เข้าใจง่ายและสะดวก
เหมาะสมกบัการใชง้าน 

หากท าการลดเอกสารท่ีไม่จ  าเป็นออกไปแลว้ จะท าให้การท างานมีความคล่องตวัข้ึน ไม่ตอ้ง
ยุง่ยากในการท าเอกสารท่ีซ ้ าซ้อน และลดเวลาในการท าเอกสารท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ลงไปได้
ถา้สามารถลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีเกิดข้ึนไดจ้ะท าให้โรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีดีข้ึน ลด
ความยุ่งยากและความวุน่วายในการผลิตลง ซ่ึงจะส่งผลให้มีตน้ทุนการผลิตท่ีลดลงอยา่งแน่นอน 
ส่ิงเหล่าน้ีลว้นแลว้แต่เป็นประโยชน์อยา่งมากส าหรับบริษทัทุกบริษทัในเศรษฐกิจขณะน้ี 
ท่ีมา : (ประเสริฐ อคัรประถมพงศ์,2553) : https://cpico.wordpress.com/2009/11/29/การลดความ

สูญเปล่า-ดว้ยห/ 

 

2.4 แนวคดิและทฤษฎ ีการวเิคราะห์ Why-Why Analysis [5] 
การวิเคราะห์โดยถามวา่ท าไม ท าไม หรือ Why-Why Analysis เป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใชก้นัมาก

โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุของปรากฏการณ์ หรือปัญหา

ท่ีเกิดข้ึน เพื่อให้ได้พบตน้ตอ หรือรากเหง้าท่ีแท้จริง และท่ีส าคญัคือเพื่อน าไปสู่การแก้ไขและ

ป้องกนัการเกิดซ ้ า ต่อไปท่ีมา : รศ.ดร.สมชยั อคัรทิวา (2549): Online 

 

 
 

ภาพที ่2.4 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis 

https://cpico.wordpress.com/2009/11/29/การลดความสูญเปล่า-ด้วยห/
https://cpico.wordpress.com/2009/11/29/การลดความสูญเปล่า-ด้วยห/
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินการ 

 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงแผนงานในการปฏิบัติงาน ขั้นตอนการด าเนินงาน ซ่ึงรวมไปถึงการ

กล่าวถึงปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งท่ียงัไม่ไดรั้บการแกไ้ข ซ่ึงส่ิงนั้นอาจท าใหท้ราบถึงสาเหตุของปัญหา เพื่อ

น ามาเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 3.1 สภาพปัจจุบนั & เป้าหมาย 

 3.2 แผนปฏิบติังาน 

 3.3 ท่ีมาของการรวมงานพนกังาน shopping E134 และ shopping E135 ดว้ยการเพิ่ม                

                    รถเขน็พว่งใหพ้นกังาน shopping E134 

 3.4 ผลการวเิคราะห์ผลท่ีคาดหวงัเม่ือรวมงานพนกังาน shopping E134 และ shopping  

                    E135 E135 ดว้ยการเพิ่มรถเข็นพว่งใหพ้นกังาน shopping E134 

 

3.1 สภาพปัจจุบัน & เป้าหมาย 
      3.1.1 ส ารวจสภาพปัจจุบนั 

                3.1.1.1 ตน้ทุนค่าใช้จ่ายของบริษทั นโยบายของบริษทัตอ้งการลดพนกังานให้ได้ทุกปี
เพื่อลดตน้ทุนดา้นแรงงาน จึงตอ้งการลดพนกังาน out-line export ลง1 คน ซ่ึงเป็นการลดต้นทุน 

labor cost ได ้408,000 บาท/ปี เน่ืองจากเล็งเห็นวา่กระบวนการน้ีมีพนกังานมากกกวา่ความตอ้งการ 

จึงท าการหาวิธีการท่ีสามารถน างานพนักงานท่ีตอ้งการลดมาแจกจ่ายให้กบัพนักงานท่ีเหลือใน     

out-line export 
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ภาพที ่3.1 กราฟตน้ทุนของบริษทั โดยสีชมพคืูอตน้ทุนดา้น labor cost 

 

จากกราฟแสดงให้เห็นว่าตน้ทุนดา้น labor cost มีมูลค่าสูงท่ีสุดเสมอในทุกปี ท าให้ผูบ้ริหาร

ตอ้งการลดตน้ทุนในดา้นน้ี 

3.1.1.2 เก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน out-line export  สุ่มจบัเวลาการท างานของ

พนกังาน out-line export ทั้ง เป็นเวลา 1 เดือน โดยไดจ้ดัท าในเดือน พฤศจิกายน พ.ศ.2560 จากการ
เก็บขอ้มูลน้ีพบวา่ พนกังาน out-line export มีเวลาท่ีสูญเปล่าสูง  
 

 
 

ภาพที ่3.2 Yamazumi chart แสดงประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน out-line export ในเดือน 

พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 
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จากกราฟแสดงใหเ้ห็นวา่พนกังาน out-line export ทั้ง 4 คน มีประสิทธิภาพการท างานท่ีต ่า คือ 

58.48% มีเวลาท่ีสูญเปล่าถึง 41.52% 

3.1.1.3 ส ารวจการเดินทางไป shopping ของพนกังาน out-line export บนัทึกเส้นทาง

การ shop งาน ของพนกังานท่ีมีหน้าท่ี shopping คือ พนกังาน shopping E134 พนกังาน shopping 

E135 และ shopping paper box 

 

 

 

ภาพที ่3.3 เส้นทางการshop part งานท่ีทบัซอ้นกนัของพนกังาน out-line export 

 

จากรูปแสดงให้เห็นว่าพนกังาน shopping E134 และ พนกังาน shopping E135 นั้นมีเส้นทาง

การ shop งานท่ีเหมือนกนั และ shop part งานในพื้นท่ีเดียวกนัท าให้พนกังาน shopping E134 และ

ตอ้งหยดุรอการshop งานของพนกังาน shopping E135 

3.1.1.4 การวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบัน  จากการส ารวจสภาพปัจจุบนั สามารถ

วเิคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนัได ้คือ พนกังาน shopping E134 และ shopping E135 ท าการ shopping 

งานตามใบ Kanban ซ่ึงมีเส้นทางการ shop งานท่ีทบัซ้อนกนั และท าในพื้นท่ีเดียวกนั เม่ือ shop 

เสร็จแล้วก็จะน าสินคา้มาวางไวห้น้า in-line export เพื่อรอให้พนักงาน chuting น าสินคา้ท่ี shop 

ป้อนให ้in-line export ซ่ึงพนกังาน in-line export นั้นท างานชา้ท าใหพ้นกังาน shopping E134 และ 
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shopping E135 เกิดการรองาน ซ่ึงพนกังานทั้ง 2 คนมีเวลาท่ีสูญเปล่ารวมกนัถึง 548.7 นาที หรือ           

คิดเป็น 23.86% จากความสูญเปล่ารวมของกระบวนการ out-line export ท่ี 41.52% 
 

ตารางที ่3.1 แสดงเวลาการท างานต่อคนัรถของพนกังาน line export 

 

 

3.1.2 ตั้งเป้าหมาย 
 

 

ตารางที ่3.2 ตารางแสดงเป้าหมายในการด าเนินงาน 
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3.2 แผนปฏบิัติงาน 

 ตารางที ่3.3 แผนงานปฏิบติังาน 

 
 

3.3 ทีม่าของการรวมงานพนักงาน shopping E134 และ shopping E135 ด้วยการเพิม่              

รถเขน็พ่วงให้พนักงาน shopping E134 
ได้ท าการศึกษาท่ีมาของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อหาทางแก้ไขต่อไปในอนาคต โดยใช้เคร่ืองมือ 

Why-Why Analysis 
3.3.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา[Why-Why Analysis] - น าปัญหาท่ีพบมาวิเคราะห์สาเหตุ 

ท่ีท าใหเ้กิดปัญหา 
 

 
 

ภาพที ่3.4 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและมาตรการตอบโตด้ว้ย Why-Why Analysis 
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3.3.2 แนวทางและมาตรการแกไ้ขปัญหา 

     โดยปัญหาท่ีสุดทา้ยท่ีเกิดข้ึนนั้นมาจาก มีการแบ่งงานระหวา่งพนกังาน shopping E134 

และ shopping E135 และได้น าแนวคิดการรวมงานโดยเพิ่มพื้นท่ีในการ shop งานให้พนักงาน 

shopping E134 

                  3.3.2.1 พนกังาน shopping E134 และ shopping E135 ท างานเร็วกว่า in-line – รวมงาน

พนกังาน shopping E134 และ shopping E135 เพื่อลดพนกังาน 1 คนและเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ

ใหแ้ก่พนกังาน shopping E134 ท าใหเ้วลาในการรอ in-line ลดนอ้ยลง 

     3.3.2.2 รถพ่วงพื้นท่ีไม่พอส าหรับ shop part ใน 1 รอบ – เพิ่มรถเข็นพ่วงเป็น 2 คนัแก่

พนกังาน shopping E134 ท าใหส้ามารถ shop part ทั้งหมดไดใ้น 1 รอบ 

 

3.4 การวิเคราะห์ผลที่คาดหวังเมื่อรวมงานพนักงาน shopping E134 และ shopping 

E135 ด้วยการเพิม่รถเขน็พ่วงให้พนักงาน shopping E134 
การศึกษาสาเหตุของปัญหา จึงไดแ้นวคิดในการแกไ้ขปัญหาโดยการน าทฤษฎีต่าง ๆ เขา้มา

ประยกุตใ์ชมี้ดงัน้ี 

3.4.1 การรวมงานพนกังาน shopping E134 และ shopping E135 

3.4.1.1 เพิ่ม element การท างาน ของพนกังาน shopping E134 

3.4.1.2. ท าการรวมงานพนกังาน shopping E134 และ shopping E135 ในกราฟ 

              yamazumi chart ท่ีจดัท ามา 

3.4.2 การเพิ่มรถเข็นพ่วงให้พนกังาน shopping E134 ท าการตรวจสอบความสามารถในการ

เช่ือมต่อของรถเขน็พว่ง 

 

 

 

 

 

 



20 
 

บทที ่4 

ผลการด าเนินการ การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  
 

 ในบทท่ี 4 จะแสดงผลการด าเนินงานการวเิคราะห์ขอ้มูลการเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต 

out-line export ดว้ยการปรับสมดุลสายการผลิต กรณีศึกษา บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

4.1 การรวมงานพนักงาน shopping E134 และ shopping E135 
เป็นการก าหนดมาตรการตอบโตเ้พื่อแกไ้ขหรือปรับปรุงคุณภาพค านึงถึงกระบวนการผลิต

อย่างต่อเน่ือง (Kaizen) มีความสามารถในการท าได้จริงและตอ้งมีความมัน่ใจว่า วิธีการแก้ไขท่ี

สนใจนั้นสอดคลอ้ง กบัสาเหตุหลกัของปัญหาจริงโดยไดก้ าหนดมาตรการตอบโตไ้วด้งัน้ี 

4.1.1 ผลการเพิ่ม element การท างานของพนกังาน shopping E134 

4.1.2 ผลการรวมงานพนักงาน shopping E134 และ shopping E135 ใน กราฟ yamazumi 

chart ท่ีจดัท ามา 

4.1.3 ผลการตรวจสอบความสามารถในการเช่ือมต่อของรถเขน็พว่ง 

4.1.4 ผลการด าเนินงาน 
 

4.1.1 ผลการเพิม่ element การท างานของพนักงาน shopping E134 
 

 

 
 

ภาพที ่4.1 ขั้นตอนการท างานของพนกังาน shopping E134 ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.2 ขั้นตอนการท างานของพนกังาน shopping E134 หลงัการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 4.1 พนกังานshopping E134 จะท าการ shop เฉพาะ part E134 อย่างเดียว หลงัการ

รวมงาน พนักงาน shopping E134 จะ shop part E135 เพิ่มด้วย และท าการตดัพนักงาน shopping 

E135 ออกจากกระบวนการ 

 

4.1.2 ผลการรวมงานพนักงาน shopping E134 และ shopping E134 ในกราฟ yamazumi 

chart ทีจั่ดท ามา 

ปัจจุบนัพนกังาน shopping E134 และพนกังาน shopping E135 นั้นท างานเร็วกวา่ in-line 

export เน่ืองจากพนักงาน shopping E134 และ shopping E135 ปริมาณงานน้อย และท างานไม่

ซบัซอ้น ท าใหป้ระสิทธิภาพการท างานต ่าและเกิดการรอคอยเรียกงาน เลยท าการรวมงานพนกังาน 

shopping 134 และ shopping 135 เพื่อเพิ่มงานใหพ้นกังาน shopping E134 และลดเวลารองาน 

 

 
 

ภาพที ่4.3 การรวมงานของพนกังาน shopping E134 และ shopping E135 
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จากกราฟจะเห็นไดว้า่ ไดท้  าการยา้ยงานของพนกังาน shopping E135 มาใหพ้นกังาน shopping 

E134 ทั้งหมด และตดัเวลา conveyance หรือการเดินทางออกเน่ืองจากเม่ือรวมงานแลว้ ในการ shop 

งาน 1 รอบนั้นจะได ้2 งาน  

4.1.3 ผลการตรวจสอบความสามารถในการเช่ือมต่อของรถเข็นพ่วง 

ปัจจุบนัพนกังาน shopping E134 รถพว่ง 1 คนัในการ shop งาน หลงัจากการรวมงานนั้น

พบวา่ พนกังาน shopping E134 มีพื้นท่ีรถเข็นพ่วงไม่เพียงพอในการ shop งาน จึงท าการปรับปรุง

โดยการเพิ่มรถเข็นพ่วงให้กบัพนกังาน shopping E134 เป็น 2 คนั แต่เน่ืองจากหัวพ่วงของรถเข็น

พ่วงบางคนัไม่สามารถเช่ือมกบัรถเข็นพ่วงท่ีใช้อยู่ได้ จึงตอ้งเปล่ียนหัวพ่วงของรถเข็นพ่วงเพื่อ

สามารถเช่ือมต่อกนัไดห้มดทุกคนั 

 

 
 

ภาพที ่4.4 ภาพหวัต่อรถเข็นพว่งทั้ง 2 รูปแบบก่อนการปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที ่4.5 ภาพการเปล่ียนตวัเช่ือมรถเขน็พว่ง 
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ผลลพัธ์ท่ีได้ คือ พนักงาน shopping E134 สามารถเช่ือมรถเข็นพ่วงเป็น 2 คนัในการ shop   

งานแต่ละรอบได ้ท าใหมี้พื้นท่ีเพียงพอในการ shop part E134 และ part E135 พร้อมกนั  

 

4.1.4 ผลการด าเนินงาน 

 หลงัจากท่ีท าการปรับปรุงตามมาตรการตอบโตแ้ลว้พบว่า พนกังานสามารถท างานได้

ตามเป้าหมายท่ีวางเอาไว ้ส่งผลให้พนกังาน out-line export มีประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึนและ

สามารถตดัพนักงาน shopping E135 ออกจากกระบวนการได้ ซ่ึงท าให้ทางบริษทัมีต้นทุนด้าน 

labor cost ท่ีลดลง  
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บทที ่5  

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลทีค่าดว่าจะได้รับ 

จากการด าเนินงานการแกไ้ขปัญหาพบวา่ ปัญหาพนกังานมีเวลาสูญเปล่าในการท างานจากการ

เก็บขอ้มูลในเดือน พฤศจิกายน พ.ศ.2560 นั้นมีเวลาสูญเปล่าท่ีสูง แต่หลงัจากการปรับปรุงแลว้นั้น

ในเดือนมกราคม พ.ศ.2561 มีอตัราลดลงและมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน โดยสามารถแบ่งเป็น                    

2 เร่ือง  ไดด้งัน้ี 

 

5.1.1 ประสิทธิภาพการท างาน 
 

 

ภาพที ่5.1 ประสิทธิภาพการท างานท่ีเพิ่มข้ึนของพนกังาน out-line export 

 

จากกราฟจะเห็นไดว้่าพนกังาน out-line export มีประสิทธิภาพการท างานท่ีสูงข้ึน เน่ืองจาก

การรวมงานของพนักงานในต าแหน่ง shopping E134 และ shopping E135 และตัดพนักงาน 

shopping E135 ออกจากกระบวนการ          
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5.1.2  ตน้ทุนดา้น labor cost 

 

 
 

ภาพที ่5.2 ตน้ทุนดา้น labor cost ท่ีลดลงของแผนก out-line export 

 

จากกราฟจะเห็นวา่พนกังาน out-line export มีจ านวนลดลงจาก 4 คน เป็น 3 คน เน่ืองจากการ

ตดัพนกังาน shopping E135 ออกจากกระบวนการ ซ่ึงส่งผลใหท้างบริษทัมีตน้ทุนดา้น labor cost ท่ี

ลดลง 
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5.2 เปรียบเทยีบการด าเนินงานระหว่าง ก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง 
 

ตารางที ่5.2 ตารางเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 
 

จากตารางจะเห็นไดว้า่หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ out-line export โดยการปรับสมดุล

สายการผลิตแลว้พบวา่สามารถแกไ้ขปัญหาไดต้ามเป้าหมายท่ีวางเอาไว ้โดยเป้าหมายมีอยู ่2 หวัขอ้ 

คือ ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน และ labor cost ลดลง ซ่ึงประสิทธิภาพนั้นเพิ่มข้ึน 11.47% จากการรวม

งานพนักงาน shopping E134 และ shopping E135 แล้วตัดพนักงาน shopping E135 ออกจาก

กระบวนการ และlabor cost ลดลง 300,000 บาท/ปี จากการลดพนกังานลง 1 คน 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงานและแนวทางแก้ไข 
ใหพ้นกังาน chuting ช่วย chute งานใหพ้นกังาน in-line E131 เน่ืองจากพนกังาน chuting E131 

ตอ้งออกมาเอาช้ินงานเองไม่มีคนคอย chute งานให ้

 

 
 

ภาพที ่5.3 การท างานของพนกังาน chuting 
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1.ตารางแสดง element การท างานเดิมของพนักงาน shopping E134 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.ตารางแสดง element การท างานเดิมของพนักงาน shopping E135 

 

 

 

 

 

 

Time KB./Month Workload (min) %
1 เดนิไปหยบิป้าย  QR ที ่ Post 1.2           5,083.0     2.3                    

2 ตรวจสอบป้าย  QR 10.8          5,083.0     21.8                  

3 เดนิไปทีร่ถแมลงน ้า 1.2           5,083.0     2.5                    

4 เตรียมรถเข็น  Part 3.2           5,083.0     6.5                    

5 ขับแมลงน ้าไป Location part  W 5/2,5/3 43.7          5,083.0     88.1                  

6 ChecK  QR 5.5           5,083.0     11.1                  

7 Shop part ใสร่ถเข็น 33.6          5,083.0     67.8                  

8 คนืป้าย kanban store 0.8           5,083.0     1.6                    

9 ขับรถแมลงน ้ากลับ Line Export 16.7          5,083.0     33.7                  

235.3                

10 เคลือ่นยา้ยสนิคา้ทีข่วางทาง 15.1

11 รอคนอืน่shopping 11.5

143.3        

Type No. Name
Shopping Mixed Part(E134)

Work

Losse

Time KB./Month Workload (min) %
1 เดนิไปที ่Post 1.1           586.0        0.3                    

2 หยบิป้าย kanban 2.3           586.0        0.5                    

3 เดนิไปทีร่ถแมลงน ้า 2.1           586.0        0.5                    

4 ขับรถแมลงน ้าไป Shop part ตาม Location 26.1          586.0        6.1                    

5 ดงึป้าย Kanban store 9.5           586.0        2.2                    

6 Shop part ใสร่ถเข็น 18.5          586.0        4.3                    

7 ขับรถแมลงน ้าไปคนืป้าย Kanban W 5/3 6.9           586.0        1.6                    

8 ขับรถกลับ Line Export 11.8          586.0        2.8                    

18.2                  

9 เคลือ่นยา้ยสนิคา้ทีข่วางทาง 15.1

10 รอคนอืน่shopping 11.5

105.0        

Losse

Type No. Name

Work

Shopping Sequence Part(E134)

Time KB./Month Workload (min/shift) %
1 หยบิ kanban 0.4           13,573.0   2.2                    

2 เดนิไปทีร่ถแมลงน ้า 4.9           13,573.0   26.5                  

3 ขบัรถไปที ่location shopping  16.4          13,573.0   88.1                  

4 shopping component part และตรวจสอบKanban 17.3          13,573.0   93.3                  

5 คนื Kanban 0.6           13,573.0   3.0                    

6 Confirm Picking list 2.1           13,573.0   11.1                  

7 ขับรถกลับ Line Export 16.1          13,573.0   86.9                  

8 เดนิหาสนิคา้ 6.8           13,573.0   36.7                  

347.7                

8 หยุดรอ 80.5

145.1        

Name
Shopping Picking List(E135)

Type No.

Work

Losse
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3.ตารางแสดง element การท างานของพนักงานshopping E134 หลงัรวมงานกบั

พนักงาน shopping E135 (ตัดเวลาการเดินทางจากการรวมรถเขน็) 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Time KB./Month Workload (min) %
1 เดนิไปหยบิป้าย  QR ที ่ Post 1.2           13,573.0   4.5                    

2 ตรวจสอบป้าย  QR 10.8          13,573.0   21.8                  

3 เดนิไปทีร่ถแมลงน ้า 1.2           13,573.0   29.0                  

4 เตรียมรถเข็น  Part 3.2           13,573.0   6.5                    

5 ขับแมลงน ้าไป Location part  W 5/2,5/3 43.7          13,573.0   150.9                

6 ChecK  QR 5.5           13,573.0   11.1                  

7 Shop part ใสร่ถเข็น 33.6          13,573.0   197.8                

8 คนืป้าย kanban store 0.8           13,573.0   4.6                    

9 ขับรถแมลงน ้ากลับ Line Export 16.7          13,573.0   40.8                  

467.0                

10 เคลือ่นยา้ยสนิคา้ทีข่วางทาง 15.1

11 รอคนอืน่shopping 11.5

143.3        

Type No. Name
Shopping Mixed Part(E134)

Work

Losse
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ภาคผนวก ข. 
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ภาคผนวก ค. 
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ประวตัผิู้จดัท าโครงการ 

 
ช่ือ – สกุล  นายรัชพล  หม่ืนสิน 

วนั เดือน ปีเกดิ  22  สิงหาคม พ.ศ. 2538 

ประวตัิการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา โรงเรียนศรีเอ่ียมอนุสรณ์   

ระดบัมธัยมศึกษา โรงเรียนสิริรัตนาธร  

ระดบัอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ    

               สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

 แขนงการจดัการโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทาน  

 สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

ประวตัิการฝึกอบรม Business Operation in Asia-Pacific Countries 

   Monodzukuri Program  

   Monodzukuri Management 

   Shipping Management    

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


