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 งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงักรณีศกึษา
บรษิทัผลติกระป๋องบรรจุภณัฑ ์ดว้ยหลกัการลดความสูญเปล่า (ECRS) โดยมเีป้าหมายเพื่อลดความ
สูญเปล่าในกระบวนและระยะเวลาในการรอคอยของกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั โดยเริม่
จากการศกึษาขอ้มูลกระบวนการด าเนินงาน เพื่อใหพ้นักงานสามารถปฏบิตังิานและเบกิอะไหล่ส ารอง
คงคลงัไดร้วดเรว็และลดเวลาในการซ่อมเครื่องจกัรในแต่ละครัง้ 
 ในปัจจุบนัปัญหาที่เกดิขึ้นนัน้พบว่ามาจากการควบคุมการเบกิจ่ายอะไหล่ที่พบในบรษิัท
กรณีศึกษา ในขัน้ตอนการรออนุมัติอะไหล่ส ารอง งานวิจัยนี้ได้น าเสนอวิธีการปรับปรุงของ
กระบวนการเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั 
 โดยผูว้จิยัใชท้ฤษฎแีผนผงัก้างปลาเพื่อหาสาเหตุของปัญหาและไดเ้กบ็รวบรวมขอ้มูลด้วย
แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) จบัเวลาการท างานและหาเวลามาตรฐานของแต่ละ
กระบวนเพื่อน ามาวเิคราะห์ถงึสาเหตุของปัญหาทีก่่อให้เกดิความสูญเปล่าและหาแนวทางแก้ไขดว้ย
หลกัการลดความสูญเปล่า (ECRS) ไดแ้ก่ การก าจดักระบวน (Eliminate) การน ากระบวนหรอืขัน้ตอน
มารวมกนั (Combine) การจดัล าดบัขัน้ตอนใหม่ (Rearrange) การท าใหง้่ายขึน้ (Simplify) ผลจากการ
ปรบัปรุงสามารถลดระยะเวลาของการปฏบิตังิานจากเดมิใชเ้วลา 354 นาท ีลดลงเหลอื 71 นาท ีคดิเป็น
ร้อยละ 80 ลดขัน้ตอนการปฏบิตัลิงเหลอื 15 ขัน้ตอนและลดระยะทางจากเดมิ 653 เมตร ลดลงเหลอื 
359 เมตร หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 45 ส่งผลท าใหบ้รษิทัสามารถลดต้นทุนค่าใช้จ่ายที่เกดิจากการสูญเสยี
โอกาสทางการผลติไดป้ระมาณ 483,075 บาท./ปีและลดต้นทุนแรงงานทีเ่กดิจากการรอคอยการอนุมตัิ
ไดป้ระมาณ 470,916 บาท. / ปี 
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 The objective of the research is to improve reduce the disbursement time of 
spare parts inventory a case study of packaging cans company by focusing on eliminating 
waste and reducing lead time of the spare parts disbursement process. It aims to improve 
work efficiency, Improved the disbursement time of spare parts inventory. and reduce the 
average time to repair the machine Currently, parts disbursement control problems 
encountered in the case study factory. Presently, the spare parts disbursement controlling 
problems found at the case study factory are caused from the pending approval spare 
parts waiting. The researchers used the theory of fishbone diagram to cause the cause 
of the problem and takes the first step with studying workflow of each process. This 
research therefore proposes a method to improve spare parts disbursement process by 
collecting data with a flow process chart, time, and finding the standard time for each 
process, analyzing the causes of wasting problems and finding solutions. Modified with 
the principle of Waste Reduction (ECRS) method which is Eliminate Combine Rearrange 
and Simplify. The results indicated that the operation time and distance were reduced by 
354 minutes to 71 minutes, represent a 80 percent reduction process has 15 step and 
less distance to walk 653 meters by 359 meters, or 45 percent. The company can save 
cost production Lost Opportunity per Hour up to 483,075 Bath/Year and save labor cost 
up to 470,916 Bath/Year. 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 จากบรษิทักรณีศกึษาด าเนินธุรกจิผลติกระป๋องโลหะและบรรจุภณัฑอ์ื่นๆมาเป็นเวลา
กว่า 60 ปีในปัจจุบนัธุรกจิประเภทการผลติกระป๋องโลหะและบรรจุภณัฑ์มอีย่างแพร่หลายซึ่งมี
การแข่งขนักนัสูงท าให้บรษิทัทีอ่ยู่ในอุตสาหกรรมการผลติจ าเป็นต้องมกีารปรบัปรุงและพฒันา
กระบวนการผลติเพื่อให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ทัง้ในด้านคุณภาพของ
สนิค้าและระยะเวลาในการส่งมอบสนิค้าที่ต้องมคีวามรวดเรว็ขึ้น  เพื่อให้สามารถด าเนินธุรกจิ
ต่อไปได้ในสภาวะเช่นนี้การท างานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้นจึงเป็นส่วนที่จะช่วยให้บริษัท
สามารถแขง่ขนัได ้
 ในปัจจุบนัการผลติงานไดด้ าเนินการผลติอย่างต่อเนื่องเพื่อส่งมอบสนิค้าใหต้รงตาม
แผนที่ลูกค้าต้องการจงึจ าเป็นต้องมกีารจดัเก็บอะไหล่ไวส้ ารองส าหรบังานซ่อมบ ารุงและกรณี
เครื่องจกัรช ารุดกระทนัหนัมคีวามส าคญัต่อกระบวนการผลติอย่างมาก เพื่อท าให้การผลิตไม่
หยุดชะงกัเดินงานผลิตได้อย่างต่อเนื่อง จากการศึกษาข้อมูลพบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นในบริษัท
สามารถอธบิายได ้3 ปัญหาดงันี้คอื 
 1. ใช้เวลาในการเบิกจ่ายอะไหล่เป็นเวลานาน พบว่าปัญหากระบวนการเบิกจ่าย
อะไหล่พนักงานประจ าสโตรใ์ชเ้วลาในการคน้หาอะไหล่นาน พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็อะไหล่ไม่ไดถู้ก
ออกแบบให้เป็นไปตามมาตรฐานการจดัเก็บ แบ่งล็อคการว่างอะไหล่ไม่เป็นสดัส่วน ส่งผลให้
อะไหล่ว่างปะปนกนั 
 2. ขัน้ตอนการอนุมตัเิบกิจ่ายอะไหล่ใชเ้วลานาน จากการศกึษาพบว่าในการขออนุมตัิ
เบกิจ่ายอะไหล่ทุกครัง้เสยีเวลาไปกบัการขออนุมตัโิดยผูจ้ดัการตอ้งเซน็ยนืยนัทุกครัง้เพือ่ขอเบกิ 
ซึ่งหลายครัง้ใช้เวลาในการตามหาผู้จดัการเพื่อเซ็นยนืยนั ท าให้กระบวนการอนุมตัเิกดิความ
ล่าชา้ 
 3. สูญเสยีโอกาสในทางการผลติและเกดิค่าใช้จ่ายที่เกดิขึ้นจากการซ่อมโดยตรงใน
ขัน้ตอนการรอคอยการอนุมตัอิะไหล่ส ารองคงคลงั  
 จากสภาพดงักล่าวผูว้จิยัได้น ามาวเิคราะห์ถงึปัญหาที่พบในสถานการณ์จรงิเมื่อเกดิ
กรณีฉุกเฉินเครื่องจกัรช ารุดต้องเบกิอะไหล่ส ารอง พบว่าสูญเสยีเวลารอคอยขัน้ตอนการอนุมตัิ
ใบเบิกจ่ายโดยต้องผ่านการอนุมัติจากทางผู้จัดการทุกครัง้เพื่อท าการเบิกอะไหล่ในการ
ศึกษาวจิยัครัง้นี้เป็นการศึกษาเพื่อปรบัปรุงลดเวลาเบิกจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั กรณีศึกษา 
บรษิทัผลติกระป๋องบรรจุภณัฑด์ว้ยเหตุนี้ผูว้จิยัสนใจวธิกีารโดยการน าเทคโนโลย ีPlatform App 
Sheet เพื่อน ามาติดตัง้บน Smartphone ในการใช้งานระบบการเบิกจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั
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สามารถน ามาใชใ้นการลดขัน้ตอนในการอนุมตัอิะไหล่คงคลงัอกีทัง้ปรบัปรุงขัน้ตอนการเบกิจ่าย
และทราบถงึสถานะการเบกิ จ่ายอะไหล่ไดร้วดเรว็ ถูกต้อง แม่นย า โดยใชห้ลกัการลดความสญู
เปล่า ECRS 
 
วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 
 1.  เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุที่ท าให้เกิดอุปสรรคของกระบวนการเบิกจ่าย
อะไหล่ส ารองคงคลงั 
 2.  เพื่อลดเวลาการรอคอยในขัน้ตอนการอนุมตัิเบิกอะไหล่ส ารองคงคลงัให้รวดเร็ว
และลดระยะทางในการเดนิทางของพนกังาน 
 3.  เพื่อลดต้นทุนทางดา้นค่าเสยีโอกาสทางการผลติก่อใหเ้กดิค่าใช้จ่ายทีเ่กดิขึ้นจาก
การซ่อมเน่ืองจากเกดิความสญูเสยีการรอคอยอะไหล่คงคลงั 
 4.  เพือ่ลดตน้ทุนค่าแรงงานทีเ่กดิขึน้จากการรอคอยขัน้ตอนการอนุมตักิารเบกิอะไหล่
ส ารองคงคลงั 
 ในการศกึษาครัง้นี้ ไดศ้กึษากระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัเพือ่หาแนวทาง
ในการปรบัปรุง โดยศกึษาผูท้ีเ่กี่ยวขอ้งทัง้เจา้หน้าทีค่ลงัอะไหล่ พนกังานฝ่ายวศิวกรรมการผลติ 
(PE) ทีท่ าการรอ้งขอเบกิอะไหล่และผูจ้ดัการแผนกทีท่ าหน้าทีใ่นการพจิารณาอนุมตัเิบกิอะไหล่ 
เพื่อน ามาวเิคราะห์หาปัจจยัที่ท าให้เกิดความสูญเปล่าที่ใช้ระยะเวลานานท าให้กระบวนการ
เบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัเกดิความล่าชา้ 
 
ขัน้ตอนกำรศึกษำ 
 1.  ส ารวจสภาพปัจจุบนัและเกบ็รวบรวมขอ้มลูของกระบวนการเบกิจ่าย 
 2.  การวเิคราะหปั์ญหาและหาสาเหตุของการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั 
 3.  ก าหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 
 4.  ด าเนินการปรบัปรุง 
 5.  เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงาน 
 6.  สรุปผลด าเนินการ 
 
ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 
 1.  สามารถรบัทราบถงึปัญหาและสาเหตุความสญูเปล่าในกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่
ส ารองคงคลงั 
 2.  สามารถลดเวลาความสูญเปล่าการรอคอยในขัน้ตอนการอนุมตัเิบกิอะไหล่ส ารอง
คงคลงัใหร้วดเรว็และลดระยะทางในการเดนิทางของพนกังาน 
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 3.  สามารถลดต้นทุนทางด้านค่าเสียโอกาสทางการผลิตที่เกิดขึ้นจากการซ่อม
เนื่องจากเกดิความสญูเสยีการรอคอยอะไหล่คงคลงั 
 4.  สามารถลดต้นทุนค่าแรงงานที่เกดิขึ้นจากการรอคอยขัน้ตอนการอนุมตักิารเบิก
อะไหล่ส ารองคงคลงั 
 
นิยำมศพัท์เฉพำะ 
 1.  แผนก Easy Open End หมายถึง แผนกที่ผลิตฝากระป๋องอาหารลักษณะฝา 
แบบเปิดสะดวก Easy Open End (EOE) 
 2.  โปรแกรม QAD ADAPTIVE ERP หมายถึง ซอฟต์แวร์และระบบการวางแผน
ทรัพยากรองค์กร Enterprise Resource Planning (ERP) ที่ใช้ในการวางแผนทรัพยากรใน
องคก์รการผลติในปัจจุบนัและอนาคตอย่างเหมาะสม ช่วยใหผู้ผ้ลติสามารถรบัมอืกบัสภาพธุรกจิ
ทีเ่ปลีย่นแปลงไปได ้
 3.  โปรแกรม Cedar CMMS (Computerized Maintenance Management System) 
หมายถงึ ซอฟตแ์วรท์ีใ่ชใ้นระบบงานบ ารุงรกัษาไปจนถงึการจดัท างบประมาณ 
 
แผนงำนและระยะเวลำด ำเนินงำน 
 การศึกษาครัง้นี้มีแผนการด าเนินงานซึ่งใช้เวลาในการด าเนินงานตัง้แต่เดือน 
มถิุนายน พ.ศ.2564 จนถงึเดอืน มกราคม พ.ศ.2565 เป็นระยะเวลาทัง้สิน้ 8 เดอืนดงัแสดงใน
ตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 
มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 
64 64 64 64 64 64 64 65 

1.ส ารวจสภาพปัจจุบนัและเกบ็รวบรวม
ขอ้มลูกระบวนการเบกิจ่าย 

        

2.การวเิคราะหแ์ละหาสาเหตุของการ
เบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั 

        

3.ก าหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหา         
4.ด าเนินการปรบัปรุง         
5.เปรยีบเทยีบผลการด าเนินการ         
6.สรุปผลด าเนินการ         
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บทท่ี 2 
หลกัการพ้ืนฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 โครงการงานวิจยัครัง้นี้จะกล่าวถึงทฤษฎีต่างๆจาก เอกสาร ต ารา ที่เกี่ยวข้องกับ
การศกึษาขัน้ตอนการด าเนินงาน โดยน ามาบูรณาการใหเ้หมาะสมกบัรายงานเล่มนี้ โดยมหีวัขอ้
ดงันี้ 
 1. การจดัการวางแผน (PDCA) 
 2. แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Charts) 
 3. การวเิคราะหก์า้งปลา (Fish Bone Diagram) 
 4. การลดความสญูเปล่าของกระบวนการดว้ยหลกัการ (ECRS) 
 5. การหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 6. 5ส. คอืการท าไคเซน็ก าจดัความสญูเปล่าขององคก์ร 
 7. แนวคดิแบบลนี 4.0 
 8. แนวคดิในการจดัเกบ็สนิคา้ 
 9. เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
การจดัการวางแผน (PDCA)  
 PDCD เป็นวงจรที่พฒันามาจากวงจรที่ถูกคดิค้นโดย Walter Shewhart เป็นบุคคล
แรกทีค่ดิคน้การใชส้ถติสิ าหรบัแวดวงอุตสาหกรรรมหลงัจากนัน้วงจรนี้เริม่เป็นทีรู่จ้กัมากขึน้เมื่อ 
E.W.Demimg ผู้เชี่ยวชาญทางด้านการบริหารคุณภาพเป็นเครื่องมือที่น ามาเผยแพร่ให้กับ
พนักงานใช้ในการปรบัปรุงการท างานภายในองค์กรให้ดีขึ้น พนักงานสามารถค้นหาปัญหาที่
ก่อใหเ้กดิอุปสรรคในขัน้ตอนการผลติไดด้ว้ยตนเอง ในปัจจุบนัวงจรนี้ไดเ้ป็นทีย่อมรบัและเป็นที่
รูจ้กักนัอย่างแพร่หลาย โดยมตีวัอกัษรศพัทข์องภาษาองักฤษ คอื PDCA 
 P: Plan  หมายถงึการวางแผน 
 D: DO  หมายถงึปฏบิตัติามแผน 
 C: Check หมายถงึการตรวจสอบ 
 A: Act  หมายถงึการด าเนินการใหเ้หมาะสม 
 
 Plan วางแผน  
 การวางแผนเป็นจุดเริม่ต้นทีส่ าคญัของวงจร เป็นขัน้ตอนที่ต้องใช้เวลาเพราะจะช่วย
ใหข้ัน้ต่อไปด าเนินไดอ้ย่างง่ายดายเนื่องจากเราไดค้าดการณ์สิง่ที่จะเกดิขึ้นล่วงหน้าเอาไว้ก่อน
แล้วเมื่อเกิดเหตุการณ์ผดิปกติขึ้น ก็จะสามารถรบัมอืได้ไม่ยาก การวางแผนเพื่อให้เกิดการ
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ปรบัปรุงงานการเรยีนการท างานกจิกรรมต่างๆ ไดด้ขีึน้เราจ าเป็นตอ้งเขยีนแผนให้สมบูรณ์ทีสุ่ด
เท่าทีจ่ะท าได ้ โดยรายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 
 - เลอืกเรื่องทีต่อ้งการปรบัปรุง หรอื ระบุปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
 - ต้องมคีวามเข้าใจสภาวะในปัจจุบนั โดยการเก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องและพยายาม
คน้หาสาเหตุปัญหา 
 - ก าหนดเป้าหมายทีต่อ้งการ และตวัชีว้ดัความส าเรจ็ 
 - เขยีนแผน 
 
 Do ปฏบิตัติามแผน 
 ท าตามแนวทางที่ได้คดิและวางแผนตัง้แต่ต้น ก่อนที่จะเริม่ลงมอืปฏบิตัติามแผนนัน้
เราควรทีจ่ะไดร้บัการฝึกฝนเพือ่ใหม้คีวามรูห้รอืทกัษะในวธิกีารปฏบิตัใิหถู้กตอ้งเสยีก่อน 
Check ตรวจสอบ 
 การเทยีบดูผลลพัธ์กบัแผนที่ได้ปฏิบตัหิรอืเป็นการประเมนิทางออกของปัญหาและ
อุปสรรคทีเ่ราไดล้องหาทางแก้ไขว่าวธิทีีเ่ลอืกนัน้เหมาะสมมากน้อยเพยีงใด ซึง่การตรวจสอบให้
ไดผ้ลดนีัน้จ าเป็นตอ้งท าดงันี้ 
 - เปรยีบเทยีบผลทีไ่ดจ้ากการปฏบิตัจิรงิ กบัแผนทีไ่ดว้างไว้ 
 - ตรวจสอบว่ามขีอ้มลูอะไรใหม่ๆ เกดิขึน้บา้ง 
 - รวบรวมและบนัทกึขอ้มูลที่จ าเป็นเพื่อประโยชน์ในการวเิคราะห์และปรบัปรุงให้ดี
ขึน้ต่อไป 
 
 Act ด าเนินการใหเ้หมาะสม 
 ภายหลงัจากไดผ้่านกระบวนการตามวงจรมาทัง้ 3 ขัน้ตอนแลว้ ต่อไปเป็นขัน้ตอนที่
น าผลจากขัน้ตรวจสอบมาด าเนินการต่อใหเ้หมาะสม (วรีะพล บดรีฐั. 2543 : 7-15) 
 
แผนภมิูกระบวนการไหล (Flow process charts) 
 เป็นแผนภูมทิีใ่ชใ้นการแสดงการเคลื่อนยา้ยของกระบวนการตามล าดบัก่อนไปจนถงึ
กระบวนสุดทา้ย ซึ่งเป็นไดท้ัง้กระบวนการท างาน การเคลื่อยยา้ยผลติภณัฑ ์การเคลื่อนยา้ยคน
และการเคลื่อนยา้ยเครื่องจกัร แผนภูมกิระบวนการไหลสามารถบอกรายละเอยีดของการปฏบิตัิ
ในแต่ละขัน้ตอน (ขจรศกัดิ ์ทองอะไพพงษ์. 2554 : 21-23) 
 สญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 สญัลกัษณ์ ซึ่งก าหนดไว้โดย ASME (American Society of 
Mechanical Engineers) ดงัแสดงในตารางที ่2  
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ตารางที ่2 สญัลกัษณ์มาตรฐาน Flow Process Chart 

  
 
การวิเคราะห์ก้างปลา (Fish Bone Diagram) 
 แผนผงักา้งปลาหรอืเรยีกว่าแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็น
แผนผงัสาเหตุและผลที่แสดงให้เหน็ถงึความสมัพนัธ์ของปัญหาที่เป็นสาเหตุทัง้หมด โดยส่วน
ใหญ่มกัคุน้เคยกบัชื่อทีเ่รยีกว่า ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) หมายถงึวธิกีารก าหนดปัจจยั
ต่างๆซึง่ตอ้งเป็นเหตุและเป็นผลใชห้ลกัการ 4M 1E ซึง่เป็นปัจจยัทีน่ ามาวเิคราะหเ์พือ่หาสาเหตุ
ต่างๆ ไดแ้ก่ 
 Man (M)  หมายถงึพนกังาน  
 Machine (M)  หมายถงึเครื่องจกัร  
 M Material (M) หมายถงึวตัถุดบิหรอือะไหล่อุปกรณ์อื่นๆ ทีใ่ชใ้นกระบวนการ  
 M Method (M) หมายถงึกระบวนการท างานหรอืขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 
 E Environment (E) คอือากาศ สถานที ่ความสว่างและสภาพบรรยากาศการท างาน 
ตวัอย่างรปูแบบการวเิคระหห์าสาเหตุของปัญหาโดยใชผ้งัก้างปลาแสดงดงัรูปที ่1 (ประชาสรรค ์
แสนภกัด.ี 2553 : 109) 
  

สญัลกัษณ์ กิจกรรม ตวัอย่าง

การปฏบิตังิาน 
Operation

 - การจดบนัทกึ
 - การค านวณ
 - การใหค้ าสัง่

การตรวจสอบ
Inspection

 - การตรวจสอบความถูกต้อง
 - การวดัขนาดของชิน้งาน

การขนส่ง
Transportation

 - การเคลือ่นยา้ยวตัถุจากจุดหนึ่งไปยงัอกีจุดหนึ่ง
 - การเดนิหาอุปกรณ์
 - การส่งสนิคา้ไปยงัลกูคา้

การรอคอย
Delay

 - การรอคอยการอนุมตัิ
 - การรอการสัง่งาน
 - การรอคอยงานจากกระบวนการอื่น

การเกบ็
Storage

 - สนิคา้อยูใ่นคลงัสนิคา้
 - เอกสารอยูใ่นตู้เกบ็
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รปูที ่1 ตวัอย่างผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) 
 
การลดความสูญเปล่าของกระบวนการด้วยหลกัการ (ECRS) 
 ความสญูเปล่า (Waste) หมายถงึสิง่ทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์หรอืไม่ไดส้รา้งมูลค่าเพิม่
ซึง่ความสญูเปล่าทัง้หมด 7 ประเภท ไดแ้ก่  
 1. Waiting คอืการรอคอยซึง่เป็นไดท้ัง้การรอคอยกระบวนการก่อนหน้านี้ หรอืการรอ
คอยการอนุมตั ิ 
 2. Overproduction คอืการทีผ่ลติจ านวนมากเกนิต่อความตอ้งการ  
 3. Transporting คอืการเคลื่อนยา้ยโดยทีไ่ม่มคีวามจ าเป็น 
 4. Processing คอืกระบวนการท างานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์  
 5. Inventory คอืการจดัเกบ็สนิคา้จ านวนมากเกนิความจ าเป็น  
 6. Defect คอืของเสยีทีเ่กดิขึน้ 
 7. Motions คอืการเคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็น  
 ดงันัน้จงึตอ้งท าการลดความสญูเปล่าโดยใชห้ลกัการ ECRS ซึง่ประกอบไปดว้ย 
 การก าจดั (Eliminate)  
 คอืการก าจดัความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนผลติ เช่น การทีผ่ลติสนิคา้จ านวนมาก
เกนิความต้องการ การรอคอย การเคลื่อนที่ที่ไม่มคีวามจ าเป็น การปฏิบตังิานที่ไม่ก่อให้เกิด
ประโยชน์ การเกบ็สนิคา้ทีม่ากเกนิความตอ้งการและการผลติของเสยี 
 การน ามารวมกนั (Combine)  
 คอืลดวธิีการหรอืลดขัน้ตอนการท างานที่ไม่มคีวามจ าเป็นโดยการรวมขัน้ตอนเข้า
ด้วยกนัซึ่งเป็นการลดขัน้ตอนให้น้อยลง เช่นเดิมขัน้ตอนการท างานม ี4 ขัน้ตอนพจิารณาลด
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ขัน้ตอนโดยการน ามารวมไว้ด้วยกัน ซึ่งท าให้การผลิตสามารถท าได้รวดเร็วขึ้นและลดการ
เคลื่อนทีร่ะหว่างขัน้ตอนลงได ้
 การจดัใหม่ (Rearrange) 
 คือการจัดขัน้ตอนการผลิตขึ้นมาใหม่เพื่อลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น เช่นจัด
เรยีงล าดบัขัน้ตอนในการผลติโดยใหส้ลบัขัน้ตอนที ่3 กบัขัน้ตอนที ่4 ใหข้ ัน้ตอนที ่4 เริม่ท าก่อน
แลว้สง่ไปยงัขัน้ตอนที ่3 เพือ่ท าใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีน้่อยลดลง  
 การท าใหง้า่ย (Simplify) 
 คือการปรบัปรุงการท างานให้สะดวกหรือปรบัปรุงขัน้ตอนให้ท างานง่ายขึ้น เช่น
ออกแบบจิก๊ jig หรอื fixture เพื่อช่วยให้ท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของ
เสยีลงได ้  
 
การหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 เวลามาตรฐานในการท างาน หมายถงึ การหาเวลามาตรฐานการท างานจากคนงานที่
มรีะดบัการท างานทีเ่หมาะสม ดว้ยเงื่อนไขสภาพการท างานทีเ่หมาะสม โดยเวลามาตรฐานการ
ท างาน ถอืเป็นองคป์ระกอบหนึ่งทีส่ าคญัและขาดไม่ไดใ้นการสรา้งมาตรฐานการท างาน 
 
 1.  ประโยชน์ทีไ่ดร้บัจากเวลามาตรฐานการท างาน 
  1.1  ใช้เป็นมาตรฐานในการท างานของงานนัน้ๆ และใช้เป็นมาตรฐานในการอบรม
พนกังานใหม่ 
  1.2  ใชใ้นการวางแผนการผลติและการก าหนดงาน ตลอดจนใชว้างแผนก าลงัคน 
  1.3  ใชป้ระเมนิค่าใชจ่้ายหรอืคดิตน้ทุนแรงงานในการผลติ 
  1.4  ท าใหท้ราบถงึก าลงัผลติรวมของโรงงาน 
  1.5  ใชเ้ป็นมาตรฐานในการคดิค่าแรงจูงใจหรอืการใหเ้งนิรางวลั 
  1.6  ใชอ้อกแบบหรอืจดัสมดุลสายการผลติ 
  1.7  ใชเ้ปรยีบเทยีบหาวธิกีารท างานทีด่กีว่าหรอืเรว็กว่าเดมิ เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพ
การผลติ 
 2.  ขัน้ตอนการศกึษาเวลาโดยวธิ ี(Direct Time Study) 
  2.1  เลอืกงานทีจ่ะศกึษาเวลา 
  2.2  ท าความเขา้ใจกบัคนงานและหวัหน้างาน 
  2.3  แบ่งการปฏบิตังิานออกเป็นงานย่อย (Elements) และเขยีนอธบิายงานย่อย
ไวด้ว้ยว่าแต่ละขัน้ตอนท าอะไร 
  2.4  สงัเกตและบนัทกึเวลาการท างานของแต่ละงานย่อยในเบือ้งตน้ 
  2.5  ค านวณหาจ านวนรอบทีเ่หมาะสมในการจบัเวลา 
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  2.6  จบัเวลาเพิม่เตมิตามจ านวนรอบทีต่อ้งการ 
  2.7  ค านวณหาเวลาเฉลีย่ 
  2.8  ประเมนิอตัราความเรว็ในการท างาน (Rating) และค านวณหาเวลาปกต ิ
  2.9  ก าหนดเวลาเผื่อ (Allowances) และค านวณหาเวลามาตรฐาน 
 3. การก าหนดค่าการประเมนิและการหาเวลาปกต ิ(Normal Time) 
  ค่าการประเมนิ คอื การทีผู่ศ้กึษาเวลาเปรยีบเทยีบอตัราการท างานของคนงานที่
ก าลงัถูกศกึษากบัอตัราการท างานมาตรฐานในสายตาของผู้ศกึษาแล้วก าหนดว่า การท างานของ
คนงานนัน้สูงหรอืต ่ากว่ามาตรฐานและน ามาปรบัค่าเวลาเฉลี่ยที่ค านวณได้ เวลาที่ถูกปรบัค่าการ
ประเมนิแลว้จะเรยีกว่าเวลาปกต ิ(Normal Time) 
 

เวลาปกต ิ(Normal Time)  =  เวลาเฉลีย่ x ค่าการประเมนิ 
 
 4. การก าหนดค่าความเผื่อ (Allowance) และการหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 

เวลามาตรฐาน (Standard Time)  =  เวลาปกต ิ+ (%ค่าความเผื่อ x เวลาปกต)ิ 
 
 การก าหนดค่าความเผื่อ (Allowances) จะพจิารณาในเรื่องเวลาเผื่อส าหรบับุคคล เช่น   
ไปเขา้หอ้งน ้า ดื่มน ้า เวลาเผื่อส าหรบัความเมื่อยลา้ เวลาเผื่อส าหรบัความล่าชา้อื่นๆ เช่น การปรบัตัง้
ค่าเครื่องจกัร แสดงได้ดงัตารางที่ 3 ค่าความเผื่อจะคดิเป็นร้อยละ ใช้ในการปรบัเวลาปกตใิห้เป็น
เวลามาตรฐาน  
 
ตารางที ่3 ค่าความเผื่อส าหรบังาน 

ค่าความเผื่อส าหรบังาน ร้อยละ 
เวลาเผื่อส าหรบัธุระสว่นตวั 5 
เวลาเผื่อส าหรบัความเมื่อยลา้ 4 
ความซ ้าซาก (น้อย ปานกลาง มาก) 0, 1, 4 
งานทีต่อ้งการความใสใ่จ (น้อย ปานกลาง มาก) 0, 2, 5 
การใชส้ายตา (น้อย ปานกลาง มาก มากทีสุ่ด) 0, 2, 4, 10 
ระดบัเสยีง (น้อย ปานกลาง มาก มากทีสุ่ด) 0, 2, 5, 5 

 
 ในการศกึษาเวลาเพือ่ก าหนดเวลามาตรฐาน จะใชก้ารปรบัค่าเวลาจากทุกๆ งานย่อย
ดว้ยการประเมนิและค่าความเผื่อแลว้รวมเวลามาตรฐานของงานย่อยเขา้ดว้ยกนักลายเป็นเวลา
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มาตรฐานหรอืจะใช้การหาผลรวมของเวลาปกตแิล้วปรบัค่าความเผื่อเพื่อให้ได้เวลามาตรฐาน  
กไ็ด ้การค านวณจ านวนครัง้ทีต่อ้งการในการจบัเวลาค านวณไดจ้ากสมการไดด้งันี้  
 

N  =  
2

xh
zs








  

 
 n  คอื จ านวนครัง้ทีต่อ้งการบนัทกึการจบัเวลาทีเ่หมาะสม 
 z คอื ค่าระดบัความเชื่อมัน่ 95% = 1.96 
 s คอื ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาทีจ่บัมาได ้
 h คอื ค่าความคาดเคลื่อนทีย่อมรบัได ้5% = 0.05 
 x  คอื ค่าเฉลีย่ของเวลาทีจ่บัมาได ้
 
5ส. คือการท าไคเซน็ก าจดัความสูญเปล่าขององคก์ร 
 สรา้งทีท่ างานทีม่ปีระสทิธภิาพผลสูงดว้ยกจิกรรม 5 ส. ประกอบดว้ย สะสาง สะดวก 
สะอาดสุขลกัษณะ และสรา้งนิสยัซึ่งกจิกรรม 5 ส. ไม่เพยีงแต่จะก าจดัเวลาทีสู่ญเปล่าในการหา
สิง่ของทีต่้องการเท่านัน้ แต่ยงัไดผ้ลลพัธ์ทีต่ามมาอกีหลายอย่าง เช่น การก าจดัความสูญเปล่า
ของพืน้ทีอ่นัเน่ืองมาจากสิง่ของแบบเดยีวกนัอยู่กระจดักระจายหลายแห่งและก าจดัความยุ่งย่าก
ในการคน้หาทีเ่กดิขึน้จากสภาพแวดลอ้มที่เป็นระเบยีบและเมื่อปฏบิตัอิย่างต่อเนื่องกจ็ะสามารถ
เปลีย่นตนและองคก์รไปสูโ่ครงสรา้งซึง่สามารถคน้พบปัญหาและแกไ้ขปัญหาไดอ้กีดว้ย 
 5 ส. คืออะไร ในภาษาญี่ปุ่ นเรียก 5 ส. Seiri (สะสาง) Seition (สะดวก) Seiso 
(สะอาด) Seiketsu (สุขลกัษณะ)และShitsuke (สร้างนิสยั) จงึเรยีกว่า 5 S ซึ่งน ามาจากอักษร
ภาษาองักฤษตวัแรกของแต่ละค านัน่เอง  โดยเป็นกจิกรรมทีป่ฏบิตัไิม่เฉพาะในโรงงานเท่านัน้ 
แม้แต่ในส านักงานก็น ามาปฏบิตัดิ้วยเช่นกนั ซึ่งมุ่งก าจดัความสูญเปล่าและความผดิพลาดใน
การท างานเป็นหลกั  ความหมายของ 5 ส. มดีงัต่อไปนี้ 
 Seiri (สะสาง) หมายถงึ การแบ่งแยกของทีจ่ าเป็นกบัของทีไ่ม่จ าเป็นแยกออกจากกนั
ใหช้ดัเจน แลว้ก าจดัของทีไ่ม่จ าเป็น 
 Seition (สะดวก) หมายถงึ การจดัวางของที่มจี าเป็นไวใ้นต าแหน่งทีทุ่กคนใชง้่ายได้
สะดวก 
 Seiso (สะอาด) หมายถงึ รกัษาสภาพแวดลอ้มของสถานทีป่ฏบิตังิานใหป้ลอดภยัและ
ใหน่้าอยู่เสมอ 
 Seiketsu (สุขลักษณะ) หมายถึง รักษาสภาพแวดล้อมของสถานที่ท างานให้มี
สุขอนามยัทีด่อียู่เสมอ  
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 Shitsuke (สรา้งนิสยั) หมายถงึ การฝึกใหเ้ป็นนิสยัการปฏบิตัหิรอืการรกัษา 4ส ใหต้ดิ
เป็นนิสยั (Mihoyo Fujii. 2554) : 148 -151.  
 
แนวคิดแบบลีน 4.0  
 แนวคดิแบบลนี 4.0 (Lean Manufacturing 4.0) หมายถงึ กระบวนการทีเ่กดิความสูญ
เปล่าน้อยที่สุด เกิดการไหลของวตัถุดิบ ชิ้นงาน และผลิตภัณฑ์รวมถึงข้อมูลอย่างต่อเนื่อง
ภายในและภายนอกองคก์รเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าเฉพาะบุคคลในปรมิาณและ
เวลาทีลู่กคา้ตอ้งการ (Mass Customization) 
 แนวคดิแบบลนี 4.0  
 ประกอบไปดว้ย 2 เรื่องทีส่ าคญั ดงันี้ 
 1. การระบุประเภทของกจิกรรม  
  1.1 กิจกรรมที่สร้างคุณค่า (Value – Added Activities: VA) คอืกิจกรรมที่ท าให้
   เกิดการเปลี่ยนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ หรือกิจกรรมที่ท าเพื่อตอบเสนอ
ความตอ้งการของลูกคา้ 
  1.2 กจิกรรมทีไ่ม่สรา้งคุณค่า (Non-Value -Added Activities : NVA) คอืกจิกรรม
   ทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าในมุมมองของลูกคา้ไม่ไดต้อบสนองต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ทัง้ลูกคา้ภายในและลูกค้าภายนอก เช่น การรอคอยชิ้นงานระหว่างกระบวนการการผลติ
ถ้าเปรยีบการคน้หาอะไหล่ก่อใหเ้กดิความสญูเสยีเวลาในการรอคอยอะไหล่ทีจ่ะสง่ให้ทนัต่อการ
ผลติ 
 
 กจิกรรมทีไ่ม่สรา้งคุณค่า 
 คอืกจิกรรมทีไ่ม่สรา้งมลูค่ายงัแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ชนิดดว้ยกนั ไดแ้ก่ 
 - กิจกรรมที่ไม่มสีร้างคุณค่าชนิดที่ 1 (Non-Value Added Activities Type I: NVA 
Type I) หรือ  Necessary Non-Value Added Activities คือกิจก ร รมที่ ไ ม่ ส ร้ า งคุณค่ า แต่
จ าเป็นต้องท ากิจกรรมประเภทนี้ไม่สามารถขจดัทิ้งได้ทนัทีแค่ควรลดให้เหลอืน้อยที่สุดเท่าที่
จ าเป็นเช่นการตรวจสอบชิน้งาน การเคลื่อนยา้ยชิน้งานในกระบวนการผลติ 
 - กจิกรรมที่ไม่มสีร้างคุณค่าชนิดที่ 2 (Non-Value Added Activities Type II: NVA 
Type I) คอืกจิกรรมทีไ่ม่สร้างคุณค่าและไม่มคีวามจ าเป็นทีต่้องท า เป็นกจิกรรมทีต่้องก าจดัทิ้ง
เป็นอนัดบัแรก เช่น การผลติทีม่ากเกนิไป การสตอ็กสนิคา้มากเกนิความจ าเป็น การเครื่องไหล
ร่างกายทีไ่ม่จ าเป็น  
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 ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกจิกรรม 
 ความสูญเปล่า (Waste) คอืการท ากิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า โดยการใช้ทรพัยากร
พืน้ฐานไม่ว่าจะเป็นแรงงาน วตัถุดบิเวลา เครื่องจกัร เงนิ เป็นต้น แต่ไม่ท าใหเ้กดิคุณค่าให้กบั
ลูกคา้และยงัท าใหต้น้ทุนการผลติสงูขึน้ดว้ยความสญูเปล่า 9 ประการ มดีงัต่อไปนี้ 
 1. การผลติทมีากเกนิความจ าเป็น (OVER PRODUCTION) 
  1.1 ความสูญเปล่าที่เกดิขึ้นต้นทุนในการผลติและการจดัเก็บที่มมีากเกนิ ความ
จ าเป็น ท าใหเ้กดิความเสยีหายตามมา คอืสนิคา้ทีผ่ลติมคีวามเสีย่งต่อสนิคา้หมดอายุ 
  1.2 การใชท้รพัยากรพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็มากเกนิความจ าเป็น 
  1.3 แผนในการผลิตไม่มีความยืดหยุ่น (ถ้าเปรียบในเรื่องอะไหล่เกิดจากการ
คาดการณ์ผดิสัง่ซือ้เขา้มาเกนิความจ าเป็นเมื่อไม่ไดใ้ชง้านกเ็กดิการเสือ่มสภาพ 
 2. ของเสยี และงานแกไ้ข (DEFECTS AND REWORKS) 
  2.1 ของเสยีทีอ่อกมาจากกระบวนการผลติไม่มมีาตรฐานสง่ผลกระทบโดยตรงต่อ
ตน้ทุนการผลติ 
  2.2 งานแก้ไขหรอืของทีถู่กผลติออกมาแลว้ไม่เป็นไปตามมาตรฐานต้องเสยีเวลา
ในการแกไ้ข 
 3. สนิคา้คงคลงั (INVENTORY) 
  3.1 วตัถุดบิ (Raw Material: EM)  
  3.2 ชิน้งานระหว่างกระบวนการผลติ (Work in process: WIP) 
  3.3 สนิคา้ส าเรจ็รปู (Finished Goods: FG) 
  ทัง้หมดนี้ส่งผลให้ต้นทุนในการบรหิารจดัการคลงัสนิค้าเพิม่ขึ้น หากลูกค้ามกีาร
เปลีย่นแปลงค าสัง่ซือ้ สง่ผลกระทบใหส้นิคา้ตกคา้งหรอืหมดอายุทุนจมได้ 
 4. กระบวนการผลติทีไ่ม่จ าเป็น (EXCESS PROCESSING) 
  หมายถึงการที่มีข ัน้ตอนในการผลิตมากเกินความจ าเป็นกระบวนการท างานที่
ซ ้าซอ้น สง่ผลใหเ้กดิ ความล่าชา้ในกระบวนการผลติ 
 5. การเคลื่อนไหวร่างกายทีไ่ม่จ าเป็น (MOTION) 
  หมายถงึการเครื่องไหวของพนักงานที่มากเกินไป การก้มเงย การเอยีงตวั การ
เอือ้มหยบิของ สง่ผลใหพ้นกังานเกดิความเมื่อยลา้สะสมเกดิการบาด เจบ็ถงึขัน้ หยุดงานได ้
 6. การขนยา้ย (TRANSPORTATION) 
  หมายถงึการที่เครื่องย้ายสิง่ของจากอกีจุดหนึ่งไปยงัอกีจุดหนึ่งมากเกนิไปส่งผล
กระทบต่อตน้ทุนและเวลาในการผลติ 
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 7. การรอคอย (WAITING) 
 หมายถึงการที่พนักงานหรือเครื่องจักรต้องหยุดเพื่อรอคอยวัตถุดิบชิ้นงานหรือ
ผลติภณัฑก์ระบวนการก่อนหน้าหรอืแมร้ออะไหล่มาเปลีย่น เมื่อเครื่องจกัรช ารุดเพื่อใหเ้ดนิงาน
ไดป้กต ิ
 8. ความคิดสร้างสรรค์ของพนักงานไ ม่ถู กน าออกมาใช้  (NON UTILIZED 
EMPLOYEE) 
  8.1 สญูเสยีโอกาสในการแขง่ขนัทางธุรกจิ เนื่องจากผลติภณัฑล์า้หลงั 
  8.2 ต้นทุนการผลติเพิม่ขึ้น ถ้าไม่มกีารพฒันาเปลี่ยนรูปแบบการคดิเพราะราคา
ตน้ทุนวตัถุดบิมกีารเปลีย่นแปลงตลอดเวลา 
 9. การลองผดิลองถูก (TRIAL AND ERROR) 
  หมายถงึการทีผู่บ้รหิารหรอืพนักงานตดัสนิใจโดยทีข่อ้มูลไม่เพยีงพอใชค้วามคาด
เดาซึง่อาจท าใหเ้กดิความเสยีหาย (สุรธนย ์ปาละพรพสิุทธิ.์ 2560 : 18 - 43) 
 
แนวคิดในการจดัเกบ็สินค้า 
 1. ระบบการจดัเก็บสนิค้าแบบไร้รูปแบบ ระบบการจดัเกบ็ประเภทนี้ลกัษณของการ
จดัเก็บจะไม่มกีารบนัทึกข้อมูลสนิค้าในการจดัเก็บไว้ในระบบ การเก็บสนิค้านัน้จะเก็บไว้ใน
ต าแหน่งทีใ่ดกไ็ดภ้ายในคลงัสนิคา้ ซึง่มเีพยีงพนกังานคลงัสนิคา้เท่านัน้ทีจ่ะทราบถงึต าแหน่งใน
การจดัเก็บสนิค้าทัง้หมด ระบบประเภทนี้เหมาะที่จะใช้ส าหรบัคลงัสนิค้าที่มขีนาดเล็ก หรอืมี
จ านวนของสนิคา้ SKU  
 2. ระบบจดัเก็บสนิค้าโดยก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location System) ระบบ
การจดัเก็บสนิค้าลกัษณะนี้มแีนวคดิมาจากทฤษฎีที่ว่าสนิค้าทุกชนิดหรอืเป็นสนิค้าที่ม ีStock 
Keeping Unit มกีารก าหนดต าแหน่งทีม่รีปูแบบการจดัเกบ็ทีต่ายตวั ซึง่เหมาะส าหรบัคลงั สนิคา้
ที่มขีนาดเล็กและมจี านวนพนักงานไม่มาก แต่จะมขีอ้จ ากดัของสนิค้าจ านวนนี้ หากสนิค้านี้มี
การสัง่ซื้อเข้ามาครัง้ล่ะมากๆ จนท าให้พื้นที่ที่ใช้ในการจดัเก็บของสนิค้าเกินกว่าที่พื้นที่ที่ได้
ก าหนดหรอืหากในกรณีที่สนิค้านัน้ได้สัง่ซื้อเขา้มาในปรมิาณน้อยในช่วงนัน้จะส่งผลให้พื้นที่ที่
เตรยีมไวน้ัน้เกดิเป็นพืน้ทีว่่างและไม่ไดใ้ชพ้ืน้ทีน่ัน้ใหเ้กดิประโยชน์ไดอ้ย่างคุม้ค่า  
 3. ระบบการจดัเกบ็สนิค้าโดยจดัเรยีงตามรหสัสนิคา้ (Part Number System) ระบบ
การจดัเก็บประเภทนี้คล้ายระบบการจัดเก็บรูปแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Location 
System) โดยมคีวามแตกต่างที่รูปแบบการจดัเก็บรหสัสินค้า โดยที่ลกัษณะการจดัเก็บ ของ
สนิค้านัน้จะเรยีงตามรหสัสนิค้า ยกตวัอย่าง หมายเลขของสนิค้า A123 จะถูกเก็บสนิค้าก่อน
หมายเลขรหสัสนิค้าหมายเลข B123 ดงันัน้รูปแบบระบบการจดัเก็บประเภทนี้เหมาะส าหรบั
บริษัทน าส่งสินค้าเข้าและส่งออกรหสัสินค้าจ านวนที่มีความคงที่ เนื่องจากได้มีการก าหนด
ต าแหน่งทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็สนิคา้ไวแ้ลว้จะท าให ้พนกังานรูต้ าแหน่งของสนิคา้ไดง้า่ยขึน้  
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 4. ระบบการจดัเก็บสนิค้า ตามประเภทของสนิค้า (Commodity System) ระบบการ
จดัเกบ็ประเภทนี้มคีวามคลา้ยรูปแบบการจดัเกบ็สนิค้าแบบซุปเปอร์มารเ์กต็หรอื รา้นคา้ปลกีมี
การจดัเกบ็สนิคา้ในกลุ่มประเภทเดยีวกนั ไวใ้นต าแหน่งทีใ่กลก้นั ซึ่งลกัษณะการ จดัเกบ็สนิค้า
ในรูปแบบนี้ เรยีกว่า Combination System ซึ่งช่วยใหก้ารจดัเกบ็มปีระสทิธิภาพดขีึน้และท าให้
ใช้พื้นที่ในการจดัเก็บได้มากยิ่งขึ้น อีกทัง้ยงัท าให้พนักงานสามารถ picks สินค้าและทราบ
ต าแหน่งของสนิคา้นัน้ทีต่อ้งการสง่ไปอกีดว้ย 
 5. ระบบการจัดเก็บสินค้าที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตัว (Random Location 
System) เป็นระบบการจดัเก็บสนิค้าที่ไม่ได้ก าหนดต าแหน่งตายตวั ท าให้ลกัษณะการจดัเก็บ
ของสนิค้าสามารถเก็บไว้ที่ต าแหน่งใดก็ได้ในคลงัสนิค้า การจดัเก็บสนิค้าในลกัษณะนี้ต้องมี
ระบบสารสนเทศที่ดี เนื่องจากต้องสามารถปรบัปรุงข้อมูลได้ตลอดเวลา รูปแบบการจดัเก็บ
สินค้าในลักษณะนี้จะสามารถใช้พื้นที่จดัเก็บสินค้าได้อย่างคุ้มค่าและเป็นระบบที่เหมาะกับ
คลงัสนิคา้ทุกขนาดซึง่มคีวามยดืหยุ่นสงู  
 6. ระบบการจดัเก็บสินค้าแบบผสม (Combination System) เป็นระบบการจดัเก็บ
สนิค้าผสมผสานกบัหลกัการของการจดัเก็บสนิค้าที่ได้กล่าวไว้ข้างต้น โดยที่ต าแหน่งในการ
จดัเก็บสนิค้านัน้ ต้องพจิารณาจากเงื่อนไขที่ก าหนดหรอืขอ้จ ากดัชนิดของสนิค้า ยกตวัอย่าง 
กรณีที่คลงัสนิค้านัน้มสีนิค้าที่เป็นวตัถุอนัตราย หรอืประเภทสนิค้าสารเคมีรวม อยู่กบัสนิค้า
ประเภทอาหารต้องแยกการจดัเก็บสนิค้าอนัตรายห่างจากสนิค้าประเภทอาหารหรอืเครื่องดื่ม 
(James A. Tompkins; and Jerry D. Smith. 1998 : 823 - 848) 
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 วสวสัดิ ์ไมตรเีปรม (2561) การปรบัปรุงของการจดัวางอะไหล่และเครื่องมือแผนก
เครื่องมอื กรณีศกึษา บรษิทัวาลโิอสยาม เทอรม์อลซสิเตม็ส ์จ ากดั โดยน าไคเซน็ Kaizenแปล
ตามศพัทภ์าษาญี่ปุ่ นว่า การปรบัปรุง(Improvement) เป็นแนวคดิทีใ่ชใ้นการบรหิารจดัการอย่าง
มปีระสทิธิผล เพื่อมุ่งเน้นให้พนักงานทุกคนมสี่วนร่วมเพื่อหาแนวทางใหม่ๆ น ามาปรับปรุ ง
วธิกีารท างานและสภาพแวดลอ้มของการท างานพนักงานใหด้ขีึน้อยู่เสมอ หวัใจหลกัอยู่ทีต่้องมี
การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มทีี่สิ้นสุด (Continuous improvement)เทคนิคเครื่องมอืในการท า
Kaizenไดใ้ชเ้ครื่องมอืทีใ่ชส้ าหรบัแก้ไขปัญหาเรื่องการคน้หาอะไหล่ และเปลีย่นการจดัวางของ
อะไหล่และเครื่องมอื โดยใชห้ลกัการ 5ส มาประยุกต์ใชส้รุปไดว้่าสามารถแก้ปัญหาในเรื่องของ
การค้นหาอะไหล่และเครื่องมอื ภายในห้องเครื่องมอืได้เป็นอยางด ีอะไหล่และเครื่องมอือยู่ใน
ต าแหน่งที่เหมาะสม สะดวก ท าให้ง่ายต่อการค้นหาอะไหล่และเครื่องมอืส่งผลให้การท างานมี
ประสทิธภิาพมากขึน้ 
 กรกฏ หลา้ศกัดิ;์ และยุพนิ สรรพคุณ (2560) การประยุกต์การเพิม่ประสทิธภิาพการ
จดัเกบ็อะไหล่คงคลงั กรณีศกึษาบรษิทัผลติชิน้สว่นรถยนต ์เพือ่ตอ้งการลดระยะเวลาในการเบกิ
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อะไหล่ และลดความผดิพลาดในการหยบิอะไหล่เครื่องจกัร เนื่องจากในปัจจุบนัมกีารใช้ ระยะ
เวลานานในขัน้ตอนการเบกิอะไหล่ เฉลีย่อยู่ที ่11.8 นาทตี่อครัง้และเกดิปัญหาความผดิพลาดใน
ขัน้ตอนการหยบิอะไหล่จนถึง 20% จากการวเิคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้ขาดประสิทธิภาพคือ 
วธิีการเบิกจ่ายอะไหล่ที่มซีบัซ้อน หลายมกีารท างานหลายขัน้ตอน ชัน้วางของอะไหล่ก็ไม่มี
เหมาะสมและยงัไม่เพยีงพอต่อรายการอะไหล่ รหสัอะไหล่ไม่ระบุ ไม่มป้ีายบอกต าแหน่งการ
จดัเกบ็ ทีช่ดัเจนอกีดว้ย เพิม่ประสทิธภิาพการจดัเกบ็อะไหล่เครื่องจกัรคงคลงั โดยเริม่จากการ
ก าหนดวธิกีารท างานขึ้นมาใหม่โดยการน าเทคโนโลยกีารใช้ระบบยงิ Barcode มาช่วยในการ
จดัการอะไหล่คงคลัง การปรบัปรุงชัน้วางและท าแผนผงัการจดัเก็บอะไหล่โดยใช้ระบบการ
จัดเก็บแบบก าหนดต าแหน่งตายตัว (Fixed Location System) การตัง้รหัสของอะไหล่ใหม่
เพื่อให้สะดวกในการจดัหมวดหมู่ และการติดตัง้ป้ายแสดงต าแหน่งการจดัเก็บอะไหล่ท าให้
คน้หาอะไหล่ได้รวดเรว็ยิง่ขึน้ สามารถลดเวลาในการเบกิอะไหลลงได ้4.3 นาทตี่อ ครัง้จากทีใ่ช้
เวลา 11.8 นาทตี่อครัง้ เหลอื 7.5 นาทตี่อครัง้ หรอืลดลง 36.4% และไม่พบความผดิพลาดใน
การหยบิอะไหล่อกีดว้ย 
 พชัรพงษ์ เพญ็ภาคกุล; และธนสาร อนิทรก าธรชยั (2561) ประยุกตก์ารจดัการอะไหล่
ภาย ใต้ความต้องการไม่แน่นอน กรณีศกึษาโรงงานผลติไม้ปารต์เิกลิบอร์ด การบรหิารจดัการ
คลงั สนิคา้ ปัจจยัส าคญัทีผู่บ้รหิารใหค้วามสนใจคอื ค่าใชจ่้ายโดยรวม และระดบัการใหบ้รกิาร 
เพือ่เกบ็รวบรวมขอ้มลูน ามาวเิคราะหปั์จจยัเหล่านัน้และเสนอเป็นขอ้มลูช่วยในการตดัสนิใจ โดย
การเปรยีบเทียบเชิงปรมิาณระหว่าง 3 นโยบายสัง่ซื้อ ผ่านวธีีการจ าลองขึ้นมาให้อยู่ภายใต้
ความตอ้งการทีไ่ม่แน่นอน นโยบายการสัง่ซือ้ประกอบไปดว้ย 
  1. การสัง่ซือ้โดยการประมาณคาดเดา 
 2. การสัง่ซือ้ จากผลการค านวณสตูร EOQ, ROP  
 3. การสัง่ซือ้ดว้ยผลการค านวนดว้ยโปรแกรม Microsoft Excel Solver 
ผลลัพธ์ที่ดีที่สุดคือนโยบายที่ได้จากการสัง่ซื้อ ด้วยผลการค านวนด้วยโปรแกรม Microsoft 
Excel Solver มคี่าใชจ่้ายโดยรวมต ่าทีสุ่ด 
 ธนิษฐ์นันท์ จันทร์แย้ม ; และนภาพร อัครพิเชษฐ (2562) ปรับปรุงผังการจัดเก็บ
อะไหล่กรณี ศกึษา บรษิทั เอวาย จ ากดั. ท าการศกึษาการประยุกต์ใช้การจดัหมวดหมู่สินค้า
แบบ ABC Analysis ส าหรบัการเบกิหรอืคน้หาสนิคา้เกี่ยวกบัชิ้นสว่นอะไหล่เครื่องท าน้าอุ่นรอ้น 
บริษัท เอวาย จากัด เพื่อหาสาเหตุและแก้ปัญหาในการหยิบ-แพ็คสินค้า เริ่มศึกษาวิธีการ
ปรบัปรุงการจดัเกบ็สนิคา้ โดยเลอืกจากสนิคา้ทีม่คีวามตอ้งการสงู และความถีใ่นการหยบิสนิคา้ 
เพื่อลดระยะเวลาในการหยบิ  ใช้ทฤษฎีแผนผงัก้างปลาเพื่อหาสาเหตุของปัญหาและใชท้ฤษฏี
การจดัรูปแบบสนิคา้แบบABC Analysis เพื่อวเิคราะหก์ารจดัวางสนิคา้และหลกัการ ECRS มา
ใชใ้นการวเิคราะหก์ระบวนการท างานแบ่งกลุ่มของสนิคา้จ านวน 615 รายการ โดยศกึษาความถี่
ในการหยบิสนิค้าและจ านวนสนิค้าโดยแบ่งเป็นกลุ่ม A จ านวน 108 รายการ กลุ่ม B จานวน 
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150 รายการและกลุ่ม C จ านวน 357 รายการ ผลวจิยัได้เปรยีบเทยีบกบัความถี่ของการหยบิ
สนิคา้ พบว่าพนักงานใช้ระยะทางในการเบกิสนิค้าโดยใช้การจดัล าดบัของกจิกรรมการท างาน
ทัง้หมดก่อนการปรบัปรุงเท่ากบั 2,410 เมตรและเมื่อใช้เครื่องมอืในการแก้ปัญหาพนักงานใช้
ระยะทางในการเบกิสนิคา้ เท่ากบั 1,662.6 เมตร ซึ่งลดลงจากก่อนการปรบัปรุง เท่ากบั 747.4 
เมตร ซึง่เป็นผลท าใหแ้กปั้ญหาการหยบิสนิคา้และลดระยะเวลาในการคน้หาสนิคา้   
 อรรถพล ถนอมใจ; และปรมตัถ์ ไวกสกิาร (2562) การปรบัปรุงการปฏบิตังิานบรษิทั 
กรณี ศึกษาการรบัเข้าและจ่ายออกบริเวณคลังสินค้า ที่เก็บชิ้นส่วนอะไหล่ด้วยเทคนิคการ
ปรบัปรุงงาน ศกึษาการปฏบิตังิานของการจดัเกบ็อะไหล่ มวีตัถุประสงคไ์ดแ้ก่  
 1. ต้องการศกึษากระบวนการเคลื่อนยา้ยสนิคา้จากกระบวนการแรกไปยงัคลงัสนิค้า
และสง่ต่อไปยงักระบวนการขนสง่  
 2. ตอ้งการลดความผดิพลาดของกระบวนการจดัเกบ็ 
 3. ลดกระบวนการหยบิสนิคา้ 
 โดยเริม่ศกึษากระบวนการเกบ็ขอ้มูลจากการเกบ็เวลาในการเคลื่อนไหวของพนักงาน
ทีสู่งสุด 10 อนัดบัแรก ช่วงเวลาทีใ่ชใ้นการจดัเกบ็ 9.00 นาท ีของทุกวนั เริม่เกบ็สขอ้มูลตัง้แต่
เดอืน มถิุนายน 2562 ไปจนถงึเดอืน กุมภาพนัธ์ 2563 จากการศกึษาพบว่าขัน้ตอนในการส่ง
สนิค้าผดินัน้เป็นปัญหาหลกัที่ลูกค้าท าการร้องเรยีนส่งผลกระทบให้ลูกค้าไดรบัสนิค้าไม่ตรง
ตามที่ต้องการ ในการศึกษาได้ใช้เครื่องมือ การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการ Why Why 
Analysis มาใชว้เิคราะหแ์ผน ภูมกิระบวนการไหล แผนภาพการไหลและการน าเทคนิค ECRS 
เข้ามาใช้โดยการน าเทคนิคนัน้มาแก้ไขปัญหา จากผลการด าเนินการแก้ไขพบว่าพนักงาน
สามารถลดความผดิพลาดและเวลาในการท างานได ้หลงัการปรบัปรุงโดยการเพิม่รูปภาพของ
สนิคา้เพื่อสามารถจ าแนกชิ้นส่วนทัง้หมดไดง้่ายขึน้ โดยจ านวนความผดิพลาดลดลงจากรอ้ยละ 
2.27% เป็น 0% จากการวดัผล 2 เดอืน และค่าปรบัจากการสง่ผดิจากลูกคา้ลดลง 100% 
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บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ ์

 
 งานวจิยัในครัง้นี้ผู้วจิยัมุ่งเน้นเพื่อต้องการลดเวลาเบิกจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัซึ่ง
พบว่ามขี ัน้ตอนการปฏบิตังิานทีท่ าให้เกดิการรอคอยในขัน้ตอนการปฏบิตังิานของพนักงานซึ่ง
ผูว้จิยัไดน้ าเสนอวธิกีารด าเนินงานวจิยัดงัต่อไปนี้ 
 1. การก าหนดประชากรและการกลุ่มตวัอย่าง 
 2. การสรา้งเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั 
 3. การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 4. การด าเนินการและการวเิคราะหข์อ้มลู 
 
การก าหนดประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ประชากรที่ใช้ในการศึกษากระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลังกรณีศึกษา 
บรษิทั ผลติกระป๋องบรรจุภณัฑ ์ไดแ้ก่เจา้หน้าที่คลงัอะไหล่ส ารอง พนักงานวศิวกรรมการผลติ
(PE) แผนก Easy Open End และผูจ้ดัการฝ่ายผลติแผนก Easy Open End รวมทัง้สิน้จ านวน 
4 คน 
 เจา้หน้าทีค่ลงัอะไหล่ส ารอง  ระยะเวลาท างาน 12 ปี จ านวน 1 คน 
 พนกังานวศิวกรรมการผลติ (PE) ระยะเวลาท างาน 15 ปี จ านวน 2 คน 
 ผูจ้ดัการฝ่ายผลติ   ระยะเวลาท างาน   9 ปี จ านวน 1 คน 
 
การสร้างเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั 
 1. แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 2. วเิคราะหโ์ดยใชห้ลกัการ (ECRS) 
 3. วเิคราะหก์ระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 1. ข้อมูลจ านวนเวลาในการท าขัน้ตอนการเบิกจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลังตัง้แต่เดือน
มถิุนายน - ธนัวาคม พ.ศ. 2564 
 2. ข้อมูลรายการอะไหล่ส ารองคงคลังที่ใช้ในแผนก Easy Open End 1 ปี (พ.ศ. 
2564)  
 3. ขอ้มูลจ านวนการเบกิใบแจง้ซ่อม Work Oder (WO) ตัง้แต่เดอืนมกราคม - ธนัวาคม 
พ.ศ. 2564เพือ่น ามาเป็นขอ้มลูในการวเิคราะห์ 
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 4. ขอ้มูลเสยีโอกาสในการผลติซึ่งเกดิจากการรออะไหล่ เดอืนมกราคม – มถิุนายน 
พ.ศ. 2564 
 
การด าเนินการและการวิเคราะห์ข้อมูล 
 1.ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
 ในการด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัทัง้นี้มขี ัน้ตอนใน
การศกึษา ดงัแสดงในรปูที ่2 
  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

รปูที ่2 ขัน้ตอนในการด าเนินงาน 
 
 2. การวเิคราะหข์อ้มลู 
  2.1 เปรยีบเทียบเวลาในการท าขัน้ตอนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั ที่เกดิขึ้น 
โดยก่อนปรบัปรุงกระบวนการใชข้อ้มูลเดอืนมถิุนายน พ.ศ. 2564 และหลงัปรบัปรุงกระบวนการ
ใชข้อ้มลูเดอืนมถิุนายน - ธนัวาคม พ.ศ. 2564 
 

ส ารวจสภาพปัจจุบนัและเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 

การวเิคราะหปั์ญหาและหาสาเหตุ  

ก าหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 

ด าเนินการปรบัปรุง 
 

เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงาน 
 

สรุปผลด าเนินการ 
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  2.2 เปรียบเทียบข้อมูลใบแจ้งซ่อม Word Order (WO) ตัง้แต่เดือน มกราคม -
พฤษภาคม พ.ศ. 2564 และหลงัปรบัปรุงกระบวนการใช้ขอ้มูลเดอืนมถิุนายน - ธนัวาคม พ.ศ. 
2564 
  2.3 เปรยีบเทียบโอกาสความสูญเสยีในการผลิตและต้นทุนค่าแรงที่เกิดขึ้น ข้อมูล
เดอืน มกราคม -พฤษภาคม พ.ศ. 2564 และหลงัปรบัปรุงกระบวนการใชข้อ้มูลเดอืนมถิุนายน - 
ธนัวาคม พ.ศ. 2564 
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บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
ผลการศึกษา 
 สภาพปัจจุบนัและรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั  
 ผลการส ารวจกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั กรณีศกึษาของบรษิทัผลิต
กระป๋องบรรจุภัณฑ์และจัดเก็บรวบรวมข้อมูลขัน้ตอนการปฏิบัติงาน โดยมีรายละเอียด
ดงัต่อไปนี้ ดงัแสดงในรปูที ่3 
 

 
 

รปูที ่3 กระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั 

 
 
 
 
  
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

อะไหล่ ูกตอ้ง 

อะไหล่ไม ู่กตอ้ง
        

 

 พนกังานวศิวกรรมการผลติ (PE) 
ตรวจสอบอะไหล่ 

 

สิน้สุดกระบวนการ 

พนกังานวศิวกรรมการผลติ (PE)  ่ายรปูอะไหล่ทีต่อ้งการเบกิอะไหล่ และเปิดใบ

แจง้ ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar CMMS พรอ้มทัง้เขยีนใบเบกิอะไหล่

อะไหล่คงคลงั 
ไมอ่นุมตัิ

อนุมตั ิ

อนุมตัิ

อนุมตั ิ

 

เจา้หน้าทีค่ลงัรบัใบเบกิท าการคน้หารหสัอะไหล่ 

จ านวนคงเหล อในระบบ QAD ADAPTIVE ERP และต าแหน่งโลเค ัน่ 

จากนัน้เดนิเขา้ไปคน้หาอะไหล่ในคลงัเพ ่อส่งมอบใหพ้นกังาน 

ผูจ้ดัการ 
พจิารณาอนุมตัใิบเบกิ  

 

ส่งมอบอะไหล่ใหก้บัผูข้อเบกิ 

พนกังานวศิวกรรมการผลติ (PE) น าใบเบกิไปเบกิอะไหล่ทีค่ลงัอะไหล่ 

เริม่ตน้ 
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รายละเอียดการปฏิบติังานแต่ละขัน้ตอนมีดงัน้ี 
 ขัน้ตอนที่ 1 พนักงานวศิวกรรมการผลิต (PE)  ่ายรูปอะไหล่ที่ต้องการเบิกอะไหล่ 
และเปิดใบแจง้ ่อมWork Order (WO) ในระบบ Cedar CMMS พรอ้มทัง้เขยีนใบเบกิอะไหล่ 
 เม ่อพบอะไหล่  ารุดพนักงานวศิวกรรมการผลติ (PE) ต้อง ่ายรูปภาพอะไหล่ทุกครัง้
เพ ่อแนบย นยนัในการเบกิ จากนัน้พนักงานต้องเปิดใบแจ้ง ่อม Work Order (WO) ผ่านระบบ 
Cedar CMMS (Computerized Maintenance Management System) ดงัแสดงในรูปที่ 4 เป็น
โปรแกรมทีใ่ ใ้นการเปิดการแจง้ ่อมเคร ่องจกัร เพ ่อส่งใหก้บัหน่วยงานทีมวศิวกรรมท าหน้าที่
ในการ ่อมและสามาร ตดิตามงานไดผ้่านทางระบบ เม ่อพนักงานเปิดใบแจง้ ่อม Work Order 
(WO) ส าเร็จพนักงานต้องสัง่พมิพ์ใบ Work Order (WO) ดงัแสดงในรูปที่ 5 จากนัน้พนักงาน
เขยีนใบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงัและสัง่พมิพร์ูปภาพอะไหล่แนบพรอ้มใบเบกิอะไหล่ทัง้หมดดงั
แสดงในรปูที ่6 เพ อ่ไปยงัขัน้ตอนการอนุมตัโิดยผูจ้ดัการแผนกต่อไป 
 

 
 

รปูที ่4 โปรแกรม Cedar CMMS (Computerized Maintenance Management System) 
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รปูที ่5 ใบแจง้ ่อม Work Order (WO) 
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รปูที ่6 ใบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั รูปภาพอะไหล่ทีแ่นบเอกสาร 
 

 ขัน้ตอนที ่2 ผูจ้ดัการพจิารณาอนุมตัใิบเบกิ 
 หลงัจากทีพ่นักงานวศิวกรรมการผลติ (PE) เปิดใบแจง้ ่อม Work Order (WO) และ
เขยีนใบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงัพรอ้มแนบรูปภาพอะไหล่ส ารอง น าไปย ่นใหท้างผูจ้ดัการแผนก
เพ อ่เ น็อนุมตักิ่อนทีจ่ะไปยงัขัน้ตอน ดัไป ดงัแสดงในรปูที ่7 
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รปูที ่7 ขัน้ตอนผูจ้ดัการอนุมตั ิ
 

 ขัน้ตอนที ่3 พนกังานวศิวกรรมการผลติ (PE) น าใบเบกิไปเบกิอะไหล่ทีค่ลงัอะไหล่ 
 หลงัจากทีไ่ดร้บัการอนุมตัผิ่านทางผูจ้ดัการของแผนก Easy Open End (EOE) พนกังาน
น าใบเบกิไปทีค่ลงัอะไหล่เพ ่อท าการเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงัต่อไป ดงัแสดงในรูปที ่8 
 

 
 

รปูที ่8 ขัน้ตอนน าใบเบกิอะไหล่ไปทีค่ลงั 
 



25 
 

 ขัน้ตอนที ่4 เจา้หน้าทีค่ลงัรบัใบเบกิอะไหล่ท าการคน้หารหสัอะไหล่จ านวนคงเหล อใน
ระบบ QAD ADAPTIVE ERP และต าแหน่งโลเค ัน่ จากนัน้เดนิเขา้ไปคน้หาอะไหล่ในคลงัเพ ่อ
สง่มอบใหพ้นกังาน 
 เจ้าหน้าที่คลงัอะไหล่รบัใบเบิกตรวจสอบค้นหารหสัอะไหล่คงคลงัตามโลเค ัน่ของ
อะไหล่และตรวจสอบจ านวนที่มอียู่ในคลงั ผ่านระบบ QAD ADAPTIVE ERP เป็นระบบทีใ่ ้ใน
การตรวจสอบสตอ็ค (Stock) ของอะไหล่ส ารองและตดัสตอ็ค (Stock) อะไหล่ส ารอง เกบ็ขอ้มูล
ไวบ้นคลาวดด์งัแสดงในรปูที ่9 
 

 
 

รปูที ่9 ระบบ QAD ADAPTIVE ERP 
 

 ขัน้ตอนที ่5 สง่มอบอะไหล่ใหก้บัผูข้อเบกิ 
 หลงัจากที่เจ้าหน้าที่คลงัอะไหล่ค้นหาอะไหล่ส ารองและตรวจสอบอะไหล่ เจ้าหน้าที่
คลงัจะท าการสง่มอบอะไหล่ใหก้บัพนกังานวศิวกรรมการผลติ (PE) 
 
 ขัน้ตอนที ่6 พนกังานวศิวกรรมการผลติ (PE) ตรวจสอบอะไหล่ 
 เม ่อไดร้บัอะไหล่จากเจา้หน้าทีค่ลงัพนักงานวศิวกรรมการผลติ (PE) ตรวจสอบอะไหล่
ที่ตนได้รบั ูกต้องหร อไม่ โดยมรีายละเอยีดที่ต้องตรวจสอบดงันี้ ประเภทของอะไหล่ รุ่นของ
อะไหล่ จ านวนที่ขอเบกิ สามาร ใ ้กบัเคร ่องจกัรได้ ูกต้องและตรงสเปกของเคร ่องจกัร หาก
พบว่าไม่ตรงตามสเปกทีไ่ดข้อเบกิ เจา้หน้าทีค่ลงัตอ้งน ากลบัไปคน้หาอะไหล่ใหม่อกีครัง้ เพ อ่น า 
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มาเปลีย่นใหต้รงตามสเปก หลงัจากตรวจสอบความ ูกต้องตรงตามทีข่อเบกิส าเรจ็เป็นขัน้ตอน
สุดทา้ยสิน้สุดของกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั 
 
เกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ขอ้มูลภายในห้องคลงัอะไหล่วธิีการจดัเก็บอะไหล่ มจี านวนอะไหล่ทัง้หมด 15,200 
รายการ การจดัวาง Layout ของอะไหล่ไม่ ดัเจนและไม่มกีารแบ่งตามหมวดหมู่ของอะไหล่ ึง่ 
พบว่าอะไหล่ทีไ่ม่ใ ่ประเภทเดยีวกนัว่างปะปนกนัเป็นจ านวนมากท าใหเ้กดิความไม่สะดวกใน
การด าเนินการค้นหาอะไหล่เป็นสาเหตุที่ท าให้เกดิความล่า ้าในการค้นหาดงัแสดงในรูปที่10 
และดงัแสดงในรปูที ่11 
 

รปูที ่10 แผนผงัหอ้งอะไหล่ส ารองคงคลงั 
 

 
 

รปูที ่11 หอ้งอะไหล่ส ารองคงคลงั 
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 ขอ้มูลการเบกิจ่ายอะไหล่คงคลงัของแผนก Easy Open End มหีลายประเภทและมี
จ านวนทัง้สิ้น 379 รายการ สาเหตุของปัญหาที่พนักงานต้องการขอเบิกอะไหล่ส ารองนัน้
เน ่องจากเคร ่องจกัร  ารุดหร อการเส ่อมสภาพของอะไหล่ พนักงานจงึมคีวามจ าเป็นที่ต้องการ
เร่งด่วนเพ อ่ทีต่อ้ง ่อมเคร ่องจกัรใหส้ามาร ใ ง้านไดป้กต ิเพ อ่ไม่ใหส้ง่ผลกระทบต่อการผลติท า
ให้ยอดการผลติไม่เป็นไปตามเป้าหมายการผลติที่ก าหนด จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลรายการ
อะไหล่ทัง้หมดของแผนก Easy Open End แสดงดงัตารางที ่4 
 
ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End 

Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 
Stack Lift 1 Hydraulic Cylinder TBM 60 
Stack Lift 2 Chain TBM 60 
Stack Lift 3 Sprocket TBM 60 
Stack Lift 4 Bearing TBM 12 
Stack Lift 5 Hydraulic Oil-Filter TBM 60 
Stack Lift 6 Hydraulic hose TBM 12 
Stack Lift 7 Roller conveyor TBM 60 
Stack Lift 8 Motor16M1 TBM 24 
Stack Lift 9 Motor 16M2  TBM 24 
Stack Lift 10 Sacker Infeed Conveyor TBM 24 

Feed Table 11 Suction Cup VAS - 75 - 1/4 - SI TBM 3 
Feed Table 12 Photo Switch OJ5036 TBM 3 
Feed Table 13 Toothed Belt 25AT5 TBM 3 
Feed Table 14 Regulator LRP - 1/4 - 10  TBM 3 
Feed Table 15 Pad VAS-55 - 1/4 - NBR TBM 3 
Feed Table 16 Regulator LR -1/4 TBM 3 
Feed Table 17 Shock Absorber MC 600 MH  TBM 12 
Feed Table 18 Cylinder DSN-25 -15 - P TBM 3 
Feed Table 19 Shock Absorber MC 225 MH TBM 3 
Feed Table 20 Suction Cup VAS -75 - 1/4 - SI TBM 3 
Feed Table 21 Motor 6M1 TBM 60 
Feed Table 22 Motor 6M2  TBM 24 
Feed Table 23 Motor 6M3  TBM 24 
Crosshead 24 Air intake 0-086 TBM 36 
Crosshead 25 PTFE-Glide Seal  TBM 60 
Crosshead 26 Compressed AA8 TBM 60 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 

Crosshead 27 Free roller 1220/60 TBM 60 
Crosshead 28 Guide pillar 652 - 63 TBM 60 
Crosshead 29 Guide bush 782 - 71 TBM 60 
Crosshead 30 Bearing for die set 766 - 63 TBM 60 
Crosshead 31 Coupling-braker BM 60 
Crosshead 32 Motor 30M1  CBM 24 
Crosshead 33 Motor 7M1  TBM 60 
Crosshead 34 Motor 9M1 TBM 60 
Crosshead 35 Motor 8M1 TBM 24 
Crosshead 36 Motor 10M1 TBM 24 
Crosshead 37 Motor 13M1  TBM 24 
Crosshead 38 Motor 14M1  TBM 24 
Discharge  39 Discharge Conv. Set TBM 60 
Discharge 40 Toothed Belt 16 AT5 TBM 3 
Discharge 41 Toothed Belt Disc 24 AT5 TBM 3 
Discharge 42 Bearing 6001 - 2RS TBM 3 
Discharge 43 Shaft 115x12 mm. TBM 3 
Discharge 44 Bearing 608 - 2RS TBM 3 
Discharge 45 toolbelt 25AT5 TBM 3 
Discharge 46 Toolbelt Disc 36AT5 TBM 6 
Discharge 47 Magnetic BM 24 
Discharge 48 Aluminum Frame TBM 60 
Discharge 49 Cluppling Joint TBM 6 
Discharge 50 Flat belt 180 Br. TBM 6 
Discharge 51 Motor K21R - 80G4 TBM 60 
Discharge 52 Motor GST05 - 1M TBM 60 
Discharge 53 Motor 12M1 TBM 24 
Discharge 54 Motor 12M2 TBM 24 
Discharge 55 Motor 12M3 TBM 24 
Discharge 56 Motor 12M4 TBM 24 

Curler wheel  57 Segment TBM 60 
Curler wheel  58 Inner TBM 60 
Curler wheel  59 Cluppling TBM 12 
Curler wheel  60 Bearing ZKLDF260 TBM 60 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 

Curler wheel  61 Segment TBM 60 
Curler wheel  62 Inner TBM 60 
Curler wheel  63 Couplings TBM 12 
Curler wheel  64 Bearing ZKLDF260 TBM 60 
Curler wheel  65 Motor 21M1  TBM 24 
Curler wheel  66 Motor 21M2 TBM 24 
Curler wheel  67 Motor 21M3 TBM 24 
Curler wheel  68 Motor 21M4 TBM 24 
Curler wheel  69 Motor 22M1 TBM 24 
Curler wheel  70 Motor 22M2 TBM 24 
Curler wheel  71 Motor 22M3 TBM 24 
Curler wheel  72 Motor 22M4  TBM 24 

Elevator  73 Flat belt 90 Br. TBM 12 
Elevator  74 Motor TBM 60 
Elevator  75 Magnetic Roll TBM 60 
Elevator  76 Bearing TBM 12 
Elevator  77 Flat belt 90 Br. TBM 3 
Elevator  78 Motor TBM 60 
Elevator  79 Magnetic Roll BM 60 
Elevator  80 Bearing TBM 3 
Elevator  81 Flat belt 90 Br. TBM 3 
Elevator  82 Motor TBM 60 
Elevator  83 Magnetic Roll BM - 
Elevator  84 Bearing TBM 3 
Elevator  85 Motor Pickup Conveyor A  TBM 24 
Elevator  86 Motor Pickup Conveyor B   TBM 24 
Elevator  87 Motor Elevator A 50K8  TBM 24 
Elevator  88 Motor Elevator B 51K1  TBM 24 
Elevator  89 Motor Pusher Balancer A  TBM 24 
Elevator  90 Motor Pusher Balancer B  TBM 24 
Elevator  91 Motor Discharge Conv. A  TBM 24 
Elevator 92 Motor Discharge Conv. B TBM 24 
Elevator 93 Motor Discharge Conv. C TBM 24 
Elevator 94 Motor Discharge Elevator A  TBM 24 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 
Elevator  95 Motor Discharge Elevator B TBM 24 
Elevator  96 Motor Discharge Elevator C  TBM 24 
Elevator  97 Motor Distribution Conv. A  TBM 24 
Elevator  98 Motor Distribution Conv. B TBM 24 
Elevator  99 Motor Distribution Conv. C TBM 24 
Elevator  100 Motor Belt A1 52K5 TBM 24 
Elevator  101 Motor Belt A2 52K6 TBM 24 
Elevator  102 Motor Belt B1 52K7 TBM 24 
Elevator  103 Motor Belt B2 52K8 TBM 24 
Elevator  104 Motor Belt C1 53K1 TBM 24 
Elevator  105 Motor Belt C2 53K2  TBM 24 
Robot 106 Gripper TBM 60 
Robot 107 Cylinder TBM 12 
Robot 108 Magnetic plate BM - 
Robot 109 Station manifold TBM 36 
Robot 110 Motor Infeed SAF37DR TBM 60 
Robot 111 Bearing TBM 60 
Robot 112 Polychord TBM 60 
Robot 113 Motor Outfeed SAF37DR TBM 60 
Robot 114 Bearing TBM 12 
Robot 115 Polychord TBM 60 
Robot 116 toolbelt Infeed TBM 24 
Robot 117 toolbelt Disc TBM 24 
Robot 118 Pusher TBM 60 
Robot 119 Linear cylinder DGC-18-2450 BM 60 
Robot 120 Absorber YSR-12-12-C TBM 6 
Robot 121 Motor Pusher W20 DRS71S4 TBM 60 
Robot 122 Motor NPB M1 TBM 24 
Robot 123 Motor NPB M2  TBM 24 
Robot 124 Motor NPB M3 TBM 24 
Robot 125 Motor NPB M4 TBM 24 
Robot 126 Motor NPB M5 TBM 24 
Ompi 127 Flat Belt 90x3940 TBM 12 
Ompi 128 Flat Belt F-1 90x4750 TBM 12 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 
Ompi 129 Bearing #6305 2Z FAG TBM 12 
Ompi 130 Central Gear Z=52 TBM 12 
Ompi 131 Ring 50x68x10 TBM 12 
Ompi 132 Bearing 6206 TBM 12 
Ompi 133 Bearing 2306 TBM 12 
Ompi 134 Bearing 6208 2RS TBM 12 
Ompi 135 Toothed Belt 1200 TBM 12 
Ompi 136 Bearing 22205 TBM 12 
Ompi 137 Bearing NUP 208 TBM 12 
Ompi 138 Bearing 6004 TBM 12 
Ompi 139 Bearing 6006-2RS TBM 12 
Ompi 140 Bearing 3205 TBM 12 
Ompi 141 Bearing 6008 TBM 12 
Ompi 142 Bearing KR32  TBM 12 
Ompi 143 LM Guide SSR20 TBM 6 
Ompi 144 Injection Gun TBM 12 
Ompi 145 Housing Needle TBM 12 
Ompi 146 Housing Nozzle TBM 12 
Ompi 147 Nozzle TBM 3 
Ompi 148 Needle TBM 3 
Ompi 149 Mavele 45A TBM 3 
Ompi 150 Sensor (URCK 46025) TBM 3 
Ompi 151 Motor Main Drive   TBM 24 
Ompi 152 Motor Lover Chuck A  TBM 24 
Ompi 153 Motor Lover Chuck B  TBM 24 
Ompi 154 Motor Ven tola Fan  TBM 24 
Ompi 155 Motor Exit Belt    A TBM 24 
Ompi 156 Motor Exit Belt    B TBM 24 

Conveyor 157 Motor Conveyor 1 TBM 24 
Conveyor 158 Motor Conveyor 2 TBM 24 
Conveyor 159 Motor Conveyor 3 TBM 24 
Conveyor 160 Motor MA SACB TBM 24 
SAC-B 161 Magnetic wheel BM 60 
SAC-B 162 Cylinder TBM 60 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 
SAC-B 163 Bearing TBM 12 

Stack lift 164 Adjusting Screw Hopper BM - 
Stack lift 165 Adjusting Screw Roller Transfer BM - 
Stack lift 166 Bearing TBM 36 
Stack lift 167 CAM Guide TBM 24 
Stack lift 168 Cleaning Roll TBM 6 
Stack lift 169 Cylinder Transfer sheet TBM 24 
Stack lift 170 Cylinder up-down TBM 24 
Stack lift 171 Drop Roll Lower TBM 24 
Stack lift 172 Drop Roll upper TBM 24 
Stack lift 173 Linear Box TBM 36 
Stack lift 174 Linear Guide TBM 36 
Stack lift 175 Magnetic Hopper BM - 
Stack lift 176 Main Feed Cylinder TBM 24 
Stack lift 177 Motor Main drive (Motivation) CBM   
Stack lift 178 Plastic Roll TBM 24 
Stack lift 179 Roller Support Guide TBM 12 
Stack lift 180 Roller Transfer TBM 24 
Stack lift 181 Spring TBM 12 
Stack lift 182 Suction pad TBM 6 
Stack lift 183 Suction pad BM - 
Stack lift 184 Vacuum Generator TBM 24 
Stack lift 185 X-Lift (BOL ZONI) BM 12 

Feed Table 186 CAM Roller TBM 36 
Feed Table 187 Ceromic Roller Bottom TBM 36 
Feed Table 188 Ceromic Roller Top TBM 36 
Feed Table 189 Cylinder Side Guide TBM 36 
Feed Table 190 Cylinder Transfer Step 1 TBM 24 
Feed Table 191 Cylinder Transfer Step 2 TBM 36 
Feed Table 192 Linear BOX TBM 36 
Feed Table 193 Linear Guide TBM 36 
Feed Table 194 Linear Guide TBM 36 
Feed Table 195 Main Feed Bar TBM 60 
Feed Table 196 Plastic Roller TBM 36 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 

Feed Table 197 Pressure Regulator TBM 36 
Feed Table 198 Roller Sheet Alignment TBM 36 
Feed Table 199 Tooth Side guide TBM 36 
Feed Table 200 Tooth Transfer Sheet TBM 36 
Cross Head 201 Ball Bearing TBM 36 
Cross Head 202 Clutch Brake TBM 36 
Cross Head 203 Cutter Upper and Lower TBM 36 
Cross Head 204 Guidepost TBM 24 
Cross Head 205 Motor Main drive (Motovario) CBM   
Cross Head 206 V-Belt TBM 36 

Transfer 207 Motor Main drive (Motovario) TBM 12 
Transfer 208 Roller TBM 12 
Transfer 209 Transfer belt TBM 12 

Cross Head 210 Bushing TBM 60 
Cross Head 211 Eccentric Pin TBM 60 
Cross Head 212 Guide TBM 60 
Cross Head 213 Lever TBM 60 
Cross Head 214 Shaft TBM 60 

Feeder 215 Auxiliary feed BAR TBM 12 
Feeder 216 Bearing 40-90x23-SKF CODE 6308 TBM 36 
Feeder 217 Bearing 40-90x36,5-SKF CODE 3308 TBM 36 
Feeder 218 Bearing 70-125x24-SKF CODE NJ214 TBM 36 
Feeder 219 Connection TBM 36 
Feeder 220 Feeding Tooth TBM 12 
Feeder 221 Flange TBM 36 
Feeder 222 Helical conical gear TBM 36 
Feeder 223 Introductions Tooth TBM 36 
Feeder 224 Lever TBM 36 
Feeder 225 Main feed BAR TBM 12 
Feeder 226 Pin TBM 36 
Feeder 227 Shaft TBM 12 
Feeder 228 Spring TBM 6 
Feeder 229 Support TBM 36 
Feeder 230 Tooth TBM 36 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 

Main Drive 231 Bracket TBM 12 
Main Drive 232 Bushing TBM 36 
Main Drive 233 Cylinder TBM 12 
Main Drive 234 Elastic Spacer M 12 TBM 12 
Main Drive 235 Gear TBM 60 
Main Drive 236 Helical conical gear TBM 36 
Main Drive 237 Lever TBM 12 
Main Drive 238 Long vacuum PAD Assembly TBM 12 
Main Drive 239 Screw M12x30 UNI 5739 TBM 12 
Main Drive 240 Screw Suction CUP TBM 12 
Main Drive 241 Seal O-Ring 2075 TBM 12 
Main Drive 242 Shaft TBM 36 
Main Drive 243 Spacer TBM 12 
Main Drive 244 Spring TBM 36 
Main Drive 245 Support TBM 36 
Main Drive 246 Tooth TBM 36 
Main Drive 247 Vacuum Suction CUP Cylinder TBM 36 
Main Drive 248 Vacuum Suction CUPS TBM 36 
Main Drive 249 Vacuum Suction CUP Support TBM 36 
Curler - A 250 Bearing TBM 60 
Curler - A 251 Cluppling TBM 60 
Curler - A 252 Motor Main drive  TBM 36 
Curler - A 253 Shaft TBM 36 
Curler - A 254 Topper bush TBM 36 
Curler - B 255 Bearing TBM 36 
Curler - B 256 Cluppling TBM 36 
Curler - B 257 Motor Main drive  TBM 36 
Curler - B 258 Shaft TBM 36 
Curler - B 259 Topper bush TBM 36 
Conveyor 260 สายพาน M31 TBM 12 
Conveyor 261 ลูกป น 6004  ุดสายพานล าเรยีงเขา้ Curl สายพาน TBM 12 
Conveyor 262 ลูกป น 6004  ุดสายพานล าเรยีง ( ุด M31) TBM 12 
Conveyor 263 เพลาขบั Rollสายพานล าเรยีงขนาด20X120MM BM - 

Ompi 264 ลูกป น  6001-C-2HRS-C3 FAG TBM 6 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 
Ompi 265 Bearing 22205 TBM 12 
Ompi 266 Bearing 2306 TBM 12 
Ompi 267 Bearing 3205 TBM 12 
Ompi 268 Bearing 6004 TBM 12 
Ompi 269 Bearing 6006 - 2RS TBM 12 
Ompi 270 Bearing 6008 TBM 12 
Ompi 271 Bearing 6206 TBM 12 
Ompi 272 Bearing 6208 2RS TBM 12 
Ompi 273 Bearing #6305 2Z FAG TBM 12 
Ompi 274 Bearing KR32  TBM 12 
Ompi 275 Bearing NUP 208 TBM 12 
Ompi 276 Central Gear Z=52 TBM 36 
Ompi 277 Flat Belt 90x3940 TBM 12 
Ompi 278 Flat Belt F-1 90x4750 TBM 12 
Ompi 279 Guide Seal TBM 3 
Ompi 280 Housing TBM 12 
Ompi 281 Injection Gun Unit TBM 6 
Ompi 282 LIMIT SWITCH D4MC-5000 250VDC "OMRON" BM - 
Ompi 283 Mavele (45A - LCC - DDAJ - 2KA) TBM 12 
Ompi 284 Needle @ 3.17x126 TBM 6 
Ompi 285 Nozzle 0.7 TBM 6 
Ompi 286 O-Ring TBM 3 
Ompi 287 LM Guide SSR20 TBM 36 
Ompi 288 Mavele 45A TBM 36 
Ompi 289 Motor Exit Belt A CBM   
Ompi 290 Motor Exit Belt B CBM   
Ompi 291 Motor Lover Chuck A  CBM   
Ompi 292 Motor Lover Chuck B  CBM   
Ompi 293 Motor Main Drive   CBM   
Ompi 294 Motor Ven tola Fan  CBM   
Ompi 295 Needle TBM 3 
Ompi 296 Nozzle TBM 3 
Ompi 297 Pressure Regulator IR2000  TBM 12 
Ompi 298 Ring 50x68x10 TBM 24 



36 
 

ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 
Ompi 299 Sensor (URCK 46025) TBM 36 
Ompi 300 Solenoid coil DMB-DDFJ-1JB 24VD TBM 12 
Ompi 301 Toothed Belt 1200 TBM 12 

Conveyor 302 Cylinder BF-040-5DB "BIMBA" TBM 12 
Conveyor 303 FLAT BELT F-1 110x5100mm TBM 12 
Conveyor 304 FLAT BELT PU-G 70x3260mm TBM 12 
Conveyor 305 PROX. SWITCH BES M18MI PSC50B-S04K  BM - 
Conveyor 306 SOLENOID VALVE SMC VP342-5DZ1-02A BM - 
Conveyor 307 ลูกป นธรรมดา#6003-2Z FAG TBM 12 
Conveyor 308 ลูกป นธรรมดา#6004-2Z FAG TBM 12 
Main Drive 309 AC INVERTER FRN0005C2S-4A 1.5KW (2HP) BM - 
Stack lift 310 กระบอกลม ส่งแผ่น TBM 12 
Stack lift 311 โ ่ B40(6กล่อง) TBM 24 
Stack lift 312 ยางดดูแผ่น 3 ัน้ TBM 6 
Stack lift 313 สปรงิ  Finger TBM 12 
Stack lift 314 หล่อยาง Roll Feed TBM 24 
Stack lift 315 หล่อยาง Roll Feedแผ่นโต๊ะ 1 TBM 24 
Stack lift 316 Bearing 6206ZZ TBM 24 
Stack lift 317 Bearing 6305ZZ TBM 24 
Stack lift 318 CONTROL UNIT AVN301 NR-U BM - 
Stack lift 319 Finger ส่งแผ่น TBM 36 
Stack lift 320 LIMIT SWITCH D4MC-5000 BM - 
Stack lift 321 LIMIT SWITCH D4N-212G 3A/240V BM - 
Stack lift 322 Motor M3 Lift Feeder2.2 KW 5.2  CBM 36 
Stack lift 323 PROX. SWITCH TL-N10ME1 10-30VDC BM - 
Stack lift 324 PUSH BUTTON @30mm ABN101-R,1NC "IDEC" BM - 
Stack lift 325 PUSH BUTTON SW @30 ABN 210-R BM - 

Feed Table 326 ลูกป นธรรมดา #6206 2Z TBM 36 
Feed Table 327 Bearing 6206ZZ TBM 24 
Feed Table 328 Bearing #6208 TBM 36 
Feed Table 329 Bearing 6305ZZ TBM 24 
Feed Table 330 Chain No. 50 TBM 36 
Feed Table 331 Double Sheet DH-220 BM - 
Feed Table 332 Feeding clamp bar TBM 36 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 

Feed Table 333 Finger Drive TBM 12 
Feed Table 334 Finger Gauge TBM 36 
Feed Table 335 LIMIT SWITCH D4MC-5020 250VDC BM - 
Feed Table 336 Motor M1 Main Drive2.2 KW 4.5  TBM 36 
Feed Table 337 Socket Relay P2RF - 08 - E TBM 24 
Feed Table 338 Spring 6 x 0.5 x 20 mm. TBM 6 
Cross Head 339 สปรงิดนั 1.5x12.5x55 TBM 6 
Cross Head 340 สปรงิดนั 1.5x12.5x55 TBM 6 
Cross Head 341 Bearing Returner TBM 12 
Cross Head 342 Bushing Connecting rod (L) TBM 36 
Cross Head 343 Bushing Connecting rod (R) TBM 36 
Cross Head 344 Bushing Machine (L) TBM 36 
Cross Head 345 Bushing Machine (R) TBM 36 
Cross Head 346 Bushing Top (L) TBM 36 
Cross Head 347 Bushing Top (R) TBM 36 
Cross Head 348 CONTROL UNIT AVN301 NR-U BM - 
Cross Head 349 Cutter + holder (Lower) (Rework) TBM 36 
Cross Head 350 Cutter + holder (upper) (Rework) TBM 36 
Cross Head 351 Guidepost TBM 12 
Cross Head 352 Oil Pump TBM 36 
Cross Head 353 PUSH BUTTON @30mm ABN101-R,1NC BM - 
Cross Head 354 PUSH BUTTON SW @30 ABN 210-R BM - 
Cross Head 355 Ram plate TBM 36 
Cross Head 356 SELECTOR SWITCH @30mm ASN311 ON-OFF BM - 

Transfer 357 กล่องพลาสตกิ 250x130x95 mm.T203 (TTM) BM - 
Transfer 358 เบรกเกอร ์GV2-ME08 BM - 
Transfer 359 SECTOR GEAR #16-5 TBM 36 
Transfer 360 Suction Cup 50x13x23mm. Refer.325/13 TBM 6 
Transfer 361 Suction Cup D.52x6.5/26x62 TBM 6 
Transfer 362 AcccessoriesGV-AN11 BM - 
Transfer 363 AC INVERTER FRN1.5 C1S-4A 1.5KW (2HP) BM - 
Transfer 364 Bearing TBM 12 
Transfer 365 Breaker 3 Pole C60a32A BM - 
Transfer 366 Cabinet Filter Fan พดัลมระบาย MPV12.00 BM - 
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ตารางที ่4 รายการอะไหล่ส ารองคงคลงัแผนก  Easy Open End (ต่อ) 
Module No. Description TBM,CBM,BM Freq. 
Transfer 367 CONTROL UNIT AVW311R BM - 
Transfer 368 CPU Unit with 40 I/O Points 24VDC  BM - 
Transfer 369 Flat belt TBM 12 
Transfer 370 Motorกลบัเหลก็0.12 KW0.39 Amp TBM 36 
Transfer 371 Motor Conveyor 0.75 KW 2.55 Amp TBM 36 
Transfer 372 PROX. SWITCH E2E-X10F1-M1  BM - 
Transfer 373 PUSH BUTTOM SW. @22mm. GREEN BM - 
Transfer 374 PUSH BUTTOM SW. @22mm. RED 1NC BM - 
Transfer 375 Relay G2R-2SN,24VDC BM - 
Transfer 376 Roller TBM 12 
Transfer 377 SELECTOR SWITCH @22mm ASW211 ON-OFF BM - 
Transfer 378 Socket Relay P2RF-08-E BM - 
Transfer 379 Switching Power Supply 24V 3.75A 90W BM - 

 
 ขอ้มูลจ านวนใบแจ้ง ่อม Work Order (WO) ที่พนักงานเปิดของปี 2564 ของแผนก 
Easy Open End  ตัง้แต่เด อน ม.ค.64 – ธ.ค.64 โดยมจี านวน 1,169 ใบ ดงัแสดงในตารางที ่5
และแสดงรายงานเปิดใบแจง้ ่อม แสดงดงัรปูที ่12 
 
ตารางที ่5 จ านวนการเปิดใบแจง้ ่อม Work Order ตัง้แต่เด อน ม.ค. 64 - ธ.ค.64 

 

เดือน จ ำนวน Work Order (ใบ)
ม.ค.64 122
ก.พ.64 96
ม.ีค.64 82
เม.ย.64 92
พ.ค.64 153
ม.ิย.64 110
ก.ค.64 63
ส.ค.64 87
ก.ย.64 104
ต.ค.64 91
พ.ย.64 125
ธ.ค.64 44
รวม 1,169
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รปูที ่12 รายการเปิดใบแจง้ ่อม Work Order (WO) 
 

 เกบ็ขอ้มูลส านทีพ่ น้ทีไ่ลน์การผลติแผนก Easy Open End (EOE) เริม่จากต าแหน่ง
หมายเลข ที ่1 เม ่อพนกังานวศิวกรรมการผลติ(PE) พบอะไหล่ที ่ ารุดพนกังานตอ้ง ่ายรูปภาพ 
หลงัจากนัน้พนักงานเดนิทางไปยงัต าแหน่งหมายเลขที ่2 ออฟฟิศของแผนก Easy Open End 
(EOE) เพ ่อเปิดใบแจ้ง ่อม Work Order (WO)และเขียนใบเบิกอะไหล่ โดยมีระยะทาง 120 
เมตร จากพ น้ทีฝ่่ายผลติไปจน งึออฟฟิศ หลกัจากทีไ่ดด้ าเนินการจดัท าเอกสารขอเบกิอะไหล่ 
พนักงานต้องน าเอกสารทัง้หมดย ่นส่งให้ทางผู้จดัการของแผนกพิจารณาการอนุมตัิใบเบิก
อะไหล่ดังต าแหน่งหมายเลขที่ 7  ึ่งเป็นต าแหน่งที่จ าลองจากระยะทางที่พบผู้จัดการ ึ่ง
ระยะทางในแต่ละครัง้ไม่แน่นอน เน ่องจากผู้จัดการไม่ได้อยู่ประจ าออฟฟิศ จากรูปที่ 13 
ระยะทางโดยเฉลี่ย 170 เมตร หลงัจากไดร้บัการอนุมตัจิากผู้จดัการ  พนักงานเดนิทางข้ามมา
อกีฝัง่ของโรงงานเพ อ่ท าการเบกิอะไหล่ทีค่ลงัอะไหล่ โดยมรีะยะทาง 210 เมตรดงัหมายเลขที ่8 
แสดงดงัรปูที ่13 
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รปูที ่13 ระยะทางการเคล ่อนทีข่องพนกังานแผนก Easy Open End 
 
การวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุ 
 จากการศกึษาผูว้จิยัท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาสิง่ใดทีเ่ป็นปัจจยัในการท า
ใหก้ระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่เกดิความล่า ้า โดยใ แ้ผนภูมกิ้างปลา  Fishbone Diagram มา
ใ ใ้นการวเิคราะหแ์ละน าแผนภูมกิระบวนการไหล Flow Process Chart น ามาใ ใ้นกาวเิคราะห์
กระบวนการ ึง่การด าเนินการแบ่งออกตามรายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 
 1. สมัภาษณ์พนักงาน งึปัญหาทีเ่ป็นปัจจยัทีท่ าใหเ้กดิความล่า า้ในขัน้ตอนการเบกิ 
จ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั  
 2. การหาเวลามาตรฐาน (Standard time) โดยจบัเวลาก่อนเพ ่อหาเวลามาตรฐาน
และหลงัการปรบัปรุงการเบิกจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัของฝ่ายผลิตแผนก Easy Open End 
(EOE) พรอ้มทัง้น ามาเปรยีบเทยีบเวลา 
 3. น าขอ้มลูขัน้ตอนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัมาสรา้งแผนภูมกิระบวนการไหล 
(Flow Process Chart) 
 4. วเิคราะหห์าสาเหตุการเกดิปัญหาในขัน้ตอนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัโดย
ใ ท้ฤษฎแีผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 5. ระดมความคดิเพ อ่หาสาเหตุทีเ่ป็นปัจจยัทีส่ง่ผลกระทบท าใหเ้กดิความล่า า้โดยใ ้
การลดความสูญเปล่า (ECRS) เล อกประเดน็ทีท่ าใหเ้กดิปัญหามาเพ ่อท าการแก้ไขและน าเสนอ
แนวทางในการปรบัปรุงแกไ้ข 
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 รายละเอยีดการวเิคราะหปั์ญหาและหาสาเหตุ มดีงัต่อไปนี้ 
 1. สมัภาษณ์พนกังาน งึปัญหาทีเ่ป็นปัจจยัทีท่ าใหเ้กดิความล่า า้ในกระบวนการเบกิ 
จ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัผูว้จิยัไดท้ าการสมัภาษณ์พนกังานทัง้ 4 คน เป็นผูท้ีม่คีวามเกีย่วขอ้งใน
ขัน้ตอนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัของแผนก Easy Open End เพ อ่หาปัจจยัทีส่ง่ผลให้
กระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัเกดิความล่า า้ ดงัแสดงในตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 สรุปปัญหาทีเ่ป็นปัจจยัทีส่ง่ผลใหก้ระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั 

ขัน้ตอนการท างาน สรปุผลข้อมูลจากการสมัภาษณ์ 
ขัน้ตอนขอเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั 1. ใ เ้วลาในการอนุมตันิานเน ่องจากผูจ้ดัการไม่ได้

อยู่ในส านกังานตลอดเวลา 
2. เคร ่องจกัรเสยีบ่อย 
3. ใ เ้วลาคน้หาอะไหล่นาน 
4. จดัว่างอะไหล่ส ารองไม่เป็นระเบยีบ 

 
 2. การหาเวลามาตรฐาน (Standard time) สตูรทีน่ ามาใ ใ้นการค านวณหาเวลา
มาตรฐาน  
 เม ่อได้ทราบปัจจยัที่ท าให้เกดิความล่า ้าในกจิกรรมการเปิดจ่ายอะไหล่ส ารองจงึได้
ท าการแบ่งกิจกรรมหลักออกเป็นกิจกรรมย่อยเพ ่อบันทึกเวลาการท างานในแต่ละกิจกรรม
ส าหรบัจดัท าเวลามาตรฐาน โดยบนัทกึเวลาการท างานจ านวน 10 ครัง้ ก าหนดค่าระดบัความ
เ  ่อมัน่ที ่95%  
 จ านวนครัง้ทีเ่หมาะสมของการบนัทกึการจบัเวลา สามาร ค านวณไดด้งันี้ 
 

N  =  
2

xh
zs








  

 
 N ค อ  จ านวนครัง้ทีต่อ้งการบนัทกึการจบัเวลาทีเ่หมาะสม 
 z ค อ  ค่าระดบัความเ  ่อมัน่ 95% = 1.96 
 s ค อ  ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาทีจ่บัมาได้ 
 h ค อ  ค่าความคาดเคล ่อนทีย่อมรบัได ้5% = 0.05 
 
 จากการสัมภาษณ์พนักงานขัน้ตอนและเวลาในการปฏิบัติงานของขัน้ตอนการ
เบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัมทีัง้หมด 18 ขัน้ตอน ผูว้จิยัไดท้ าการหาเวลามาตรฐานของแต่ละ
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ขัน้ตอน ึ่งพนักงานทีผู่ว้จิยัไดใ้ เ้ป็นตวัอย่างในการศกึษาขัน้ตอนการท างานนัน้เป็นเจ้าหน้าที่
คลงัอะไหล่ พนักงานวศิวกรรมการผลติ (PE) และผู้จดัการแผนก Easy Open End ได้ท าการ
บันทึกจับเวลาจ านวน 10 ครัง้ แสดงดังตารางที่ 7 ผู้วิจัยได้ก าหนดเวลาที่เผ ่อส าหรับ
ผูป้ฏบิตังิานไวเ้ท่ากบั 5 เปอรเ์ น็ต ์แสดงดงัตารางที ่8  ึง่ไดเ้วลามาตรฐานของทัง้กระบวนการ
เท่ากบั 354 นาท ี
 
ตารางที ่7 ผลการบนัทกึเวลาในแต่ละกจิกรรม (ก่อนการปรบัปรุง) 

ขัน้ตอน เวลาเฉล่ีย 
(นาที) 

SD จ านวนครัง้ขัน้ต า่
ของการจบัเวลา (n) 

1. พนักงาน ่ายรปูอะไหล่ที ่ ารดุทีเ่คร ่องจกัร 1  0.06  5 

2.พนักงานเดนิไปทีส่ านักงานเปิดใบแจง้ ่อม Work Order 
(WO) ในระบบ Cedar 

12  0.63  4 

3.พนักงานเปิดใบแจง้ ่อม Work Order (WO)  
ในระบบ Cedar CMMS  

2  0.07  2 

4.พนักงานเดนิไปหยบิใบเบกิและน ามาเขยีนเบกิอะไหล่ 5  0.24  4 

5.สัง่พมิพเ์อกสารใบ Work Order (WO) และรปูภาพอะไหล่  3  0.17  4 

6.พนักงานเดนิไปทีเ่คร ่อง ่ายเอกสารรบัเอกสารทีส่ัง่พมิพ ์ 1  0.03  2 

7.พนักงานเดนิไปพบผูจ้ดัการย น่เอกสารเบกิอะไหล่และรอ
การพจิารณาอนุมตั ิ

232  14.95  6 

8.พนักงานเดนิไปทีค่ลงัอะไหล่ส ารองเบกิอะไหล่ 22  1.45  7 

9.พนักงานย ่นใบเบกิอะไหล่และใบ Work Order (WO)ให้
เจา้หน้าทีค่ลงั 

1  0.03  2 

10.เจา้หน้าทีค่ลงัรบัเอกสารเบกิอะไหล่และตรวจสอบในระบบ
ตดัสตอ็คในระบบ QAD 

3  0.21  8 

11. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเค ัน่ 15  0.63  3 

12. พนักงานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหล่ทีห่อ้งคลงั 15  0.63  3 

13. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ 1  0.05  3 

14. เจา้หน้าทีค่ลงัส่งอะไหลใ่หก้บัพนักงาน 1  0.00  0 

15. พนักงานรบัอะไหล่จากพนักงานเบกิจ่ายอะไหล่ 1  0.03  1 

16. พนักงานตรวจสอบอะไหลต่ามใบเบกิ รุ่น ,จ านวนรายการ 
,ประเภท 

1  0.03  1 

17. เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนักงานตรวจสอบอะไหล ่ 1  0.03  1 

18. พนักงานเดนิกลบัมายงัแผนก 19  1.64  12 

                                                              รวมเวลา (นาที) 337   
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ตารางที ่8 การหาเวลามาตรฐาน (ก่อนการปรบัปรุง) 
รายละเอยีด 

 
เวลา
เฉลีย่ 
(นาท)ี  

ค่าประเมนิอตัรา
การท างาน 

ค่าความเผ ่อ เวลา
มาตรฐาน 

(นาท)ี 
1. พนักงาน ่ายรปูอะไหล่ที ่ ารุดทีเ่คร ่องจกัร 1 100% 5% 1 
2.พนักงานเดนิไปทีส่ านักงานเปิดใบแจง้ ่อม Work Order 
(WO) ในระบบ Cedar 

12 100% 5% 13 

3.พนักงานเปิดใบแจ้ง ่อม Work Order (WO) ในระบบ 
Cedar CMMS  

2 100% 5% 2 

4.พนักงานเดนิไปหยบิใบเบกิและน ามาเขยีนเบกิอะไหล่ 5 100% 5% 5 
5.สัง่พมิพเ์อกสารใบ Work Order (WO) และรปูภาพอะไหล ่ 3 100% 5% 3 
6.พนักงานเดนิไปทีเ่คร ่อง ่ายเอกสารรบัเอกสารทีส่ ัง่พมิพ์ 1 100% 5% 1 
7.พนักงานเดนิไปพบผูจ้ดัการย ่นเอกสารเบกิอะไหล่และรอ
การพจิารณาอนุมตั ิ

232 100% 5% 244 

8.พนักงานเดนิไปทีค่ลงัอะไหลส่ ารองเบกิอะไหล่ 22 100% 5% 23 
9.พนักงานย ่นใบเบกิอะไหล่และใบ Work Order (WO)ให้
เจา้หน้าทีค่ลงั 

1 100% 5% 1 

10.เจ้าหน้าทีค่ลงัรบัเอกสารเบกิอะไหล่และตรวจสอบใน
ระบบตดัสตอ็คในระบบ QAD 

3 100% 5% 3 

11. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเค ัน่ 15 100% 5% 16 
12. พนักงานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหล่ทีห่อ้งคลงั 15 100% 5% 16 
13. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร ์ 1 100% 5% 1 
14. เจา้หน้าทีค่ลงัส่งอะไหล่ใหก้บัพนกังาน 1 100% 5% 1 
15. พนักงานรบัอะไหล่จากพนักงานเบกิจ่ายอะไหล่ 1 100% 5% 1 
16. พนักงานตรวจสอบอะไหล่ตามใบเบกิ รุ่น 
 จ านวนรายการ , ประเภท 

1 100% 5% 1 

17. เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนักงานตรวจสอบอะไหล่ 1 100% 5% 1 
18. พนักงานเดนิกลบัมายงัแผนก 19 100% 5% 20 

รวมระยะเวลา 337   354 

 
 3. น าขอ้มลูขัน้ตอนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัมาสรา้งแผนภูมกิระบวนการไหล 
(Flow Process Chart) 
 หลงัจากทีผู่ว้จิยัไดห้าเวลามาตรฐานของกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัใน
แต่ละขัน้ตอนของการปฏบิตักิ่อนท าการปรบัปรุงแก้ไขผู้วจิยัได้น าเวลามาตรฐานที่ได้มาจดัท า
แผน ภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) น ามาวิเคราะห์ขัน้ตอนกิจกรรมย่อยของ
กระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่เพ ่อวเิคราะห์กิจกรรมงานย่อย ได้ระบุลกัษณะการท างานโดยมี
รายละเอยีด การปฏบิตังิาน (Operation) ขนย้าย (Transportation) รอคอย (Delay) ตรวจสอบ 
(Inspection)และการจดัเกบ็ (Storage) ดงัแสดงในตารางที ่9 
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ตารางที ่9 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ก่อนการปรบัปรุง 

 
 
 จากตารางที่ 9 พบว่ากระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่คงคลังส ารองมีขัน้ตอนการ
ด าเนินการทัง้หมด 18 ขัน้ตอน โดยเป็น การปฏบิตังิาน 7 กจิกรรม ขนยา้ย 5 กจิกรรม รอคอย 
3 กจิกรรม ตรวจสอบ 2 กจิกรรมและการจดัเกบ็ 1 กจิกรรม ระยะทาง 653 เมตร และระยะเวลา
รวม 354 นาท ี
 
 

Flow Process Chart ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ
กจิกรรม: ลดเวลาเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั
หน่วยงาน : แผนก Easy Open End (พนกังาน PE) การปฏบิตังิาน
แผนภมูกิารไหลหมายเลขที ่1                 ขนยา้ย
ผูบ้นัทกึ : นางสาวปรญิญา โตงามรกัษ์                 รอคอย

คน (Man Type)                 ตรวจสอบ

วสัดุ (Material Type)                 การจดัเกบ็

เครือ่งจกัร (Machince Type)
อืน่ๆ (Other)

1 พนกังานถ่ายรปูอะไหล่ทีช่ ารุดทีเ่ครือ่งจกัร 6 1 

2 พนกังานเดนิไปทีส่ านกังานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar 120 13 

3 พนกังานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar CMMS 0 2 

4 พนกังานเดนิไปหยบิใบเบกิและน ามาเขยีนเบกิอะไหล่ 3 5 

5 สัง่พมิพเ์อกสารใบ Work Order (WO) และรปูภาพอะไหล่ 6 3 

6 พนกังานเดนิไปทีเ่ครือ่งถ่ายเอกสารรบัเอกสารทีส่ ัง่พมิพ์ 12 1 

7 พนกังานเดนิไปพบผูจ้ดัการยืน่เอกสารเบกิอะไหล่และรอการพจิารณาอนุมตัิ 170 244 

8 พนกังานเดนิไปทีค่ลงัอะไหล่ส ารองเบกิอะไหล่ 210 23 

9 พนกังานยืน่ใบเบกิอะไหล่และใบ Work Order (WO)ใหเ้จา้หน้าทีค่ลงั 0 1 

10 เจา้หน้าทีค่ลงัรบัเอกสารเบกิอะไหล่และตรวจสอบในระบบตดัสตอ็คในระบบ QAD 0 3 

11 เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเคชัน่ 12 16 

12 พนกังานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหล่ทีห่อ้งคลงั 0 16 

13 เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ 4 1 

14 เจา้หน้าทีค่ลงัสง่อะไหล่ใหก้บัพนกังาน 0 1 

15 พนกังานรบัอะไหล่จากพนกังานเบกิจ่ายอะไหล่ 0 1 

16 พนกังานตรวจสอบอะไหล่ตามใบเบกิ รุ่น , จ านวนรายการ , ประเภท 0 1 

17 เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนกังานตรวจสอบอะไหล่ 0 1 

18 พนกังานเดนิกลบัมายงัแผนก 110 20 
รวมระยะเวลำกิจกรรม 653 354

2

สญัลกัษณ์ จ ำนวน
7

5

3

1

ระยะเวลำ (เมตร) : 653
เวลำ (นำที) : 354

ขัน้ตอน กิจกรรม
ระยะทำง

(เมตร)

เวลำ

(นำที)

สญัลกัษณ์
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ตารางที ่10 วเิคราะหค์วามสูญเปล่าและคุณค่าของขัน้ตอน 

 
 
 หลงัจากทีส่รา้งแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) จดัท าการวเิคราะห์
ความสญูเปล่าและคุณค่าของกจิกรรม สรุปดงัต่อไปนี้ แสดงดงัตารางที่ 10 
  - Value Added จ านวน 10 กจิกรรม ใ เ้วลาเฉลีย่รวม 70 นาท ี
  - Non Value Added จ านวน 1 กจิกรรม ใ เ้วลาเฉลีย่รวม 1 นาท ี
  - Necessary Non - Value Added จ านวน 7 กจิกรรม ใ เ้วลาเฉลีย่รวม 283 นาท ี
 
 4. วเิคราะหห์าสาเหตุการเกดิปัญหาในขัน้ตอนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั โดย
ใ ท้ฤษฎแีผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram)  

1 พนกังานถ่ายรปูอะไหล่ทีช่ ารุดทีเ่ครือ่งจกัร 6 1 √

2 พนกังานเดนิไปทีส่ านกังานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar 120 13 √

3 พนกังานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar CMMS 0 2 √

4 พนกังานเดนิไปหยบิใบเบกิและน ามาเขยีนเบกิอะไหล่ 3 5 √

5 สัง่พมิพเ์อกสารใบ Work Order (WO) และรปูภาพอะไหล่ 6 3 √

6 พนกังานเดนิไปทีเ่ครือ่งถ่ายเอกสารรบัเอกสารทีส่ ัง่พมิพ์ 12 1 √

7 พนกังานเดนิไปพบผูจ้ดัการยืน่เอกสารเบกิอะไหล่และรอการพจิารณาอนุมตัิ 170 244 √

8 พนกังานเดนิไปทีค่ลงัอะไหล่ส ารองเบกิอะไหล่ 210 23 √

9 พนกังานยืน่ใบเบกิอะไหล่และใบ Work Order (WO)ใหเ้จา้หน้าทีค่ลงั 0 1 √

10 เจา้หน้าทีค่ลงัรบัเอกสารเบกิอะไหล่และตรวจสอบในระบบตดัสตอ็คในระบบ QAD 0 3 √

11 เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเคชัน่ 12 16 √

12 พนกังานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหล่ทีห่อ้งคลงั 0 16 √

13 เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ 4 1.2 √

14 เจา้หน้าทีค่ลงัสง่อะไหล่ใหก้บัพนกังาน 0 1 √

15 พนกังานรบัอะไหล่จากพนกังานเบกิจ่ายอะไหล่ 0 1 √

16 พนกังานตรวจสอบอะไหล่ตามใบเบกิ รุ่น , จ านวนรายการ , ประเภท 0 1 √

17 เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนกังานตรวจสอบอะไหล่ 0 1 √

18 พนกังานเดนิกลบัมายงัแผนก 110 20 √

653 354 10 1 7
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 หลงัจากที่ทราบ งึกิจกรรมที่ท าให้เกดิความล่า ้าในขัน้ตอนการท างาน ึ่งไม่สร้าง
มูลค่าแต่ไม่สามาร ตดักจิกรรมไปได้จ านวน 7 กจิกรรมและกจิกรรมทีไ่ม่สรา้งมูลค่าทีส่ามาร 
ตดักจิกรรมออกไปได้ 1 กจิกรรม ผู้วจิยัได้ท าการหาสาเหตุของปัญหาโดยใ ้แผนผงัก้างปลา
(Fishbone diagram) เพ ่อวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดความล่า ้าในการอนุมตัิใบเบิกอะไหล่
ส ารองคงคลงัแสดงดงัรปูที ่14 

 
รปูที ่14 แผนผงัการวเิคราะหก์า้งปลา Fishbone Diagram 

 
 จากรปูที ่14 จากการวเิคราะหแ์ผนผงัก้างปลาสาเหตุทีว่เิคราะหไ์ดม้ดีงัต่อไปนี้ 
 1. วธิกีาร ค อ ขัน้ตอนในการเบกิตอ้งเขยีนใบเบกิทุกครัง้และเดนิตามหา ผูจ้ดัการเพ อ่
เ น็การอนุมตั ิ 
 2. คน ค อ ผูจ้ดัการแผนกตดิประ ุม ไม่ไดอ้ยู่ในส านกังานตลอดเวลา 
 3. วตั ุดบิ ค อ พมิพโ์ดยใ ก้ระดาษ หมกึหมด 
 4. เคร ่องจกัร ค อ เคร ่องจกัรเสยีบ่อย เคร ่องพมิพเ์อกสารเสยี 
 5. ส านที ่ค อ ว่างอะไหล่ปะปน ไม่มป้ีาย ีบ้่งต าแหน่งการจดัเกบ็ 
 
 5. ระดมความคิดเพ ่อหาสาเหตุปัจจยัที่ส่งผลกระทบท าให้เกิดความล่า ้า โดยใ ้
ทฤษฎีการลดความสูญเปล่า (ECRS) เล อกประเดน็ที่ท าให้เกดิปัญหามาเพ ่อท าการแก้ไขและ
น าเสนอแนวทางในการปรบัปรุงแกไ้ข 
 โดยผูว้จิยัจดัท าแผนการด าเนินงานเพ ่อแก้ไขปัญหา โดยใ ห้ลกัการ ECRS  ึ่งเป็น
แนวคดิทีใ่ ใ้นการลดความสญูเปล่า (Waste) เพ อ่ ่วยลดขัน้ตอนทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิประโย น์ 
 Eliminate (E) ก าจดั เป็นการก าจดักระบวนการหร อขัน้ตอนทีไ่ม่จ าเป็นไม่ก่อให้เกดิ
ประโย น์ออกไป เพ อ่ลดเวลาในการท างาน 
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 Combine (C) การรวม เป็นการรวบกระบวนการหร อขัน้ตอนเข้าไว้ด้วยกนัเพ ่อลด
เวลาในการท างานลง 
 Rearrange (R) การเรียงใหม่ เป็นการจดัเรียงล าดบัความส าคญัของกระบวนการ 
หร อขัน้ตอนใหส้ามาร ท างานไดง้า่ยขึน้ 
 Simplify (S) ท าใหง้่าย เป็นการปรบัปรุงกระบวน หร อขัน้ตอนใหง้่ายขึน้ เพ ่อลดเวลา
ในการท างานใหส้ามาร ท างานไดส้ะดวก รวดเรว็และงา่ยขึน้ 
 ผู้วจิยัได้วเิคราะห์และน าหลกัการ ECRS เพ ่อปรบัปรุงกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่
ส ารองคงคลงั โดยพจิารณาจากงานที่ไม่ก่อให้เกดิความสูญเปล่าและใ ้เวลานาน ดงัแสดงใน
ตารางที ่11 
 
ตารางที ่11 ตารางวเิคราะห ์ECRS 

 
  
 จากตารางที ่11 ท าใหท้ราบ งึสาเหตุทีท่ าใหก้ระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคง
คลงัล่า า้ ึ่งผูว้จิยัมแีนวทางในการปรบัปรุงโดยใ เ้ทคนิค ECRS เขา้มาใ แ้กไ้ข ึ่งมแีนวทาง
ในการแกไ้ขปรบัปรุงดงัต่อไปนี้ 

ขัน้ตอนกำรปรบัปรงุ
เทคนิค

 ECRS
แนวทำงกำรปรบัปรงุ

2.พนักงานเดนิไปทีส่ านักงานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar S - ตดิตัง้คอมพวิเตอรล์งโปรแกรม Cedar ในไลน์การผลติ

3.พนักงานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar CMMS S

4.พนักงานเดนิไปหยบิใบเบกิและน ามาเขยีนเบกิอะไหล่ S

5.สัง่พมิพเ์อกสารใบ Work Order (WO) และรปูภาพอะไหล่ S,C

6.พนักงานเดนิไปทีเ่ครือ่งถ่ายเอกสารรบัเอกสารทีส่ ัง่พมิพ์ E

7.พนักงานเดนิไปพบผูจ้ดัการยื่นเอกสารเบกิอะไหลแ่ละรอการพจิารณาอนุมตัิ S

9.พนักงานยื่นใบเบกิอะไหลแ่ละใบ Work Order (WO)ใหเ้จา้หน้าทีค่ลงั E

10.เจา้หน้าทีค่ลงัรบัเอกสารเบกิอะไหลแ่ละตรวจสอบในระบบตดัสตอ็คในระบบ QAD S
- ระบบแจง้เตอืนการอนุมตัจิาก App Inventory Space 

Parts Mobile

11. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหลต่ามโลเคชัน่ S

- เจา้หน้าทีส่ามารถทราบโลเคชัน่ของอะไหลจ่ านวน 

Stock อะไหลท่ีพ่นักงานตอ้งการเบกิไดท้นัทผี่าน App 
Inventory Space Parts Mobile ไมต่อ้งรอใหพ้นักงาน
เดนิทางมาถงึหอ้งอะไหลส่ามารถเตรยีมอะไหลไ่วใ้หก้บั
พนักงานลว่งหน้า
- จดัระเบยีบหอ้งอะไหล ่5 ส. ท าป้ายชีบ่้งกลอ่งอะไหล ่ตู้
เอกสาร จดัท า QR Code อะไหลเ่พือ่สามารถCheck 
จ านวนอะไหลแ่ละประเภทอะไหลใ่หว้า่งใหถู้กตอ้ง

- กรอกฟอรม์เบกิอะไหลผ่่านระบบ App Inventory  

Space Parts Mobile แนบรปูภาพอะไหล ่และใบ Work 
Order เพือ่ขออนุมตักิารเบกิผ่านทางระบบ

- ผูจ้ดัการอนุมตักิารเบกิอะไหลผ่่านทางApp Inventory 

Space Parts Mobile เมือ่อนุมตัริะบบจะแจง้เตอืนให้
เจา้หน้าทีค่ลงัเพือ่เตรยีมอะไหล่
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 ด าเนินการปรบัปรุง 
 ขัน้ตอนที ่2 พนักงานเดนิไปทีส่ านักงานเปิดใบแจง้ ่อม Work Order (WO) ในระบบ 
Cedar 
 ก่อนปรบัปรุง 
 หลงัจากที่พนักงานพบเคร ่องจกัรที่  ารุด พนักงานวศิวกรรมการผลติ (PE) จะต้อง
 ่ายรูปอะไหล่เพ ่อใ ใ้นตรวจสอบประเภทของอะไหล่ที ่ ารุดทีต่้องการเปลีย่น โดยต้องสัง่พมิพ์
เพ ่อน ามาเป็นเอกสารแนบในการขอเบิกอะไหล่ เม ่อ ่ายรูปส าเร็จพนักงานเดินทางกลับมาที่
ส านักงานฝ่ายผลิตเพ ่อท าการเปิดใบแจ้ง ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedarโดยใ ้
คอมพวิเตอร์ของส านักงาน  ึ่งระยะทางจากไลน์การผลิตแผนก Easy Open End 120 เมตร 
จากต าแหน่งหมายเลขที ่1 ไปยงัต าแหน่งหมายเลขที ่2 แสดงดงัรปูที ่15 
 

 
 

รปูที ่15 แผนผงัโรงงาน 
 

 หลงัปรบัปรุง 
 ตดิตัง้คอมพวิเตอร์ในไลน์การผลติแผนก Easy Open End โดยลงโปรแกรม Cedar 
เพ ่อลดระยะการเดนิของพนักงานใหพ้นักงานสามาร ปฏบิตังิานได้รวดเรว็ขึ้นและลดระยะการ
เดนิของพนกังานลงแสดงดงัรปูที ่16  
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รปูที ่16 ตดิตัง้คอมพวิเตอรล์งโปรแกรม Cedar 
 

 แผนผงัต าแหน่งการตดิตัง้คอมพวิเตอร์ในพ ้นที่ของโรงงาน โดยแผนก Easy Open 
End ไดต้ดิตัง้ในต าแหน่งหมายเลขที ่1 มรีะยะทางห่างจากไลน์การผลติ 12 เมตร แสดงดงัรปูที ่
17 

 

 
 

รปูที ่17 แผนผงัโรงงานต าแหน่งจุดว่างคอมพวิเตอรใ์นไลน์การผลติ 
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 ขัน้ตอนที ่3 พนกังานเปิดใบแจง้ ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar CMMS 
 ขัน้ตอนที ่4 พนกังานเดนิไปหยบิใบเบกิและน ามาเขยีนเบกิอะไหล่ 
 ขัน้ตอนที ่5 สัง่พมิพเ์อกสารใบ Work Order (WO) และรปูภาพอะไหล่ 
 ขัน้ตอนที ่6 พนกังานเดนิไปทีเ่คร ่อง ่ายเอกสารรบัเอกสารทีส่ ัง่พมิพ์ 
 
 ก่อนปรบัปรุง 
 พนกังานตอ้งเปิดใบเปิดแจง้ ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar เพ อ่ท าการแจง้
 ่อมและน าใบเบกิอะไหล่มาเขยีนเบกิ โดยใ แ้บบฟอรม์แสดงดงัรปูที ่18 หลงัจากนัน้พนกังาน
ตอ้งสัง่พมิพเ์อกสาร Work Order (WO) ในระบบและสัง่พมิพร์ูปภาพเพ อ่แนบเอกสารพรอ้มกบั
ใบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั เพ อ่น าไปสง่ใหก้บัทางผูจ้ดัการแผนกเป็นผูอ้นุมตักิ่อนทีจ่ะน าไปสง่
ใหก้บัแผนกเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงัต่อไป 
 

 
 

รปูที ่18 เอกสารใบแจง้ ่อม Work Order (WO)และใบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั 
  
 หลงัปรบัปรุง 
 ปรบัปรุงโดยใ  ้Application ใน Platform App Sheet พฒันาเป็นระบบ App Inventory 
Space Parts Mobile โดยเป็นระบบที่ใ ้ในการเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั เพ ่อน ามาปรบัปรุงลด
เวลาในกรอกใบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั โดยมรีายละเอยีดการปรบัปรุงดงัต่อไปนี้ 
 1. ลดขัน้ตอนในการกรอกเอกสารทีใ่ ใ้นการเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั โดยยกเลกิการ
เขยีนใบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั  ึ่งพนักงานกรอกขอ้มูลทีต่้องการขอเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั
ผ่านระบบ Approved Spare Parts Form โดยเล อกอะไหล่ของเคร ่องจกัรกลุ่มของแผนก Easy 
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Open End ระบบจะดงึขอ้มูลอะไหล่ของเฉพาะแผนกนัน้  ึ่งท าให้พนักงานท างานสะดวกมาก
ขึน้ แสดงดงัรปูที ่19 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่19 เล อกอะไหล่ของแผนก Easy Open End 
 
 2. หลงัจากนัน้พนักงานสามาร  ่ายรูปอะไหล่ที่ต้องการเปลี่ยนโดยการ ่ายผ่าน
โทรศพัท์ม อ  อและแนบรูปพรอ้มทัง้เอกสารใบแจง้ ่อม Work Order (WO) ผ่านระบบ แสดงดงั
รปูที ่20 
 

 
 

รปูที ่20 แนบเอกสาร Work Oder (WO) รปูอะไหล่ที ่ ารุด 
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 ขัน้ตอนที่ 7 พนักงานเดนิไปพบผู้จดัการย ่นเอกสารเบกิอะไหล่และรอการพจิารณา
อนุมตั ิ
 ขัน้ตอนที ่9 พนกังานย ่นใบเบกิอะไหล่และใบ Work Order (WO)ใหเ้จา้หน้าทีค่ลงั 
 
 ก่อนปรบัปรุง 
 พนักงานน าใบเบิกอะไหล่และใบ Work Order (WO) ส่งให้ทางผู้จดัการแผนกเป็น
ผูอ้นุมตัเิพ อ่น าไปขอเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงักบัคลงัอะไหล่ 
 หลงัปรบัปรุง 
 ลดขัน้ตอนการอนุมตั ิโดยผู้จดัการแผนกสามาร อนุมตัผิ่าน App Inventory Space 
Parts Mobile ในส่วนของหน้า Approved Spare Parts Form  ึ่งระบบจะแจ้งเต อนให้กับทาง
ผูจ้ดัการไดท้ราบว่าในขณะน้ีมรีายการขอเบกิเพ อ่รอการอนุมตั ิ ึง่สามาร อนุมตัผิ่านระบบ โดย
การเ น็อเิลก็ทรอนิกสท์ าใหล้ดเวลาในการอนุมตัแิละผูจ้ดัการสามาร ตรวจสอบเอกสารรูปภาพ
อะไหล่ที่ได้แนบไว้ในระบบพร้อมทัง้เอกสาร ใบแจ้ง ่อม Work Order (WO) เพ ่อท าการ
ตรวจสอบก่อนการอนุมตัิ หลงัจากทีร่ะบบอนุมตัจิะส่งแจง้ขอ้มูลไปยงัเจา้หน้าทีค่ลงั แสดงดงัรปู
ที ่21 
 

 
 

รปูที ่21 หน้าจอการอนุมตัใิบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงัโดยผูจ้ดัการแผนก 
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 ขัน้ตอนที ่10 เจา้หน้าทีค่ลงัรบัเอกสารเบกิอะไหล่และตรวจสอบในระบบตดัสต็อคใน
ระบบ QAD 
 
 ก่อนปรบัปรุง 
 หลงัจากทีผู่จ้ดัการแผนกอนุมตัใิบเบกิ พนกังานจะเดนิทางเพ อ่ไปยงัคลงัอะไหล่ ึ่งอยู่
ห่างจากส านักงานระยะทาง 210 เมตร เม ่อพนักงาน งึคลงัอะไหล่พนักงานย ่นใบเบกิอะไหล่
เพ อ่ใหท้างเจา้หน้าทีค่ลงัตรวจสอบอะไหล่อยู่ในโลเค ัน่ใดในระบบ QAD เพ อ่ท าการตดัสตอ็ค 
 หลงัปรบัปรุง 
 หลงัจากทีผู่จ้ดัการแผนกท าการอนุมตัใินระบบ ผ่าน Inventory Space Parts Mobile 
เจ้าหน้าที่คลงัจะทราบได้ทนัท ี  โดยมกีารแจ้งเต อนในระบบว่าเอกสารการเบกิใดทไีด้รบัการ
อนุมตัแิล้ว โดยที่เจ้าหน้าที่คลงัอะไหล่ไม่จ าเป็นต้องได้เอกสาร Word Order (WO)และใบเบกิ
ก่อน ึ่งแต่เดมิพนักงานจะต้องน ามาย ่นให้ด้วยตนเองก่อน ท าให้เจ้าหน้าที่คลงัสามาร ค้นหา
อะไหล่เพ ่อเตรยีมใหก้บัพนักงานก่อนที่พนักงานจะเดนิทางมา งึคลงัสนิค้าได้รวดเรว็ขึ้นแสดง
ดงัรูปที่ 22 และเจ้าหน้าที่คลงัสามาร เข้าไปดูฐานข้อมูลการอนุมตัิการเบิกจ่ายอะไหล่ได้ใน
ระบบ Google Sheet แสดงดงัรปูที ่23 
 

   
 

รปูที ่22 ระบบแจง้เต อนการอนุมตัใิบเบกิอะไหล่ส ารองคงคลงั 
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รปูที ่23 ฐานขอ้มลูระบบบนัทกึลงใน Google Sheet 
 

 ขัน้ตอนที ่11 เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเค ัน่ 
 
 ก่อนปรบัปรุง 
หลงัจากเจา้หน้าทีค่ลงัไดต้ดัสตอ็ค (Stock)อะไหล่คงคลงัในระบบ QAD เจา้หน้าทีเ่ดนิไปคน้หา
อะไหล่เพ ่อน ามาส่งให้กบัพนักงาน  ึ่งแต่เดมิห้องอะไหล่ว่างอะไหล่ปะปนท าให้ใ ้เวลาในการ
คน้หาอะไหล่นาน แสดงดงัรปูที ่24 
 

 
 

รปูที ่24 หอ้งอะไหล่ส ารองคงคลงั 
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 หลงัปรบัปรุง 
 1. สรา้งฐานขอ้มูลโลเค ัน่ของอะไหล่ใหเ้ป็นระเบยีบตามหมวดหมู่ เพ ่อใหเ้จา้หน้าที่
คลงัอะไหล่สามาร เข้าไปตรวจสอบโลเค ัน่ในฐานขอ้มูล Google Sheet เพ ่อหาโลเค ัน่ของ
Item อะไหล่ทีพ่นกังานขอเบกิไดร้วดเรว็ แสดงดงัรปูที ่25 
 

 
 

รปูที ่25 โลเค ัน่ต าแหน่งอะไหล่ 
 
 2. ปรบัปรุง 5 ส. แยกประเภทของอะไหล่ส ารองตามไลน์การผลติ จดัเรยีงว่างอะไหล่
ใหเ้ป็นระเบยีบแบ่งตามอะไหล่ทีใ่ ข้องแต่ละแผนก แสดงดงัรปูที ่26  
 

 
รปูที ่26 ปรบัปรุงจดัหมวดหมู่ Laylout 
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 3. จดัท าป้าย ี้บ่งประเภทของอะไหล่ส ารอง จดัว่างตาม Index ของ ัน้ว่างอะไหล่
เรยีงตามหมวดหมู่เพิ่ม Visual Control แสดงรายการอะไหล่ ึ่งเจ้าหน้าที่สามาร ตรวจสอบ
ประเภทของอะไหล่ได้ผ่านทาง QR Code และจ านวน Stock ป้องกนัการว่างอะไหล่ผดิพลาด 
แสดงดงัรปูที ่27 
 

 

 
 

รปูที ่27 Visual Control แสดงส านะอะไหล่โดยใ  ้QR Code 
  
 4. จดัท า Index Spare parts list เพ ่อบ่งบอกต าแหน่งของกล่องอะไหล่ใหง้่ายต่อการ
คน้หาอะไหล่ส ารอง แสดงดงัรปูที ่28 
 

 
 

รปูที ่28 Index ตู ้ ัน้ว่างอะไหล่ส ารองเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
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 ผู้วิจยัได้ใ ้หลักการของ ECRS ในการปรบัปรุงกระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่ โดย
ก าจดัขัน้ตอนที่ไม่สร้างมูลค่าและปรบัปรุงขัน้ตอนให้สามาร ท างานได้ง่ายขึ้น ในบางขัน้ตอน
สามาร รวมกนัเพ อ่ลดเวลาและขัน้ตอนการปฏบิตังิานได ้ไดแ้ก่ ขัน้ตอนการเขยีนใบเบกิอะไหล่
ไปจน งึขัน้ตอนการขออนุมตักิารเบกิอะไหล่ส ารอง ดงัแสดงในตารางที ่12  
  
ตารางที ่12 เปรยีบการปรบัปรุงขัน้ตอน ECRS 

 
 
 ผลลพัธ์หลงัจากการปรบัปรุงการท างาน โดยใ ้แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 
(Flow Process Chart) พรอ้มกบัแสดงหวัขอ้ทีป่รบัปรุงตามหลกัการของ ECRS แสดงดงัตาราง
ที ่13 

ขัน้ตอนกำรปรบัปรงุ

ก่อน

ปรบัปรงุ

(นำที)

ขัน้ตอนหลงัปรบัปรงุ

หลงั

ปรบัปรงุ

(นำที)
1. พนกังานถ่ายรปูอะไหล่ทีช่ ารดุทีเ่ครือ่งจกัร 1 1. พนกังานถ่ายรปูอะไหล่ทีช่ ารดุทีเ่ครือ่งจกัร 1

2.พนกังานเดนิไปทีส่ านกังานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO)

 ในระบบ Cedar
13

2. พนกังานเดนิไปเปิด Work Order ในระบบ Cedar 

ในไลน์ผลติ
1

3.พนกังานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar 

CMMS
2 3. พนกังานเปิด Work Order (WO) ในระบบ Cedar 2

4.พนกังานเดนิไปหยบิใบเบกิและน ามาเขยีนเบกิอะไหล่ 5 S C

5.สัง่พมิพเ์อกสารใบ Work Order (WO) และรปูภาพอะไหล่ 3 S C

6.พนกังานเดนิไปทีเ่ครือ่งถ่ายเอกสารรบัเอกสารทีส่ ัง่พมิพ์ 1

7.พนกังานเดนิไปพบผูจ้ดัการยื่นเอกสารเบกิอะไหล่และรอการ

พจิารณาอนุมตัิ
244 5. อนุมตัเิบกิอะไหล่ App Inventory Space Parts Mobile 5

8.พนกังานเดนิไปทีค่ลงัอะไหล่ส ารองเบกิอะไหล่ 23 6. พนกังานเดนิไปทีค่ลงัอะไหล่ส ารองเบกิอะไหล่ 25

9.พนกังานยื่นใบเบกิอะไหล่และใบ Work Order (WO)ให้

เจา้หน้าทีค่ลงั
1

10.เจา้หน้าทีค่ลงัรบัเอกสารเบกิอะไหล่และตรวจสอบในระบบ

ตดัสตอ็คในระบบ QAD
3

11. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเคชัน่ 16 8. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเคชัน่ 6

12. พนกังานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหล่ทีห่อ้งคลงั 16 9. พนกังานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหล่ทีห่อ้งคลงั 6

13. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ 1.2 10. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ 1

14. เจา้หน้าทีค่ลงัส่งอะไหล่ใหก้บัพนกังาน 1 11. เจา้หน้าทีค่ลงัส่งอะไหล่ใหก้บัพนกังาน 0

15. พนกังานรบัอะไหล่จากพนกังานเบกิจ่ายอะไหล่ 1 12. พนกังานรบัอะไหล่จากพนกังานเบกิจ่ายอะไหล่ 0

16. พนกังานตรวจสอบอะไหล่ตามใบเบกิ รุ่น, 

จ านวนรายการ , ประเภท
1

13. พนกังานตรวจสอบอะไหล่ตามใบเบกิ รุ่น,

จ านวนรายการ , ประเภท
1

17. เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนกังานตรวจสอบอะไหล่ 1 14. เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนกังานตรวจสอบอะไหล่ 1

18. พนกังานเดนิกลบัมายงัแผนก 20 15. พนกังานเดนิกลบัมายงัแผนก 15

เวลำรวมก่อนปรบัปรงุ (นำที) 354 เวลำรวมหลงัปรบัปรงุ (นำที) 71

เทคนิค

ECRS

S

S

S

4. พนกังานเบกิอะไหล่ใน App Inventory Space Parts 

Mobile ยื่นอนุมตัิ

E

S

R

E
7. เจา้หน้าทีค่ลงัตรวจสอบ การอนุมตัเิบกิอะไหล่และ

ตดัสตอ็คในระบบ QAD
5

S

2

R
R

S
R
R
R
R

R
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ตารางที ่13 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) หลงัการปรบัปรุง 

 
  
 จากตารางที่ 13 หลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการจากเดิม 18 ขัน้ตอน เหล อเพยีง 
15 ขัน้ตอนและลดเวลาการท างานลดลงจากเดมิ 354 นาท ีเหล อ 71 นาท ีสามาร ลดลงจาก
เดมิไปได ้283 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 80 
 
ผลการศึกษา 
 จากการศกึษางานวจิยันี้มวีตั ุประสงค์เพ ่อลดเวลาในการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคง
คลงั กรณีศึกษา บรษิัทผลิตกระป๋องบรรจุภณัฑ์ เพ ่อต้องการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการท างานและน าแนวคดิลนีมาประยุกตใ์ เ้พ อ่ท าการปรบัปรุง โดยมกีารแกไ้ขปรบัปรุง
ขัน้ตอนการท างานที่ใ ้เวลานานส่งผลกระทบท าให้เกิดความล่า ้าในกระบวนการเบิกจ่าย
อะไหล่ส ารองคงคลงั โดยอาศยัหลกัการของ ECRS เป็นแนวทางในการปรบัปรุงมรีายละเอียด

Flow Process Chart ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ
กจิกรรม: ลดเวลาเบกิจ่ายอะไหลส่ ารองคงคลงั
หน่วยงาน : แผนก Easy Open End (พนกังาน PE)                 การปฏบิตังิาน

แผนภมูกิารไหลหมายเลขที่ 2                 ขนยา้ย

ผูบ้นัทกึ : นางสาวปรญิญา โตงามรกัษ์                 รอคอย

คน (Man Type)                 ตรวจสอบ

วสัดุ (Material Type)                 การจดัเกบ็

เครือ่งจกัร (Machince Type)
อืน่ๆ (Other)

1 พนักงานถ่ายรปูอะไหลท่ีช่ ารดุทีเ่ครือ่งจกัร 6 1
2 พนกังานเดนิไปเปิด Work Order ในระบบ Cedar ในไลน์ผลติ 12 1
3 พนักงานจดัท า Work Order (WO) ในระบบ Cedar 5 2
4 พนักงานเบกิอะไหลใ่น App Inventory Space Parts Mobile ยื่นอนุมตัิ 0 2
5 อนุมตัเิบกิอะไหล ่App Inventory Space Parts Mobile 0 5
6 พนักงานเดนิไปทีค่ลงัอะไหลส่ ารองเบกิอะไหล่ 210 25
7 เจา้หน้าทีค่ลงัตรวจสอบ การอนุมตัเิบกิอะไหลแ่ละตดัสตอ็คในระบบ QAD 0 5
8 เจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหลต่ามโลเคชัน่ 12 6
9 พนักงานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหลท่ีห่อ้งคลงั 0 6
10 เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ 4 1
11 เจา้หน้าทีค่ลงัสง่อะไหลใ่หก้บัพนักงาน 0 0
12 พนักงานรบัอะไหลจ่ากพนักงานเบกิจ่ายอะไหล่ 0 0
13 พนักงานตรวจสอบอะไหลต่ามใบเบกิ รุน่, จ านวนรายการ , ประเภท 0 1
14 เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนักงานตรวจสอบอะไหล่ 0 1
15 พนักงานเดนิกลบัมายงัแผนก 110 15

ระยะเวลำกิจกรรม 359 71

2

สญัลกัษณ์ จ ำนวน
5

5

2

ขัน้ตอน กิจกรรม
ระยะทำง

(เมตร)

เวลำ

(นำที)
สญัลกัษณ์

1

ระยะเวลำ (เมตร) : 359
เวลำ (นำที) : 71
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สรุปผลการเปรยีบเทียบของกระบวนการปฏิบตัิงานก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง แสดงดงั
ตารางที ่14 
 
ตารางที ่14 เปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุงก่อนและหลงั 

 
 
 
 แผนภูมกิระบวนการไหลหลงัปรบัปรุงที่ได้จากการปรบัปรุงกระบวนการ แสดงดงั
ตารางที ่15 
 
 
 

ขัน้ตอนกำรปรบัปรงุ
ระยะทำง

(เมตร)

ก่อน

ปรบัปรงุ

(นำที)

ขัน้ตอนหลงัปรบัปรงุ
ระยะทำง

(เมตร)

หลงั

ปรบัปรงุ

(นำที)
1. พนกังานถ่ายรปูอะไหล่ทีช่ ารดุทีเ่ครือ่งจกัร 6 1 1. พนกังานถ่ายรปูอะไหล่ทีช่ ารดุทีเ่ครือ่งจกัร 6 1

2.พนกังานเดนิไปทีส่ านกังานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO)

 ในระบบ Cedar
120 13

2. พนกังานเดนิไปเปิด Work Order ในระบบ Cedar 

ในไลน์ผลติ
12 1

3.พนกังานเปิดใบแจง้ซ่อม Work Order (WO) ในระบบ Cedar 

CMMS
0 2 3. พนกังานเปิด Work Order (WO) ในระบบ Cedar 5 2

4.พนกังานเดนิไปหยบิใบเบกิและน ามาเขยีนเบกิอะไหล่ 3 5 S C

5.สัง่พมิพเ์อกสารใบ Work Order (WO) และรปูภาพอะไหล่ 6 3 S C

6.พนกังานเดนิไปทีเ่ครือ่งถ่ายเอกสารรบัเอกสารทีส่ ัง่พมิพ์ 12 1

7.พนกังานเดนิไปพบผูจ้ดัการยื่นเอกสารเบกิอะไหล่และรอการ

พจิารณาอนุมตัิ
170 244 5. อนุมตัเิบกิอะไหล่ App Inventory Space Parts Mobile 0 5

8.พนกังานเดนิไปทีค่ลงัอะไหล่ส ารองเบกิอะไหล่ 210 23 6. พนกังานเดนิไปทีค่ลงัอะไหล่ส ารองเบกิอะไหล่ 210 25

9.พนกังานยื่นใบเบกิอะไหล่และใบ Work Order (WO)ให้

เจา้หน้าทีค่ลงั
0 1

10.เจา้หน้าทีค่ลงัรบัเอกสารเบกิอะไหล่และตรวจสอบในระบบ

ตดัสตอ็คในระบบ QAD
0 3

11. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเคชัน่ 12 16 8. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิไปคน้หาอะไหล่ตามโลเคชัน่ 12 6

12. พนกังานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหล่ทีห่อ้งคลงั 0 16 9. พนกังานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหล่ทีห่อ้งคลงั 0 6

13. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ 4 1.2 10. เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ 4 1

14. เจา้หน้าทีค่ลงัส่งอะไหล่ใหก้บัพนกังาน 0 1 11. เจา้หน้าทีค่ลงัส่งอะไหล่ใหก้บัพนกังาน 0 0

15. พนกังานรบัอะไหล่จากพนกังานเบกิจ่ายอะไหล่ 0 1 12. พนกังานรบัอะไหล่จากพนกังานเบกิจ่ายอะไหล่ 0 0

16. พนกังานตรวจสอบอะไหล่ตามใบเบกิ รุ่น, 

จ านวนรายการ , ประเภท
0 1

13. พนกังานตรวจสอบอะไหล่ตามใบเบกิ รุ่น,

จ านวนรายการ , ประเภท
0 1

17. เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนกังานตรวจสอบอะไหล่ 0 1 14. เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนกังานตรวจสอบอะไหล่ 0 1

18. พนกังานเดนิกลบัมายงัแผนก 110 20 15. พนกังานเดนิกลบัมายงัแผนก 110 15

เวลำรวมก่อนปรบัปรงุ (นำที) 653 354 เวลำรวมหลงัปรบัปรงุ (นำที) 359 71

4. พนกังานเบกิอะไหล่ใน App Inventory Space Parts 

Mobile ยื่นอนุมตัิ
2
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S

เทคนิค
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E
7. เจา้หน้าทีค่ลงัตรวจสอบ การอนุมตัเิบกิอะไหล่และ

ตดัสตอ็คในระบบ QAD
5
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R
R
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ตารางที ่15 แผนภูมกิระบวนการไหลหลงัปรบัปรุง (Flow Process Chart) 

 
 
ตารางที ่16 แสดงผลการเปรยีบเทยีบระยะเวลาเฉลีย่ก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง 

รายละเอียด ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ผลต่างท่ีลดลง คิดเป็น % 
        การปฏบิตังิาน 7 5 2 29 % 
        ขนยา้ย 5 5 0 0 % 
        รอคอย 3 2 1 33 % 
        ตรวจสอบ 2 2 0 0 % 
        การจดัเกบ็ 1 1 0 0 % 
ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน  18 ขัน้ตอน 15 ขัน้ตอน 3 ขัน้ตอน 17 % 
ระยะทาง (เมตร) 653 359 294 45 % 
ระยะเวลา (นาท)ี 354 71 283 80 % 

 
 จากตารางที ่16 จะเหน็ไดว้่าผูว้จิยัไดท้ าการลดขัน้ตอนจากเดมิ 18 ขัน้ตอน โดยการ
รวมขัน้ตอนและปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานใหง้่ายขึน้แลว้น ามาจดัเรยีงขัน้ตอนใหม่จนเหล อ15 
ขัน้ตอน ลดจากเดมิลง 3 ขัน้ตอน สามาร ลดระยะทางจากการเดนิของพนักงานจากเดมิ 653 
เมตร โดยลดลงเหล อ 359 เมตร และเวลาเฉลีย่รวมจากเดมิ 354 นาท ีลดลงเหล อ 71 นาท ี 

1 พนักงานถ่ายรปูอะไหลท่ีช่ ารดุทีเ่ครือ่งจกัร S 6 1

2 พนกังานเดนิไปเปิด Work Order ในระบบ Cedar ในไลน์ผลติ S 12 1

3 พนักงานจดัท า Work Order (WO) ในระบบ Cedar S 5 2

4 พนักงานเบกิอะไหลใ่น App Inventory Space Parts Mobile ยื่นอนุมตัิ S C E 0 2

5 อนุมตัเิบกิอะไหล ่App Inventory Space Parts Mobile S 0 5

6 พนักงานเดนิไปทีค่ลงัอะไหลส่ ารองเบกิอะไหล่ R 210 25

7 เจา้หน้าทีค่ลงัตรวจสอบ การอนุมตัเิบกิอะไหลแ่ละตดัสตอ็คในระบบ QAD E S 0 5

8 เจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหลต่ามโลเคชัน่ S 12 6

9 พนักงานรอเจา้หน้าทีค่ลงัคน้หาอะไหลท่ีห่อ้งคลงั R 0 6

10 เจา้หน้าทีค่ลงัเดนิกลบัมาทีเ่คาน์เตอร์ R 4 1

11 เจา้หน้าทีค่ลงัสง่อะไหลใ่หก้บัพนักงาน R 0 0

12 พนักงานรบัอะไหลจ่ากพนักงานเบกิจ่ายอะไหล่ R 0 0

13 พนักงานตรวจสอบอะไหลต่ามใบเบกิ รุน่, จ านวนรายการ , ประเภท R 0 1

14 เจา้หน้าทีค่ลงัรอพนักงานตรวจสอบอะไหล่ R 0 1

15 พนักงานเดนิกลบัมายงัแผนก R 110 15
359 71 5 5 2 2 1

ขัน้ตอน กิจกรรม
ระยะทำง

(เมตร)

เวลำ

(นำที)
สญัลกัษณ์เทคนิค

ECRS

ระยะเวลำกิจกรรม
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 ภายหลังการปรับปรุงผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลเพ ่อน ามาวัดผลการด าเนินการ
ปรบัปรุงต่อเน ่องเป็นระยะเวลา 4 เด อนตัง้แต่เด อน ต.ค. 2564  งึ ม.ค. 2565  ึ่งพบว่าจ านวน
ครัง้การอนุมตัใิบเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงัและจ านวนใบแจง้ ่อมWork Order (WO) จ านวน
การขออนุมตัเิฉลีย่อยู่ที ่374 ครัง้  ึง่เวลาเฉลีย่ทีล่ดลงไดอ้ยู่ที ่5 นาท ีแสดงดงัตารางที ่17 
 
ตารางที ่17 ขอ้มลูหลงัปรบัปรุงตัง้แต่เด อน ต.ค. 2564  งึ ม.ค.2565   

เดือน จ านวน Work Order (ใบ) จ านวนการอนุมติั (ครัง้) เวลาเฉล่ีย (นาที) 
ต.ค. 64 91 91 5 
พ.ย. 64 125 125 4 
ธ.ค. 64 44 44 6 
ม.ค. 65 114 114 5 
รวม 374 374 20 

 
ต้นทุนในการปรบัปรงุ 
 1. Application Mobile ค อ App Sheet เป็นเคร ่องม อที่ผู้วจิยัไดน้ าเขา้มา ่วยในการ
พฒันา Application Mobile  ึง่สามาร ตดิตัง้ที ่Smartphone เป็นโปรแกรมส าเรจ็รปู ึง่ผูว้จิยัได้
น ามาประยุกต์โปรแกรมให้เหมาะสมกบัองค์กร มคี่าใ ้จ่ายในการเสยีค่าบรกิาร Account 174 
บาท / เด อน ตลอดทัง้ปี 2,088 บาท Account ที่ใ ้ในปัจจุบนั 4 ท่าน รวมเป็นเงนิ 8,352 บาท 
โปรแกรมในการพฒันาแสดงดงัรปูที ่29 
 

 
 

รปูที ่29 โปรแกรม App Sheet 
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 2. คอมพวิเตอร์ใ ้ในการเปิดใบแจ้ง ่อม Work Order (WO) ตดิตัง้ในไลน์การผลิต 
ตน้ทุน 16,500 บาท / เคร ่อง 
 งบประมาณในการลงทุนรวม 24,852 บาท  
 
ผลตอบแทนทางการเงิน 
 จากขอ้มูลการตดิตามผลการปรบัปรุงลดเวลาในขัน้ตอนการอนุมตัอิะไหล่ส ารองคง
คลงั ึง่น ามาค านวนผลตอบแทนทางการเงนิจากค่าแรงพนกังานฝ่ายผลติ 
 
 ค านวณจากสตูร  
    = (เงนิเด อนพนกังาน / 30 วนั /  ัว่โมงท างานปกต)ิ 
    = (18,500 / 30) / 8 
    = 77 บาท /  ัว่โมง  
 
ตารางที ่18 ผลค านวณค่าเฉลีย่ตน้ทุนค่าแรงก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง 

ผลการวิจยั จ านวน 
Work Order (ใบ) 

ค่าเฉล่ีย 
(นาที) 

ต้นทุนค่าแรง / ครัง้ 
(บาท) 

ต้นทุนค่าแรงรวม 
(บาท) 

ก่อนปรบัปรุง 364 354 454 165,256 
หลงัปรบัปรุง 374 5 6 2,244 

 
 จากตารางที ่18 ผลค่าเฉลีย่เวลาของขัน้ตอนการขออนุมตัใิบเบกิอะไหล่ใ เ้วลาเฉลีย่
ก่อนปรบัปรุง 353 นาท ีเม ่อน ามาคดิเป็นต้นทุนค่าแรงเท่ากบั 454 บาท/ครัง้ หลงัปรบัปรุงเวลา
เฉลีย่ 5 นาท ีคดิเป็นตน้ทุนค่าแรงเท่ากบั 6 บาท/ครัง้  
 เม ่อน าผลมาเปรียบเทียบต้นทุนรวมที่ต้องสูญเสยีไปตัง้แต่เด อน มิ.ย.64 ไปจน ึง
เด อน ก.ย.64 คดิเป็นต้นทุนค่าแรง 165,256 บาทและหลงัจากการปรบัปรุงต้นทุนรวมที่ต้อง
สญูเสยีไป ตัง้แต่เด อน ต.ค.64 ไปจน งึเด อน ม.ค.65 คดิเป็นตน้ทุนค่าแรง 2,244 บาท แสดงดงั
ตารางที ่19 
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ตารางที ่19 แสดงตน้ทุนค่าแรงเปรยีบเทยีบก่อนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง 

 
  
 หลงัจากการปรบัปรุงเม ่อน ามาเปรยีบเทยีบจากค่าแรงพนกังานฝ่ายผลติทีต่อ้งสูญเสยี
ไปเฉลีย่ 41,314 บาท/เด อน เม ่อน ามาประเมนิเป็นรายปีจะไดก้ารผลตอบแทนทางการเงนิอยู่ที่ 
495,768 บาท หลงัจากทีป่รบัปรุงกระบวนลดเวลาการอนุมตัลิดลงในครัง้นี้ ึ่งมคี่าใ จ่้ายในการ
ปรบัปรุงทัง้สิน้ 24,852 บาท จงึท าใหผ้ลตอบแทนทางการเงนิดา้นตน้ทุนค่าแรงหลงัหกัค่าใ จ่้าย
อยู่ที่ 470,916 บาท. ในปีแรกที่ลงทุนซึ่งการลงทุนในการศึกษานี้มรีะยะเวลาค นทุนอยู่ที่ 0.5 
เด อน 
 
ผลตอบแทนโอกาสทางการผลิตท่ีสูญเสียไป 
 ค่าใ ้จ่ายในการท า BM (Total BM Cost) ค อค่าใ ้จ่ายในการสูญเสยีโอกาสทางการ
ผลติ + ค่าใ ้จ่ายที่ใ ้ในการ ่อมโดยตรง โดยที่ค่าใ ้จ่ายในการสูญเสยีโอกาสทางการผลติมา
จากการค านวณเวลาที่เคร ่องจกัรต้องหยุดต่อปี x รายได้ต่อ ัว่โมงต้องสูญเสยีโอกาสทางการ
ผลติทีเ่กดิขึน้ 
 เวลาทีเ่คร ่องจกัรตอ้งหยุดต่อปี 
   = เวลาเฉลีย่ 354 นาท ีx จ านวน Work Order 364 ใบ 
  = 128,856 นาท ีหร อเท่ากบั 2,147  ัว่โมง 
  
 รายไดต้่อ ัว่โมงตอ้งสญูเสยีโอกาสทางการผลติทีเ่กดิขึน้ 
  = Speed เคร ่องจกัรแผนก Easy Open End เฉลีย่ 300 ฝา/นาท ี 
  = ราคาของฝา Easy Open End เฉลีย่ 0.75 บาท. 
  = 225 บาท  
  
 ดงันัน้โอกาสทางการผลติทีส่ญูเสยีไปตัง้แต่เด อน ม.ิย. 64 – ก.ย. 64 
  = 2,147 x 225  
  = 483,075 บาท 
เม ่อน าผลตอบแทนดา้นโอกาสทางการผลติทีส่ญูเสยีไป ระยะเวลาค นทุน 0.1 เดอืน 

เดือน Work Order (ใบ) ต้นทนุค่ำแรง เดือน Work Order (ใบ) ต้นทนุค่ำแรง (บำท)
ม.ิย.64 110 49,940 ต.ค. 64 91 546
ก.ค.64 63 28,602 พ.ย. 64 125 750
ส.ค.64 87 39,498 ธ.ค. 64 44 264
ก.ย.64 104 47,216 ม.ค. 65 114 684
รวม 364 165,256 รวม 374 2,244

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ
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บทสรปุ 
 จากการศึกษางานวจิยัในครัง้นี้มวีตั ุประสงค์เพ ่อต้องการลดเวลาเบิกจ่ายอะไหล่
ส ารองคงคลงั กรณีศกึษา บรษิทัผลติกระป๋องบรรจุภณัฑ ์โดยใ ห้ลกัการ ECRS เขา้มาปรบัปรุง 
เริม่ตัง้แต่การเก็บรวมรวมข้อมูลจากการสมัภาษณ์พนักงาน งึปัญหาที่เป็นปัจจยัที่ก่อให้เกดิ
ความล่า า้ในกระบวนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั การหาเวลามาตรฐาน (Standard time) 
โดยจบัเวลาก่อนเพ ่อหาเวลามาตรฐานและหลงัการปรบัปรุงการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลงั
ของฝ่ายผลติแผนก Easy Open End (EOE) พรอ้มทัง้น ามาเปรยีบเทยีบและเวลาการน าขอ้มูล
ขัน้ตอนการเบิกจ่ายอะไหล่ส ารองคงคลังมาสร้างแผนผังกระบวนการไหล  (Flow Process 
Chart) หลงัจากนัน้น ามาวเิคราะหห์าสาเหตุการเกดิปัญหาในขัน้ตอนการเบกิจ่ายอะไหล่ส ารอง
คงคลงั โดยใ ้ทฤษฎแีผนผงัก้างปลา(Fishbone diagram)และระดมความคดิหาสาเหตุปัจจยัที่
ส่งผลกระทบท าใหเ้กดิความล่า ้า โดยใ ท้ฤษฎกีารลดความสูญเปล่า(ECRS) เล อกประเด็นที่
ท าใหเ้กดิปัญหามาเพ ่อท าการแก้ไข  ึ่งปัญหาทีเ่ราน ามาปรบัปรุงนัน้เกดิจากขัน้ตอนการอนุมตัิ
ใบเบิกอะไหล่ต้องให้ทางผู้จดัการแผนกเป็นผู้อนุมตัิทุกครัง้พบว่าเป็นขัน้ตอนที่ใ ้เวลานาน  
เน ่องด้วยทางผู้จดัการไม่ได้อยู่ในส านักงานตลอดเวลา อีกทัง้มปัีญหาในการเปิดใบแจ้ง ่อม 
Work Order (WO)และต้องสัง่พมิพ์เอกสารพมิพร์ูป ่ายเพ ่อแนบเอกสารและขัน้ตอนการเขยีน
ใบเบกิอะไหล่ที่เป็นกระดาษแนบทุกครัง้ โดยการปฏบิตังิานแบบเดมินัน้มทีัง้หมด 18 ขัน้ตอน 
หลงัปรบัปรุงลดลงเหล อ 15 ขัน้ตอน เวลามาตรฐานทีใ่ ใ้นการปฏบิตัจิากเดมิ 354 นาท ีลดลง
เหล อ 71 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 80 และระยะทางในการปฏบิตักิจิกรรม จากเดมิ 653 เมตร ลดลง
เหล อ 359 เมตร คดิเป็นร้อยละ 45 เม ่อน ามาเปรยีบเทียบผลตอบแทนโอกาสทางการผลติที่
สูญเสยีไปเน ่องจากกระบวนขัน้ตอนการเบกิจ่ายอะไหล่ ึ่งเสยีโอกาสทางการผลติ งึ 483,075 
บาทตัง้แต่เด อน ม.ิย. 64 - ก.ย. 64 หลงัจากปรบัปรุงตัง้แต่เด อน ต.ค. 64 - ม.ค. 65 ลดลงเหล อ 
7,012 บาท  
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. บรษิทัตอ้งสรา้งมาตรฐานและอบรมวธิกีารใ ้ App Inventory Space Parts Mobile 
ผ่านเอกสาร Work Instruction (WI) 
 2. ปรบัปรุงขัน้ตอนเม ่อพนักงานสง่การรอ้งขออนุมตัเิบกิอะไหล่พนกังานตอ้งโทรแจง้
ผูจ้ดัการอกีครัง้เพ ่อเป็นการย นยนั ป้องกนักรณีทีท่างผูจ้ดัการไม่ไดเ้ขา้ไปตรวจสอบการรอ้งขอ
เบกิอะไหล่ในระบบ App Inventory Space Parts Mobile 
 3. ขยายขอบเขตการท างานของ App Inventory Space Parts Mobile พฒันาไปยงั
แผนกอ ่นในบรษิทั 
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 4. ปรบัปรุงสร้างระบบ QR Code ติดกับอะไหล่เพ ่อใ ้ในการตรวจสอบเม ่อมีการ 
Maintenance โดยเม ่อมกีารScan QR Code สามาร ทราบ งึขอ้มูล Preventive Maintenance 
(PM) รอบของการเปลีย่นอะไหล่วนัทีเ่ริม่ตดิตัง้ 
 5. บรษิัทควรจดัระเบียบคลงัอะไหล่ส ารองคงคลงั โดยการวเิคราะห์อะไหล่ส ารอง 
โดยใ ท้ฤษฏ ีABC Analysis เน ่องจากพบว่ามอีะไหล่ส ารองทีไ่ม่มกีารเคล ่อนไหวท าใหอ้ะไหล่
บางตวัเส อ่มสภาพ รายการอะไหล่จ าพวกนี้มปีรมิาณมากสง่ผลใหเ้กดิตน้ทุนทีส่งูขึน้  
 6. แนวทางป้องกันในอนาคตเคร ่องจักรเสียบ่อย ควรมีแผนการ Maintenance 
เคร ่องจกัรประจ าวนัและประจ าเด อน รวม งึการตรวจสอบเคร ่องจกัรเพ ่อใหท้ราบก่อนล่วงหน้า
ทีเ่คร ่องจกัรหร ออะไหล่จะ  ารุดเพ อ่ไม่ใหเ้กดิความสญูเสยีในกระบวนการผลติ 
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