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The propose of this study is to improve the efficiency of warehouse outbound 

operation consisting of 4 elements: order picking, packing, staging, and loading. The 

problem occurs from the in-efficient workload allocation, which is the main cause of 

waste consumption over labor and other resources . Therefore, knowledge of 

warehousing management and material flow management bring to the group of 

manpower classification. Moreover, the standard cycle time, customer order and 

shipping control chart are using for evaluating the work-load , scheduling and 

controlling the production. These lead to the ability to control labor efficiency and 

delivery time in each processes. 

The result of this thesis shows that job scheduling method and shipping 

control chart adjustment in warehouse outbound operation are able to reduce 

manpower from 32 to 22 operators and increase the total efficiency of warehousing 

manpower from 64.5% to 93.8%. Moreover these methodology stills success in 

delivery on time which is the most important objective in warehouse outbound 

operation . 

Department : ...... ! nd!.J~trlc;lJ. .E;.ogin.e.erjng ... . 

Field of Study : .... ..!ndu~tci.c;lJ.Engin.eeri ng .. . 

Academic Year : ................. 20.1.0 ... .......... . 

Student's Signature ... ~.0.V.~~~Ih .. .P-:. ... 
Advisor'S Signature .~ .... ~ 



ฉ 
 

กิตติกรรมประกาศ 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี เนื่องจากผูวิจัยไดรับความรู และคําแนะนํา
ตางๆ จากผูชวยศาสตราจารย ดร.ปวีณา เชาวลิตวงศ อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธ รวมถึง
คําแนะนําและขอคิดจาก ประธาน และคณะกรรมการในการสอบวิทยานิพนธทุกทาน ที่กรุณาให
คําแนะนํา และเสนอแนวความคิดตางๆ รวมทั้งการตรวจสอบและแกไขรายละเอียดภายใน
วิทยานิพนธฉบับนี้ 
 ผูวิจัย ขอขอบคุณ ผูจัดการสวนควบคุมการผลิตโรงงานกรณีศึกษา คุณ จอม เภกะนันทน 
วิศวกรแผนกพัฒนาการจัดการการผลิต คุณ สุทธิพงษ สุทธเขต และหัวหนางาน รวมทั้งพนักงานที่
เกี่ยวของ ที่ไดใหความรวมมือ และขอมูลตางๆ ตลอดชวงเวลาการทําวิทยานิพนธ 
 ประโยชนและคุณความดีของผูวิจัย ที่เกิดจากการศึกษาและจัดทําวิทยานิพนธในคร้ังนี้ 
ผูวิจัยขอมอบใหครอบครัว และเพื่อนๆ โดยเฉพาะอยางยิ่ง คุณพอ คุณแม และ คุณปา ที่เปน
กําลังใจระหวางการทําวิทยานิพนธฉบับนี้ตลอดมา 
 
 

   



สารบัญ 

 หนา 

บทคัดยอภาษาไทย..................................................................................................... ง 

บทคัดยอภาษาอังกฤษ................................................................................................ 
กิตติกรรมประกาศ...................................................................................................... 

จ 
ฉ 

สารบัญ...................................................................................................................... ช 
สารบัญตาราง............................................................................................................ ญ 
สารบัญภาพ............................................................................................................... 
คําศัพทยอภาษาอังกฤษ.............................................................................................. 

ฎ 
ฑ 

  
บทที ่1: บทนาํ........................................................................................................... 1 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา........................................... 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย................................................................. 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย........................................................................ 
1.4 แนวทางการดําเนนิการวิจัย.............................................................. 
1.5 ผลที่คาดวาจะไดรับ......................................................................... 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ................................................................ 
1.7 โครงสรางวิทยานิพนธ...................................................................... 
1.8 สรุป................................................................................................ 

1 
3 
3 
5 
9 
9 
9 
11 

บทที ่2: ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วของ......................................................................... 12 
2.1 กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา.................................... 
2.2 มาตรฐานการทํางาน........................................................................ 
2.3 การจัดการการไหลของสินคา............................................................ 
2.4 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา......................................................... 
2.5 การจัดตารางการผลิต...................................................................... 
2.6 การทบทวนวรรณกรรม..................................................................... 
2.7 สรุป................................................................................................ 

12 
16 
18 
20 
22 
24 
29 

บทที ่3: การเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหปญหา...................................................... 30 
3.1 คําส่ังซื้อสินคาจากลูกคา................................................................... 
3.2 พื้นที่จัดเก็บภายในคลงัสินคา............................................................ 

30 
35 



ซ 

 

 
3.3 ลักษณะการไหลของสินคา................................................................ 
3.4 มาตรฐานการทํางาน........................................................................ 
3.5 แผนผังองคกร.................................................................................. 
3.6 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา......................................................... 
3.7 สรุป................................................................................................ 

หนา 
40 
42 
47 
49 
57 

บทที ่4: การดําเนนิการแกไขปญหา.............................................................................. 58 
4.1 การวิเคราะหปญหา......................................................................... 
4.2 การประเมนิภาระงาน....................................................................... 
4.3 การจัดสรรเคร่ืองมือ และกําลังพล..................................................... 
4.4 การจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน...................................................... 
4.5 การจัดทาํแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา.......................................... 
4.6 การพัฒนาทักษะการทํางานของพนกังาน.......................................... 
4.7 สรุป................................................................................................ 

58 
63 
69 
72 
78 
80 
84 

บทที ่5: การควบคุมเวลาแตละกระบวนการ.................................................................. 85 
5.1 การออกแบบเคร่ืองมือควบคุมเวลา................................................... 
5.2 การควบคุมเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคา.................................... 
5.3 การควบคุมเวลาการพักกองสินคา..................................................... 
5.4 การควบคุมเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง........................................... 
5.5 การกําหนดวิธปีฏิบัติกรณีเกิดปญหา................................................. 
5.6 มาตรการสนบัสนุนวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา...................................... 
5.7 สรุป................................................................................................ 

85 
87 
91 
92 
95 
98 

101 
บทที ่6: สรุปผลงานวิจยัและขอเสนอแนะ..................................................................... 

6.1 บทสรุป........................................................................................... 
6.2 ขอเสนอแนะ.................................................................................... 

102 
102 
104 

 
รายการอางอิง............................................................................................................ 

 
105 

ภาคผนวก.................................................................................................................. 107 
          ภาคผนวก ก ขอมูลทั่วไปโรงงานกรณีศึกษา........................................................ 108 
          ภาคผนวก ข สินคาและบรรจุภัณฑโรงงานกรณีศึกษา.......................................... 112 
          ภาคผนวก ค ขอมูลคําส่ังซื้อสินคา และมาตรฐานเวลาครบรอบของแตละสินคา..... 118 



ฌ 

 

           
          ภาคผนวก ง การปรับปรุงแผนภูมคิวบคุมการจดัสงสินคาโรงงานกรณีศึกษา.......... 
          ภาคผนวก จ ตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงานโรงงานกรณีศึกษา...................... 
ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ............................................................................................ 
 

หนา 
125 
140 
150 

  
 



 
  

 

ญ 

สารบัญตาราง 
 
ตารางที ่  หนา 
1.1 
1.2 

คา %Efficiency ของแตละกลุมงานโรงงานกรณีศึกษา................................... 
ข้ันตอนการดําเนนิงาน................................................................................. 

2 
6 

2.1 
2.2 
3.1 
3.2 
3.3 
3.4 
3.5 
3.6 
3.7 
3.8 
4.1 
4.2 
4.3 
4.4 
4.5 
4.6 
4.7 
4.8 
4.9 
4.10 
 

ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง........................................... 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานจัดเตรียมสินคา.................................................. 
ขอมูลรายการสินคาและมาตรฐานบรรจุภัณฑ................................................ 
ขอกําหนดขนาดของรถบรรทุก...................................................................... 
พิกัดน้าํหนักรวมสูงสุดและน้ําหนกัลงเพลาตามที่กรมทางหลวงกาํหนด............ 
ตัวอยางขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบของโรงงานกรณีศึกษา.......................... 
ขอมูลกลุมงานของพนักงานและหนาที่รับผิดชอบ........................................... 
เวลาควบคุมรถขนสงออกจากบริษทั.............................................................. 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง........................................... 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานจัดเตรียมงาน MA-MC........................................ 
ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานโรงงานกรณีศึกษา (กอนปรับปรุง)....... 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง........................................... 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานหยิบและจัดเตรียมสินคา..................................... 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง........................................... 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานจัดเตรียมงาน MA-MC........................................ 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานจัดเตรียมงาน MB.............................................. 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานจัดเตรียมงาน Machine...................................... 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานจัดเตรียมสินคากลุมงานรถลากไฟฟา................... 
ขอมูลภาระงานของกลุมงานหยิบสินคาออกจากคลังกลุมงานรถลากไฟฟา....... 
ขอมูลลําดับความสําคัญของภาระงานและจํานวนรอบจากมากไปนอย............ 

21 
21 
31 
32 
33 
44 
48 
49 
50 
50 
59 
64 
65 
66 
67 
67 
68 
68 
68 
75 

 



 
 

ฎ 

สารบัญภาพ 
 

ภาพที ่
1.1 
2.1 
2.2 
2.3 
2.4 
2.5 
3.1 
3.2 
3.3 
3.4 
3.5 
3.6 
3.7 
3.8 
3.9 
3.10 
3.11 
3.12 
3.13 
3.14 
3.15 
3.16 
3.17 
3.18 
3.19 
3.20 
3.21 

 
เนื้อหาที่ประกอบแตละข้ันตอนการทํางาน..................................................... 
ตัวอยางแผนภูมิการไหลของสินคาและพสัดุ (Material Flow Chart)................. 
แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart)............................. 
การเปรียบเทยีบการปรับปรุงของทมีวิจยั Bazargan-Lari, Gupta and Young. 
การเปรียบเทยีบการปรับกาํลังพลของทีมวิจัย Dai and Huo........................... 
การเปรียบเทยีบการปรับตารางของทีมวจิัย Chua, Cai, and Low................... 
แนวคิดในการขนสงสินคาแบบหลายจุด (Milk Run)....................................... 
ตัวอยางรถขนสงทีท่ําการขนสงสินคาแบบหลายจุด (Milk Run)....................... 
ตัวอยางพืน้ทีจ่ัดเก็บสินคา MA Casting Store............................................... 
ตัวอยางพืน้ทีจ่ัดเก็บสินคา MC Casting Store............................................... 
ตัวอยางพืน้ทีจ่ัดเก็บสินคา MB Casting Store............................................... 
ตัวอยางพืน้ทีจ่ัดเก็บสินคา Machining Store................................................. 
ตัวอยางพืน้ทีจ่ัดสงสินคา Shipping Area...................................................... 
ตัวอยางแผนภูมิการไหลของสินคาและพสัดุโรงงานกรณีศึกษา........................ 
ข้ันตอน ตรวจสอบขอมูลความตองการสินคาของลูกคาทุกคร้ัง......................... 
ตัวอยางมาตรฐานการทาํงานของพนักงานบริษัทกรณีศึกษา........................... 
ตัวอยางรายละเอียดโครงสรางรหัสมาตรฐาน โรงงานกรณีศึกษา..................... 
การจัดกลุมงานพนักงานโรงงานกรณีศึกษา................................................... 
ตัวอยางแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา............................. 
ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานขับรถยก (Fork Lift)....................................... 
ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานขับรถยก............................. 
ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting................... 
ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC...... 
ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting.......................... 
ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MB............. 
ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา Machine............................... 
ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา Machine.... 

หนา 
10 
19 
22 
26 
26 
28 
34 
34 
38 
38 
39 
39 
40 
41 
43 
43 
45 
47 
51 
52 
52 
53 
53 
54 
54 
55 
55 



 
 

ฏ 

ภาพที ่
3.22 
3.23 
4.1 
4.2 
4.3 
4.4 
4.5 
4.6 
4.7 
4.8 
4.9 
4.10 
4.11 
4.12 
4.13 
4.14 
4.15 
4.16 
4.17 
4.18 
 
4.19 
 
4.20 
4.21 
4.22 
4.23 
4.24 
4.25 

 
ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car)........................ 
ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานขับรถ Battery Car.............. 
แผนภูมิความสัมพันธระหวาง ภาระงาน และ กําลังพล ในแตละชวงเวลา (1).... 
แผนภูมิความสัมพันธระหวาง ภาระงาน และ กําลังพล ในแตละชวงเวลา (2).... 
แผนภูมิความสัมพันธระหวาง ภาระงาน และ กาํลังพล ในแตละชวงเวลา (3).... 
แผนภูมิแสดงภาพรวมความสัมพนัธระหวาง ภาระงาน และกําลังพล............... 
การวิเคราะหดวยเคร่ืองมือ Why-Why Analysis............................................ 
แนวทางในการแกไขปญหา........................................................................... 
แสดงภาพจําลองข้ันตอนการดําเนนิการแกไขปญหา....................................... 
ภาระงานรับสินคา เขาคลังวสัดุตามชวงเวลากลุมงานขับรถยก (Fork Lift)........ 
การกําหนดชองวาง ตามจาํนวนพนักงาน....................................................... 
การกําหนดชวงเวลากิจกรรมที่ไมสามารถเปล่ียนแปลงได................................ 
การปรับเวลาภาระงานแบบเล่ือนเขา............................................................. 
การปรับเวลาภาระงานแบบเล่ือนออก............................................................ 
การปรับเวลาภาระงานแบบสลับ................................................................... 
การปรับเวลาภาระงานแบบแยกกลุมยอย...................................................... 
ตัวอยางการปรับรอบเวลารถขนสงสินคากิจกรรมการยกสินคาข้ึนรถขนสง........ 
ตัวอยางการปรับเวลารถขนสงภาชนะและบรรจุภัณฑเปลากลับบริษทั.............. 
เวลาการทาํงานกลุมงานขับรถยก (กอน-หลังปรับปรุง).................................... 
เวลาการทาํงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting (กอน-หลัง
ปรับปรุง)..................................................................................................... 
เวลาการทาํงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting (กอน-หลัง
ปรับปรุง)...................................................................................................... 
เวลาการทาํงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining (กอน-หลังปรับปรุง)......... 
เวลาการทาํงานกลุมงานขับรถลากไฟฟา (กอน-หลังปรับปรุง).......................... 
การใชพืน้ทีพ่กักองสินคาโรงงานกรณีศึกษา................................................... 
แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา (หลังปรับปรุง)................... 
ทักษะการทํางานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษา.......................................... 
ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนกังานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting................... 

หนา 
56 
56 
58 
59 
59 
60 
60 
61 
62 
66 
72 
72 
73 
73 
73 
74 
76 
76 
77 
 
77 
 
77 
77 
77 
78 
79 
82 
83 



 
 

ฐ 

ภาพที ่
5.1 
5.2 
5.3 
5.4 
5.5 
5.6 
5.7 
5.8 
5.9 
5.10 
5.11 
5.12 
5.13 
5.14 
5.15 
 
5.16 
5.17 
5.18 

 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการหยิบ และจัดเตรียมสินคา........................................ 
การใชงานเคร่ืองมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา............................... 
ตัวอยางรูปแบบเคร่ืองมือควบคุมเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคา................. 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting กะเชา.......... 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting กะดึก.......... 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา MB Casting........................... 
เครื่องมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา Machining กะเชา................... 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา Machining กะดึก.................... 
เคร่ืองมือควบคุมการพกักองของสินคา........................................................... 
เคร่ืองมือควบคุมการพกักองของสินคาแสดงสถานะ “OK”............................... 
ตัวอยางเคร่ืองมือแสดงสถานะข้ันตอนการพักกองสินคา โรงงานกรณีศึกษา...... 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาจัดสงสินคาออกจากบริษัท............................................ 
เคร่ืองมือควบคุมการจัดสงสินคาออกจากบริษัท โรงงานกรณีศึกษา กะเชา....... 
เคร่ืองมือควบคุมการจัดสงสินคาออกจากบริษัท โรงงานกรณีศึกษา กะดึก....... 
ตัวอยางเคร่ืองมือแสดงสถานะข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง โรงงาน
กรณีศึกษา.................................................................................................. 
การใชงานเคร่ืองมือควบคุมเวลาการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา................ 
แนวทางการวิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไข......................................... 
วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา ส่ิงผิดปกติในกระบวนการไหลของสินคาออกจาก
คลังสินคา................................................................................................... 
 

หนา 
87 
88 
88 
89 
89 
90 
90 
90 
91 
92 
92 
92 
93 
94 
 
94 
94 
95 
 
96 

   
   
 



 
 

ฑ 

คําศัพทยอภาษาอังกฤษ 
 

ตัวอักษรยอ  คําศัพทภาษาอังกฤษ 
AGVS   Automatic Guided Vehicle System  
AS/RS   Automatic Storage and Retrieval Systems  
CPM   Changing Point Management 
CT   Cycle Time 
E-Car   Battery Car, Electric Car 
ETA    Estimated Time Arrival 
ETD   Estimated Time Delivery 
ETL   Estimated Time loading 
JIT   Just In Time 
M/C   Machine 
MFC   Material Flow Chart 
MIN   Minute 
OT   Over Time 
PPE   Personal Protective Equipment 
SCC   Shipping Control Chart 
TT   Takt Time 
VSC   Visual Control Tools 
W   Work Load 

 



บทที่ 1  
 

บทนํา 
 
  ปจจุบันการแขงขัน ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนยานยนตในประเทศไทยมีแนวโนมในการ
ขยายตัวมากข้ึน อันเนื่องมาจาก การผลิตสินคาเพื่อการสงออก รวมทั้งพฤติกรรมการใชรถยนตของ
ประชากรในประเทศ ที่นิยมมีรถยนตนั่งสวนบุคคลที่มีมากข้ึน ดังนั้น การผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูง 
(Quality) การควบคุมตนทุนที่ดีเยี่ยม (Cost) และการสงมอบสินคาที่เปนเวลา (Delivery) จึงนับเปน
ปจจัยที่สงผลอยางยิ่งตอการดําเนินธุรกิจ 
 โดยการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ ไดนําปญหาของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเปนโรงงานผลิตช้ินสวนยาน
ยนต เคร่ืองทําความเย็น และเคร่ืองจักรการเกษตร มาทําการวิเคราะหและปรับปรุง กระบวนการไหล
ของสินคาออกจากคลังสินคา (Warehouse Outbound Operation) ซึ่งเปน กิจกรรมที่มีสําคัญ ในดาน
การสงมอบสินคาใหเปนไปตามเวลา ดวยชนิด และจํานวน ที่ถูกตอง  
 ทั้งนี้ ปญหาที่โรงงานผลิตช้ินสวนดังกลาวประสบอยูคือ การทํางานของพนักงานในสวนงาน
ดังกลาว ไมมีการควบคุมลําดับการทํางานของการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา การจัดเตรียมสินคา 
และการยกสินคาข้ึนรถขนสง มีเพียงการแบงหนาที่งานที่ตองรับผิดชอบ เพื่อสงมอบสินคาใหแกลูกคา
เทานั้น ทําใหเกิดปญหา การวางงานจากการหยุดรอคอยงานจากกิจกรรมภายในโรงงาน สงผลกระทบ
ตอเวลาในการจัดสงสินคาถึงลูกคา และประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานที่ตํ่าลงอีกดวย 
 
1.1  ที่มาและความสําคัญของปญหา 
  กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา (Outbound Operation) คือ กระบวนการใดๆ 
ที่เกิดข้ึนในคลังสินคา ซึ่งทําใหเกิดการนําสินคาออกจากคลังสินคาเพื่อทําการขนสงตอไป โดยจะ
พิจารณาถึงการดําเนินการภายในคลังสินคาเทานั้น กระบวนการตางๆนั้น ประกอบดวย 

- การนําสินคาออกตามใบส่ัง (Order Picking)  

- การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ (Packing) 

- การพักกองสินคา ( Staging ) 

- การขนถายสินคา (Loading/ Unloading) 

  ทั้งนี้ เนื่องจาก ลักษณะกิจกรรมคลังสินคา เปนงานที่มีความตอเนื่องกันตลอดทั้งกระบวนการ
จนกระทั่งถึงลูกคา ปญหาที่โรงงานผลิตชิ้นสวนดังกลาวประสบอยู จึงเปนปญหาการทํางานที่ไม
สัมพันธกัน ระหวางการทํางานของพนักงาน ในแตละกระบวนการ ไมมีการควบคุมลําดับการทํางาน 
หรือการจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน ของพนักงานที่เหมาะสม จึงทําใหเกิดปญหาชวงเวลาวางในการ
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จัดเตรียมสินคา ของพนักงานในแตละกลุมงาน ซึ่งมีการวัดผลประสิทธิภาพแรงงาน ตามสูตรในการ
คํานวณดังนี้  
 
 
  ขอมูลประสิทธิภาพแรงงานของพนักงานโรงงานกรณีศึกษาปจจุบัน มีเปอรเซ็นทรวมอยูที่ 
64.3% ดังตัวอยางขอมูลตามตาราง 
  

ตารางที ่1.1 คา %Efficiency ของแตละกลุมงานโรงงานกรณีศึกษา 

ลําดับท่ี กลุมงาน
จํานวน

พนักงาน/กะ

ภาระงาน

(นาที)

ประสิทธิภาพ

แรงงาน

1 ขับรถยก (Fork Lift) 2-3 2265 68.6%
2 จัดงาน MA-MC Casting 1-2 1185 59.8%
3 จัดงาน MB Casting 2-3 2600 78.8%
4 จัดงาน Machining 5 3780 57.3%
5 ขับรถลากไฟฟา (E-Car) 4-5 3795 63.9%

16 13625 64.5%รวม  
 

  ผลกระทบที่ตามมาคือ  
1. ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานตํ่า 

   การไมควบคุมลําดับในการทํางานของพนักงาน จะนํามาซึ่งการใชทรัพยากรที่เกินจําเปน
เนื่องจากการวางกําลังพลมากเกินกวาความตองการ หรือภาระงานจริง ซึ่งทําให เกิดการวางงานของ
พนักงาน ประสิทธิภาพแรงงานของพนักงานลดตํ่าลง อันเปนผลใหเกิดความยากลําบากในการดูแล
ความเรียบรอย ของหัวหนางาน และความสามารถในการแขงข้ันดานตนทุนแรงงานที่ตํ่าลง 

2. การสงมอบสินคาถึงลูกคาที่ไมเปนเวลา  
  การไมควบคุมเวลาในการทํางานของพนักงานจะทําใหเกิดปญหาการหยุดรอสินคาของสถานี
งานภายในโรงงาน เปนลําดับอยางมีนัยสําคัญ กลาวคือ สถานีงานปลายทางไมสามารถระบุเวลาที่
ทีมงานของตนจะสามารถปฏิบัติงานตอไปได เกิดปญหาหยุดรอคอยการสงมอบสินคาจากสถานีงาน
กอนหนาไป ตัวอยางเชน 

- พนักงานจัดเตรียมสินคา หยุดรอ พนักงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา  
- พนักงานขับรถยก หยุดรอ พนักงานจัดเตรียมสินคา 

%   100 
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- พนักงานขับรถขนสง หยุดรอ พนักงานขับรถยก 
  โดยงานวิจัย (อนิรุต พัฒนธีระ, 2545) ไดอธิบายปญหาการหยุดคอยงานของสินคา ที่มีความ
ตอเนื่องกันวา การหยุดงานของสถานีงานหนึ่ง ไมเพียงแตกระทบตอการทํางานของสถานีงาน ณ 
ตําแหนงนั้นเทานั้น แตยังกระทบถึงสถานีงานตอๆไป ซึ่งไมเปนผลดีตอสายหวงโซอุปทาน 
  ทั้งนี้ ผลกระทบจากการไมควบคุมเวลาในการสงมอบสินคา ที่มีตอลูกคา จะมีอยู 2 ลักษณะ
คือ การสงมอบสินคาที่เร็วเกินไป พนักงานรับสินคาของลูกคาไมสามารถรับสินคาไดเนื่องจาก เวลารับ
สินคาไปซอนทับกับผูผลิตรายอ่ืน และ การสงมอบสินคาที่ลาชา จะทําใหเกิดปญหาการเรงรีบในการ
ปฏิบัติงานของ พนักงานรับสินคาของลูกคา ทั้งนี้ปญหาที่รายแรงที่สุดในการสงมอบสินคา คือ การ
หยุดสายการผลิตของลูกคา (Short Line) ซึ่งจะสงผลกระทบโดยตรง กับความนาเชื่อถือของบริษัท 
และความพึงพอใจของลูกคา 
    
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
  ออกแบบกระบวนการจัดตารางเวลาการปฏิบัติงานของกิจกรรมกระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา โดยการปรับปรุงตารางเวลาการทํางานของพนักงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
แรงงาน และออกแบบเครื่องมือควบคุมเวลา และวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา เพื่อแกไขปญหาการสง
มอบสินคาไมเปนเวลา ตลอดกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา  
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
  งานวิจัยนี้ มุงเนนในการแกไขปญหาโรงงานกรณีศึกษา ดานประสิทธิภาพการทํางานของ
พนักงาน และการควบคุมการสงมอบใหเปนไปตามเวลาที่กําหนด ของหนวยงาน ควบคุมการผลิต 
(Production Control) โรงงานกรณีศึกษา ซึ่งรับผิดชอบข้ันตอน การหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 
(Order Picking) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading/Unloading) 
โดย มขีอบเขตของงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้ 

1. พิจารณาพนักงานที่ เกี่ยวของ  5 กลุมงาน  รวมจํานวนพนักงาน  16 คนตอกะ ซึ่ง
ประกอบดวย  

- พนักงานขับรถยก (Fork Lift) 2-3 คนตอกะ  
- พนักงานจัดเตรียมสินคางานหลอขนาดใหญ (Casting1) จํานวน 1-2 คนตอกะ 
- พนักงานจัดเตรียมสินคางานหลอขนาดเล็ก (Casting2) จํานวน 2-3 คนตอกะ 
- พนักงานจัดเตรียมสินคางานกลึง (Machining) จํานวน 5 คนตอกะ 
- พนักงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car: E-Car) จํานวน 4-5 คนตอกะ 
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2. การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน จะพิจารณาเฉพาะข้ันตอน การหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา (Order Picking) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และ การยกสินคาข้ึนรถขนสง 
(Loading/Unloading) แตไมรวมถึง ข้ันตอนการพักกองสินคา (Staging) และการขนสง
สินคา (Shipping to Customer) เนื่องจาก เปนกิจกรรมที่เนนการตรวจสอบคุณภาพ และ
แกไขขอบกพรองเล็กนอยในการจัดสงสินคาเปนหลัก อีกทั้งกิจกรรมการขนสงสินคาถึง
ลูกคา ยังเปนกิจกรรมที่ใช ผู รับเหมา (Subcontract) ในการขนสงสินคา ซึ่งไมเปน
พนักงานของบริษัท  

3. การพิจารณาภาระงาน จะไมพิจารณาการจัดการสินคาเสีย (Reject) สินคาสงคืนแกไข 
(Rework) โดยจะพิจารณาเฉพาะงานที่พรอมจัดเตรียมสงใหลูกคาเทานั้น 

4. รายการสินคาที่เกี่ยวของ พิจารณาเฉพาะสินคาที่สงมอบตามปกติ คือ 97 รายการ, 25 
ลูกคา และ 55 รอบขนสง ซึ่งเปนสินคาที่สงมอบในอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองจักร
การเกษตร และ เคร่ืองทําความเย็น ซึ่งทําการผลิตดวยระบบ การผลิตแบบทันเวลาพอดี 
(Just In Time: JIT) ที่มีการเกล่ีย หรือการกระจาย ความสามารถในการผลิตแบบเทากัน 
ความตองการสินคาจะมีทุกวัน หรือวันละหลายรอบ และไมพิจารณาสินคาอะไหลสํารอง 
(Spared Part) สินคาใหมที่อยูระหวางการทดลอง (New Part) 

5. สินคาทั้งหมดจะถูกจัดเก็บไวที่ คลังสินคาซึ่งมีอยู 4 แหง คือ Big Casting Store 1-2 
(MA-MC), Small Casting Store (MB) และ Machining Store โดย การดึงงานจาก 2 
คลังสินคาแรก ตองใชรถลากไฟฟา (Battery Car : E-Car) เทานั้น เนื่องจากมีระยะหาง
จากพื้นที่จัดเตรียมสินคา ประมาณ 400 เมตร ไมสามารถเข็น หรือลากดวยพนักงานได 

6. เวลาการทํางานของพนักงานระบบเวลาทํางานของบริษัท เปนแบบ 2 กะ 6 วันทํางาน 
โดยแบงเปน 
- กะเชา  08:00-20:00 , ชั่วโมงลวงเวลา (Over Time: OT) 17:00-20:00 
- กะดึก  20:00-08:00 , ชั่วโมงลวงเวลา (Over Time: OT) 20:00-24:00  

คิดเวลาทําของพนักงาน ที่ 660 นาทีตอกะ โดยพนักงานสามารถทําการสลับพักนอก
ชวงเวลาปกติได 

7. การเก็บขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบ คํานึงถึงลักษณะการทํางานในปจจุบัน ซึ่งไมนับ
รวมปญหา และความสูญเปลาของข้ันตอนงานที่อาจปรับปรุงเพื่อลดเวลาลงได 

8. การประเมินประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน พิจารณาจากภาระงานที่ตอง
รับผิดชอบ เทียบกับมาตรฐานเวลาครบรอบ ซึ่งไดมีการกําหนดเวลาเผื่อไวแลวในแตละ
รอบเวลาการทํางานของพนักงาน ซึ่งการทํางานเต็มประสิทธิภาพแรงงาน 100% 
หมายความวา พนักงานสามารถทํางานไดตามเปาหมายดานจํานวนงาน ตามเงื่อนไข
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มาตรฐานเวลาครบรอบ ของการทํางานนั้นๆ ตัวอยาง ในการทํางานของพนักงาน 1 
ชั่วโมง หากทํางานได 5 ชิ้น โดยมีมาตรฐานเวลาครบรอบอยูที่ 12 นาทีตอชิ้น จะถือวา
พนักงานสามารถทํางานได 100% ตามระยะเวลาที่ไดทําไว 

 
1.4 แนวทางการดําเนินการวิจัย 
  งานวิจัยฉบับนี้ ไดนําเสนอแนวคิดในการแกไขปญหาดังกลาว โดยทําการศึกษา มาตรฐานการ
ทํางานของพนักงาน วิธีการรับขอมูลความตองการของลูกคา และใชเคร่ืองมือ การจัดตารางการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน (Job Scheduling) มาทําการปรับปรุง แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
(Shipping Control Chart: SCC) ใหเกิดความราบร่ืนในการปฏิบัติงานของแตละกิจกรรม ตามกลุม
งานที่รับผิดชอบในคลังสินคา รวมทั้งออกแบบเครื่องมือและอุปกรณควบคุมงานดวยตาเปลา (Visual 
Control Tools: VSC) เพื่อยกระดับการควบคุมงานสําหรับหัวหนางาน โดยมีรายละเอียดในแตละ
ข้ันตอนเปนไปตามตารางดังตอไปนี้ 
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- แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคากอนปรับปรุง

ขั้นตอนการดําเนินงาน

1. การเก็บขอมูลเพื่อใชใน

การวิเคราะหปญหา

- เครื่องมือที่จําเปนตองใชในการหยิบสินคาออกจาก

คลังสินคา

- ศึกษาลักษณะการไหลของสินคาแตละรายการ เพื่อใชในการ

กําหนดขั้นตอนงาน จัดกลุมงาน และกําหนดมาตรฐานการทํางาน

- ทําการวิเคราะหลักษณะการไหลของสินคา และกําหนดเครื่องมือใน

การทํางาน เพื่อออกแบบมาตรฐานการทํางาน

- โครงสรางมาตรฐานการทํางานจํานวน 36 มาตรฐาน

ทํางานจําแนกตามลักษณะการไหลของสินคา
1.4 มาตรฐานการทํางาน

1.3 ลักษณะการไหลของสินคา
- แผนผังการไหลของสินคา จากคลังสินคาผานสถานีงาน 

ไปยังพื้นที่จัดสงสินคา ซึ่งมี 28 ลักษณะ

- ขอมูลรายการสินคาและลักษณะบรรจุภัณฑ 97 รายการ

- ขอมูลเงื่อนเวลาในการสงมอบสินคาของแตละรอบการ

จัดสงทั้ง 55 รอบการขนสง

1.1 คําสั่งซื้อสินคาจากลูกคา

- ศึกษาขอมูลทั่วไปของแตละลูกคา ดานลักษณะของสินคา ปริมาณ

การสั่งสินคาตอเดือนและตอรอบการจดัสง รวมทั้งเงื่อนไขในการ

จัดสงสินคา

- ขอมูลการจัดเก็บสินคาแตละรายการในคลังสินคา ทั้ง 4 

แหง
- ศึกษาลักษณะพื้นที่จัดเก็บสินคา เพื่อใชในการวิเคราะหขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน ในกิจกรรม การหยิบสินคาออกจากคลังสินคาของแตละ

รายการ

1.2 พื้นที่จัดเก็บภายในคลังสินคา

- ทําการวิเคราะหลักษณะการไหลของสินคา และจําแนกกลุมงาน

ตามลักษณะงาน และพื้นที่ทํางานของแตละลักษณะ
1.5 แผนผังองคกร

- สามารถจําแนกกลุมงานไดเปน 5 กลุม ตามขั้นตอน

กิจกรรมงานคลังสินคา

- ศึกษาและจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา จากขอมูลเงื่อนไข

เวลาในการสงมอบสินคา ปริมาณคําสั่งซื้อ และ มาตรฐานเวลา

ครบรอบของแตละขั้นตอนงาน

1.6 แผนภูมิควบคุมการจัดสง

สินคา
- ขอมูลการกระจายตัวของภาระงานแตละกลุมงาน 

จําแนกตามชวงเวลา
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- จํานวนพนักงานตอกะการทํางานของแตละกลุมงาน

- จํานวนเครื่องมือคลังสินคา ของแตละกลุมงาน

- ปริมาณภาระงานของแตละกลุมงาน หนวย นาที

ขั้นตอนการดําเนินงาน

- สรุปแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาจากขอมูลตารางเวลาการ

ปฏิบัติงานกอนปรับปรุง

- กําหนดพนักงานที่รับผิดชอบ พรอมพัฒนาทักษะการทํางานที่ขาดไป

 ตามตารางเวลาการปฏิบัติงาน

- แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาหลังปรับปรุง
2.5 การจัดทําแผนภูมิควบคุม

การจัดสงสินคา

2.6 การพัฒนาทักษะการทํางาน

ของพนักงาน

- ไดพนักงานที่รับผิดชอบ ตามตารางเวลาปฏิบัติงานทั้ง 5 

กลุมงาน

- ปรับการกระจายตัวของภาระงานขั้นตอนการจัดเตรียมสินคา ตาม

จํานวนพนักงานตอกะที่กําหนดไว

- ปรับการกระจายตัวของภาระงานขั้นตอนการหยิบสินคาออกจาก

คลังสินคา ตามจํานวนพนักงานตอกะที่กําหนดไว

- ตารางเวลาการปฏิบัติงานกลุมงานขับรถยก2. การดําเนินการแกไข

ปญหา
- ตารางเวลาการปฏิบัติงานจัดเตรียมสินคา งานหลอขนาด

ใหญ ขนาดเล็ก และงานกลึง รวม 3 กลุมงาน

- ตารางเวลาการปฏิบัติงานกลุมงานขับรถลากไฟฟา

2.4 การจัดตารางเวลาการ

ปฏิบัติงาน

- กําหนดจํานวนพนักงานแตละกลุมงานตามปริมาณภาระงานที่

ไดรับมอบหมาย และกําหนดเครื่องมือทํางานประจําแตละสถานีงาน

2.3 การจัดสรรเครื่องมือ และ

กําลังพล

- ปรับการกระจายตัวของภาระงานขั้นตอนการยกสินคาขึ้นรถขนสง 

ใหมีความสม่ําเสมอตามความสามารถในการผลิตที่วางไว

- วิเคราะหปญหาจากขอมูลการกระจายตัวของภาระงานของขั้นตอน

การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา เพื่อใชในการกําหนดแนว

ทางการแกไขปญหา

- แนวทางการแกไขปญหาแบบ ปรับการเขากะของพนักงาน

 และแนวทางการแกไขแบบปรับการกระจายตัวของภาระ

งาน

2.1 การวิเคราะหปญหา

- ประเมินภาระงาน จากขอมูลปริมาณคําสั่งซื้อสินคา และมาตรฐาน

เวลาครบรอบ ตามกลุมงานที่ไดจําแนกไว
2.2 การประเมินภาระงาน
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- แนวทางการพัฒนาทักษะ และการวางแผนวันหยุด

4.1 สรุปการวิจัย

4.2 ขอเสนอแนะ

ขั้นตอนการดําเนินงาน

- ศึกษาหนาที่ของเครื่องมือควบคุมเวลา และกําหนดความตองการ

ในการแสดงสถานะของเครื่องมือ

3.1 การออกแบบเครื่องมือ

ควบคุมเวลา

- ขอกําหนดรูปแบบเครื่องมือควบคุมเวลา ในกิจกรรม

กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา

- เครื่องมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคาจากแต

ละคลังสินคาของพนักงานทั้ง 3 กลุมงาน

- นําขอมูลตารางเวลาการจัดเตรียมสินคา และการยกสินคาขึ้นรถ

ขนสง มาจัดทําเปนเครื่องมือควบคุมสถานะการพักกองของสินคาแต

ละรอบจัดสง

- เครื่องมือควบคุมเวลาการพักกองสินคาของแตละพื้นที่

พักกองสินคา

3.3 การควบคุมเวลาการพักกอง

สินคา

- แนวทางการพัฒนาระบบซอมบํารุงเครื่องมือคลังสินคา 

เชิงปองกัน จัดการดวยตนเอง และระบบอะไหล

- จัดทํารายงานการวิจัย และสรุปผลลัพธ กอนและหลังการปรับปรุง

โรงงานกรณีศึกษา รวมทั้งขอเสนอแนะ
- รายการวิจัย

3.4 การควบคุมเวลาการยก

สินคาขึ้นรถขนสง

- นําขอมูลตารางเวลาการยกสินคาขึ้นรถขนสง มาจัดทําเครื่องมือ

แสดงสถานะการสงสินคาออกจากบริษัท ไปยังลูกคา

- เครื่องมือควบคุมเวลาการยกสินคาขึ้นรถขนสง จําแนก

ตามชวงเวลาในการขนสงสินคา

- วิเคราะหปญหาที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอน ซึ่งใชหลัก 4M (Man,

 Machine, Method, Material) และกําหนดมาตรการแกไขปญหา

ระยะสั้น เพื่อใหสามารถสงสินคาไดตามเวลา

- วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา สําหรับหัวหนางานใชในการ

จัดการปญหาเฉพาะหนา

4. สรุปงานวิจัย

3. การควบคุมเวลาแตละ

กระบวนการ

3.5 การกําหนดวิธีปฏิบัติกรณี

เกิดปญหา

3.6 มาตรการสนับสนุนวิธีปฏิบัติ

กรณีเกิดปญหา

- วิเคราะหลักษณะปญหาที่เกิดขึ้นบอยในคลังสินคา ดานกําลังพล 

และเครื่องจักร พรอมแสดงแนวทางในการจัดการปญหาในระยะยาว

3.2 การควบคุมเวลาการหยิบ

และจัดเตรียมสินคา

- นําขอมูลตารางเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคา มาจัดทําเปน

เครื่องมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา

nkam
Typewritten Text
8
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1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน ที่รับผิดชอบกระบวนการไหลของสินคาออกจาก
คลังสินคา มีคาสูงข้ึน 

2. มีระบบควบคุมเวลาการทํางานของพนักงาน และการสงมอบสินคาภายในโรงงาน 
 
1.6  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. สามารถนําไปประยุกตใชกับ การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมเวลาการจัดสงสินคา กับงาน
คลังสินคาอ่ืนที่มีลักษณะใกลเคียงกันได  

2. สามารถนําตารางเวลาปฏิบัติงาน ไปใชในการจัดทํา แผนการฝกอบรมพนักงานในตําแหนงที่
รับผิดชอบงานนั้นๆ ได  

3. เปนแนวทางในการพัฒนางานวิจัยดานกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
(Warehouse Outbound Operation) ได   

 
1.7 โครงสรางของวิทยานิพนธ 
  ในหัวขอนี้จะบงบอกถึงส่ิงที่จะนําเสนอในแตละข้ันตอนการทํางาน เพื่อแสดงใหเห็นถึง
รายละเอียดที่ประกอบอยูในเนื้อหาแตละบท โดยจากรูปที่ 1.1 จะแสดงโครงสรางของการเนื้อหาที่มี
ความสัมพันธกันของบทที่ 2-6 ซึ่งแบงเปน 3 ชวงไดดังนี้ 
  ชวงที่ 1 : บทที่ 2-3 การศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ และการเก็บขอมูลพื้นฐาน เพื่อใช
ในการวิเคราะหปญหา 
  ชวงที่ 2 : บทที่ 4-5 การวิเคราะหปญหาและดําเนินการแกไข ดานตารางเวลาการปฏิบัติงาน 
และการควบคุมเวลาการทํางานของพนักงานใหเปนไปตามแผน 
  ชวงที่ 3 : บทที่ 6 การสรุปผลของงานวิจัย และขอเสนอแนะ  
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การศึกษาทฤษฎีและ
งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ

การเก็บขอมูลเพื่อใช
ในการวิเคราะหปญหา

การดําเนินการ
แกไขปญหา

การควบคุมเวลา
แตละกระบวนการ

สรุปงานวิจัย
และขอเสนอแนะ

บทที่ 2 บทที่ 3 บทท่ี 4 บทท่ี 5

บทท่ี 6

กระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา

(Outbound Operation)

มาตรฐานการทํางาน
(Standardized Work)

การจัดการการไหล
ของสินคาและวัสดุ

(Material Flow 
Management)

แผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา

(Shipping Control Chart)

การจัดตารางการผลิต
(Job Scheduling)

การทบทวนวรรณกรรม
ท่ีเกี่ยวของ

คําสั่งซื้อสินคาจากลูกคา
(Customer Order)

พ้ืนที่จัดเก็บภายใน
คลังสินคา

(Storage Area)

ลักษณะการไหล
ของสินคา

(Material Flow Chart)

มาตรฐานการทํางาน
(Standardized Work)

แผนผังองคกร
(Organization Chart)

การวิเคราะหปญหา
(Problem Analysis)

การประเมินภาระงาน
(Work-Load Evaluation)

การจัดสรรเครื่องมือ 
และกําลังพล

(Resource Separation)

การจัดตาราง
การปฏิบัติงาน

(Job Scheduling)

การจัดทําแผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา

(Shipping Control Chart)

การพัฒนาทักษะ
การทํางานของพนักงาน

(Skill Training)

การออกแบบเครื่องมือ
ควบคุมเวลา

(Time Control Tools)

การควบคุมเวลาหยิบและ
จัดเตรียมสินคา

(Picking & Packing 
Control)

การควบคุมเวลา
พักกองสินคา

(Staging Control)

การควบคุมเวลา
ยกสินคาขึ้นรถขนสง

(Loading Control)

การกําหนดวิธีปฏิบัติ
กรณีเกิดปญหา

(Abnormal Route)

มาตรการสนับสนุน
วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา
(Supporting Methods)

บทสรุป
(Conclusion)

ขอเสนอแนะ
(Future Work)

แผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา

(Shipping Control Chart)

+ภาคผนวก ค

+ภาคผนวก ง

+ภาคผนวก จ

+ภาคผนวก ข

 
รูปที่ 1.1 เนื้อหาที่ประกอบแตละข้ันตอนการทาํงาน 

1.8 สรุป 
  กิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา เปนกระบวนการนําสินคาของบริษัท 
ออกจากคลังสินคา มาจัดเตรียม และสงมอบใหกับลูกคา ซึ่งมีความสําคัญโดยตรงกับลูกคา ปญหา
ของโรงงานกรณีศึกษา คือ การทํางานของพนักงานหนวยงานจัดสงสินคา มีเวลาหยุดรอคอย จากการ
จัดตารางเวลาการปฏิบัติงานที่ไมเหมาะสม 
  งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคในการแกไขปญหา ดานประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน 
และ ควบคุมเวลาสงมอบสินคาระหวางกระบวนการใหเปนไปตามแผนที่ไดวางไว โดยทําการศึกษา
ขอมูลมาตรฐานการทํางาน ขอมูลคําส่ังซื้อสินคา ขอมูลลักษณะการไหลของสินคา และดําเนินการ
แกไขปญหา ดวยวิธีการจัดตารางการปฏิบัติงานของพนักงาน และ จัดทําระบบควบคุมการทํางานของ
พนักงานแตละข้ันตอน  



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
2.1 กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลงัสินคา 

2.1.1 คลังสินคา (Warehouse) 
ถูกจํากัดความวาเปนหนวยในการเก็บรักษาพัสดุหลากหลายชนิด ซึ่งแตละชนิดก็มีปริมาณ

มากนอยตางกันไป ในชวงเวลาที่พัสดุกําลังอยูในระหวางการผลิต และในชวงเวลาที่พัสดุเปนที่ตองการ
ของลูกคา หรือหนวยงานในองคกรเอง (Mulcahy, 1994) 

การคลังสินคา (Warehousing) หมายถึง การจัดระเบียบในการเก็บวาง และรักษาสินคาอยาง
เปนระบบ มีระเบียบแบบแผน เพื่อปองกันและรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี สินคามีความพรอมใน
การนําออกแจกจายไดอยางถูกตอง รวดเร็ว ทันเวลา และดวยคาดําเนินงานที่ตํ่า รวมทั้งชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพและกําไรใหกับกิจการ (พงษพัฒน  เพชรรุงเรือง, 2539) 

ประเภทของสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคา แบงออกไดเปน สินคาที่เปนพัสดุ (Material 
Products), สินคาระหวางผลิต (Work In Process) และสินคาที่ผลิตเสร็จแลว (Finished Products) 

2.1.2 วัตถุประสงคของคลังสินคา 
วัตถุประสงคของการมีคลังสินคาไว คือ เพื่อเก็บรักษาส่ิงของใหอยูในสภาพที่ปลอดภัยกอนที่

จะถึงเวลาตองการใช เปนสถานที่ที่ทําใหเกิดความคลองตัวหรือยืดหยุนของทั้งวัตถุดิบ และสินคาของ
ระบบการผลิต และการบริการลูกคา เพื่อวาการปอนการผลิต และการบริการลูกคาอยางตอเนื่อง ทําให
เกิดความพึงพอใจข้ึนทั้งฝายผลิตและลูกคา โดยเพิ่มผลกําไรได ถาการจัดการคลังพัสดุเปนไปอยางมี
ประสิทธิผล 

2.1.3 หนาท่ีของคลังสินคา 
คลังพัสดุเปนสถานที่อํานวยความสะดวกข้ันมูลฐาน ในการดําเนินงานเก่ียวกับพัสดุ มีหนาที่

ในการรับ จัดเก็บรักษา การระวังดูแล และจัดสงพัสดุตางๆ ใหอยูในสภาพที่ดีและปลอดภัย เพื่อการใช
ประโยชนตอไป ในอนาคต 

การเก็บรักษา (Storage) คือ กิจกรรมของการวางหรือการฝากพัสดุในคลังพัสดุ เพื่อดูแลความ
ปลอดภัย จนกวาพัสดุจะเปนที่ตองการจากสถานที่อ่ืน, หนวยงานอ่ืน หรือลูกคา 

 การเก็บรักษาเปนหวงเชื่อมที่สําคัญยิ่ง ในสายโซการสนับสนุนทางดานพัสดุ จากผูผลิตไปสู
ผูบริโภค การเก็บรักษาเปนเคร่ืองมือสําหรับรักษา อัตราการบริโภคที่ไมสม่ําเสมอ ใหสมดุลกับการผลิต
ซึ่งมีอัตราสม่ําเสมอกวา นอกจากนั้น การเก็บรักษายังผอนการกระทบกระเทือน จากผลของการ
หยุดชะงักในการผลิต ใหสามารถมีพัสดุสําหรับนํามาใชได (นันทพร โรจนพิบูลยพันธ, 2548) 
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2.1.4 ความหมายของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา (Outbound Operation) คือ กระบวนการใดๆ 

ที่เกิดข้ึนในคลังสินคา ซึ่งทําใหเกิดการนําสินคาออกจากคลังสินคา เพื่อทําการขนสงตอไป โดยจะ
พิจารณาถึงการดําเนินการภายในคลังสินคาเทานั้น กระบวนการตางๆนั้น ประกอบดวย 

- การนําสินคาออกตามใบส่ัง (Order Picking)  

- การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ (Packing) 

- การพักกองสินคา ( Staging ) 

- การขนถายสินคา และการขนสงสินคา (Loading and Shipping) 

2.1.5 ขั้นตอนของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
1. การนําสินคาออก (Order Picking)  
เปนข้ันตอนที่ผูนําสินคาออก (Picker) จะนําใบรายการสินคา (Picking Tag) ไปหยิบ/ขน

สินคาที่มีอยูในใบรายการ ออกจากช้ันที่เก็บสินคา ซึ่งจะรวมถึงข้ันตอนการนําสินคามาจัดเรียงตาม
ลูกคาแตละคน (Sorting) กอนที่จะนําสินคาของแตละลูกคาไปสงในข้ันตอนตอไป 

ทั้งนี้ข้ันตอนดังกลาวเปนข้ันตอนที่สําคัญที่สุด ของกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา เนื่องจากเหตุผล ดังตอไปนี้ 

- การนําสินคาออกเปนกิจกรรมที่ตองใชเงินเปนจํานวนมาก เมื่อบวกกับคาแรงงาน อุปกรณ 

และพ้ืนที่การทํางาน คิดเปน 65% ของมูลคาการดําเนินการทั้งหมดของคลัง 

- การนําสินคาออกมีบทบาทสําคัญในกระบวนการการกระจายสินคาและกระบวนการผลิต 

การรับสินคา การสงสินคา ซึ่งระบบการนําสินคาออกที่ดี ประกอบดวยความรวดเร็ว 

ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ 

2. การบรรจุหีบหอ (Packing) 
เปนข้ันตอนการนําสินคาที่ผานจัดเรียงตามลูกคาแตละคน แลวมาบรรจุลงในหีบหอเพื่อเปน

การปองกัน รองรับสินคา และใชในการระบุถึงขอมูลของสินคาที่มีอยูภายในบรรจุภัณฑนั้นๆ แลวจึง
สงไปยังข้ันตอนตอไป 

หนาที่และความสําคัญของการบรรจุหีบหอ 
- ทําหนาที่รองรับสินคาใหอยูรวมกัน 

- ปองกันไมใหสินคาที่อยูภายในไดรับความเสียหาย 

- รักษาคุณภาพสินคาใหคงเดิมต้ังแตออกจากผูผลิตจนถึงมือผูบริโภคคนสุดทาย 
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- บงช้ี หรือ แจงขอมูล รายละเอียดตางๆ ของสินคา 

- ดึงดูดความสนใจของผูบริโภค ทําหนาที่ขายและโฆษณาสินคาควบคูไปในตัว 

- สรางมูลคาเพิ่ม ทําใหผูบริโภคสามารถจดจํายี่หอได 

- สรางความสะดุดตาใหผูบริโภคได กอใหเกิดความสนใจและอยากซ้ือ 

3. การพักกองสินคา (Staging) 
เปนข้ันตอนที่นําสินคามากองรวมกันตามใบรายการสินคาเพื่อรอการขนถายสินคาตอไป ทั้งนี้ 

สินคาจะถูกวางในบริเวณที่ไดรับการจัดลําดับเพื่อรอการขนยาย ซึ่งมีเนื้อที่ไมมาก เพื่อที่จะทําใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพ ลดการสูญเสียของสินคา มีความถูกตองและรวดเร็วในการนําสินคาข้ึนพาหนะ 

รูปแบบของการจัดวางกองสินคามี 7 รูปแบบดังนี้ 
- Floor-Stage Design เปนการวางสินคาไวกับพื้น  

- Standard Single-Pallet Rack Design เปนการวางกองสินคาบนช้ันวาง (Rack)  

- Drive-In Or Drive-Through Rack จะคลายกับขอ 2 เพียงแตจะมีความหนาแนนของ

จํานวน pallet ตอทางเดินหลักมากกวา 

- Flow Rack จะทําการวาง pallet บน rack โดยมีการเคลื่อนที่เปนเสนตรง 

- Push-Back Rack จัดวางกองเปน pallet บน rack ที่มีความลาดเอียง 

- Staging Frame Or Portable Rack จัดวางกองบนโครงที่สามารถยกได 

- Conveyor Accumulation จัดวางกองรอบบนสายพาน 

4. การขนถายสินคาและการขนสงสินคา (Loading and Shipping) 
เปนข้ันตอนการขนถายสินคาออกจากคลังสินคาเพื่อทําการขนสงไปยังลูกคาตอไป การขน

ถายสินคา จะใหความสําคัญกับการตรวจสอบสินคากอนขนถาย เพื่อใหแนใจวาลูกคาไดรับสินคาที่
ถูกตอง ทั้งชนิดและปริมาณสินคา ซึ่งการดําเนินการขนถายข้ึนอยูกับบุคลากร และอุปกรณที่มีอยู 
 การขนสงสินคา (Shipping) เปนหวงโซสุดทายระหวางผูผลิตสินคา (Supplier) กับ ผูบริโภค
สินคา (Customer) หากการขนสงไมมีประสิทธิภาพ หรือขาดการวางแผน ทําใหเกิดคาใชจายที่สูง 
กิจกรรมนี้ก็จะสงผลใหผลตอบแทนโดยรวมของกิจกรรมทั้งหมดลดลงไป สําหรับการวางแผนการขนสง
จําเปนตองพิจารณาปจจัยดังตอไปนี้ 

- ปริมาณสินคาทั้งหมดที่จะถูกขนสง 

- น้ําหนักและปริมาตรของสินคาทั้งหมดที่จะถูกขนสง 

- จํานวนของจุดขนสง 
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- ระยะทางที่เกี่ยวของ 

- รูปแบบของการขนสง 

- วันที่ตองการใหสินคาไปถึง 

2.1.6 การวัดผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
จุฬาลักษณ ต้ังวิวัฒนวงศ (2542) ไดจําแนก เกณฑในการวัด ผลิตผลแรงงาน (Labor 

Productivity) ไวเปน 3 ประเภท ในการศึกษา ระบบรวบรวมขอมูลเพื่อศึกษากิจกรรมของคลังพัสดุ 
โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

1. ประสิทธิภาพแรงงาน (Labor Efficiency)  
 

 
วัตถุประสงคของเกณฑในขอนี้ เพื่อวัดประสิทธิภาพของแรงงานท่ีมีอยูในคลังพัสดุวา 

จากระยะเวลาการปฏิบัติงานทั้งหมดที่มีอยู ทางพนักงาน สามารถปฏิบัติงานไดเปนอัตราสวน
เทาไร เทียบกับ ระยะเวลาการทํางานที่มีทั้งหมด คาที่ไดออกมาหากยังไมเปนที่พอใจของ
ผูบริหารก็จะทําใหเกิดการปรับปรุงตอไปได 
2. ผลิตผลของข้ันตอนการหยิบพัสดุตามใบส่ัง (Productivity of Order Picking Operation)  

 
 

วัตถุประสงคของเกณฑนี้คือ การวัดวาในระยะเวลา 1 หนวยเวลา พนักงานของทาง
คลังพัสดุ สามารถหยิบพัสดุไปไดกี่ชนิดสินคาดวยกัน ซึ่งจะเปนการวัดประสิทธิภาพของ
พนักงานหยิบพัสดุเทียบกับการหมุนเวียนของสินคาแตละชนิด  
3. ประสิทธิภาพการหยิบพัสดุตามใบส่ัง (Order Picking Efficiency)  

 
 
วัตถุประสงคของเกณฑนี้คือ การวัดวาในระยะเวลา 1 หนวยเวลา พนักงานคลังพัสดุ 

สามารถจัดการการหยิบพัสดุไปไดกี่รายการดวยกัน ซึ่งจะเปนการวัดประสิทธิภาพของ
พนักงานหยิบพัสดุไปดวย เนื่องจากใน 1 วันเวลาการปฏิบัติงานมีจํากัดอยูที่ประมาณ 8 - 11 
ชั่วโมง หากวาคาที่ไดมีมาก แสดงวาทางพนักงานสามารถจัดการหยิบพัสดุไดเปนจํานวนมาก
ใน 1 วัน ซึ่งหมายถึงจํานวนปริมาณงานที่ไดก็มากข้ึนตามไปดวย 
2.1.7 อุปกรณยกขนและอุปกรณจัดเก็บ 
อุปกรณยกขน (Material Handling) และอุปกรณจัดเก็บ (Storage Tool) จัดเปนส่ิงที่ชวยใน

การเคลื่อนยาย และจัดเก็บพัสดุภายในคลังพัสดุ  ใหมีความสะดวก รวดเร็ว ในการทํางาน  

%   100 

   

  
  

 
.

N . L
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1. อุปกรณยกขน (Material Handling) 
- รถยก (Fork Lift Truck) ใชไดทั้งยกของ ขนของและกองของ จะมีสอมอยูดานหนารถ 

ซึ่งสามารถสอดเขาไปในพาเลต (Pallet) และยกข้ึนได รถยกนี้มีขอดี คือ มีความ
ยืดหยุน สามารถเคล่ือนที่ไปตามทางเดินที่กวางพอได สามารถเคล่ือนยายระหวาง
อาคารได 

- สายพาน (Conveyor) จะมีเสนทางเคลื่อนยายที่แนนอนระหวางจุด 2 จุดทั้งในแนวด่ิง 
และแนวนอน ขอดี คือ เหมาะกับกิจกรรมที่มีการเคล่ือนยายพัสดุอยางตอเนื่อง สวน
ขอเสีย คือไมประหยัดพื้นที่ เนื่องจากตองการพื้นที่ติดต้ัง อุปกรณ และเสนทางเดิน
แนนอนจึงตัดเสนทางกันไมได 

- สายพานแรงโนมถวง (Gravity Conveyors) จะเปนรางที่มีพื้นทําดวยลูกกล้ิง (Roller) 
หรือลอเล่ือน (Wheel) เคล่ือนยายไดทั้งแนวนอนและแนวลาด โดยใหมีมุมลาดพอที่
พัสดุจะเล่ือนไหลลงได หรือใชมือชวยผลักไปบนรางเลื่อน 

- สายพาน (Conveyors) มีกําลังขับเคล่ือน เปนวงรอบไมมีปลายสุด ใชสําหรับขนของ
ข้ึนพาหนะ  หรือเคล่ือนยายพัสดุออกจากกอง ตามคลังพัสดุใหญจะใชเคร่ือง
คอมพิวเตอร ในการควบคุมการเดินของพัสดุบนสายพาน 

- รถลากไฟฟา (Battery Car) เปนรถขนาดเล็กขับเคล่ือนดวยมอเตอรไฟฟา สามารถตอ
พวง ลากจูง รถเข็น หรือรถพวงคันอ่ืนๆ ได โดยมีลักษณะเดน คือ เหมาะกับการขนยาย
พัสดุที่มีระยะทางยาวไกล ในแนวราบไดดี ซึ่งตองมีพนักงานขับรถ ควบคุมการทํางาน 

- รถเข็น (Cart) เหมาะในการยกขนพัสดุขนาดเล็ก และเบา โดยปจจุบันมีการออกแบบ
ไวอยางหลากหลาย ตามความเหมาะสมของการใชงาน ในแตละคลังสินคานั้นๆ 

- Automatic Guided Vehicle System (AGVS) เปนรถที่สามารถวางโปรแกรมเสนทาง
เดินและจุดที่จะหยุดได จะมีระบบตรวจสอบดวยแสงอยูที่ AGVS และจะเดินทางตาม
สัญญาณไฟฟา จากสายที่ติดไวตามพื้น การควบคุมอาจทําจากบนรถ หรือจากศูนย
ควบคุมที่ต้ังอยูที่อ่ืนได 

- Automatic Storage and Retrieval Systems (AS/RS) ระบบนี้จะประกอบดวย ชั้น
เก็บพัสดุ และเคร่ืองจักรสําหรับขนยาย, เก็บ และเอาพัสดุข้ึนมายังระบบ โดยจะเปน
ระบบอัตโนมัติ การควบคุมอาจทําโดยผูบังคับที่อยูบนเคร่ือง หรือใชรีโมตก็ได 

2. อุปกรณจัดเก็บ (Storage Tool) 
- กระบะ (Pallet) เปนแผงไมส่ีเหลี่ยม ลักษณะเปนแทนยก สามารถเคลื่อนยายไปมาได 

เปนอุปกรณที่ชวยในการเก็บรักษาพัสดุที่ใชกันอยางแพรหลาย กระบะชวยในการจัด
วางพัสดุตางๆ ซึ่งยากแกการกอง ใหสามารถกองไดอยางเปนระเบียบ และซอนสูงได  
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- ชั้นวาง (Rack) อาจจะเปนโครงเหล็กหรือไมก็ได แบงออกเปนตอนๆ เพื่อที่จะสอด
กระบะ หรือ นําพัสดุเขาไปจัดวางได 

- ชั้นเก็บหรือช้ันวาง (Shelf) มีลักษณะคลายกับ Rack แตมีขนาดเล็กกวา 
- ตูเก็บหรือชองเก็บ (Bin) ใชเก็บพัสดุที่มีขนาดเล็ก เปนตูมีล้ินชัก หรือเปนตูที่มีแตชอง

โลงๆ ก็ได 
- แผนไมกันกล้ิง (Notched Spacers) เปนไมทอนเล็กๆ ใชสําหรับรองพัสดุที่มีรูป

ทรงกระบอก วางซอนกันบนกระบะแบนในทางระดับ โดยมากไมรองน้ีจะเปนชองๆ 
ตามตองการ ใหวางพัสดุทรงกระบอกไดพอดี ไมสามารถกล้ิงไปกล้ิงมาได 
 

2.2 มาตรฐานการทํางาน 
2.2.1 การศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลา คือ การหาเวลามาตรฐานการทํางานของคนงานที่ไดรับการฝกงานนั้นๆ มาดี

แลวในอัตราทํางานปกติ และดวยวิธีการที่กําหนดให และเปนการวัดผลการทํางานที่คนหนึ่งคน 

สามารถทําได การวัดผลงาน หมายถึง การประยุกตเอาเทคนิคที่ออกแบบไวแลว ไปหาเวลาการทํางาน

ชิ้นหนึ่ง สําหรับคนงานที่ทํางานในระดับที่นาเช่ือถือ (พิพัฒน ศรีธรรมวงศ, 2541) 

เวลามาตรฐาน คือ เวลาทั้งหมดที่งานช้ินงานหนึ่งควรจะแลวเสร็จโดยวิธีการทํางานที่เปน

มาตรฐานนาเช่ือถือ 

การคํานวณเวลาเผื่อ เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลาพ้ืนฐานเพื่อใหคนงานมีโอกาสฟนตัว จาก

สภาพเหน่ือยลาทางรางกาย และจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคนงานมี

เวลาไดทํากิจธุระสวนตัว เชน เขาหองน้ํา ลางมือ ลางหนา และด่ืมน้ํา 

การศึกษาเวลาโดยตรงเปนวิธีการศึกษาที่ใชกันมากที่สุด โดยใชนาฬิกาจับเวลา และมีผล

โดยตรงตอคนงานทางดานจิตใจ และอาจจะทําใหเวลาที่ไดชา หรือเร็วกวาปกติ กอนทําการศึกษาตอง

มั่นใจวา งานทุกอยางอยูในสภาพพรอมที่จะถูกศึกษา ดังนี้ 

1. วิธีที่ปฏิบัติอยูนั้นเปนวิธีที่ดีที่สุด 
2. การวางเคร่ืองมือและอุปกรณการผลิตอยูในตําแหนงที่เหมาะสม 
3. วัตถุดิบการผลิตเปนไปตามคุณลักษณะที่ตองการ 
4. สภาพบริเวณทํางานมีความปลอดภัย 
5. คุณภาพของช้ินงานเปนไปตามความตองการ 
6. ความเร็วของเคร่ืองจักรเปนไปตามที่กําหนดไว 
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7. คนมีความชํานาญหรือมีประสบการณเพียงพอแกงานที่รับผิดชอบ 
เวลาทํางานปกติ คือ เวลาที่ไดจากการคํานวณซึ่งคนงานที่ชํานาญงานทําดวยความเร็วปกติ 

โดยไดรวมเอาคาเผ่ือตางๆ รวมเขาไปดวย เวลาเผ่ือดังกลาวมีอยู 3 อยางดังนี้ 
1. เวลาเผ่ือสําหรับบุคคล (Personnel Allowance) โดยกําหนดใหเทากับ 5% 
2. เวลาเผ่ือสําหรับความเครียด (Fatigue Allowance) โดยกําหนดใหเทากับ 2.5% 
3. เวลาเผ่ือสําหรับความลาชา (Delay or Contingency) โดยกําหนดใหเทากับ 2.5% 
2.2.2 ความหมายของมาตรฐานการทํางาน 
มาตรฐานการทํางาน คือ วิธีการทํางานที่ดีที่สุดเพื่อใหบรรลุเปาหมายของคุณภาพ ตนทุน การ

สงมอบสินคาตรงเวลา และดวยความปลอดภัย วิธีการทํางานที่ดีที่สุด หมายถึง การไมฝนทํา ไมทําใน
ส่ิงที่สูญเปลา ทําอยางสม่ําเสมอ ทําไดงาย สะดวกรวดเร็ว และถูกตอง 

มาตรฐานการทํางานจัดทําข้ึนเพื่อใหพนักงานทุกคน ไดปฏิบัติตาม ทั้งนี้เพื่อรักษาคุณภาพ
สินคา ใหตรงตามมาตรฐานที่กําหนด และบรรลุเปาหมายที่บริษัทกําหนดไว 

2.2.3 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
การกําหนดมาตรฐานการทํางานจะตองมีการระบุมาตรฐานดานตางๆ ที่จําเปนตอการ

ปฏิบัติงาน นั้นๆ เพื่อใหการดําเนินงานประสบความสําเร็จ ไดแก 
1. ดานอุปกรณการผลิต เชน การตัดเฉือนโลหะ การข้ึนรูป การดัด การเช่ือม เปนตน 

2. ดานวัสดุ เชน ความแข็ง ความเหนียว และคุณสมบัติเกี่ยวกับรูปราง เปนตน 

3. ดานวิธีการทํางาน เชน ข้ันตอน ขนาด มาตรฐานการตรวจสอบ เวลาการผลิต เปนตน 

มาตรฐานตางๆ จะตองถูกระบุไวในเอกสาร การปฏิบัติงาน (Operation Sheet) ซึ่งตองจัดเก็บ
ไวที่สวนกลาง และหนวยงานที่รับผิดชอบ ในกิจกรรมนั้นๆ อยางครบถวน 

2.2.4 หลักการกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
1. ข้ันตอนการดําเนินงาน 
- แบงการทํางานทั้งหมดใหละเอียด 
- กําหนดวิธีการที่ดีที่สุด 
- ตรวจสอบคร้ังที่ 1 
- เลือกข้ันตอนหลักและจุดสําคัญ 
- ตรวจสอบคร้ังที่ 2 
- จัดทําใบมาตรฐานการทํางาน 
2. รายละเอียดการจัดทํามาตรฐาน 
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การแบงงาน หมายถึง การแยกแยะข้ันตอนการทํางานของงาน 1 อยางโดยละเอียด ซึ่งเปน
หลักพื้นฐานการกําหนดมาตรฐานการทํางาน ทําใหเขาใจเนื้อหาสาระของงาน และเปนประโยชนใน
การปรับปรุงงานใหดีข้ึน (Wenming and Jochen, 2009) 

กําหนดวิธีการเคล่ือนไหว การเคลื่อนไหวถือเปนหนวยที่เล็กที่สุดในการทํางาน เชน 
- หนวยการเคลื่อนไหว : ยื่นมือขวา, หยิบสกรู, สวมเขาแหวนรอง 
- หนวยการแบงงาน : หยิบสกรูดวยมือขวาสวมเขาแหวนรอง 

ข้ันตอนหลัก คือ ข้ันตอนการทํางานที่จําเปนเพื่อใหสามารถทํางานในข้ันตอนตอไปได 
วิธีการเลือกข้ันตอนหลัก 

- เลือกข้ันตอนหลักหลังจากทดลองปฏิบัติแลว 
- ตรวจสอบรายละเอียดการแบงงานแตละข้ันตอน จัดลําดับของงานกอนและหลัง 
- ระบุใหชัดเจนวาข้ันตอนหลักเปนงานอะไร 
- ระบุรายละเอียดใหชัดเจนและเขาใจไดงาย 

จุดสําคัญและเหตุผล 
จุดสําคัญ คือ จุดหลักที่เนนใหปฏิบัติในแตละข้ันตอนการทํางาน ถาไมปฏิบัติจะมีผลกระทบ

ตอคุณภาพ ความปลอดภัย และความยากงาย หรือความสะดวกการทํางานขาดหายไป  
วิธีการเลือกจุดสําคัญ 
1. คัดเลือกจากข้ันตอนการทํางานพรอมกับปฏิบัติไปดวย 
2. เลือกจากรายละเอียดการแบงงาน 
3. คัดเลือกจากการเคลื่อนไหวที่สําคัญของข้ันตอนหลัก เชน ความรูสึกสัมผัส วิธีการ 
4. หัวขอที่เปนหมายเหตุเล็กๆ ไมถือวาเปนจุดสําคัญ 
5. ในกรณีที่ข้ันตอนหลักมีจุดสําคัญมากกวา 3 ขอ ใหตรวจดูรายละเอียดเปรียบเทียบกัน วา

มีเนื้อหากวางละเอียด หรือ หยาบๆ 
6. ใหเขียนอยางชัดเจน และทําความเขาใจงาย 

 
2.3 การจัดการการไหลของสินคา 

2.3.1 ความหมายของการจัดการการไหลของสินคา 
การจัดการการไหลของสินคา (Material Flow Management) เกี่ยวของกับการบริหาร การ

เคล่ือนที่ของสินคาและพัสดุ ดวยเคร่ืองมือ และวิธีการ ที่มีการกําหนดจุดที่สินคา ไหลผาน โดยมีระบบ 
และผูควบคุม รองรับวิธีการทํางาน ซึ่งเปนส่ิงจําเปนในงานอุตสาหกรรม (Bang and Team, 1990) 

2.3.2 วิธีการเขียนแผนภูมิการไหลของสินคาและวัสดุ (Material Flow Chart) 
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การเขียนแผนภูมิการไหลของสินคาและวัสดุ จะใชหลักการเหมือนระบบการผลิตแบบลีน  
กลาวคือ เปนการจําลองสภาพการผลิต ที่มีการทํางานโดยผานทีละสถานีงาน ออกเปนรูปภาพ ซึ่ง
แสดงการลากผานของสินคา ซึ่งจะผานทีละข้ันตอนจนหมดกระบวนการของสินคานั้น โดยมีวิธีการ
เขียนคือ 

1. ศึกษาข้ันตอนการผลิตของสินคาแตละกระบวนการ 
2. กําหนดสถานีงานเปนรูป 4 เหล่ียมผืนผา พรอมระบุความสามารถในการผลิต 
3. ระบุขอมูลการผลิตของแตละสินคา โดยตองลากผานสถานีงานที่ตองมีการผลิตจริง พรอม

ระบุปริมาณความตองการของสินคานั้นๆ จนครบทุกรายการสินคา 
4. ทําการระบุจํานวนทรัพยากรที่จําเปนตองใช ทั้งแรงงาน และเคร่ืองจักร ตามชนิดและ

ปริมาณของสินคาที่ลากผาน สถานนีงานนั้นๆ 
 

 
รูปที่ 2.1 ตัวอยางแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุ (Material Flow Chart) 
 

วิธีการอานแผนภูมิ 
สินคาตัวอยางที่ทําการวิเคราะห มี 3 ชนิด คือ A, B และ C มีปริมาณที่จําเปนตองผลิต ชั่วโมง

ละ 10 ชิ้น, 5 ชิ้น และ 20 ชิ้นตามลําดับ โดยสินคา ชนิด A ตองผลิตที่ สถานีงานที่ 1 และ 3 , สินคา 
ชนิด B ตองทําการผลิตทั้ง 3 สถานี และสินคา ชนิด C ตองผลิตที่ สถานีงานที่ 1 และ 2 

โดยทรัพยากรที่ตองใชคือ (กําหนดความสามารถในการผลิต 20 ชิ้นตอชั่วโมง และใชพนักงาน 
2 คน ตอ เคร่ืองจักร)  

- สถานีงานที่ 1 จํานวน 2 เคร่ือง เนื่องจาก มีสินคาตองผลิต  35 ชิ้นตอช่ัวโมง 
- สถานีงานที่ 2 จํานวน 2 เคร่ือง เนื่องจาก มีสินคาตองผลิต  25 ชิ้นตอช่ัวโมง 
- สถานีงานที่ 3 จํานวน 1 เคร่ือง เนื่องจาก มีสินคาตองผลิต  15 ชิ้นตอช่ัวโมง 

จํานวนพนักงานที่ตองคือ 4 คน, 4 คน และ 2 คน ตามลําดับ 
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2.3.3 ประโยชนของแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
1. ใชในการวางแผนปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร เชน กรณีตัวอยาง หาก

เพิ่มความสามารถในการผลิต จาก 20 ชิ้นตอชั่วโมง เปน 25 ชิ้นตอชั่วโมงก็สามารถ ลด
การใชงานเครื่องจักรลงได 1 เคร่ือง 

2. ใชในการลดจํานวนพนักงานโดยการจัดกลุมงาน เชน กรณีตัวอยาง พบวา สถานีงานที่ 2 
และ 3 มีความตองการในการผลิตสินคา รวม 25 + 15 = 40 ชิ้น ซึ่งสามารถนําเวลาวาง
ของพนักงานสถานีงานที่ 2 ไปชวยในการผลิตสินคาในสถานีงานที่ 3 ทําใหลดจํานวน
พนักงานประจําสถานีงานที่ 3 ได 2 คน 

3. ใชในการวางแผนการลงทุนสําหรับสินคาใหมได กลาวคือ หากมีสินคาใหมเพิ่มเขามาตาม
สถานีงานตางๆ ก็สามารถวางแผนในการลงทุน เชน กรณีตัวอยาง หากมีสินคาตองผลิต
ในสถานีงานที่ 2 และ 3 จะเห็นไดวาเคร่ืองจักรดังกลาว สามารถผลิตไดทันที ไมตองทํา
การผลิตเพิ่ม หรือ หากมีความจําเปนตองผลิตที่สถานีงานที่ 1 ก็สามารถเลือกลงทุน
เฉพาะจุดที่จําเปนจริงๆ ได 
 

2.4 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) 
2.4.1 ความหมายของแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) เปนเคร่ืองมือ ที่แสดงรายละเอียด

ของการเคล่ือนไหวของสินคาออกจากคลังสินคาของแตละลูกคา ซึ่งแสดงรายละเอียดตามรอบการ
ขนสง ทั้งนี้ การเคล่ือนไหวของสินคา จะเร่ิมตนจากการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา (Order 
Picking) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading) ซึ่งรายละเอียดของ
แตละ กิจกรรมจะแสดงลงในแผนภูมิ ตามชวงเวลาที่กําหนดไว จนกระทั่งสินคาถูกขนสงไปยังลูกคา 

2.4.2 วิธีการเขียนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
การเขียนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา จะมีหลักการในการเขียนที่สําคัญคือ จะมีการระบุ

ขอมูลแบบยอนหลัง คือ เร่ิมตนที่ เวลาสงมอบสินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และส้ินสุดที่
เวลาในการหยิบสินคา (Order Picking) โดยขอมูลแกน X จะแทนดวยเวลาการทํางานของพนักงานใน
รอบ 24 ชั่วโมง และ แกน Y แทนขอมูลแตละรอบการขนสงของลูกคา ซึ่งมีข้ันตอน ดังนี้ 

1. นําขอมูลเวลาสงมอบสินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และ ระยะทางระหวาง
บริษัทผูผลิต และลูกคา มาจัดทําเปนตารางควบคุมเวลารถขนสงออกจากบริษัท และ 
จัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ที่ระบุเวลาที่จําเปนตองออกจากบริษัท โดยเผ่ือ
ชวงเวลาปลอดภัย (Safety Time) สําหรับการหยุดตรวจสอบสิ่งผิดปกติเล็กนอย ของรถ
ขนสงที่ตองรับผิดชอบการขนสงสินคา 
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2. ระบุภาระงานของพนักงานขับรถยก ตามมาตรฐานเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง แตละ
รอบขนสง ลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา พรอมสรุปภาระงานของพนักงานขับรถ
ยกสินคาข้ึนรถขนสง 
 

ตารางที ่2.1 ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

Loading 
(min)

Unloading 
(min)

Workload 
(min)

1 A 1 30 10 40
2 B 6 30 10 240
3 C 1 20 0 20
. . . . . .
. . . . . .
. . . . . .
. . . . . .
n . . . . .

Wรวม  
 

3. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา มาระบุลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสง
สินคา โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย (Safety On Time) ประมาณ 30 – 60 นาที สําหรับการ
หยุดตรวจสอบส่ิงผิดปกติเล็กนอย ของพนักงานตรวจสอบสินคากอนยกข้ึนรถขนสง 

 
ตารางที ่2.2 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมสินคา 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

Workload

/Trip(min)

Workload/ 

day(min)

1 A 6 180 1080

2 B 1 90 90

3 C 3 60 180

. . . . .

. . . . .

n . . . .

m Wรวม  
 

4. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา มาระบุลงในแผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาสวนตาง ระหวางการหยิบสินคาจากคลังสินคา มายัง
พื้นที่จัดเตรียม ซึ่งโรงงานกรณีศึกษา กําหนดไว ไมเกิน 30 นาที 

โดยชวงเวลาที่ระบุลงในแผนภูมิควมคุมการจัดสงสินคา จะเกิดจากการคํานวณ จาก

มาตรฐานเวลาครบรอบ และ ปริมาณงานที่ตองทํา ออกมาเปนขอมูลภาระงานของแตละข้ันตอน 
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วัตถุประสงคเพื่อการตัดสินใจในการเตรียมความพรอมดานกําลังการผลิต สําหรับการดําเนิน
กิจการในอนาคต เชน สาธารณูปโภคของโรงงาน การวางแผนระยะยาวนี้มุงเนน ที่การ
วางแผนกําลังการผลิตเปนหลัก ซึ่งตองมีความสัมพันธที่สอดคลองกับการวางแผนการผลิตใน
ลําดับข้ันอ่ืนๆ เพราะกําลังการผลิตที่มากกวาแผนการผลิต คือ การลงทุนในสวนที่เพิ่ม และ
ในทางตรงกันขาม หากกําลังการผลิตมีคาตํ่ากวาความตองการของสินคา ก็จะทําใหเสีย
โอกาส ดังนั้นการวางแผนตองมีความสอดคลองกัน 

2. การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Middle-Term Production Planning) 
การวางแผนระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงระยะเวลาระหวาง 1-12 

เดือน ขางหนาซ่ึงเปนการวางแผนระดับจัดการ มีจุดประสงคเพื่อจัดสรรการใชทรัพยากรที่มีอยู
ใหสามารถเกิดผลอยางเต็มที่ในกระบวนการผลิต โดยทรัพยากร หมายถึงส่ิงที่จําเปนและใช
เปนปจจัยในการผลิต เชน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร เปนตน  

3. การวางแผนการผลิตระยะส้ัน (Short-Term Production Planning) 
การวางแผนระยะส้ัน หมายถึง การวางแผนการผลิตที่ชวงเวลาเปนรายสัปดาห หรือ

รายวัน ซึ่งข้ึนอยูกับปริมาณงานและความซับซอนของกระบวนการผลิต เปนการวางแผนระดับ
ปฏิบัติการ ที่มีจุดประสงคเพื่อจัดเตรียมกําหนดเวลาในการทํางาน การใชงานทรัพยากรการ
ผลิตที่เกี่ยวของ เชน แรงงาน เคร่ืองจักร การวางแผนระยะส้ันจะมุงเนนเร่ืองการจัดตารางการ
ผลิตเปนหลัก ซึ่งถือเปนข้ันสุดทายของระบบการวางแผนการผลิต โดยตองมีความยืดหยุน
คอนขางสูง เพื่อใหสอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 
2.5.2 การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 
การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรไมวาจะเปน แรงงาน เคร่ืองจักร หรือส่ิง

อํานวยความสะดวก ใหดําเนินการผลิตตามที่มอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไว การจัดตารางการ
ผลิตเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่งสําหรับการผลิตทั้งแบบตอเนื่อง และไมตอเนื่องกัน เพราะตองจัดทรัพยากร
การผลิตที่มีอยูใหเกิดประสิทธิภาพสูงที่สุด 

2.5.3 การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 
กําลังการผลิต (Capacity) หมายถึง ขอบเขต หรือเพดานบนของปริมาณงานที่หนวยผลิตหนึ่ง 

สามารถกระทําได โดยหนวยผลิตนี้จะกลาวรวมถึง โรงงาน หนวยงาน ราน หรือแรงงาน กําลังการผลิต
ของหนวยผลิต เปนขอมูลที่สําคัญสําหรับการวางแผนขององคกร ซึ่งจะชวยใหเขาใจความสามารถเชิง
ปริมาณในรูปของทรัพยากรที่ใชและผลผลิต ในบางกรณีมีการปรับกําลังการผลิตที่เหมาะสมอยู
บอยคร้ัง และในบางกรณีกําลังการผลิตจะไมถูกปรับเปล่ียนบอยนัก โดยทั่วไปแลวปจจัยที่มีผลกระทบ
ตอความถ่ี คือ ความคงที่ของอุปสงค การเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี หรืออ่ืนๆ ซึ่งจะตองคํานึงถึง
ระบบการผลิตวาเหมาะสมหรือไม 
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2.5.4 ความสําคัญของการตัดสินใจเรื่องกําลังการผลิต (Importance of Capacity 
Decision) 

1. การตัดสินใจเลือกกําลังการผลิตมีผลกระทบอยางแทจริงตอความสามารถขององคกรที่จะ
ตอบสนองอุปสงคในอนาคต นั่นคือ กําลังการผลิตจะกําหนดขีดจํากัดของปริมาณผลผลิต
สูงสุด ที่เปนไปได การมีกําลังการผลิตที่สามารถตอบสนองอุปสงคไดอยางดียอมทําใหไม
เสียโอกาสไป ซึ่งในบางครั้งที่ปริมาณอุปสงคเกิดมีมากจนกําลังการผลิตมีไมเพียงพอที่จะ
ผลิตไดทันตามความตองการ ผลก็คือเสียโอกาสในการที่จะไดรับกําไร 

2. การตัดสินใจเลือกกําลังการผลิตมีผลกระทบตอตนทุนการผลิต ในอุดมคติแลวกําลังการ
ผลิตและปริมาณอุปสงคจะพอดีกัน ทําใหตนทุนการผลิตตํ่าที่สุด แตในทางปฏิบัติเร่ืองนี้
เปนส่ิงที่เกิดข้ึนไดยาก เพราะปริมาณอุปสงคที่แทจริงจะแตกตางจากปริมาณอุปสงคที่
คาดไว หรือมีการข้ึนลงเปนวัฏจักร ซึ่งการตัดสินใจตองพยายามทําใหกําลังการผลิต มี
พอดีกับอุปสงค หรือเกิดการสมดุลกันใหได 
 

2.6 การทบทวนวรรรณกรรม 
จากปญหาการไมมีการควบคุมเวลาในกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 

(Outbound Operation) นั้น เมื่อทําการวิเคราะหปญหาจะพบวา ปญหาดังกลาวเกิดจากความไม
สัมพันธกันระหวาง ภาระงาน (Work Load) กับ กําลังพล (Manpower) ตามแตละชวงเวลา ทําใหเกิด 
เวลาวางงาน (Idle Time) และการสงมอบงานที่ไมเปนเวลา การศึกษางานวิจัยจึงตองมุงเนน ดานการ
สรางความสัมพันธ ระหวาง งาน (Job) กับ เวลา (Time) ใหมีลําดับของแตละกิจกรรมสอดคลองกัน 
โดยแนวทางการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของ จะมี การออกแบบลําดับการทํางาน  การเลือกวิธีการในการ
แกปญหา ซึ่งแสดงการแกปญหาแบบ การปรับเวลาการเขากะการทํางาน และ แบบปรับภาระงานตาม
ชวงเวลาการทํางานของพนักงาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

2.6.1 การออกแบบลําดับการทํางาน 
จากการจําแนกกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา พบวาการทํางานของ

แตละข้ันตอนมีความสัมพันธกัน ต้ังแตกระบวนการ การหยิบสินคา การจัดเตรียม การพักกอง การยก
สินคาข้ึนรถขนสง งานวิจัยโดย (Wenming and Jochen, 2009) และ (บุญชนะ บรรเทือง, 2543) ได
แสดงแนวคิดการออกแบบข้ันตอนการทํางานของกิจกรรม รับ-สง ของสถานีงานท่ีมีความตอเนื่องกัน 
โดยถูกเรียกวา Chaku-Chaku Production System ซึ่งมีแนวทางในการวิเคราะหการจัดสรรเวลาการ
ทํางานของพนักงานตามความตองการของลูกคา (Takt Time) ใหเกิดการสรางเวลามาตรฐาน (Cycle 
Time) ระหวางกระบวนการขึ้น ใหเร็วกวาความตองการของลูกคา โดยการผลิตนั้นจะตองเปนการผลิต
แบบตอเนื่อง และมีการลื่นไหลของงานงาย ทั้งนี้ระบบ Chaku-Chaku ยังมุงเนนการกําจัดข้ันตอนที่ไม
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จําเปนออกไป โดยใหคงเหลือไวแตข้ันตอนที่จําเปนและการเคล่ือนไหวที่มีประโยชน และมาทําการ
จัดเรียงข้ันตอนใหพนักงานสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 

ผลลัพธที่ไดจากการวิจัย พบวา การจําแนกกิจกรรมออกเปนหนวยเล็กๆ และนํามาจัดเรียงเปน
มาตรฐานการทํางานใหม ใหมีความเร็วในการจัดเตรียมงาน สอดคลองกับความตองการของสถานีงาน
ถัดไป และ ลูกคา มีขอดีคือ แรงงานที่จายออกไปจะมีปริมาณเทาที่ตองการเทานั้น รวมทั้งปริมาณ
สินคาคงคางไมเกิดข้ึน หรือเกิดข้ึนเทาที่จําเปน ซึ่งเปนส่ิงจําเปนในการออกแบบมาตรฐานเวลาการ
ทํางานของพนักงาน ในการจัดตารางการทํางานของพนักงาน 

2.6.2 การเลือกวิธีการในการแกปญหา 
แนวทางในการแกปญหา คือ  การนําเอาความรูในลักษณะของการวางแผน (Planning) เขา

มาเช่ือมตอความสัมพันธ ของ ภาระงาน กับ กําลังพล ใหมีความเหมาะสมมากที่สุด โดยจากหลักการ
ดานการวางแผนดังกลาว สามารถ จําแนกเปน 2 แนวทาง คือ 

- การจัดกะของพนักงานใหเหมาะสมกับภาระงาน (Shift Scheduling) คือ การจัด
ตารางเวลาของงานตามหลักการ ทฤษฎีการจัดการสินคาออกจากคลังสินคา โดยกําหนด 
ชวงเวลาการพักกองของงาน และการขนสงตามมาตรฐานเวลาที่กําหนด และพิจารณาถึง 
ภาระงานในแตละช่ัวโมง แลวจึงทําการปรับชวงเวลาการเขากะของพนักงานแตละคน 
ตามภาระงานที่กําหนด 

- การจัดตารางภาระงานใหเหมาะสมกับพนักงาน (Job Scheduling) คือ การยึดเวลาการ
ทํางานของพนักงานเปนหลัก และทําการปรับงานในกิจกรรมของสินคาออกจากคลังสินคา 
ใหเหมาะสมกับชวงเวลาการทํางานของพนักงานที่กําหนดไว โดยมีเปาหมายอยูที่ การ
กําจัดเวลารอของพนักงานออกไป เพื่อประโยชนทางดานตนทุน โดยวิธีการดังกลาว 
จําเปนตองยืดหยุนดานเวลาเขากับพนักงาน 

ในการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนนี้นั้น จะทําใหสามารถวิเคราะหแนวทางและการ
แกปญหาแยกตามหลักการของท้ัง 2 กรณี นี้ได รวมถึงทราบถึงขอดีและขอเสียของแตละกรณี ซึ่งใน
สวนทายของบท จะเลือกแนวทางที่ไดทบทวน มาทําการสรุปวิธีในการแกไขปญหาของงานวิจัยตอไป 

1. การจัดกะของพนักงานใหเหมาะสมกับภาระงาน (Shift Scheduling) 
การจัดกะของพนักงานใหเหมาะสมกับภาระงาน  เปนหนึ่งในเทคนิคที่สําคัญในการลดตนทุน

แรงงาน โดยเนื้อหาสําคัญคือ การทําความเขาใจธรรมชาติของงาน วามีภาระงานในแตละชวงเวลาเปน
อยางไร โดยตองทําการวิเคราะหขอมูลของทรัพยากรที่จําเปนตองใชดานบุคลากร ในการแกไขปญหาที่
หลากหลาย รวมทั้งจัดตารางเวลาในการปฏิบัติงานใหกับพนักงานแตละคน โดยมีวัตถุประสงคในการ
หาคาที่ดีที่สุดของการวางแผนชวงเวลาของกะทํางาน กับจํานวนพนักงานที่ควรใชในแตละกะการ
ทํางาน เพื่อใหไดประโยชนสูงสุดของปริมาณที่จําเปนตองใช โดยเงื่อนไขที่ทางผูวิจัยไดออกแบบไวคือ 
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- ปริมาณของงานท่ีตองทํา ในแตละชวงเวลา และแตละประเภทของเคร่ือง 

- ชนิดของชุดอุปกรณ หรือเคร่ืองมือที่จําเปนตองนํามาใชของแตละลักษณะงาน 

- มาตรฐานเวลาทํางานในการปฏิบัติงานแตละจุด และแตละประเภทของงาน 

- ชวงเวลาของการทํางานของแตละกะทํางาน 

ทีมวิจัย (Bazargan-Lari, Gupta and Young, 2003) ไดนําไปประยุกตใชในการออกแบบ
แผนผังการจัดการกําลังพล ในงานบริการตรวจสอบสภาพเคร่ืองบิน ไดผลลัพธจากการทํางานวิจัย คือ 
จํานวนพนักงานที่ใชในกะเชา กะดึก และพนักงานเชา-ดึก ลดลง ปริมาณเวลาใชสอยของพนักงานมีคา
สูงมากข้ึน และ งานคางระหวางกระบวนการลดลง 

 

 
รูปที่ 2.3 การเปรียบเทียบการปรับปรุงของทีมวิจยั Bazargan-Lari, Gupta and Young 

 
ทีมวิจัย (Dai and Huo, 2008) งานวิจัยฉบับนี้ไดศึกษาแนวทางการแกปญหาการจัดกระจาย

งานของศูนยติดตอประสานงานกลาง ซึ่งนําขอมูลของ การพยากรณปริมาณงานและการมอบหมาย
งาน (Workload prediction and staffing) การจัดตารางการทํางานของแตละกะ (Shift Scheduling) 
การกระจายกําลังพลที่มี (Staff allocation) ทั้งนี้ผลลัพธ ทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานใหเหลือ
ตามความตองการของลูกคามากข้ึน 

 

 
รูปที่ 2.4 การเปรียบเทียบการปรับกําลังพลของทีมวิจัย Dai and Huo 
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 ทั้งนี้จากการศึกษางานวิจัยประเภทการจัดกะของพนักงาน พบวา ขอดีของการพัฒนาใน
ลักษณะดังกลาว จะสอดคลองกับความตองการของลูกคาตามแตละชวงเวลา และเหมาะสําหรับ
กิจกรรม ที่ไมสามารถปรับเวลาการทํางานของภาระงานนั้นๆ ได แตอีกนัยหนึ่งพบวา มีขอเสียคือ การ
หมุนเวียนเวลาการทํางานของพนักงานจะทําไดยาก และเปนผลใหการเรียนรูงานมีระดับการเรียนรู
คอนขางชา อีกทั้งยังไมสามารถปรับกําลังพลไดทันทวงทีในกรณีที่พบพนักงาน ขาด ลา หรือ ไม
สามารถทํางานได เนื่องจากจํานวนชวงเวลาของแตละกะมีมากไมสามารถจัดสรรหัวหนางานมาชวย
ดูแลไดทั้งหมด นอกจากนี้ บางชวงเวลายังตองกําหนดใหมีพนักงานมาทํางาน ถึงแมวาจะไมมีงานให
ทําอยางสม่ําเสมอก็ตาม  

2. การจัดตารางภาระงานใหเหมาะสมกับพนักงาน (Job Scheduling) 
การจัดตารางภาระงานใหเหมาะสมกับพนักงาน เปนอีกหนึ่งเทคนิคที่สําคัญในการลดตนทุน

แรงงาน โดยเนื้อหาสําคัญคือ การปรับปริมาณงานของแตละกิจกรรมใหตรงกับเวลาที่เหมาะสมในการ
ทํางานของพนักงาน โดยขอมูลสนับสนุนที่สําคัญจะมีลักษณะที่คลายคลึงกันกับ การจัดกะของ
พนักงานใหเหมาะสมกับภาระงาน  คือ ขอมูลปริมาณงานที่ตองทําในแตละชวงเวลา ชนิดของชุด
อุปกรณ และมาตรฐานเวลาทํางานในการปฏิบัติงานแตละจุด ของแตละประเภทงาน สวนในดานของ
ขอมูลชวงเวลาการทํางานจะเปนระบบกําหนดตายตัว โดยตัวแปรที่จะเปล่ียนไปของเทคนิคดังกลาว 
คือ การสรุปกิจกรรมที่จําเปนตองทําในแตละชวงเวลา โดยขอมูลที่จําเปนตองใชในการทําการศึกษา
และวิเคราะหประกอบดวย 

1. ปริมาณของงานท่ีตองทํา ในแตละชวงเวลา และแตละประเภทของเคร่ือง 

2. ชนิดของชุดอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่จําเปนตองนํามาใชของแตละลักษณะงาน 

3. มาตรฐานเวลาทํางานในการปฏิบัติงานแตละจุด และแตละประเภทของงาน 

4. ชวงเวลาของการทํางานของแตละกะทํางาน 

ทีมวิจัย (Chua, Cai, and Low, 2003) ไดนําไปประยุกตใชในการออกแบบแผนผังการจัดการ
กําลังพล ในงานการจัดตารางการปฏิบัติในอุตสาหกรรมที่การเปลี่ยนแปลงการทํางานแบบตลอดเวลา 
ซึ่งผลลัพธจากการทํางานวิจัย คือ ปริมาณที่มีการกําหนดใหกับพนักงานมีความชัดเจน พนักงาน
สามารถเขาใจและสามารถปฏิบัติตามที่ไดรับมอบหมาย ซึ่งประสบความสําเร็จในการใชจํานวน
พนักงานเทาที่จําเปนได ลดปญหาการหยุด วาง รอคอยงานได ทั้งนี้การกําหนดขอมูลตองระบุถึง
ความสามารถของการรับภาระงาน และทักษะที่จําเปนตองใชของกิจกรรมอยางชัดเจน 
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2.7 สรุป 

  ปญหาการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
เกิดจาก ความไมสัมพันธกันระหวางการทํางานของพนักงาน กับลําดับเวลาการทํางาน ไมมีความ
เหมาะสม การศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ จึงมุงเนนดาน การศึกษาการทํางานของพนักงาน 
และวิธีการในการแกไขปญหา 
  โดยดานการศึกษาการทํางานของพนักงาน ในการทบทวนทฤษฎีนี้ ไดใหรายละเอียดของ 
กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา มาตรฐานการทํางาน การจัดการการไหลของสินคา 
แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา และ การจัดตารางการผลิต เพื่อสรางความเขาใจ และเปนแนวทางใน
การเก็บขอมูล และดําเนินการวิจัย  
  ในดานการทบทวนวรรณกรรม ไดมีการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการลําดับการ
ทํางาน และ การแกปญหาความไมสัมพันธกันของ ภาระงาน กับเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน 



บทที่ 3 
 

การเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหปญหา 
 

การเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหปญหา เปนการศึกษาขอมูลพื้นฐานที่สําคัญ ซึ่งประกอบ
ไปดวย การรับคําส่ังซื้อสินคาจากลูกคา การกําหนดพื้นที่จัดเก็บภายในคลังสินคา การวิเคราะหการ
ไหลของสินคา การกําหนดมาตรฐานการทํางาน การจัดผังองคกรใหสอดคลองกับการปฏิบัติงาน และ
การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โดยแตละสวนของขอมูลจะแสดงรูปแบบ และความสําคัญ
ของขอมูลที่ควรศึกษา และนํามาประยุกตใชในการแกไขปญหา  
 
3.1 คําสั่งซ้ือสินคาจากลูกคา 

3.1.1 วิธีการรับคําสั่งซ้ือสินคา 
คําส่ังซื้อสินคานับเปนจุดเร่ิมตนของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งคําส่ังซ้ือ

สินคานั้น จําเปนตองระบุ ชนิด จํานวน และรายละเอียดที่จําเปนตองใชในการจัดเตรียมสินคาเพื่อ
จัดสงสินคา โดยปจจุบัน วิธีในการรับคําส่ังซื้อสินคาจะจําแนกไดเปน 3 ลักษณะ คือ 

1. ผานการโอนถายขอมูลลงระบบเครือขายของลูกคา โดยเจาหนาที่ของลูกคาจะทําการ
บันทึกขอมูลลงในเวปไซทของบริษัท นับเปนระบบที่มีความสะดวกรวดเร็ว และมีความ
แมนยําสูง เนื่องจาก ขอมูลดังกลาวจะทําการอางอิงจากแผนการประกอบช้ินสวน ซึ่ง
จําเปนตองใชในการจายเขาสายการผลิต ผูใชงานสามารถเรียกดูรายละเอียดของคําส่ัง 
ไดตามชวงเวลาที่ทําการตกลงไวเทานั้น  

2. ผานการสงขอมูลจดหมายอิเล็กทรอนิกส (e-mail) ซึ่งนับเปนวิธีที่มีการใชอยางแพรหลาย
ที่สุด เนื่องจากสะดวกในการติดตอส่ือสาร และเปล่ียนแปลงแกไขไดงาย 

3. ผานทางรถขนสง โดยจะมาเปนรูปแบบของใบคําส่ังซื้อสินคา หรือกัมบัง (kanban) เปน
ชองทางที่สะดวกกับพนักงานคลังสินคามากที่สุด เนื่องจาก การรับขอมูลจะเปนการ
ส่ือสารโดยตรงระหวางพนักงานคลังสินคาดวยกัน ซึ่งแตกตางจาก 2 ข้ันตอนกอนหนาคือ 
ขอมูลจะถูกรับผานหนวยงานวางแผน 

3.1.2 รายละเอียดของสินคา 
รายละเอียดของสินคา  จะถูกนําไปใชเปนฐานขอมูลในการกําหนดมาตรฐานเวลาครบรอบ 

ของแตละสินคา และแตละกิจกรรมงานคลังสินคา (รายละเอียดเพ่ิมเติมใน ภาคผนวก ข สินคาและ
บรรจุภัณฑโรงงานกรณีศึกษา) เพื่อไปใชในการคํานวณปริมาณภาระงานที่จําเปนของแตละกิจกรรม 
โดยขอมูลที่สําคัญประกอบดวย  
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1. ชื่อสินคา (Part Name) แสดงชื่อกลางที่ใชในการเรียกสินคา ระหวาง บริษัท กับ ลูกคา 
โดย ชื่อสินคา มีประโยชนในดานการสอนงานพนักงาน การทบทวนและตรวจสอบงาน
กอนสง และ การสื่อสารกันระหวางพนักงานที่ทํางานเกี่ยวเนื่องกัน 

2. น้ําหนักของสินคา (Weight) แสดงน้ําหนักของสินคาตอหนึ่งชิ้น ปกติใชหนวย กิโลกรัม 
(kg) มีประโยชนในการประเมินเคร่ืองมือในการหยิบยกเคล่ือนยาย กรณีมากกวา 15 
กิโลกรัม รวมทั้งใชเปนขอมูลในการคํานวณมาตรฐานการบรรจุชิ้นงานตอกลอง 

3. จํานวนช้ินตอหนวยกลอง (Pcs/Box) แสดงขอมูลจํานวนช้ินตอหนึ่งกลอง โดยขอมูลนี้จะ
แสดงเฉพาะสินคาที่สามารถจัดอยูในรูปกลอง หรือลูกคากําหนดใหสงเปนกลอง ซึ่งจะเปน
ชิ้นงานขนาดเล็ก และน้ําหนักรวมไมเกิน 15 กิโลกรัม (กรณีงานที่ไมบรรจุเปนกลอง จะ
เวนวางไว) 

4. จํานวนช้ินตอพาเลต (Pcs/Pallet) แสดงขอมูลจํานวนช้ินตอหนึ่งพาเลต ซึ่งเปนหนวย
สุดทายของสินคาที่ใชเคร่ืองมือรถยก (Fork Lift) เปนเคร่ืองมือในการยก สินคาทุก
ประเภท 

5.  ประเภทของกลอง (Box Type) แสดงขอมูลประเภทของกลอง ซึ่งแบงออกเปน กลอง
กระดาษ และกลองพลาสติก เพื่อใหพนักงานที่ทําการจัดเรียงทราบวา สินคาตองบรรจุลง
ในกลองใด 

6. ประเภทของพาเลต (Pallet Type) แสดงขอมูลประเภทของพาเลต ซึ่งแบงออกเปน 3 
ประเภทหลักไดคือ พาเลตเหล็ก พาเลตพลาสติก และพาเลตไม 

 
ตารางที่ 3.1 ขอมูลรายการสินคาและมาตรฐานบรรจุภัณฑ 

No.  Part Name Weight(kg) Pcs/Box Pcs/pallet Box Type
Pallet 
Type

1 B/D UH74 20 10 80 - A08-Steel

2 B/D 4X4 20 10 80 - A08-Steel

3 B/D 4X2 15 10 80 - A08-Steel

4 D/B 299 6 15 120 - A08-Steel

5 B/D 299 6 15 120 - A08-Steel

6 B/D YARIS 5 15 120 - A08-Steel

7 B/D UH71 18 10 80 - A08-Steel  
 

3.1.3 เวลาในการสงมอบสินคา 
เวลาสงมอบสินคาใหลูกคา (Estimated Time Arrival : ETA) เปนเวลาที่สินคาจากผูผลิตตอง

ถูกสงมอบถึงมือผูบริโภค หรือลูกคา เวลาดังกลาวจะสําคัญมากในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
(Just In Time) เนื่องจาก บริษัทที่ทําการพัฒนา ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี จะมีลักษณะการ
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ทํางานของพนักงานเปนไปอยางตอเนื่อง ชัดเจนสม่ําเสมอ รวมทั้งมีการควบคุมปริมาณระดับสินคาคง
คลังที่นอยมาก คือ มีเทาที่จําเปนเทานั้น ทั้งนี้เพื่อเปนการสรางมาตรฐาน ในการควบคุมสินคาดวยตา
เปลา และสามารถตรวจพบความผิดปกติไดงาย  

ทั้งนี้เวลาในการสงมอบสินคาถึงลูกคา นอกจากจะเก่ียวของกับการรักษาระดับปริมาณสินคา
คงคลังแลว ยังเกี่ยวของกับการบริหารพื้นที่รับสินคาของลูกคา โดยปกติแลว บริษัทผูผลิตจะยืดหยุน
เวลาในการสงมอบสินคาที่ 15-30 นาที ซึ่งเปนเกณฑ มาตรฐานในการประเมินความพึงพอใจในหัวขอ 
การสงมอบสินคา (Delivery) อีกดวย 

การสงมอบสินคาที่ไมเปนเวลาจะมีผลกระทบกับ พนักงานในแผนกรับสินคาของลูกคา และ 
ความเส่ียงในการเกิดการหยุดสายการผลิต (Short Line) และในทางตรงกันขาม การสงมอบสินคาที่
เปนเวลาทุกคร้ัง จะเปนการสรางความนาเชื่อถือ และความพึงพอใจของบริษัทผูผลิตกับ ลูกคา ซึ่งจะ
เห็นไดวา การสงมอบสินคาใหทันเวลา (Delivery On Time) จึงเปนหัวใจของการจัดสงสินคาถึงมือ
ลูกคา 

3.1.4 จํานวนการจัดรอบรถขนสง 
การกําหนดจํานวนรอบในการจัดสงสินคา โดยสวนมากจะเกิดจากการบริหารตนทุนดานการ

ขนสงสินคา ซึ่งจะพิจารณาจาก 
1. ขนาดของรถขนสง 
เนื่องดวยขอกําหนดการบรรทุกตามกฎหมาย มีการควบคุมน้ําหนัก และขนาดของรถขนสง 

ดาน ความกวาง ความยาว และความสูงของรถขนสง การควบคุมจํานวนรอบรถขนสงดวยขนาดของ
รถขนสงในลักษณะนี้ จะใชกับสินคาที่มีน้ําหนักเบา และขนาดของสินคาที่ตองการสงมอบมีปริมาณ
เต็มความจุของรถขนสงกอนที่ น้ําหนักขนสงจะเกินมาตรฐานที่กฎหมายกําหนด 

 
ตารางที่ 3.2 ขอกําหนดขนาดของรถบรรทุก 

 
ที่มา http://www.trucktourthai.com/weightrate.html 
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2. น้ําหนักบรรทุกของรถขนสง 
เนื่องดวยขอกําหนดการบรรทุกตามกฎหมาย มีการควบคุม น้ําหนัก และ ขนาดของรถขนสง 

ดาน ความกวาง ความยาว และความสูงของรถขนสง การควบคุมจํานวนรอบขนสงดวยน้ําหนักบรรทุก
ของรถขนสงในลักษณะนี้ จะใชกับสินคาที่มีน้ําหนักมาก จนทําใหน้ําหนักบรรทุก เกินพิกัดน้ําหนักรวม
ที่กฎหมายกําหนด โดยปจจุบัน รถขนสงที่นิยมกันมากจะเปน รถบรรทุก 6 ลอ และ รถบรรทุก 10 ลอ 
ซึ่งใชระบบ 2 เพลา และ 3 เพลา ตามลําดับ 

 
ตารางที่ 3.3 พิกัดน้าํหนักรวมสูงสุดและน้ําหนกัลงเพลาตามที่กรมทางหลวงกาํหนด 

 
ที่มา http://www.trucktourthai.com/weightrate.html 

 
3. การบริหารตนทุนคาขนสงแบบหลายจุด (Milk Run) 
เกิดจากแนวคิดในการลดตนทุนการขนสงสินคา แบบหลายจุด (Milk Run) โดยมีลักษณะการ

ขนสงคือ รับสินคาจากผูผลิตที่ 1 จนถึงผูผลิตสินคารายสุดทายที่กําหนดไว แลวจึงนําสินคาดังกลาวไป
สงใหกับลูกคา หรือ จากผูผลิต สงมอบสินคาใหกับลูกคาที่ 1 จนกระทั่งถึงลูกคารายสุดทายที่กําหนด
ไว 

แนวคิดดังกลาวอาจเกิดจาก การปรับปรุงจากเงื่อนไขการขนสงของกรณีที่ 1 และ 2 คือ ทํา
การบริหารสินคาจากบริษัทที่มีสินคาน้ําหนักเบา พรอมกับสินคาที่มีน้ําหนักมาก ทําใหเกิดความคุมคา
ดานปริมาณ และนํ้าหนักในการขนสง 
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การปรับปรุงเสนทางการขนสงสินคา ใหเสนทางสถานีรับสินคา หรือ สงสินคาที่อยูใกลกัน 
ไดรับสินคาพรอมกัน เพื่อเปนการลดจํานวนรอบในการขนสง 

 

 
รูปที่ 3.1 แนวคิดในการขนสงสินคาแบบหลายจุด (Milk Run) 

 

 
รูปที่ 3.2 ตัวอยางรถขนสงทีท่ําการขนสงสินคาแบบหลายจุด (Milk Run) 

 
 ทั้งนี้แนวคิดในลักษณะดังกลาว เหมาะสมกับ ลูกคาที่ตองการทําการลดตนทุน โดยทําการรับ
สินคาจากผูผลิตหลายบริษัท หรือ ผูผลิตที่มีลูกคาหลายบริษัท ทั้งนี้ประโยชนที่ไดรับ คือ ตนทุนคา
ขนสงสินคาที่ถูกลง ปริมาณสินคาที่ตองจัดเก็บลดลง ปริมาณภาชนะที่ตองบรรจุสินคาลดลง และ 
ภาระงานของพนักงาน มีการทํางานอยางสม่ําเสมอ 
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3.1.5 ประเภทรถขนสง 
การระบุประเภทรถขนสงจะทําใหงายตอการปรับรอบเวลา ทั้งนี้รถขนสงจะถูกแบงออกเปน 2 

ประเภทคือ 
1. รถขนสงของบริษัทรับเหมา 
เนื่องจากตนทุนของรถขนสงปจจุบันมีราคาคอนขางสูง ประกอบกับภาระคาดูแลรักษาของ

รถบรรทุกนั้น มีมากดวยเชนกันทั้งดาน คาประกันภัย คาประกันอุบัติเหตุ คาประกันสินคา คาเส่ือม
ราคารถ คาเส่ือมราคายาง และ คาจางแรงงานพนักงานขับรถขนสง คาใชจายเหลานี้ นับเปนเหตุให
บริษัทผูผลิตสวนมากใช นโยบายการจางเหมางานกับผูรับเหมา (Subcontract) เปนเคร่ืองมือในการ
บริหารคาขนสงสินคา  

โดยหลักในการบริหารคาขนสง จะพิจารณาตามจํานวนเที่ยวขนสง ที่ผูรับเหมารับผิดชอบ
เที่ยวขนสงนั้นๆ โดยทางบริษัทจะจายเงินตามจํานวนเที่ยวที่รถขนสงนั้นๆ ทําการขนสงจริง ทําใหเปน
การควบคุมคาขนสงใหผันแปรไป ตามยอดขายจริงของบริษัท ทั้งนี้รถขนสงประเภทบริษัทรับเหมา 
สามารถกําหนด และดูแลรอบเวลา รวมทั้งกําหนดเวลาสงสินคาถึงลูกคา (Estimated Time 
Arrival :ETA) ไดอยางอิสระ โดยอิงเงื่อนไขในการสงงานใหทันเวลาที่ลูกคากําหนด 

2. รถขนสงของลูกคา 
สวนมากจะเปนรถขนสงที่ใชระบบการขนสงแบบหลายจุด (Milk Run) ซึ่งมีจุดที่ตองทําการรับ

สินคาแบบแนนอนตายตัว หลายบริษัท ทั้งนี้รอบเวลาที่ตองไปถึง จะถูกกําหนด และเกี่ยวเนื่องกัน
ตลอดเสนทาง กลุมรถขนสงดังกลาวสามารถปรับรอบเวลาไดยากกวารถขนสงในแบบแรก เนื่องจาก
ผูดูแลรอบเวลาเปนลูกคา และมีผลกระทบกันกับผูผลิตรายอ่ืน จึงทําให การปรับรอบเวลาในกลุมรถ
ขนสงลูกคา ไมนิยมเปล่ียนแปลงในการปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาถึงลูกคา 

  
3.2 พื้นที่จัดเก็บภายในคลังสินคา 

3.2.1 การวางผังคลังสินคา 
การวางผังคลังสินคา คือ การวางแผนในการจัดต้ังคลังสินคาใหดีที่สุด เหมาะสมกับหนาที่งาน

แตละงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ รวมทั้งส่ิงอํานวยความสะดวกในคลังสินคา เพื่อใหกระบวนการทํางาน 
เปนไปอยางราบร่ืน ปลอดภัย รวดเร็ว โดยใหระยะทาง และระยะเวลาในการเคล่ือนยายส้ันที่สุด และ
เสียคาใชจายในการดําเนินงานตํ่าที่สุด ทั้งนี้การวางผังคลังสินคา จําเปนตองคํานึงถึง ลักษณะการใช
งาน และวัตถุประสงค ในการใชงานคลังสินคานั้นๆ ซึ่งสามารถจําแนกเปนหัวขอไดดังนี้ 

1. ใชพื้นที่ในคลังสินคาใหเกิดประโยชนสูงสุด 
2. ใหการไหลของสินคาจากพื้นที่รับสินคาไปยังพื้นที่จัดเก็บ และจากพื้นที่จัดเก็บไปประกอบ 

บรรจุหีบหอ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  
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3. ใหความสามารถในการเขาถึงสินคาแตละ SKU นั้นมีประสิทธิภาพ สามารถหยิบสินคาได
สูงสุด 

4. คาใชจายในการดําเนินการตํ่าที่สุด 
5. เพิ่มผลิตภาพในการทํางานหลักๆ ของพนักงานในคลังสินคา (การเคลื่อนยายสินคา การ

จัดเก็บ การหยิบสินคา การบรรจุหีบหอ เปนตน) 
6. ปองกันสินคาคงคลังและระบบอุปกรณขนยาย จากการเสียหาย การลักขโมย และ

ส่ิงรบกวน เชน จัดพื้นที่วัตถุอันตราย แยกออกจากสินคาตัวอ่ืน 
7. เตรียมพรอมสําหรับการขยายคลังสินคา 
8. จัดใหพนักงานทํางานในสภาพแวดลอมที่ปลอดภัย 
3.2.2 การกําหนดปริมาณจัดเก็บ 
การวางแผนในการออกแบบสวนเก็บสินคานั้นจําเปนตองคํานึงถึงปริมาณ และลักษณะของ

สินคา โดยมีหลักในการดําเนินการดังนี้ 
1. การกําหนดลักษณะสินคาภายในสวนจัดเก็บ 

- อธิบายชนิดวัตถุดิบ 
- ลักษณะของ Unit Load อันไดแก ชนิดของ Unit Load, Capacity, Size, Weight 
- ปริมาณ Unit Load ในการจัดเก็บ 
- พื้นที่จัดเก็บ ไดแก ลักษณะการจัดเก็บ พื้นที่ ความสูง เปนตน 

2. ชนิดของพื้นที่จัดเก็บ 
- Fixed or Assigned Location Storage เปนการกําหนดตําแหนงในการจัดเก็บสินคา

แตละชนิดอยางแนนอนตายตัว แมวาพื้นที่ในการจัดเก็บนั้นจะไมไดถูกใชงานแตก็ไม
อาจนําสินคาอ่ืนที่ไมใชสินคาที่กําหนดไปเก็บได 

- Random or Floating Location Storage เปนรูปแบบที่ไมไดมีการกําหนดพื้นที่จัดเก็บ
ไวแนนอนตายตัว  

3. การคํานวณปริมาณจัดเก็บ 
การคํานวณปริมาณที่จําเปนตองใชในการจัดเก็บ จะข้ึนอยูกับเงื่อนไขในการผลิต และลักษณะ

ความสม่ําเสมอของความตองการสินคาของลูกคา โดยทั่วไปแลว จะมีสูตรในการคํานวณพื้นที่จัดเก็บ
คือ 

  
        

 
 โดย การคํานวณพื้นที่จัดเก็บภายในคลังสินคา จะตองมีเทากับปริมาณของระดับสินคาที่จะมี
มากที่สุด (Maximum Storage) โดยปจจัยที่ใชในการพิจารณามีรายละเอียดดังนี้ 
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- ปริมาณจัดเก็บเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) จะข้ึนอยูกับนโยบายการจัดเก็บ
สินคาของแตละบริษัท ซึ่งอาจจะอางอิงจาก ระยะเวลาการหยุดสายการผลิต (Break 
Down) ที่ยาวนานที่สุดของบริษัทนั้นๆ ทั้งนี้เพื่อเปนสวนสํารองในกรณีที่เกิดปญหาที่
รายแรงที่สุด สินคาที่จัดเก็บไวก็สามารถสํารองสงมอบใหกับลูกคาไปกอนได ซึ่งโดย
สวนมากอาจมีการสํารองไวที่ 1 กะการผลิต ถึง 2 วันทํางาน 

- ระยะเวลานําของกระบวนการ (Process Lead Time) เปนปริมาณสินคาที่คางอยู
ระหวางกระบวนการผลิต ในกรณีนี้จะคิดสําหรับสินคาที่ใชชวงเวลาการผลิตนาน 
กลาวคือ สินคาที่เ ร่ิมผลิตไปแลว (อาจรวมระยะเวลาส่ังผลิตดวย) จะตองมีการ
จัดเตรียมพื้นที่ไวระหวางการเดินทางผานแตละสถานีงานมายัง พื้นที่จัดเก็บ  

- ล็อตการผลิต (Lot Size) การกําหนดล็อตการผลิต จะเกิดข้ึนกับสินคาที่เปนมีการผลิต
แบบกลุมกอน (Batch) ซึ่งมีการผลิตทีละมากๆ ตัวอยางเชน การผลิตแชมพู การหลอม
เหล็ก เปนตน ทั้งนี้หากการผลิตสามารถผลิตไดทีละชิ้น ก็สามารถลดพื้นที่จัดเก็บใน
สวนนี้ได 

- คาสวนแกวง (Fluctuation) กรณีที่คําส่ังซื้อมีความไมแนนอน มีการเปลี่ยนแปลงสูง ซึ่ง
อาจใชคาสวนตางความตองการตอวันมากที่สุด กับความตองการปกติ มาใชในการ
คํานวณได 

3.2.3 พื้นที่จัดเก็บสินคาโรงงานกรณีศึกษา 
พื้นที่จัดเก็บสินคาโรงงานกรณีศึกษาประกอบไปดวย 4 คลังสินคา คือ คลังสินคางานหลอ

ขนาดใหญ จํานวน 2 คลังสินคา คลังสินคางานหลอขนาดเล็ก 1 คลังสินคา และ คลังสินคางานกลึง
จํานวน 1 คลังสินคา โดยแตละคลังสินคา จะมีนโยบายการจัดเก็บที่เหมือนกันคือ ปริมาณจัดเก็บที่
ปลอดภัย (Safety Stock) อยูที่ 1.5 วันของปริมาณคําส่ังซื้อปกติ เนื่องจากบริษัทใชระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี ในการควบคุมระดับปริมาณสินคาคงคลัง และสําหรับ คลังสินคางานหลอทั้งหมด 
จําเปนตองมีการพิจารณาล็อตการผลิตในการกําหนดพื้นที่จัดเก็บสินคา โดยรายละเอียดของแตละ
คลังสินคามีดังตอไปนี้ 

1. คลังสินคางานหลอขนาดใหญ (Casting Store) ซึ่งทางบริษัท ใชสายการผลิตสินคางาน
หลอขนาดใหญ 2 โรงงานรวมกันผลิต ซึ่งจัดเก็บไวในพื้นที่ใกลเคียงกัน เรียกวา MA-MC 
Casting Store มีสินคาที่ตองทําการจัดเก็บทั้งส้ิน 37 รายการสินคา 
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รูปที่ 3.3 ตัวอยางพืน้ที่จัดเกบ็สินคา MA Casting Store 

 

 
รูปที่ 3.4 ตัวอยางพืน้ที่จัดเกบ็สินคา MC Casting Store 

 
2. คลังสินคางานหลอขนาดเล็ก (Casting Store) ซึ่งมีสายการผลิตสินคางานหลอ เรียกวา 

MB Casting Store มีสินคาที่ตองทําการจัดเก็บทั้งส้ิน 21 รายการสินคา 
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รูปที่ 3.5 ตัวอยางพืน้ที่จัดเกบ็สินคา MB Casting Store 

 
3. คลังสินคางานกลึง (Machining Store) ซึ่งมีสายการผลิตสินคางานกลึง 20 สายการผลิต 

เรียกวา Machining Store มีสินคาที่ตองทําการจัดเก็บทั้งส้ิน 39 รายการสินคา 
 

 
รูปที่ 3.6 ตัวอยางพืน้ที่จัดเกบ็สินคา Machining Store 

 
4. พื้นที่จัดสงสินคา (Shipping Area) มีพื้นที่จอดรถบรรทุกภายในโรงงานได สําหรับสินคา  

4 คัน คือ รถที่กําลังทําการจัดสงสินคา 2 คัน และรถที่จอดรอรอบถัดไป 2 คัน และมีพื้นที่
พักกองสินคา (Staging Lane) กระจายอยู 13 จุด โดยจําแนกเปนพื้นที่พักกองสินคางาน
หลอ 7 จุด และพ้ืนที่พักกองสินคางานกลึง  6 จุด 
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รูปที่ 3.7 ตัวอยางพืน้ที่จัดสงสินคา Shipping Area 

 
3.3 ลักษณะการไหลของสินคาและพัสดุ 

3.3.1 การพิจารณาสถานีงาน และลักษณะการไหล 
การพิจารณาการไหลของสินคาและพัสดุ จะยึดหลักการการเคล่ือนที่ของสินคาตามข้ันตอน

กิจกรรมที่ผานแตละสถานีงาน ซึ่งจากตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา พบวา กิจกรรมที่ทําการพิจารณา
เปนกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งมีข้ันตอนที่สําคัญคือ การหยิบ
สินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และ การยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง (Loading) ซึ่งแตละกิจกรรมก็จําเปนตองใชเคร่ืองมือ และทรัพยากร เพื่อใหแตละกิจกรรม
สามารถดําเนินไปไดดวยความสะดวก โดยอุปกรณที่จําเปนตองใชในแตละสถานีงานประกอบดวย 

1. รถลากไฟฟา (Battery Car) ใชในการขนยายสินคาจากคลังสินคางานหลอขนาดใหญ 
(MA-MC Casting Store) ซึ่งมีระยะหางจากพื้นที่จัดเตรียมสินคาคอนขางมาก คือ 
ประมาณ 300 – 500 เมตร โดยลักษณะของเคร่ืองมือ สามารถตอพวงลากช้ินงาน ไมเกิน 
4 พวง น้ําหนักรวมไมเกิน 2.0 ตัน 

2. อุปกรณยกชิ้นงานดวยระบบลม (Hoist) ใชในการขนยายสินคางานหลอและงานกลึง ที่มี
น้ําหนักมากกวา 20 กิโลกรัม ในแนวด่ิง โดยการใชงานตองมีอุปกรณจับยึด (Jig) ชวยใน
การหยิบช้ินงาน 

3. รถเข็น (Cart) ใชในการจัดเตรียมสินคา ซึ่งมีไดหลายลักษณะ ข้ึนอยูกับการใชงาน มีทั้ง
แบบที่มีลูกกล้ิงประกอบ และแบบที่เปนแผนเหล็กปกติ ใชประโยชนในการเคล่ือนยาย
สินคาในพื้นที่ใกลเคียง น้ําหนักควบคุมไมเกิน 300 กิโลกรัม 

4. รถยก (Fork Lift) ใชในการยกสินคาข้ึนรถขนสง หรือยายสินคาที่มีน้ําหนักมาก ภายใน
อาคาร เหมาะสําหรับงานที่มีน้ําหนักมาก และตองยกข้ึนสูง 
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3.3.2 การจัดทําแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุ 
การจัดทําแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุ โรงงานกรณีศึกษา จําเปนตองทําการวิเคราะห

สินคาทีละรายการ จําแนกตามพื้นที่จัดเก็บสินคา ซึ่งผลลัพธของแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุ 
ไดลักษณะการไหล จําแนกตามลูกคาที่แตกตางกันไดดังนี้ (1 ลูกคา อาจมีไดมากกวา 1 ลักษณะการ
ไหล) 

 
 

รูปที่ 3.8 ตัวอยางแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุโรงงานกรณีศึกษา 
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3.4 มาตรฐานการทํางาน 
3.4.1 การเขียนมาตรฐานการทํางาน 
การควบคุมงานเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน ทั้งดานคุณภาพงาน และปริมาณงาน 

ในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา จําเปนตองควบคุม คุณภาพงาน (Quality) ตนทุน 
(Cost) และ เวลาในการสงมอบงาน (Delivery) ของแตละข้ันตอนงานคลังสินคา ใหเปนไปอยาง
ถูกตอง ทั้งจํานวนและปริมาณทุกคร้ัง ดังนั้นจึงจําเปนที่ตองทําการกําหนดมาตรฐานในการทํางานของ
พนักงานแตละข้ันตอน ซึ่งมาตรฐานในการทํางานของพนักงานที่ดี จะตองระบุ 

1. ข้ันตอนการทํางานอยางละเอียด 
ข้ันตอนการทํางานของพนักงานจะตองระบุใหชัดเจน เปนลําดับข้ันตอนที่พนักงาน สามารถ

อาน และทําความเขาใจไดงายในคร้ังเดียว เชน ตรวจสอบความตองการสินคาของลูกคาที่ตูรับขอมูล 
รับรถเข็นและภาชนะที่จุดจอดรถเข็น ตรวจสอบสินคาทีละกลองตามใบรายการหยิบสินคา เปนตน  

2. จุดสําคัญในการปฏิบัติงาน 
จุดสําคัญในการปฏิบัติงาน จะระบุ ส่ิงสําคัญที่ตองระมัดระวัง ทั้งดานความปลอดภัยในการ

ทํางาน ความผิดพลาดในการจัดเตรียมสินคา รวมทั้ง ส่ิงที่ผูทํามาตรฐาน หรือ หัวหนางานตองการให
พนักงาน ตระหนักในการทํางานทุกคร้ัง โดยตองระบุตอจากข้ันตอนการทํางานทุกคร้ัง เพื่อขยายความ 
ของการทํางานใหชัดเจน และไมเกิดความผิดพลาด เชน เหยียบ Stopper ทุกคร้ังที่จอดรถเข็น 
ตรวจสอบสินคาภายในภาชนะทุกคร้ัง ตองรัดสายรัดดานขางของภาชนะปองกันกลองบนเปนรอย เปน
ตน 

3. เวลาในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน 
เวลาในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน จะเปนการประเมินความเร็วและความสามารถของ

ข้ันตอน ใหพนักงานสามารถทํางานไดตามมาตรฐาน ไมชาจนเกินไป หรือเรงรีบจนเกิดความผิดพลาด 
โดยปกติแลวเวลาในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน จะระบุหนวยเปน วินาที และ เชน 15 วินาที, 7 วินาที 
เปนตน ซึ่งจะเปนขอมูลพื้นฐานในการประเมินมาตรฐานเวลาครอบรอบ (Cycle Time) ในสวนทาย 
ทั้งนี้การกําหนดเวลาดังกลาว ตองมีการยืนยันกับทางหัวหนางานของพนักงาน วาสามารถปฏิบัติได
จริง ในทุกๆ รอบเวลาการทํางานของพนักงาน เพื่อปองกันปญหาความผิดพลาดภายในกระบวนการได 

4. รูปภาพแสดงข้ันตอนการทํางานที่ชัดเจน 
รูปภาพแสดงข้ันตอนงาน จะแสดงรายละเอียด การทํางานแตละข้ันตอนที่กําหนดใหพนักงาน

สามารถเขาใจมาตรฐานในการทํางานแตละข้ันตอนไดดียิ่งข้ึน และชัดเจนมากข้ึน โดยรูปภาพแสดง
ข้ันตอนงานที่ดี จะตองเปนรูปถายของพนักงานที่ปฏิบัติงานในหนาที่นั้นจริง เพื่อเปนการทบทวนการ
กําหนดมาตรฐานการทํางานของผูทํามาตรฐานการทํางาน วามาตรฐานดังกลาว เหมาะสมกับ
ธรรมชาติในการทํางานของพนักงานหรือไม เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขตอไป 
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รูปที่ 3.9 ข้ันตอน ตรวจสอบขอมูลความตองการสนิคาของลูกคาทุกคร้ัง 

 

 
รูปที่ 3.10 ตัวอยางมาตรฐานการทํางานของพนักงานบริษัทกรณีศึกษา 

 
3.4.2 มาตรฐานเวลาครบรอบ 

 มาตรฐานเวลาครบรอบ (Cycle Time) เปนขอมูลที่สําคัญของเวลาในการทํางานรวมของ
พนักงาน ต้ังแตข้ันตอนแรกจนกระทั่งถึงข้ันตอนสุดทาย ซึ่งเกิดจากการรวมขอมูลเวลาในการทํางานแต
ละข้ันตอน และทําการปรับเปนหนวยนาที โดยขอมูลของมาตรฐานเวลาครบรอบ จะถูกนําไปใชในการ
คํานวณหาปริมาณภาระงานจากความตองการสินคาของลูกคา ดังนั้น การกําหนดมาตรฐานเวลา
ทํางานที่ชาเกินไป จะทําใหพนักงานเกิดเวลาวางงาน หยุดรอคอยงาน ไมเปนผลดีตอการควบคุมงาน 
และในทางตรงกันขาม การกําหนดมาตรฐานเวลาครบรอบที่เร็วเกินไป ก็จะเปนผลใหพนักงาน
ปฏิบัติงานดวยความเรงรีบ และขามข้ันตอนทําใหเกิดความผิดพลาดในการทํางาน และสงผลกระทบ
ตอลูกคา และความนาเชื่อถือของบริษัท  

โดยปกติแลว มาตรฐานเวลาครบรอบ ที่ นักวางระบบสวนใหญใช จะใชเปนหนวยที่ หารลงตัว
กับ เวลาทํางานใน 1 ชั่วโมง หรือ 60 นาที เชน 2, 3, 5, 7.5, 10, 12, 15, 20, 30 นาที เปนตนหรือ 
บางคร้ังอาจเปน 40, 45 นาที ก็ได ซึ่งข้ึนอยูกับความเหมาะสม โดยเวลาที่กําหนดไวจะเกิดจากการเก็บ
ขอมูลของผลรวมเวลาแตละกิจกรรมยอยจํานวน 10 ชุดขอมูล และเพิ่มเวลาเผ่ือจากการออนลา 
รวมทั้งขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบเดิมที่ถูกจัดเก็บไวที่หัวหนางาน ทั้งนี้ก็เพื่อใหหัวหนางานสามารถ 

9 เสียบกัมบัง YSP 2 Q เสียบกัมบังลูกคาตําแหนง
ดานแคบของกลองเทานั้น
เพ่ือใชในการตรวจสอบ

10 หยิบงานไปวางบน 5 S ขอบของกลองตองไมเกิน
พาเลตพลาสติก ขอบของพาเลตพลาสติก

ปองกันการหลนกระแทก
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ตรวจสอบผลลัพธของการทํางานไดในหนวยช่ัวโมง และสามารถตรวจพบความผิดปกติในการทํางาน
ไดงาย เชน กําหนด 5 รอบตอชั่วโมง หากไดงานเปน 3-4 รอบในช่ัวโมงนั้น ก็สามารถตรวจสอบสาเหตุ
ไดงาย 

ทั้งนี้การกําหนดมาตรฐานการทํางานของพนักงาน เปรียบเสมือนการควบคุมการทํางานของ
พนักงาน ทั้งในดาน คุณภาพ ตนทุน และ การสงมอบงาน  การทํามาตรฐานการทํางานของพนักงานที่
ชัดเจน จะทําใหการปรับปรุงงานตางๆ รวมทั้งการพัฒนาพนักงานสามารถทําไดงายข้ึน โดยการ
กําหนดมาตรฐานการทํางาน จะอางอิงกับชนิดของสินคา ลักษณะของภาชนะบรรจุสินคา พื้นที่ทํางาน 
และกิจกรรมงานคลังสินคา ตัวอยางขอมูลการสรุปมาตรฐานเวลาครบรอบของลูกคา  A1 (สินคาลูกคา 
A รอบที่ 1) โรงงานกรณีศึกษา 
 

ตารางที่ 3.4 ตัวอยางขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบของโรงงานกรณีศึกษา 

No. Part Name W/H Picking Packing
Picking & 
Packing

C.T.  

Picking

C.T.  

Packing

C.T. Picking 
& Packing

1 B/D UH74 MA - - E-Car - ‐ 15

2 F/W 4JH1 MC E-Car MA-MC - 15 40 -

3 B/D 4X2 MA - - E-Car - ‐ 15

4 CYL.CR1 MB - - MB - ‐ 40

5 B/D 4820 M/C - - M/C - ‐ 30

6 B/D YARIS MC - - E-Car - ‐ 15

7 B/D UH71 MC - - E-Car - ‐ 15

เวลาในการยกภาชนะเปลาลงและยกสินคาข้ึนของรถขนสงของลูกคา A รอบ1 ใชเวลา 45 นาที  
 
 รายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก ค ขอมูลคําส่ังซ้ือสินคา และมาตรฐานเวลาครบรอบของแต
ละสินคา ซึ่งจําแนกมาตรฐานเวลาครบรอบของแตละข้ันตอนของสินคาทั้ง  97 รายการ 

3.4.3 การกําหนดโครงสรางรหัสของมาตรฐาน 
การกําหนดโครงสรางรหัสของมาตรฐาน เปนส่ิงที่สําคัญอีกประการหนึ่ง ในการจัดทําระบบ

มาตรฐานการทํางานของพนักงาน ซึ่งการกําหนดโครงสรางที่เหมาะสม จะทําใหการเก็บขอมูล 
การศึกษา รวมทั้งการจัดทํามาตรฐาน เปนไปไดดวยความสะดวก สามารถสอนงาน และถายทอดได
งาย ทั้งนี้มาตรฐานการทํางาน เปนส่ิงที่ควบคุมการทํางานของพนักงานแตละคน ตัวอยางโครงสราง
มาตรฐานการทํางานโรงงานกรณีศึกษา มีรายละเอียดดังนี้ 
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รูปที่ 3.11 ตัวอยางรายละเอียดโครงสรางรหัสมาตรฐาน โรงงานกรณีศึกษา 

 
รหัสของมาตรฐานโดยทั่วไปจะประกอบดวยขอมูล 4 ชุด โดยแตละชุดจะแสดงการจําแนกแยก

ยอย จากหนวยใหญไปเล็ก โดยตัวอยาง 
1. ขอมูลชุดที่ 1 แสดงรหัสของบริษัท ซึ่งจะใชกับบริษัทที่มีการบริหารระบบมาตรฐานเปนแบบ

กลุม ซึ่งอาจใชอักษรยอในการส่ือความหมายตามความเหมาะสม 
2. ขอมูลชุดที่ 2 แสดงประเภทของมาตรฐานการทํางาน ซึ่งแบงออกไดเปน 4 ประเภทคือ 

- Procedure วิธีการทํางานที่เกี่ยวของกันมากกวา 2 บุคคลข้ึนไป 
- Work Instruction วิธีการปฏิบัติงานของพนักงานนั้น 
- Form แบบบันทึกขอมูล 
- Supporting Document ขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจ 

3. หนวยงานที่เกี่ยวของ หรือหนวยงานที่รับผิดชอบมาตรฐานการทํางานนั้น 
4. เลขที่แสดงรหัสของมาตรฐาน ซึ่งอาจจําแนกตามลักษณะของเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ตามการจัด

หมวดหมูของผูออกแบบระบบนั้น 
3.4.4 ตัวอยางรหัสมาตรฐานโรงงานกรณีศึกษา 
1. มาตรฐานการทํางานการหยิบสินคาคลังสินคา MA-MC Casting Store ของกลุมงานขับ

รถลากไฟฟา (Battery Car) 
- N-W-PL-101 มาตรฐานการหยิบสินคา CMI 
- N-W-PL-102 มาตรฐานการหยิบสินคา EXEDY 
- N-W-PL-103 มาตรฐานการหยิบสินคา JBT 
- N-W-PL-104 มาตรฐานการหยิบสินคา JBT ATJ 
- N-W-PL-105 มาตรฐานการหยิบสินคา SKT 
- N-W-PL-106 มาตรฐานการหยิบสินคา SNF 
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- N-W-PL-107 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา ATFB 
- N-W-PL-108 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SATI 
- N-W-PL-109 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SKI 
- N-W-PL-110 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา STM 
2. มาตรฐานการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting  
- N-W-PL-201 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา CMI 
- N-W-PL-202 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา EXEDY 
- N-W-PL-203 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา JBT 
- N-W-PL-204 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา JBT ATJ 
- N-W-PL-205 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SKT 
- N-W-PL-206 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SNF 
3. มาตรฐานการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting  
- N-W-PL-311 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา DANA 
- N-W-PL-312 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา JBT 
- N-W-PL-313 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา NBT 
- N-W-PL-314 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SCI 
4. มาตรฐานการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining 
- N-W-PL-415 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา APC 
- N-W-PL-416 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา ATJ 
- N-W-PL-417 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา GW 
- N-W-PL-418 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา IEMT 
- N-W-PL-419 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SNA 
- N-W-PL-420 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SR 
- N-W-PL-421 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา STM 
- N-W-PL-422 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา THM 
- N-W-PL-423 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา TRW 
- N-W-PL-424 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา TSM 
- N-W-PL-425 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา YSP 
- N-W-PL-426 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา HMMT 
- N-W-PL-427 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา NDT 
- N-W-PL-428 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SKI 
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5. มาตรฐานการทํางานกลุมงานขับรถยก (Fork Lift) 
- N-W-PL-501 มาตรฐานการยกสินคาข้ึนรถขนสง 
- N-W-PL-502 มาตรฐานการยกสินคาเขาคลังพัสดุ 

 
3.5 แผนผังองคกร 

การจัดกลุมพนักงาน จะเกิดจากการสรุปลักษณะของขั้นตอนการจัดเตรียมสินคา และใช 
เคร่ืองมือการจัดการ การไหลของสินคา (Material Flow Management) มาทําการวิเคราะหดานพื้นที่
ทํางานและลักษณะงาน แลวจึงทําการแบงกลุมการทํางานของพนักงาน เพื่อใหเกิดการกระจาย
ทรัพยากรใหเปนไปอยางเหมาะสมกับลักษณะงานของแตละกลุมงานนั้น และเพื่อการมอบหมายงาน 
และกําหนดผูรับผิดชอบ เปนไปอยางมีระบบที่มีประสิทธิภาพ จากตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา ได
ทําการศึกษาและสรุปข้ันตอนการไหลของสินคา จากคลังสินคาทั้ง 4 แหงไปยังกลุมงานพนักงานได
ตามรูป 

 

รูปที่ 3.12 การจัดกลุมงานพนกังานโรงงานกรณีศึกษา 
 
โดยกลุมของพนักงานที่กําหนดไวตามหลักการการจัดการการไหลของสินคา ถูกจําแนกหนาที่

ออกเปนหนาที่ตามหลักการกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ดังนี้ 
1. การยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading / Unloading)  
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จากการออกแบบพื้นที่จัดสงสินคา ใหมีพื้นที่ยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading / Unloading 
Area) เพียงพื้นที่เดียว การยกภาชนะเปลาลง และยกสินคาข้ึนตู จึงสามารถกําหนดเปนกลุมงานยก
สินคา ซึ่งจําเปนตองใชพนักงานที่มีทักษะในการขับรถยก (Fork Lift) ในกลุมดังกลาว 

2. การหยิบสินคาออกจากคลังสินคา MA, MC (Order Picking)  
เนื่องจากระยะทางจากคลังสินคาดังกลาวมี ระยะทางหางจากพื้นที่จัดเตรียมสินคา 

คอนขางมาก คือ ประมาณ 400 เมตร จึงควรแยกหนาที่งานดังกลาวเปนกลุมงานที่ใชเคร่ืองมือ รถลาก
ไฟฟา (Electric Car: E-Car) เปนเคร่ืองมือหลัก ในการหยิบสินคามายังพื้นที่จัดเตรียมสินคา 

3. การจัดเตรียมสินคา MA, MC (Packing)  
เนื่องจากสินคาจากคลังสินคา MA, MC มีระยะหางจากพื้นที่จัดเตรียมสินคาคอนขางมาก 

รวมทั้งขนาดของช้ินงานยังมีน้ําหนักตอช้ิน มากกวา 15 กิโลกรัมเปนสวนมาก กลุมงานดังกลาวจึงแยก
ยอย และมีเคร่ืองมือที่สําคัญคือ ชุดยกช้ินงานแบบระบบลม เปนเครื่องมืออํานวยความสะดวกในการ
ทํางาน มีหนาที่ในการจัดเตรียมสินคา MA-MC ใหเปนไปตามมาตรฐานการบรรจุสินคาสงลูกคา 

4. การหยิบสินคาและจัดเตรียมสินคาจากคลังสินคา MB (Order Picking & Packing)  
เนื่องจากพื้นที่จัดเตรียมสินคา MB อยูใกลกับคลังสินคา MB เพื่อไมใหมีการหยุดรอคอย

ระหวางกระบวนการ ของข้ันตอนการหยิบสินคา และจัดเตรียมสินคา จึงกําหนดกลุมงาน หยิบและ
จัดเตรียมสินคา MB ไวเปนกลุมเดียวกัน การทํางานจึงเกิดประสิทธิภาพและการไหลของสินคาระหวาง
กระบวนการไดสะดวกมากข้ึน 

5. การหยิบสินคาและจัดเตรียมสินคาจากคลังสินคา Machine (Order Picking & Packing) 
เชนเดียวกันกับ กลุมงานการหยิบสินคาและจัดเตรียมสินคาจากคลังสินคา MB มีพื้นที่ระหวาง 

พื้นที่จัดเตรียมสินคา กับ คลังสินคา อยูใกลเคียงกัน กลุมงานการหยิบสินคาและจัดเตรียมสินคาจาก
คลังสินคา Machine จึงถูกมอบหมายไวดวยกัน เพื่อใหการทํางานเกิดประสิทธิภาพและการไหลของ
สินคาระหวางกระบวนการ 
 

ตารางที่ 3.5 ขอมูลกลุมงานของพนกังานและหนาที่รับผิดชอบ 
กลุมงาน กลุมงานพนักงาน หนาท่ีงาน

A พนักงานขับ Fork Lift นํางานข้ึนรถบรรทุก

B พนักงาน E-Car หยิบงาน MA-MC

C พนักงานจัด MA-MC เตรียมงานMA-MC

D พนักงานจัด MB เตรียมงาน MB

E พนักงานจัด Machine เตรียมงาน Machine
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3.6 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
3.6.2 การเขียนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
การเขียนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษามีข้ันตอนในการเก็บรวบรวม

ขอมูล และจัดทํา มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1. นําขอมูลเวลาสงมอบสินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และ ระยะทางระหวาง

บริษัทผูผลิต และลูกคาทั้ง 55 รอบขนสง มาประเมินและระบุลงในแผนภูมิควบคุมการ
จัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย (Safety Time) สําหรับการหยุดตรวจสอบส่ิง
ผิดปกติเล็กนอยของรถขนสงที่ตองรับผิดชอบการขนสงสินคา โดยทําสัญลักษณ 2 
ลักษณะ คือ เวลาสงมอบ และชวงเวลาการเดินทาง ลงในแผนภูมิ 
 

ตารางที่ 3.6 เวลาควบคุมรถขนสงออกจากบริษทั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. ทําการระบุภาระงานของพนักงานขับรถยก ตามมาตรฐานเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง 
แตละรอบขนสงลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา พรอมสรุปภาระงานของพนักงานขับ
รถยกสินคาข้ึนรถขนสง ทั้งนี้ตองรวมภาระของหนวยงานพัสดุ ซึ่งใชเคร่ืองมือรถยก ในการ
ทํางาน อีก 370 นาที โดยเปนภาระงานที่เปนมีการระบุชวงเวลาชัดเจน และแนนอน ซึ่ง
สามารถกําหนดเปนมาตรฐานการทํางานใหพนักงานขับรถยกได 
 

No. Trip ETA Distance (km) Type ETD

1 SATI1 8:15 น. 240 Milk Run 3:45 น.
2 SATI2 9:15 น. 240 Milk Run 4:45 น.
3 SATI3 10:15 น. 240 Milk Run 5:45 น.
4 SATI4 13:15 น. 240 Milk Run 8:45 น.
5 SATI5 14:15 น. 240 Milk Run 9:45 น.
6 SATI6 15:15 น. 240 Milk Run 10:45 น.
7 SATI7 16:15 น. 240 Milk Run 11:45 น.
8 SATI8 20:15 น. 240 Milk Run 15:45 น.
9 SATI9 21:15 น. 240 Milk Run 16:45 น.
10 SATI10 22:15 น. 240 Milk Run 17:45 น.
11 SATI11 1:15 น. 240 Milk Run 19:45 น.
12 SATI12 2:15 น. 240 Milk Run 20:45 น.
13 SATI13 3:15 น. 240 Milk Run 21:45 น.
14 SATI14 4:15 น. 240 Milk Run 22:45 น.
15 ATFB1 8:00 น. 240 Contract 4:00 น.
16 ATFB2 13:00 น. 240 Contract 9:00 น.
17 ATFB3 16:00 น. 240 Contract 12:00 น.
18 ATFB4 18:00 น. 240 Contract 14:00 น.
19 ATFB5 1:00 น. 240 Contract 21:00 น.
. . . . . .

. . . . . .

. . . . . .

. . . . . .

. . . . . .

55 YSP 9:00 น. 160 Contract 6:00 น.

Delivery
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ตารางที ่3.7 ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง
รายการ ลูกคา

จํานวน
รอบจัดสง

Loading 

(min)

Unloadin

g (min)

Workloa

d (min)

1 APC 1 15 0 15

2 ATFB 6 30 10 240

3 ATJ 1 60 0 60

4 CMI 1 30 10 40

5 DANA L/B 1 30 10 40

6 EXEDY 1 15 0 15

7 GW 1 10 10 20

8 HMMT 2 20 10 60

9 IEMT 2 20 10 60

10 JBT 1 30 10 40

11 JBT ATJ 1 30 0 30

12 NBT 1 30 10 40

13 NDT 1 10 10 20

14 SATI 14 25 20 630

15 SCI 2 30 10 80

16 SKI 3 20 10 90

17 SKT 2 20 10 60

18 SNA 2 10 10 40

19 SNF 1 20 10 30

20 SR 1 15 15 30

21 STM 6 20 10 180

22 THM 1 10 10 20

23 TRW 1 10 10 20

24 TSM 1 7.5 7.5 15

25 YSP 1 10 10 20

55 1895รวม  
 

3. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการจัดเตรียมสินคาของแตละกลุมงาน มาระบุลงในแผนภูมิ
ควบคุมการจัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย (Safety On Time) ประมาณ 30 – 60 
นาที สําหรับการหยุดตรวจสอบสภาพ สินคา ขอมูลเอกสาร และส่ิงผิดปกติเล็กนอย ของ
พนักงานตรวจสอบสินคากอนยกข้ึนรถขนสง 

 
ตารางที ่3.8 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมงาน MA-MC 

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

Workload/
Trip(min)

Workload/ 
day(min)

1 CMI 1 195 195
2 EXEDY 1 30 30
3 JBT 1 180 180
4 JBT ATJ 1 240 240
5 SKT 2 240 480
6 SNF 1 60 60

7 1185รวม  
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4. นําขอมูลภาระงานข้ันตอน การหยิบสินคาออกจากคลังสินคามาระบุลงในแผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาสวนตาง ระหวางการหยิบสินคาจากคลังสินคา มาพื้นที่
จัดเตรียม ซึ่งโรงงานกรณีศึกษา กําหนดไว ไมเกิน 30 นาที 

 

แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Controal Chart)
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รูปที่ 3.13 ตัวอยางแผนภูมคิวบคุมการจดัสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา 
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3.6.2 การสรุปภาระงานตามชวงเวลาปฏิบัติงาน 
การสรุปภาระงานของพนักงานสามารถสรุปไดจาก กิจกรรมที่ระบุลงในแผนภูมิควบคุมการ

จัดสงสินคาถึงลูกคา ตามแตละชวงเวลา ซึ่งการสรุปจําเปนตองสรุปตามกลุมงานที่ไดทําการจําแนก
ตามหลักการการไหลของสินคาและพัสดุ เพื่อความสะดวกในการดูแลพื้นที่ทําการ และการทํางานตาม
มาตรฐานของพนักงาน โดยภาระงานของแตละกลุมงาน โรงงานกรณีศึกษา มีรายละเอียดดังนี้ 

1. กลุมงานขับรถยก (Fork Lift) มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 2,265 นาที โดยปจจุบันมีพนักงาน
ทํางานประจํา 2-3 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการยกสินคาข้ึนรถขนสง และรับ
วัตถุดิบของกิจกรรมคลังพัสดุ ซึ่งมีการกําหนดในการทํางานที่แนนอน  
 

รูปที่ 3.14 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานขับรถยก (Fork Lift) 
 

 
รูปที่ 3.15 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานขับรถยก 
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2. กลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 1,185 นาที โดยปจจุบัน
มีพนักงานทํางานประจํา 1 - 2 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการจัดเตรียมสินคา
ที่มาจากคลังสินคา MA-MC Casting ซึ่งมีขนาดและน้ําหนักมาก จึงจําเปนตองใช
อุปกรณยกสินคาระบบลม (Hoist) ชวยในการทํางาน 

 

รูปที่ 3.16 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 
 

 
รูปที่ 3.17 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC 
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3. กลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 2,600 นาที โดยปจจุบันมี
พนักงานทํางานประจํา 2-3 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการจัดเตรียมสินคาที่มา
จากคลังสินคา MB Casting ซึ่งมีขนาดและน้ําหนักไมมาก อุปกรณที่ใชจึงเปนรถเข็น 
(Cart) ในการทํางานเปนหลัก 
 

รูปที่ 3.18 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 
 

 
รูปที่ 3.19 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MB 
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4. กลุมงานจัดเตรียมสินคา Machine มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 3,780 นาที โดยปจจุบันมี
พนักงานทํางานประจํา 5 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการจัดเตรียมสินคาที่มา
จากคลังสินคา Machine ซึ่งมีทั้งขนาดและน้ําหนัก ต้ังแต 1 – 60 กิโลกรัม อุปกรณที่ใชจึง
เปนรถเข็น (Cart) และอุปกรณยกระบบลม (Hoist) ชวยในการทํางาน 
 

รูปที่ 3.20 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา Machine 
 

 
รูปที่ 3.21 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา Machine 
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5. กลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 3,795 นาที โดยปจจุบันมี
พนักงานทํางานประจํา 4 - 5 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการหยิบสินคาจาก
คลังสินคา MA-MC Casting Store ซึ่งมี รถลากไฟฟา เปนอุปกรณหลักที่ใชในการทํางาน 

 

รูปที่ 3.22 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) 
 

 
รูปที่ 3.23 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานขับรถ Battery Car 
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3.7 สรุป 
การเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหปญหาเปนสวนที่สําคัญสวนหนึ่ง ของการทํางานวิจัย 

เร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา โดย
การเก็บขอมูล มีความจําเปนที่จะตองทําความเขาใจข้ันตอนการผลิต และการทํางานของกิจกรรม
คลังสินคาอยางละเอียด เพื่อใหขอมูลตางๆ สามารถนําไปประยุกตใช ปรับปรุง และพัฒนาการทํางาน
ไดอยางเปนระบบ และมีประสิทธิภาพ 

โดยขอมูลที่ทําการศึกษา เร่ิมตนจาก คําส่ังซ้ือสินคาของลูกคา ( Customer Order) และพื้นที่
จัดเก็บของโรงงานกรณีศึกษา (Warehouse) เพื่อนํามาวิเคราะห และออกแบบลักษณะการไหลของ
สินคาและพัสดุ (Material Flow) โดยคําส่ังซื้อสินคาของลูกคา จะมีลักษณะของขอมูลที่สม่ําเสมอ หรือ
ถูกปรับเรียบตามความสามารถในการผลิต หรือการประกอบของบริษัทนั้นๆ ตามระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just In Time) จึงทําใหปริมาณความตองการสินคา เปนไปอยางสม่ําเสมอ เทากัน หรือ
ใกลเคียงกัน ในแตละวันทํางานของพนักงาน 

นอกจากนี้เคร่ืองมือ การเขียนแผนภูมิลักษณะการไหลของสินคาและพัสดุ ( Material Flow 
Chart) ยังสามารถใชเปนหลักในการออกแบบและกําหนดสถานีงานในการผลิต และใชเปนเคร่ืองมือ 
ในการกําหนด มาตรฐานในการทํางานของพนักงาน รวมทั้ง บริหารกําลังการผลิต การจัดกลุมงาน ได
อยางเปนระบบ และเปนประโยชนสําหรับการจัดการปริมาณคําส่ังซื้อสินคาที่มากข้ึน ลดลง หรือ มีการ
เปล่ียนแปลงกําลังการผลิต ในระยะยาวไดอีกดวย 

นอกจากนี้ การควมคุมเวลาการสงมอบสินคาถึงลูกคา ในสวนการเก็บรวบรวมขอมูล ไดใช
เคร่ืองมือ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) ซึ่งรวบรวมขอมูล เวลาสงมอบ
สินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และชวงเวลาในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน ของแตละรอบ
ขนสงสินคา เพื่อเปนประโยชน ในการนําขอมูลไปใชในการวิเคราะห และปรับปรุงตารางการผลิต หรือ
การปฏิบัติงานในบทตอไปอีกดวย 

 



 

 

บทที่ 4 
 

การดําเนินการแกไขปญหา 
 

การแกไขปญหา การปรับปรุงประสิทธิภาพ ในการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา จะแสดงแนวคิดในการวิเคราะห หาสาเหตุของปญหา ดานลําดับเวลาในการทํางาน
ของพนักงาน โดยแสดงใหเห็นวา ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานที่ไมดีเกิดจาก ความไม
สัมพันธของภาระงานที่จําเปนตองทํา ในแตละชวงเวลา ทําใหเกิดการใชงานพนักงานมากเกินจําเปน 

ทั้งนี้ การดําเนินการแกไขปญหา จะใชเคร่ืองมือ การจัดตารางการผลิต หรือการจัดตารางเวลา
เวลาการทํางานของพนักงาน เปนเคร่ืองมือที่สําคัญ โดยมีการประเมินภาระงานจากขอมูลที่เก็บ
รวบรวมมาในบทกอนหนา ทั้งนี้ในสวนทายของบท ยังแสดงใหเห็นถึงทักษะในการทํางานที่จําเปนของ
พนักงานแตละกลุมงาน เพื่อใชประโยชนในการพัฒนาการทํางานใหเปนไปตามตารางเวลาที่ไดกาํหนด
ออกมา 
 
4.1 การวิเคราะหปญหา 

4.1.1 สภาพปญหา 
จากการศึกษารวบรวมขอมูลในหัวขอ การสรุปภาระงานตามชวงเวลาปฏิบัติงาน ในบทที่ 3 

พบวา ความสัมพันธของการกระจายตัวของภาระงาน กับจํานวนทรัพยากรหรือกําลังพลมีความไม
เหมาะสมกันตลอดทั้งกระบวนการการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ต้ังแตข้ันตอนการยกสินคาข้ึน
รถขนสง (Loading) ของกลุมงานขับรถยก การจัดเตรียมสินคา (Packing) ของกลุมงานจัดเตรียม
สินคา MA-MC Casting, MB Casting และ Machining รวมทั้งข้ันตอนการหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา (Order Picking) ของกลุมงานขับรถลากไฟฟา ซึ่งจะสังเกตไดจากพื้นที่ใตกราฟ ซึ่งเปนสวน
ตางของเสนจํานวนพนักงานที่จายเขาไป กับปริมาณที่มีเกิดข้ึนตามแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
(กอนปรับปรุง) 

 

 
รูปที่ 4.1 แผนภูมิความสัมพนัธระหวาง ภาระงาน และ กําลังพล ในแตละชวงเวลา (1) 
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รูปที่ 4.2 แผนภูมิความสัมพนัธระหวาง ภาระงาน และ กําลังพล ในแตละชวงเวลา (2) 

 

 
รูปที่ 4.3 แผนภูมิความสัมพนัธระหวาง ภาระงาน และ กําลังพล ในแตละชวงเวลา (3) 

 
 ทั้งนี้จากปญหาดังกลาว สามารถสรุปผลิตภาพแรงงาน หรือประสิทธิภาพแรงงานของ
พนักงานคลังสินคา จากปริมาณภาระงาน และจํานวนทรัพยากร หรือกําลังพล จําแนกตามกลุมงานได
ดังนี้ 
 

ตารางที ่4.1 ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานโรงงานกรณีศึกษา (กอนปรับปรุง) 

ลําดับท่ี กลุมงาน
จํานวน

พนักงาน/กะ

ภาระงาน

(นาที)
ประสิทธิภาพ

1 ขับรถยก (Fork Lift) 2-3 2265 68.6%

2 จัดงาน MA-MC Casting 1-2 1185 59.8%

3 จัดงาน MB Casting 2-3 2600 78.8%

4 จัดงาน Machining 5 3790 57.4%

5 ขับรถลากไฟฟา (E-Car) 4-5 3760 63.3%

16 13600 64.4%รวม
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รูปที่ 4.4 แผนภูมิแสดงภาพรวมความสัมพันธระหวาง ภาระงาน และกําลังพล 

 
4.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
จากสภาพปญหาที่พบ แนวทางการวิเคราะหปญหา จะมุงเนนที่การหาปญหาความสัมพันธ

ของการใชทรัพยากร หรือ แรงงาน ที่ไมสัมพันธกันกับ ปริมาณงานท่ีแตกตางกันในแตละชวงเวลา แลว
หาวิธีการในการลดพื้นที่ใตกราฟ ระหวางปริมาณภาระงานในแตละชวงเวลา กับจํานวนพนักงานที่
มากเกินจําเปน โดยใชเคร่ืองมือ Why-Why Analysis ซึ่งมุงเนนในการหาสาเหตุของผลิตภาพแรงงาน 
พนักงานคลังสินคา โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

รูปที่ 4.5 การวิเคราะหดวยเคร่ืองมือ Why-Why Analysis 
 

 ปญหา : ประสิทธิภาพของพนักงานคลังสินคามีคาตํ่า 
 ทําไม : จํานวนทรัพยากรหรือแรงงานมีมากเกินความจําเปน 
 ทําไม : ปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย บางชวงเวลามีมาก บางชวงเวลามีนอย 
 ทําไม : ไมมีการควบคุมลําดับของการทํางานของสินคาแตละรอบขนสง 
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4.1.3 แนวทางการแกไขปญหา 
แนวทางการแกไขปญหาทําได 2 กรณี คือ การปรับกําลังพล หรือพนักงานใหมีการเขากะการ

ทํางานตรงตามการกระจายตัวของภาระงาน และการปรับภาระงาน ใหมีความสม่ําเสมอกัน ตาม
ความสามารถในการทํางานของพนักงาน ซึ่งไดศึกษาและวิเคราะหในชวงการทบทวนวรรณกรรมที่
เกี่ยวของ  

 

 
 

 
รูปที่ 4.6 แนวทางในการแกไขปญหา 

 
โดยผลจากการทบทวนพบวา การแกไขปญหาในลักษณะปรับภาระงาน แมมีขอเสียในดาน

ภาระงานที่ปรับตองมีความยึดหยุนสูงแลว แตเมื่อพิจารณาเทียบกับขอดี ดานการบริหารทักษะการ
ทํางานของพนักงาน การเขากะการทํางาน และการดูแลสวัสดิการรถรับสงพนักงานแลว พบวา มีความ
เหมาะสมในการแกปญหาสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตที่มีระบบการทํางานแบบ 2 กะการทํางานที่
แนนอนตายตัว 

ทั้งนี้วิธีในการแกไขปญหาการปรับภาระงาน จะเร่ิมตนจากการทบทวนกิจกรรม หรือภาระงาน
ที่มีการกระจายตัวที่ไมสม่ําเสมอ แลวจึงทําการปรับปริมาณภาระงานใหมีความเหมาะสม เทากันหรือ
ใกลเคียงกันตลอดชวงเวลาการปฏิบัติงาน โดยการระบุภาระงานที่พนักงานรับผิดชอบนั้น จะตอง
อางอิงจากความสามารถในการทํางานของพนักงาน โดยภาระงานที่มีการกองรวมกันในเวลาใกลเคียง
กัน สามารถจัดการโดยเล่ือนเวลาที่มีความสําคัญนอยไปทําลวงหนา หรือในชวงเวลาที่มีการกระจาย
ตัวของภาระงานอยูนอย  
 จากหลักการดังกลาวสามารถกําหนดแนวทางหรือข้ันตอนการดําเนินการแกไขปญหาไดดังนี้ 
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รูปที่ 4.7 แสดงภาพจําลองข้ันตอนการดําเนินการแกไขปญหา 

 
1. การประเมินภาระงาน  
การประเมินภาระงาน เปรียบไดกับการทบทวน และรวมขอมูลปริมาณภาระงานที่จําเปนในแต

ละข้ันตอน ต้ังแตข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง การจัดเตรียมสินคา และการหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา ซึ่งผลลัพธจะอยูในรูปของ จํานวนนาทีที่พนักงานแตละกลุมงานตองทําการปฏิบัติ ซึ่ง
เปรียบไดกับการรวบรวมปริมาณของของเหลวท่ีมีหลากหลายชนิด วามีปริมาตรอยูมากนอยเพียงใด 

2. การจัดสรรกําลังพล 
การจัดสรรกําลังพลเปนการควบคุมทรัพยากร ใหมีการจายตามสภาพความเปนจริงของ

ปริมาณงาน กลาวคือ ความสามารถในการทํางานของพนักงานตองใกลเคียงกัน กับปริมาณภาระงาน
ที่กลุมงานนั้นๆ ไดรับมอบหมาย ทั้งนี้การจัดสรรกําลังพลยังเปนจุดเร่ิมตนของ การเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในการทํางานของพนักงาน เนื่องจากเปนการควบคุมส่ิงที่ตองจายเขาไป (Input) ของข้ันตอนงาน
คลังสินคา ซึ่งเปรียบไดกับการกําหนดจํานวนของแกวน้ํา ที่จําเปนตองรองรับของเหลวที่ตองการใสเขา
ไป หากมีจํานวนมากเกินไป ปริมาณน้ําตอแกว หรือประสิทธิภาพแรงงาน ก็จะมีนอยตามไปดวย 

3. การจัดตารางการปฏิบัติงาน 
การจัดตารางการปฏิบัติงาน เปรียบไดกับการวางแผน ของลําดับการทํางานของแตละข้ันตอน

งาน ทั้งนี้การจัดตารางการปฏิบัติงานที่ดี จะนํามาซึ่งผลลัพธของการทํางานที่มีประสิทธิภาพ และ
บรรลุจุดประสงคในการทํางาน ซึ่งก็คือการสงมอบสินคาที่เปนเวลา การจัดตารางการปฏิบัติงาน 
เปรียบไดกับ การกําหนดลําดับของการเทของเหลว ซึ่งผลลัพธที่ไดจะตองมีคาตามที่ไดวางแผนลําดับ
เหมือนกันทุกคร้ัง 

4. การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
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การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา จะเปนประโยชนสําหรับหัวหนางาน หรือองคกร 
เพื่อใหทราบวากิจกรรมไหน ควรจะแลวเสร็จ หรือมีความคืบหนาเพียงใดในแตละชวงเวลา ซึ่งแผนภูมิ
ควบคุมการจัดสงสินคา จะบอกถึงสถานะเวลาการทํางานที่เหมาะสมของแตละรอบการจัดสงสินคา  

5. การวางแผนในการพัฒนาทักษะของพนักงานตามตารางการปฏิบัติงาน 
การวางแผนพัฒนาทักษะ เปนอีกสวนงานหนึ่งที่มีความสําคัญ เพราะเปนเคร่ืองมือที่สนับสนุน

แผน หรือลําดับในการผลิตที่ไดออกแบบไว ใหเปนไปตามเปาหมาย ทั้งนี้ เนื่องจาก ตารางการ
ปฏิบัติงานของพนักงานที่ไดรับการออกแบบไว พนักงานที่ไดรับมอบหมายใหทําหนาที่นั้น จะตองมี
ความสามารถ หรือทักษะ ที่ดีในการรับผิดชอบงานนั้น โดยการปฏิบัติงาน ใหเปนไปตามมาตรฐานการ
ทํางาน มีความถูกตองของสินคา ลักษณะ ดวยคุณภาพที่ดี และอยูในเวลาที่กําหนด ตลอดเวลาการ
ทํางานของพนักงานนั้นๆ 

 
4.2 การประเมินภาระงาน 

4.2.1 หลักการการประเมินภาระงาน 
การประเมินภาระงาน เปนข้ันตอนที่นําปริมาณงาน หรือจํานวนงานท้ังหมดที่พนักงาน หรือ

กลุมงานนั้นๆ ตองปฏิบัติ  ซึ่งหนวยของภาระงานที่นิยมใช จะอยูในรูปของเวลา  (Time) ที่มี
ความสัมพันธ รวมกันกับ มาตรฐานเวลาครบรอบของแตละกิจกรรมนั้นๆ โดยการประเมินภาระงาน
จําเปนตองทําการประเมิน ใหครบทุกข้ันตอนของกิจกรรมนั้นๆ รวมทั้งกิจกรรมอื่น ที่พนักงานหรือกลุม
งานนั้นตองรับผิดชอบ 

ซึ่งในกระบวนการการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา จะประกอบดวย ข้ันตอนการหยิบ
สินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking) ข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา (Packing) และข้ันตอนการยก
สินคาข้ึนรถขนสง (Loading) ซึ่งอาจมีภาระงานของกิจกรรมคลังสินคาอ่ืน เชน กิจกรรมการรับสินคา 
เขามาเกี่ยวของรวมกันกับ การประเมินภาระงานของพนักงาน 

โดยใชสูตรในการคํานวณ คือ 

 
(1) 

 
โดย W คือ ภาระงานของพนักงาน (Work Load) มีหนวยที่ใชในการคํานวณ เปนหนวยของ

เวลา ซึ่งจะถูกนําไปใชในการประเมินจํานวนพนักงานที่เหมาะสมในข้ันตอนถัดไป  
จํานวนกิจกรรม (Amount of Activities) คือ จํานวนของกิจกรรมที่พนักงานตองปฏิบัติ มี

หนวยเปน จํานวนครั้ง 
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มาตรฐานเวลาครบรอบ (Standard Cycle Time) คือ เวลาที่พนักงานปฏิบัติงานต้ังแตข้ันตอน
ที่ 1 จนกระทั่งถึงข้ันตอนสุดทาย หนวยที่ใชจะเปน นาทีตอรอบ หรือคร้ังที่ทํางานนั้นๆ 

ทั้งนี้ การเก็บขอมูลภาระงาน อาจมีความแตกตางของลักษณะงาน ระหวางข้ันตอนการยก
สินคาข้ึนรถขนสง การจัดเตรียมสินคา และการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา แตจะมีหลักการที่
เหมือนกัน โดยตัวอยางของการเก็บขอมูลของแตละข้ันตอนมีดังนี้ 

1. ข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง  
ลักษณะของงานยกสินคาข้ึนรถขนสง จะใชหนวยนาทีตอรอบการขนสง ซึ่งแตละรอบ

การขนสง จะมีลักษณะของสินคา ที่แตกตางกัน ทั้งขนาด และจํานวน นอกจากนี้ ยังสามารถ
แบงการจับเวลาไดเปน 2 ลักษณะตามประเภทรถขนสงไดอีก 

- รถขนสงของบริษัทรับเหมา ลักษณะสําคัญคือ ข้ันตอนของการยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง (Loading) จะแยกกันกับการรับภาชนะเปลากลับจากลูกคา (Unloading) 
ทั้งนี้เนื่องจาก รถขนสงที่ใชอาจมีการเปลี่ยนแปลงรอบเวลา การสงสินคา
เนื่องจากเปนการบริหารรถขนสงแบบหลายคันของบริษัท การจับเวลาจึงตอง
แยกเวลาระหวาง การยกสินคาข้ึนรถขนสง กับ การรับภาชนะเปลาที่กลับจาก
ลูกคา 

- รถขนสงของลูกคา สวนมากจะเปนรถขนสงแบบหลายจุด (Milk Run) ข้ันตอน
การปฏิบัติงานของพนักงาน จะทําการรับภาชนะเปลาที่กลับมาจากลูกคา 
(Unloading) กอนเสมอ แลวจึงทําการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading) ทันที 
ทั้งนี้เนื่องจาก รถขนสงดังกลาวจะจอดที่บริษัทผูผลิตเพียงแค 1 คร้ังเทานั้นตอ
รอบการขนสง (กรณีแรก รถขนสงตองเขา 2 คร้ังตอรอบการขนสง) ซึ่งการจับ
เวลา จะจับแบบแยก หรือรวมกันก็ได ซึ่งโดยสวนมากจะจับแบบแยกแลวนํามา
รวมกัน 
 
ตารางที ่4.2 ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง 

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

Loading 
(min)

Unloading 
(min)

Workload 
(min)

1 A 1 30 10 40
2 B 6 30 10 240
3 C 1 20 0 20
. . . . . .
. . . . . .
. . . . . .
. . . . . .
n . . . . .

Wรวม  
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2. ข้ันตอนการหยิบและจัดเตรียมสินคา  
ลักษณะของงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา และการจัดเตรียมสินคา จะใชหนวย 

นาทีตอรอบการจัดเตรียม ซึ่งแตละรอบเวลา จะมีลักษณะเปนพาเลต หรือกระบะเหล็ก ซึ่งมี
จุดเร่ิมตนที่การรับพาเลตเปลา และจุดสุดทายที่การสงพาเลตที่จัดเตรียมเสร็จแลว ทั้งนี้การ
จัดเตรียมสินคา ยังสามารถแบงประเภทของการจัดเตรียมสินคาไดเปน 2 ลักษณะ คือ 

- การจัดเตรียมสินคา โดยหยิบงานจากคลังสินคาโดยตรง วิธีการดังกลาวเร่ิมเปน
ที่นิยมอยางมากในปจจุบัน เนื่องจากประหยัดเนื้อที่ในการพักกองสินคากอน
จัดเตรียม และใชเวลาต้ังแตเร่ิมหยิบสินคาจนกระท่ังจัดเตรียมเสร็จคอนขางส้ัน 
การจับเวลาลักษณะนี้จะมีข้ันตอนการนํารถเข็นเปลา หรือพาเลตเปลา เขาไปยัง
คลังสินคา และข้ันตอนการนํารถเข็นเปลา หรือพาเลตเปลา ไปยังพื้นที่พักกอง
สินคารอจัดสง ทําใหมาตรฐานเวลาครบรอบจะมีระยะเวลานาน และไมตองจับ
เวลาข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 

- การจัดเตรียมสินคา โดยมีสถานีงานจัดเตรียมสินคา วิธีการดังกลาว เหมาะกับ
งานที่ไมตองการใหพนักงานจัดเตรียมสินคาเคลื่อนที่มาก และตองมีพนักงาน
หยิบสินคาออกจากคลังสินคามาสงมอบให ซึ่งอาจมีได 2 สาเหตุ คือ สินคานั้นๆ 
จําเปนตองใชเคร่ืองมือจัดเตรียมโดยเฉพาะ หรือ สินคานั้นมีรายละเอียดที่
ตองการการตรวจสอบอยางละเอียดกอนจัดเรียง มาตรฐานเวลาครบรอบของ
ลักษณะนี้จะคอนขางส้ัน เนื่องจากสินคามารอคอยเพื่อจัดเตรียมลวงหนา แต
ระยะเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคาจะยาวนานกวาแบบแรก 

 
ตารางที ่4.3 ขอมูลภาระงานของกลุมงานหยิบและจัดเตรียมสินคา 

รายการ ลูกคา
จํานวน

รอบจัดสง

Workload/

Trip(min)

Workload/ 

day(min)

1 A 6 180 1080

2 B 1 90 90

3 C 3 60 180

. . . . .

. . . . .

n . . . .

m Wรวม  
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4.2.2 การประเมินภาระงานโรงงานกรณีศึกษา 
การประเมินภาระงานของโรงงานกรณีศึกษา จะทําการประเมินภาระงาน โดยจําแนกตามกลุม

งานท่ีไดทําการแบงตามหลักการจัดการการไหลของสินคาและพัสดุ (Material Flow Management) 
ซึ่งคํานึงถึงพื้นที่ทํางาน และลักษณะของงานที่แตกตางกัน โดยแบงกลุมงานออกเปน 5 กลุมงาน คือ 
กลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง 1 กลุม กลุมงานจัดเตรียมสินคา 3 กลุม และ กลุมงานขับรถลากไฟฟา 1 
กลุม ซึ่งมีรายละเอียดการประเมินภาระงานดังนี้  

1. กลุมงานขับรถยก (Fork Lift) โรงงานกรณีศึกษามีสินคาที่ตองทําการจัดสงจํานวน 25 
บริษัท 55 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการยกสินคาข้ึนรถขนสง 1,895 นาที และ
กิจกรรมการรับสินคาเขาคลังพัสดุแบบมีชวงเวลาแนนอนอีก 370 นาที รวมภาระงาน 
2,265 นาที 

 
ตารางที ่4.4 ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

Loading 
(min)

Unloading 
(min)

Workload 
(min)

1 APC 1 15 0 15
2 ATFB 6 30 10 240
3 ATJ 1 60 0 60
4 CMI 1 30 10 40
5 DANA L/B 1 30 10 40
6 EXEDY 1 15 0 15
7 GW 1 10 10 20
8 HMMT 2 20 10 60
9 IEMT 2 20 10 60
10 JBT 1 30 10 40
11 JBT ATJ 1 30 0 30
12 NBT 1 30 10 40
13 NDT 1 10 10 20
14 SATI 14 25 20 630
15 SCI 2 30 10 80
16 SKI 3 20 10 90
17 SKT 2 20 10 60
18 SNA 2 10 10 40
19 SNF 1 20 10 30
20 SR 1 15 15 30
21 STM 6 20 10 180
22 THM 1 10 10 20
23 TRW 1 10 10 20
24 TSM 1 7.5 7.5 15
25 YSP 1 10 10 20

55 1895รวม  
 

 
รูปที่ 4.8 ภาระงานรับสินคา เขาคลังวัสดุตามชวงเวลากลุมงานขับรถยก (Fork Lift) 
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2. กลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting  โรงงานกรณีศึกษา มีสินคาที่ตองทําการ
จัดเตรียม จํานวน 26 รายการ 6 บริษัท 7 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการจัดเตรียม
สินคา 1,185 นาที  
 

ตารางที ่4.5 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมงาน MA-MC 

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

Workload/
Trip(min)

Workload/ 
day(min)

1 CMI 1 195 195
2 EXEDY 1 30 30
3 JBT 1 180 180
4 JBT ATJ 1 240 240
5 SKT 2 240 480
6 SNF 1 60 60

7 1185รวม  
 

3. กลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting  โรงงานกรณีศึกษา มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม
จํานวน 21 รายการ 4 บริษัท 5 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการจัดเตรียมสินคา 
2,600 นาที  

 
ตารางที ่4.6 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมงาน MB 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

Workload

/Trip(min)

Workload/ 

day(min)

1 DANA L/B 1 180 180

2 JBT 1 900 900

3 NBT 1 320 320

4 SCI 2 600 1200

5 2600รวม  
 

4. กลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining  โรงงานกรณีศึกษา มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม
จํานวน 39 รายการ 14 บริษัท 24 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการจัดเตรียมสินคา 
3,780 นาที  
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ตารางที ่4.7 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมงาน Machine 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

Workload

/Trip(min)

Workload/ 

day(min)

1 APC 1 60 60

2 ATJ 1 180 180

3 GW 1 30 30

4 HMMT 2 330 660

5 IEMT 2 300 600

6 NDT 1 30 30

7 SKI 3 60 180

8 SNA 2 30 60

9 SR 1 480 480

10 STM 6 210 1260

11 THM 1 120 120

12 TRW 1 60 60

13 TSM 1 30 30

14 YSP 1 30 30

24 3780รวม  
 
5. กลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) โรงงานกรณีศึกษา มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 

จํานวน 11 รายการ 4 บริษัท 29 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการจัดเตรียมสินคา 
2,700 นาที และมีสินคาที่ตองทําการหยิบออกจากคลังสินคา จํานวน 26 รายการ 6 
บริษัท 7 รอบจัดสง มีภาระงาน 1,095 นาที ทั้งนี้ภาระงานรวมของท้ัง 2 กลุมคิดเปน 
3,795 นาที 

 
ตารางที ่4.8 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมสินคากลุมงานรถลากไฟฟา

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

Workload

/Trip(min)

Workload/ 

day(min)

1 ATFB 6 180 1080

2 SATI 14 90 1260

3 SKI 3 60 180

4 STM 6 30 180

29 2700รวม  
 

ตารางที ่4.9 ขอมูลภาระงานของกลุมงานหยิบสินคาออกจากคลังกลุมงานรถลากไฟฟา 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

Workload

/Trip(min)

Workload/ 

day(min)

1 CMI 1 195 195

2 EXEDY 1 30 30

3 JBT 1 150 150

4 JBT ATJ 1 180 180

5 SKT 2 240 480

6 SNF 1 60 60

7 1095รวม  
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4.3 การจัดสรรเครื่องมือ และกําลังพล 
4.3.1 หลักการจัดสรรเครื่องมือ และกําลังพล 
หลักการจัดสรรเคร่ืองมือ และกําลังพล เปนข้ันตอนที่นําภาระงานรวม ที่ผานการประเมินใน

ข้ันตอนหนา มาใชเปนขอมูลในการจัดสรรจํานวนทรัพยากร ซึ่งทรัพยากรในที่นี้ จะหมายรวมถึง 
จํานวนพนักงานตอกะการทํางาน และเคร่ืองมือ ที่จําเปนตองใช โดยการจัดสรรทรัพยากร จะตองมีการ
ตรวจสอบความสามารถในการผลิต หรือ ความสามารถในการทํางาน ที่สอดคลองกันกับปริมาณงาน 
ที่ไดทําการประเมินไวแลว 

ซึ่งการจัดสรรเคร่ืองมือ และกําลังพล จะอางอิงตามกลุมงานของพนักงาน ซึ่งไดทําการจําแนก 
ตาม หลักการจัดการการไหลของสินคาและพัสดุ (Material Flow Management) ซึ่งประกอบไปดวย 5 
กลุมงาน 

ทั้งนี้การสรุปจํานวนของพนักงาน หรือกําลังพล จะพิจารณาจากผลรวมของภาระงานของ
พนักงานที่รับผิดชอบตามแตละกลุมงาน มาคํานวณเทียบกันกับเวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการในการคํานวณ ดังนี้ 

 
 (2) 

  
จํานวนพนักงาน (Manpower) คือ จํานวนพนักงานที่จําเปนตองใช หนวยเปนจํานวนคนตอ 

กะการทํางาน ซึ่งอางอิงจากระบบกะการผลิต หรือกะการทํางาน ที่บริษัทนั้นๆ กําหนด ทั้งนี้หากบริษัท
ใชระบบการทํางานแบบ 3 กะ ก็จําเปนตองมีพนักงาน 3 คน และหากเปนกรณี 2 กะ ก็จําเปนตองมี
พนักงาน 2 คน 

ภาระงาน (Work Load) คือ ปริมาณงานรวมที่กลุมงานนั้นๆ รับผิดชอบ หนวยเปนนาที ซึ่ง
จําเปนตองรวมกับ ภาระงานอ่ืนที่พนักงานตองไปปฏิบัติ นอกเหนือจากกิจกรรมกระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา เนื่องจากการพิจารณาภาระงานของพนักงาน จําเปนตองสอดคลองกับการ
มอบหมายงานของบริษัทที่พนักงานในแบบจําลองนั้นๆ ปฏิบัติงานจริง 

เวลาทํางาน (Working Time) คือ เวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานของพนักงาน 1 คนรวมทุก
กะการทํางาน ซึ่งจะถูกกําหนดโดย นโยบายของบริษัทหรือ หนวยงานการบุคคล 

ทั้งนี้ เศษที่เหลือจากการคํานวณจะตองทําการปรับข้ึนเทานั้น เนื่องจากเปนการคํานวณเพื่อ
หาจํานวนพนักงานที่จําเปน ซึ่งมีหนวยเปนจํานวนนับ นอกจากนี้ การกําหนดจํานวนพนักงาน หรือ
กําลังพล ยังเปนการสรุปทรัพยากร หรือเคร่ืองมือ ที่จําเปนตองใชของหนวยงาน 

โดยการควบคุมจํานวนพนักงานในสวนนี้ เปรียบไดกับการควบคุม ส่ิงที่จายเขาไป (Input) ซึ่ง
จะเปนตนทุนในการดําเนินการของบริษัทตอไป ดังนั้น การจัดสรรกําลังพล และกําลังพลที่เหมาะสม 

 



70 

 

 

จะสามารถควบคุมตนทุนโดยรวม ที่เกิดจากการใชทรัพยากรดาน กําลังพล และเคร่ืองมืออุปกรณหยิบ
ยก ในกิจกรรมคลังสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ และเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจได
อีกดวย 

4.3.2 การจัดสรรเครื่องมือ และกําลังพลโรงงานกรณีศึกษา 
การจัดสรรเคร่ืองมือ และกําลังพลโรงงานกรณีศึกษา จะทําการสรุปจํานวนทรัพยากร ตาม

กลุมงาน ซึ่งไดทําการแบงไวเปน 5 กลุมงาน คือ กลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง 1 กลุม กลุมงาน
จัดเตรียมสินคา 3 กลุม และ กลุมงานขับรถลากไฟฟา 1 กลุม ซึ่งมีรายละเอียดการสรุปจํานวน
ทรัพยากร ดังนี้ 

1. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานขับรถยก (Fork Lift) 
วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานขับรถยก มาคํานวณเทียบกับ 

เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการ (2) มาทําการประเมิน 
จํานวนพนักงาน  

 
 
  
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 1.72 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน 2 

คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวยรถยก จํานวน 2 คัน (ใชรวมกันของพนักงานทั้ง 2 
กะการทํางาน)  

2. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 
วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC 

Casting มาคํานวณเทียบกับ เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใช
สมการ (2) มาทําการประเมิน จํานวนพนักงาน  

 
 

 
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 0.90 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน

จํานวน 1 คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวย อุปกรณยกช้ินงานดวยลม จํานวน 1 ชุด 
และอุปกรณรัดสาย 1 ชุด (ใชรวมกันของพนักงานทั้ง 2 กะการทํางาน) 

3. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 

1895 370
660 2

1.72  

1185
660 2

0.90  
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วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 
มาคํานวณเทียบกับ เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการ (2) มา
ทําการประเมิน จํานวนพนักงาน  

 
 

 
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 1.97 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน

จํานวน 2 คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวย รถเข็นสินคา จํานวน 2 คัน และอุปกรณ
รัดสายอีก 2 ชุด (ใชรวมกันของพนักงานทั้ง 2 กะการทํางาน) 

4. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining 
วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานจัดเตรียมสินคา Machining มา

คํานวณเทียบกับ เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการ (2) มาทํา
การประเมิน จํานวนพนักงาน  

 
 

 
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 2.86 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน

จาํนวน 2 คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวย รถเข็นสินคา จํานวน 3 คัน และอุปกรณ
รัดสายอีก 3 ชุด และ อุปกรณยกชิ้นงานดวยลม 1 ชุด (เนื่องจากมีภาระงานท่ีตองใชเพียงเล็กนอย) 

5. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) 
วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) 

มาคํานวณเทียบกับ เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการ (2) มา
ทําการประเมิน  

 
 

 
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 2.88 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน

จาํนวน 3 คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวย รถลากไฟฟา จํานวน 3 คัน และอุปกรณ
รถตอพวงอีก 4 พวง/คัน รวมเปน 12 คัน (ใชรวมกันของพนักงานทั้ง 2 กะการทํางาน) 

 
 

2600
660 2

1.97 

3780
660 2

2.86 

2700 1095
660 2

2.88  
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4.4 การจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน 
4.4.1 หลักการจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน 
การจัดตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน หรือ การปรับรอบเวลาการทํางานเปรียบไดกับ 

การเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ดวยการวางแผนลําดับการทํางานกอนหลัง ซึ่งมีวัตถุประสงค
เพื่อให พนักงานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง สม่ําเสมอ ไมมีการหยุดรอคอยงาน โดยมีรายละเอียด
วิธีการดําเนินการของแตละข้ันตอน ดังนี้ 

1. รวบรวมขอมูลการกระจายตัวของภาระงานตามแตละชวงเวลา ซึ่งถูกประเมินแบบ
ยอนกลับจากสถานีงานหลังสุด ทั้งนี้เพื่อใหทราบกําหนดการของเวลาสุดทาย ที่ข้ันตอน
งานนั้น สามารถปฏิบัติได ของทุกๆ กิจกรรมในกลุมงานนั้นๆ 

2. ระบุจํานวนพนักงานที่รับผิดชอบกิจกรรมของกลุมงานนั้นๆ เพื่อนําความสามารถในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานที่กําหนดไว เปนชองวางในการรองรับปริมาณภาระงานที่รวบรวม
ไว 
 

 
รูปที่ 4.9 การกําหนดชองวาง ตามจํานวนพนักงาน 

 
3. ทําการกําหนดภาระงาน ซึ่งมีเงื่อนไขที่ไมสามารถเปล่ียนแปลง หรือแกไขลําดับเวลาได 

(หรือเปลี่ยนแปลงไดยาก) เปนส่ิงที่จําเปนตองดําเนินการกอน ในชวงเวลาของพนักงานที่
ยังวางอยู โดยกําหนดชวงเวลาแบบแนนอนตายตัว 
  

 
รูปที่ 4.10 การกําหนดชวงเวลากิจกรรมทีไ่มสามารถเปล่ียนแปลงได 

 
4. ทําการกําหนดรอบเวลาของภาระงานที่สามารถเปล่ียนแปลง และแกไขไดงายลงใน

ตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งอางอิงกับเวลาในการสงมอบสินคา โดยเร่ิมจาก 
ลูกคาที่มีจํานวนรอบจัดสงสินคามากที่สุด ไปลูกคาที่มีจํานวนรอบจัดสงนอยที่สุด ทั้งนี้
รอบเวลาที่ซอนทับกัน สามารถเกล่ียหรือปรับเวลาได 4 วิธี ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
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- การเล่ือนเขา เปนการเล่ือนกิจกรรมที่ตองทํา เขามาทําใหเร็วข้ึน ซึ่งนิยมใชอยาง
แพรหลาย ในกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา การปรับ
รอบเวลาดังกลาว ชวยแกปญหาการสงมอบที่ลาชา โดยการจัดเตรียมสินคาให
เร็วข้ึน แตเวลาในการพักกองสินคาจะนานมากข้ึน 
   

 
รูปที่ 4.11 การปรับเวลาภาระงานแบบเล่ือนเขา 

 
- การเล่ือนออก เปนการเล่ือนกิจกรรมที่ตองทํา ใหเขาใกลเวลาสงมอบสินคามาก

ข้ึนไปอีก ขอเสียคือ การทํางานอาจเปนไปดวยความเรงรีบ แตเวลาพักกอง
สินคาจะทําไดส้ันลง ซึ่งอาจชวยใหการพักกองสินคา ใชพื้นที่ลดลงได 
 

 
รูปที่ 4.12 การปรับเวลาภาระงานแบบเล่ือนออก 

 
- การสลับรอบเวลา เปนการตัดสินใจปรับรอบเวลา พรอมกันทั้ง 2 กิจกรรมพรอม

กัน ซึ่งตองตรวจสอบลําดับการจัดเตรียมสินคาพรอมกันทั้ง 2 กรณี ขอดีของวิธี
ดังกลาว คือ การปรับรอบเวลาจะไมกระทบกับรอบขนสงสินคาอ่ืน ซึ่งทําใหเกิด
ความรวดเร็วในการตัดสินคาเพิ่มมากข้ึน 
 

 
รูปที่ 4.13 การปรับเวลาภาระงานแบบสลับ 
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- การแยกกลุมยอย เหมาะสําหรับสินคาที่มีเวลาในการจัดเตรียมยาวนาน และไม
มีชองวางเวลามากพอใหใส ซึ่งวิธีการดังกลาว จะทําใหงานสามารถแบงทํา 
รวมกันกับพนักงานคนอ่ืนได 

 

 
รูปที่ 4.14 การปรับเวลาภาระงานแบบแยกกลุมยอย 

 
5. ทําการทบทวนปญหาหลังการปรับรอบเวลา ภายหลังจากการจัดตารางการทํางานของ

พนักงานแลว มักจะพบปญหาในการปฏิบัติงานจริงหลายประการ ซึ่งสงผลใหไมสามารถ
ทํางานไดตามแผนที่วางไว ตัวอยางปญหาที่พบบอย ไดแก 

- ปญหาพื้นที่จัดเก็บสินคาไมเพียงพอ  
- ปญหาจํานวนเคร่ืองมือที่ใชในการทํางานไมเพียงพอ 
- ปญหานโยบายควบคุมชั่วโมงแรงงาน ซึ่งตองหลีกเล่ียงการทํางานลวงเวลา 
โดยปญหาดังกลาวสามารถทําการแกไขไดโดยการทบทวนรอบเวลาที่กระทบ 

หรือ อาจตองทบทวนจํานวนพนักงานเพิ่มเติม เพื่อใหเกิดความรวดเร็วในการเคล่ือนไหว
ของสินคา ที่ตองทําการสงมอบ 

4.4.2 การจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน โรงงานกรณีศึกษา 
ข้ันตอนกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา โรงงานกรณีศึกษา เปนข้ันตอนที่นํา

สินคา ที่ถูกจัดเก็บไวที่คลังสินคา ไปทําการจัดเตรียม และสงมอบใหกับลูกคา ดังนั้น เปาหมายที่สําคัญ
ที่สุด ของกิจกรรมดังกลาว จึงเปนการสงมอบสินคาใหกับลูกคาอยางเปนเวลา โดยการจัดตารางเวลา
การปฏิบัติงาน ของโรงงานกรณีศึกษา จะเร่ิมตนทีละข้ันตอนจากข้ันตอนสุดทายไปข้ันตอนงานกอน
หนา กลาวคือ เร่ิมตนจากข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง ซึ่งอางอิงกับเวลาในการสงมอบ และ
ระยะทางการขนสง ไปข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา และส้ินสุดที่ ข้ันตอนการหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา 

ทั้งนี้การจัดตารางการปฏิบัติงานของแตละข้ันตอน จําเปนตองทบทวนสภาพการทํางานของ
พนักงานที่ปฏิบัติงานจริง รวมทั้งพื้นที่ในการทํางาน วาสามารถปฏิบัติงานไดหรือไม ดังนั้นจึงมีความ
จําเปนตองทบทวนดานตางๆ กลาวคือ อาจทําการทบทวนและยอนกลับไปปรับตารางเวลา ในกรณีที่
เกิดปญหาดานพื้นที่จัดเตรียมสินคา พื้นที่พักสินคา และการปองกันความสับสนในการทํางานของ
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พนักงาน โดยรายละเอียดการจัดตารางเวลาระบุใน ภาคผนวก ง การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการ
จัดสงสินคาโรงงานกรณีศึกษา 

ตัวอยางการจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน ข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสงโรงงานกรณีศึกษา
มีรายละเอียด และวิธีการ ดังนี้ 

1. นําขอมูลที่ไดจากการเก็บดานเวลาในการยกสินคาข้ึนรถขนสง จํานวนรอบ และขอสรุป
ภาระงาน มาทําการจัดลําดับความสําคัญ โดยอางอิงเวลาการปฏิบัติงานรวม หรือภาระ
งานรวมที่มากที่สุด ไปนอยที่สุด และจํานวนรอบการจัดสงสินคามากที่สุดไปนอยที่สุด 
ทั้งนี้เพื่อใหการทํางานของพนักงานมีการกระจายตัวตลอดชวงระยะเวลาการทํางานอยาง
สม่ําเสมอ ซึ่งผลของการวิเคราะหลําดับความสําคัญ พบวา ลูกคาลําดับที่ 14 SATI เปน
ลูกคาที่มีภาระงานที่ตองดําเนินการรวมมากที่สุดที่ 630 นาที มีจํานวนรอบการจัดสงที่ 14 
รอบรถขนสงตอวัน และ ลูกคาลําดับที่ 6 EXEDY มีภาระงานท่ีตองดําเนินการรวมนอย
ที่สุดที่ 15 นาที และมีจํานวนรอบการจัดสงที่ 1 รอบรถขนสงตอวัน 
 
ตารางที่ 4.10 ขอมูลลําดับความสําคัญของภาระงานและจํานวนรอบจากมากไปนอย 

 
 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

Loading 

(min)

Unloadin

g (min)

Workloa

d (min)

14 SATI 14 25 20 630

2 ATFB 6 30 10 240

21 STM 6 20 10 180

16 SKI 3 20 10 90

15 SCI 2 30 10 80

17 SKT 2 20 10 60

4 CMI 1 30 10 40

5 DANA L/B 1 30 10 40

8 HMMT 2 10 10 40

9 IEMT 2 10 10 40

10 JBT 1 30 10 40

12 NBT 1 30 10 40

18 SNA 2 10 10 40

19 SNF 1 20 10 30

20 SR 1 15 15 30

3 ATJ 1 20 0 20

7 GW 1 10 10 20

11 JBT ATJ 1 20 0 20

13 NDT 1 10 10 20

22 THM 1 10 10 20

23 TRW 1 10 10 20

24 TSM 1 10 10 20

25 YSP 1 10 10 20

1 APC 1 15 0 15

6 EXEDY 1 15 0 15

55 1810รวม
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2. ทําการระบุเวลาภาระงานที่ไมสามารถเปล่ียนแปลงรอบเวลาได ลงในตารางการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งตัวอยางคือ กิจกรรมการรับสินคาเขาคลังพัสดุ 

3. นําเวลาการปฏิบัติงานของกิจกรรมยกสินคาข้ึนรถขนสงมาจัดตารางการปฏิบัติงาน โดย
เร่ิมจากลูกคา SATI, ATFB, STM, SKI ตามลําดับ โดยกรณีที่พบการซอนทับกันของรอบ
เวลา ใหนําขอมูลเวลาในการสงมอบเปนเกณฑในการพิจารณาการปรับรอบเวลาเลื่อนเขา 
หรือ เล่ือนออก โดยตัวอยางรอบการขนสง ATFB รอบที่ 2 ซอนทับกับรอบเวลาการทํางาน
กิจกรรมการรับสินคาเขาคลังพัสดุ จึงทําการปรับเวลาเล่ือนเขามาทําการจัดสงสินคาเร็ว
ข้ึน 30 นาที 
 

 
รูปที่ 4.15 ตัวอยางการปรับรอบเวลารถขนสงสินคากจิกรรมการยกสินคาข้ึนรถขนสง 

 
4. นําเวลาการรับภาชนะและบรรจุภัณฑเปลา ของรถขนสงของบริษัทที่ไดทําการจัดสงสินคา

ใหลูกคาแลว มาทําการจัดตารางเวลาตามชวงเวลาที่เหลือ ทั้งนี้เนื่องจาก เวลาในการรับ
ภาชนะและบรรจุภัณฑเปลาที่กลับมาจากลูกคา เปนเวลาที่มีความยืดหยุนมากที่สุด 
สามารถทําการปรับเปลี่ยนไดงาย และไมกระทบกับการทํางานของลูกคา จึงยึดเปน
ข้ันตอนสุดทาย 
 

 
รูปที่ 4.16 ตัวอยางการปรับเวลารถขนสงภาชนะและบรรจุภัณฑเปลากลับบริษทั 

 
5. สรุปตารางเวลาการทํางานของพนักงาน กิจกรรมยกสินคาข้ึนรถขนสง กลุมงานขับรถยก 

ซึ่งมีการใชพนักงานจํานวน 2 คนตอกะ โดยลดจํานนวนพนักงานลงในกะเชาจาก 3 คน
เหลือ 2 คน โดยตัวอยางการจัดตารางการปฏิบัติงานของแตละกลุมงานโรงงาน
กรณีศึกษา มีดังตอไปนี้ 
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รูปที่ 4.17 เวลาการทํางานกลุมงานขับรถยก (กอน-หลังปรับปรุง) 
 

1

2

3

Work Load (min)

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 1 2 3 4 5 6 7

MA-MC
Casting

8

30 60 60 60 30 60 0 0 0 0 0 0 0 60 135 180 180 90 60 75 75 300

รูปที่ 4.18 เวลาการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting (กอน-หลังปรับปรุง) 
 

1

2

3

Work Load (min)

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 1 2 3 4 5 6 7

MB
Casting

8

1 man 1 man

1 man

1 man1 man

1 man

1 man

1 man

60 60 120 120 90 60 90 120 120 135 180 180 180 180 180 150 150 90 120 60 60 6060

รูปที่ 4.19 เวลาการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting (กอน-หลังปรับปรุง) 
 

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 1 2 3 4 5 6 78

180 180 180 150 180 180 150 180 150 180 60 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 12090Work Load (min)

1

2

3

MACHINE1

MACHINE2

MACHINE3 ATJHMMT GW

IEMT IEMT

SKI

SN

SR SKI

STMSTMSTMSTM STM

TS

YS

HMMTTRWAPC NDT

SNSTM

THM

SKI HMMT

รูปที่ 4.20 เวลาการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining (กอน-หลังปรับปรุง) 
 

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 1 2 3 4 5 6 78

180 180 180 165 180 180 180 150 180 180 150 180 180 180 180 180 120 180 150 120 180 60180Work Load (min)

1

2
ATFB SATI SATI SATI

S
M

E-CAR1

E-CAR2
SKT SNF3 E-CAR3

ATFB ATFBATFB ATFB ATFB SATI SATI SATI SATI SATISATI SATI SATI SATI SATI

SKI

SKI

SKI

S
M

S
M

S
M

S
M

SATI

E JBT ATJSKTSNF CMI JBT SKT

S
M

รูปที่ 4.21 เวลาการทํางานกลุมงานขับรถลากไฟฟา (กอน-หลังปรับปรุง) 
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4.5 การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
4.5.1 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) 
การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา หลังจากที่ทําการปรับรอบเวลาการทํางานของ

พนักงาน เปรียบไดกับข้ันตอนสุดทายของการสรุปรายละเอียดของเวลาในการทํางานของแตละรอบ
ขนสงสินคา ซึ่งถือเปนภาพรวมในการควบคุมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 

โดย แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ควรผานการตรวจสอบรายละเอียด จากผูทําการปรับปรุง
ระบบ รวมกันกับหัวหนางาน ซึ่งมีหนาที่ดูแลรับผิดชอบการทํางานของพนักงานที่เกี่ยวของ และ
จําเปนตองไดรับการอนุมัติจากผูจัดการสวน หรือตําแหนงงานที่มีหนาที่ดูแลสวนงานที่ดานการสงมอบ
สินคา หรือประสานงานลูกคา ทุกคร้ัง 
 ซึ่งแนวทางดังกลาว จะเปนผลดีตอความรวมมือ ระหวางพนักงานที่ปฏิบัติงาน กับหัวหนาที่
ดูแลรับผิดชอบ นอกจากนี้ การเปล่ียนแปลงรอบเวลาของรถขนสงสินคา หรือ ปริมาณความตองการ
ของลูกคาในระยะยาว ก็จะสามารถทําใหทราบผลกระทบ และทําการปรับปรุงแกไขไดอยางทันทวงที 
ซึ่งจะเปนประโยชนทั้งกับ พนักงานผูรับผิดชอบ และบริษัทซึ่งไดประโยชนทางดานประสิทธิภาพ ใน
การทํางานของพนักงานอีกดวย 

4.5.2 การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาโรงงานกรณีศึกษา 
แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา ประกอบไปดวย รายละเอียดของชวงเวลา

ในการเคลื่อนไหวของสินคาและขอมูลตางๆ ที่สําคัญ ทั้งเวลาในการสงมอบสินคาถึงลูกคา เวลาในการ
ขนสงสินคาออกจากบริษัท เวลาในการยกสินคาข้ึนรถขนสง ตลอดจนเวลาการหยิบและจัดเตรียม
สินคา โดยขอมูลที่ระบุในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา มีจํานวนรอบการขนสง ทั้งหมด 55 รอบการ
จัดสง ซึ่งมีรถขนสงสินคา และรถขนสงบริษัทรวมกัน มีสินคาจากคลังสินคา MA-MC Casting, MB 
Casting, Machining ที่ตองทําการจัดสง 97 รายการ มีพนักงานที่รับผิดชอบจํานวน 11 คนตอกะการ
ทํางาน (หลังปรับปรุง) ซึ่งมีรายละเอียดตามรูปภาพดังนี้  

 

 
รูปที่ 4.22 การใชพื้นทีพ่ักกองสินคาโรงงานกรณีศึกษา 
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รูปที่ 4.23 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา (หลังปรับปรุง) 
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4.6 การพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน 
4.6.1 การพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน 
การพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน มีวัตถุประสงค เพื่อใหพนักงานที่มีหนาที่รับผิดชอบ 

ในตําแหนงงานที่ไดออกแบบไว สามารถปฏิบัติงานไดคุณภาพ และปริมาณงานตามที่ไดกําหนดไว   
โดย การพัฒนาเชิงคุณภาพ และปริมาณนั้น มีรายละเอียดคือ ดานการพัฒนาเชิงคุณภาพ คือ  

การสอนใหพนักงานเขาใจถึงลําดับข้ันตอนงาน รูจักความแตกตางของสินคา วิธีการจัดเตรียม 
ตลอดจนจุดสําคัญ หรือขอควรระมัดระวังของแตละประเภทสินคา  ดานการพัฒนาเชิงปริมาณ นั้น 
พนักงานที่ไดรับมอบหมาย ตองมีการพัฒนาเรียนรูการทํางานไดอยางเปนข้ันเปนตอน จนสามารถ
ปฏิบัติงานไดตามมาตรฐาน ดวยเวลาที่กําหนดจากมาตรฐานเวลาครบรอบ อยางไมมีขอผิดพลาด 

การฝกอบรมพนักงาน จําเปนตองไดรับการดูแลอยางใกลชิดจากหัวหนางาน ซึ่งเปนหลักที่แต
ละบริษัท สามารถประยุกตใชได โดยการพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงานที่ดี จะสามารถชวยให 
การทํางานตามตารางการปฏิบัติที่ไดออกแบบไวนั้น เปนไปตามที่ไดวางแผนไว 

4.6.2 การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน 
การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงานภายในโรงงาน เปนส่ิงที่สําคัญในการพัฒนา

คุณภาพของงาน และระบบงานของบริษัท โดยการฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน มีแนวทาง
ในการดําเนินการดังตอไปนี้ 

1. การบงชี้พนักงานที่ทําการอบรม 
การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมากจะเปน

การฝกอบรมแบบสื่อสาร 2 ทาง และอยูในรูปของเชิงปฏิบัติ กลาวคือ จะเปนการสอนระหวาง 
หัวหนางาน หรือผูสอน กับพนักงาน หรือผูฝกอบรม โดยการอบรมจําเปนตองมีการจัดทํา
สัญลักษณของพนักงาน ซึ่งอาจอยูในรูปของ ปลอกแขน หรือ แถบสีสัญลักษณที่หมวก ทั้งนี้
เพื่อใหเกิดความระมัดระวัง และเกิดการตรวจสอบของผูรวมงาน และหัวหนางาน และไมให
ความผิดพลาดดังกลาว สงผลกระทบถึงลูกคาปลายทาง 
2. การสอนเชิงทฤษฎี 

กอนเร่ิมทําการฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน จําเปนอยางยิ่งที่ตองมีการ
สอนเชิงทฤษฎีเบ้ืองตน ซึ่งรายละเอียดที่ควรมีในการฝกอบรม ประกอบดวย 

- การสวมใสอุปกรณปองกันตัวสวนบุคคล (PPE) นับเปนพื้นฐานเร่ิมตน ของการ
ปฏิบัติงานดวยความปลอดภัย ผูฝกสอนตองอธิบายถึงความสําคัญของการสวม
ใส และอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดข้ึนไดทุกขณะ 

- มาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) ซึ่งอาจใชมาตรฐานที่ไดมีการจัดทํา
มาทําการสอนงานทีละข้ันตอนอยางละเอียด 
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- จุดสําคัญของการดูแลสินคาที่มีการตกลง รวมกันกับลูกคา เชน ลักษณะของ
บรรจุภัณฑ ความสะอาด รอยขีดขวน กระแทก เปนตน 

- ปญหาที่เคยตรวจพบ ซึ่งอาจเปนปญหาที่ไดมีการบันทึก จากผูปฏิบัติงานกอน
หนาที่ เกิดความผิดพลาด หรือ กิจกรรมอ่ืนที่มีลักษณะคลายคลึงกัน 

3. การสอนเชิงปฏิบัติ 
การสอนเชิงปฏิบัติ เปนส่ิงที่ไดผลที่สุดในการเรียนรูงาน ของพนักงาน โดยการสอนเชิง

ปฏิบัติ ผูฝกสอนควรทําใหดูเปนตัวอยาง โดยทํางานตามข้ันตอนที่ไดอบรมทางทฤษฎี  และทํา
ทีละข้ันตอน และใหพนักงานทดลองทําตามทีละข้ันตอน จากชาๆ จนกระทั่งสามารถ
ปฏิบัติงานไดตามมาตรฐาน การทํางานอยางถูกตองทุกคร้ัง 
4. การประเมินผลงาน 

ส่ิงที่สําคัญอีกประการสําหรับการฝกอบรมพนักงาน คือ การประเมินผลการทํางาน
ของพนักงาน ภายหลังจากการฝกอบรม โดยชวงเวลาในการประเมินผลการปฏิบัติงานของ
พนักงาน อาจเปน 2 สัปดาห หรือ 1 เดือนก็ได ข้ึนอยูกับความเหมาะสมในการเรียนรูงาน และ
ความยากงายของข้ันตอนการทํางาน โดยพนักงานที่ผานการประเมินแลว จําเปนตองมีการ
บนัทึกเอกสาร แสดงทักษะการทํางานของพนักงาน เพื่อใหแนใจวา พนักงานไดผานการอบรม 
และถูกประเมินแลววา สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง ดวยเวลาที่กําหนด 
4.6.3 ตารางแสดงทักษะการทํางานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษา 
ตารางแสดงทักษะการทํางานของพนักงาน ของโรงงานกรณีศึกษา จะแสดงความสามารถใน

การปฏิบัติงานของพนักงาน หรือทักษะการทํางานของพนักงาน ที่ผานการอบรม และปฏิบัติงานจริง 
สามารถทํางานไดตามมาตรฐาน ดวยเวลาที่กําหนดได โดย จํานวนพนักงานที่เกี่ยวของมีทั้งส้ิน 32 คน 
รวมทักษะการทํางาน ซึ่งอางอิงจากมาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) จํานวน 36 มาตรฐาน 
ซึ่งไดอางอิงไวในบทที่ 3.4.4 ตัวอยางรหัสมาตรฐานโรงงานกรณีศึกษา 

โดยการระบุทักษะการทํางานของพนักงานจะจําแนกตามกลุมงาน โดยพนักงานที่สามารถ
ปฏิบัติงานน้ันไดตามมาตรฐาน ผานการประเมินแลว จะระบุเคร่ืองหมาย วงกลม (O) และหากไมผาน
การประเมิน หรือยังไมไดรับการอบรม ก็จะระบุเคร่ืองหมาย กากบาท (X) ที่ชองมาตรฐานนั้นๆ 

ทั้งนี้ ตารางแสดงทักษะการทํางานของพนักงาน จะเปนประโยชนในดานการตรวจสอบ
ความสามารถในการทํางานของพนักงานกอนมอบหมายงาน ใหรับผิดชอบ โดยพนักงานจะสามารถ
รับผิดชอบงานนั้นๆ ได จะตองมีความสามารถในการทํางานตรงกันกับตารางเวลาปฏิบัติงานที่ไดรับ
การออกแบบไวแลวเทานั้น หากไมมีความสามารถในการทํางานตองทําการฝกอบรม และผานการ
ประเมินจากหัวหนางาน หรือผูฝกอบรม จึงจะสามารถทํางานไดตามมาตรฐานนั้นๆ ทั้งนี้ โดยสวนมาก 
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แลว การปรับเปลี่ยนหนาที่การรับผิดชอบงาน จําเปนตองใชเวลาในการพัฒนาทักษะประมาณ 1-2 
เดือน โดยรายละเอียดทักษะการทํางานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษา มีดังตอไปนี้ 
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รูปที่ 4.24 ทักษะการทํางานของพนกังาน โรงงานกรณีศึกษา 

 
4.6.4 ตัวอยางการเลือกพนักงานรับผิดชอบงาน 
การเลือกพนักงานรับผิดชอบงาน เปนข้ันตอนที่ตอเนื่องกันจาก การสรุปตารางการปฏิบัติงาน

ของพนักงาน เนื่องจากตารางการปฏิบัติที่ไดรับการออกแบบแลวนั้น จะสมบูรณก็ตอเม่ือมีพนักงานที่มี
ความสามารถในการทํางานครบตามมาตรฐานการทํางานที่ระบุไวแลว มาปฏิบัติหนาที่งานตามตาราง
ดังกลาว ดังนั้นรูปแบบของตารางการปฏิบัติงานของพนักงาน จะตองมีการระบุถึงชวงเวลาในการ
ทํางาน และงานที่ตองดําเนินการจัดการอยางละเอียด ตามตัวอยางตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงาน
จัดเตรียมสินคา MA-MC Casting (รายละเอียดเพิ่มเติม ภาคผนวก จ ตารางเวลาปฏิบัติงานของ
พนักงานโรงงานกรณีศึกษา) 
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บริษัท นวโลหะอุตสาหกรรม จํากัด
ตารางเวลาปฏิบัติงาน (JOB SCHEDULING)
ช่ือพนักงาน

กลุมงาน จัดเตรียมสินคา MA-MC No.1
นาย XXX XXXXXXXXXXX

หนาที่รับผิดชอบ

DAY SHIFT

NIGHT SHIFT

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 198

21 22 23 24 1 2 3 4 5 6 720

ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 
(นาที) ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 

(นาที)

รวม 600

DAY SHIFT NIGHT SHIFT

Operator Leader Foreman

08:00-12:00 จัดเตรียมสินคา SKT 240
13:00-14:00 จัดเตรียมสินคา SNF 60
14:45-18:00 195จัดเตรียมสินคา CMI
18:30-20:00 90จัดเตรียมสินคา JBT

รวม 585

20:00-21:30 จัดเตรียมสินคา JBT 90
21:30-01:30 จัดเตรียมสินคา SKT 240
01:30-02:00 30จัดเตรียมสินคา EXEDY
02:00-06:00 240จัดเตรียมสินคา JBT ATJ

88.6% 90.9%

SNFSKT CMI JBT

E JBT ATJSKTJBT

 
รูปที่ 4.25 ตารางเวลาปฏิบติังาน พนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 

 
 โดยการเลือกพนักงานที่มารับผิดชอบในกรณีนี้จะตองมี มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา ลูกคา 
SKT, SNF, CMI, JBT เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานในกะเชา และ มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา ลูกคา 
JBT, SKT, EXEDY, JBT ATJ เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานในกะดึกได ทั้งนี้เมื่อเปรียบเทียบขอมูล
ดังกลาวกับมาตรฐานการทํางานพบวา มาตรฐานการทํางานที่เกี่ยวของมีดังนี้ คือ 

- N-W-PL-201 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา CMI 
- N-W-PL-202 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา EXEDY 
- N-W-PL-203 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา JBT 
- N-W-PL-204 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา JBT ATJ 
- N-W-PL-205 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SKT 
- N-W-PL-206 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SNF 
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ซึ่งเมื่อทําการเปรียบเทียบกับตารางทักษะการทํางานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษาพบวา 
หากตองการพนักงานที่สามารถจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting ในกะเชา สามารถมอบหมายให 
นาย ยอดรัก หรือ นาย ดิเรก ปฏิบัติได หรือ อาจฝกอบรมมาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SNF สําหรับ
นายณัฐพงษ ไดเปนตน 
 
4.7 สรุป 

การแกไขปญหา การปรับปรุงประสิทธิภาพ ในการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา จะแสดงการวิเคราะหปญหาประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานที่เกิดข้ึน กับ
โรงงานกรณีศึกษา ซึ่งผลของการศึกษาพบวา สาเหตุของปญหา เกิดจากลําดับการทํางานของกิจกรรม
ที่ตองทําในแตละชวงเวลา ไมสัมพันธกันกับเวลาทํางานของพนักงาน เปนผลใหเกิดการทํางานอยาง
เรงรีบในบางชวงเวลา และการหยุดวางงานของแตละสถานีงาน 

ในสวนการแกไขปญหา ไดนําแนวคิดการประเมินภาระงาน และการจัดตารางการผลิต เปน
เคร่ืองมือในการประเมินจํานวนพนักงานที่จําเปน และปรับตารางเวลาปฏิบัติงาน รวมทั้งทําการ
ทบทวนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาถึงลูกคา ใหมีการมอบหมายงานทีละกิจกรรมอยางเปนระบบ 
ไมใหเกิดความเรงรีบในการทํางาน และปริมาณภาระงานที่ตองจัดการ เกิดความสม่ําเสมอกัน ในแต
ละชวงเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน 

ซึ่งภายหลังจากการกําหนดตารางเวลาการปฏิบัติงาน และแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา
แลว ไดนําขอมูลตาราง แสดงทักษะการทํางานของพนักงานของโรงงานกรณีศึกษา มาเปนแนวทางใน
การมอบหมายงานใหกับ พนักงานอยางเหมาะสม และสามารถฝกอบรมเพิ่มเติมพนักงานใหสามารถ
รองรับการเปล่ียนแปลง ของตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานหลังปรับปรุง ทั้งนี้ การพัฒนา
ระบบควบคุมเวลา และแนวทางการแกปญหา กรณีเกิดส่ิงผิดปกติ จะกลาวถึงในบทถัดไป 
 



บทที่ 5 
 

การควบคุมเวลาแตละกระบวนการ 
 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
นอกจากจะมีข้ันตอน การเก็บขอมูล และการดําเนินการแกไขปญหาแลว ยังมีสวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่ง 
คือ การควบคุมเวลาแตละกระบวนการ ทั้งนี้เพื่อใหกระบวนการจัดสงสินคา และการดําเนินการแตละ
ข้ันตอน มีการควบคุมดูแลการไหลของสินคา จนกระทั่งถึงมือ ลูกคาทุกรอบการจัดสงสินคา 
 โดยการควบคุมเวลาแตละกระบวนการ จะมีหลักการที่สําคัญ 2 ประการ คือ การบงชี้ถึง
สถานะการทํางานของแตละข้ันตอนงาน และ การจัดการปญหาในกรณีตางๆ ซึ่งอาจกระทบกับการ
จัดสงสินคาถึงลูกคา ซึ่งการควบคุมและจัดการกับปญหาดังกลาว จะเปนเคร่ืองมือที่สําคัญของ ผูที่
เกี่ยวของ โดยเฉพาะหัวหนางาน ที่มีหนาที่ในการควบคุม และดูแลดานกําลังพล เคร่ืองจักร และวิธีการ
ดําเนินการ เพื่อใหไดมาซึ่ง เปาหมายในการทํางาน ดานคุณภาพ ตนทุน และการสงมอบสินคา ที่เปน
เวลา 
 
5.1 การออกแบบเครื่องมือควบคุมเวลา 

5.1.1 แนวคิดในการควบคุมเวลา 
การควบคุมเวลาของข้ันตอนกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา นับเปนส่ิงจําเปนที่

ตองทําการควบคุมใหเปนระบบ เนื่องจาก ความสําคัญหลักของการจัดสงสินคา คือ การดูแล และ
รับผิดชอบตอการผลิตของสายการผลิตของลูกคา ในระบบหวงโซอุปทาน เพื่อใหสายการผลิตนั้น
เปนไปดวยความตอเนื่องสม่ําเสมอ ทั้งนี้ หากเกิดการสงมอบสินคาที่ผิดเวลา ไมทัน หรือไมเพียงพอ 
ตออัตราการผลิต ก็จะสงผลกระทบโดยตรงกับระดับสินคาคงคลัง และประสิทธิภาพในการทํางาน ของ
ลูกคา 

โดยข้ันตอนที่สําคัญที่สุด ในการสงมอบสินคาออกจากบริษัท คือ ข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง (Loading) ซึ่งเปนข้ันตอนสุดทายกอนสงมอบสินคาใหลูกคา แตในความเปนจริงแลว บริษัทที่
ควบคุมเวลาเฉพาะข้ันตอนสุดทาย จะพบปญหา การสงมอบระหวางกระบวนการที่ไมเปนเวลา จนเปน
เหตุใหข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสงลาชาไปดวย ดังจะเห็นไดวา การควบคุมเวลาที่ถูกตอง 
จําเปนตองควบคุมเวลาต้ังแตข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking) การ
จัดเตรียมสินคา (Packing) จนกระทั่งถึง ข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading) ดวย 
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ทั้งนี้ เคร่ืองมือควบคุมเวลาที่ดี จะตองสามารถตอบคําถามของผูควบคุมงานไดวา สินคาของ
ลูกคา ในแตละรอบการจัดสง ตองผานข้ันตอนใดบาง เวลาใดบาง และมีสินคาใดอยูในสถานะผิดปกติ 
ซึ่งหลักของการออกแบบเคร่ืองมือควบคุมเวลา มีรายละเอียดที่สําคัญ ดังนี้ 

1. รายละเอียดของขอมูล  
การแสดงรายละเอียดของขอมูล ของเคร่ืองมือควบคุมเวลานั้น จะตองมีการระบุ 

ขอมูลที่สําคัญทั้ง จํานวนรอบการจัดสงสินคา ผูรับผิดชอบสินคา รวมทั้งเวลาในการจัดเตรียม
สินคา ซึ่งสามารถอางอิงไดจากตารางเวลาการทํางานของพนักงาน ซึ่งถูกออกแบบ และ
ปรับปรุงจากเงื่อนไขของมาตรฐานเวลาครบรอบ ปริมาณคําส่ังซ้ือ และเวลาในการสงมอบ
ระหวางกระบวนการไวแลว 
2. การบงชี้สถานะเวลา 

การบงช้ีสถานะเวลา เปนการจําแนกสถานะความเคลื่อนไหวของสินคา วามีความ
ผิดปกติมากนอยเพียงใด ดังนั้น เคร่ืองมือควบคุมเวลาจึงมีความจําเปนที่ตองมีการจําแนก
ความแตกตางของสถานะสินคาไดอยางชัดเจน และสามารถมองออกไดดวยตาเปลา โดย
สถานะของการจัดสงสินคาที่ควรระบุ มีดังนี้คือ 

- สถานะ “ปกติ (OK)” มีความหมายคือ การดําเนินการของข้ันตอนนั้น เปนไปตาม
แผนที่ไดวางไว ซึ่งจะไมกระทบตอ การทํางานของกระบวนการถัดไป 

- สถานะ “ลาชา (Delay)” มีความหมายคือ การดําเนินการของข้ันตอนนั้น ไม
เปนไปตามแผนที่วางไว สินคายังรอการดําเนินการอยู หรือดําเนินการชากวาแผน
ที่วางไว ซึ่งจะมีผลกระทบตอ การทํางานของกระบวนการถัดไป 

- สถานะ “กําลังจัดเตรียม (Prepare)” มีความหมายคือ ข้ันตอนการทํางานนั้นอยู
ในระหวางการดําเนินการ ซึ่งเปนไปตามชวงเวลาที่ไดวางแผนไว 

- สถานะ “ไมมีคําส่ังซ้ือ (No Order)” มีความหมายคือ ข้ันตอนการทํางานนั้น ไมมี
การปฏิบัติงานในวันดังกลาว อันมีสาเหตุมาจากการยกเลิกคําส่ังซื้อ ซึ่งอาจเกิด
ได ในกรณีที่ลูกคายกเลิกแผนผลิตชวงวันหยุด หรือ ชั่วโมงลวงเวลา 

3. การใชงานเครื่องมือ 
การใชงานเคร่ืองมือควบคุมเวลา จะตองออกแบบใหสามารถทําการประเมิน สภาวะ

ของการไหลของสินคาไดอยางตอเนื่อง ตลอดเวลา กลาวคือ การทํางานกิจกรรมกระบวนการ
ไหลของสินคาออกจากคลังสินคา สินคาที่ถูกจัดเตรียมจะมีการเคล่ือนไหว และพักกองของ
สินคาที่ไมนานนัก การเคลื่อนที่จะเปนไปตลอดเวลา การใชงานเครื่องมือจึงควรติดต้ังระบบ
ควบคุมเวลาอัติโนมัติ ใหมีสัญญาณเตือนเปนเวลา หรืออาจจะติดต้ังวิธีการใชงานใน
มาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) ของพนักงานจัดเตรียมสินคา ใหมีการแสดงสถานะ
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ทุกรอบของการจัดเตรียมสินคา ทั้งนี้เพื่อเปนการส่ือสาร ดานสถานะการทํางาน ของพนักงาน
จัดเตรียมสินคา กับหัวหนางาน เพื่อใหการดําเนินงาน รวมทั้งการจัดการแกไขปญหา เปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ 
4. การจัดการปญหาที่กระทบตอการจัดสงสินคาที่ไมเปนเวลา 

ประโยชนหลักของเคร่ืองมือควบคุมเวลา ที่สําคัญคือ การแสดงสถานะทางดานเวลา 
ของกิจกรรมนั้นๆ ที่เราสนใจ โดยสําหรับกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจาก
คลังสินคา จะมีสถานะงานทํางานที่สําคัญ คือ OK, Delay, Prepare, No Order แตในความ
เปนจริงนั้น ส่ิงที่หัวหนางาน หรือผูควบคุมเวลาตองจัดการแกไขเปนกรณีพิเศษ คือสถานะ 
Delay  

ทั้งนี้แมวา สาเหตุของความลาชาดังกลาว อาจตองมีการดําเนินการแกไขที่ถาวรใน
เชิงระบบ แตหลักในการจัดการปญหาของการจัดสงสินคาโดยเบ้ืองตน หัวหนางานตองทําการ
คืนสภาพ ของสถานะที่เปนปญหาใหเปนปกติโดยเร็วที่สุด โดยใชบทบาทและหนาที่ ในการ
ควบคุมกําลังพล และวิธีในการปฏิบัติงาน รวมทั้งการจัดลําดับความสําคัญกอนหลัง ให
ปญหาดังกลาวไดรับการแกไข และลุลวงไปไดดวยดี ตลอดทุกรอบการจัดสงสินคา 

 
5.2 การควบคุมเวลาการหยิบ และจัดเตรียมสินคา 

5.2.1 รูปแบบเครื่องมือควบคุมเวลา 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคา จะเปนเคร่ืองมือ ที่ใชสําหรับตรวจสอบการ

ทํางานของพนักงานในข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking) ซึ่งโดยสวนมากจะ
แบงรายละเอียด ตามขอมูลคําส่ังซื้อสินคาของแตละรอบจัดสงสินคา ซึ่งอาจถูกจําแนกตาม จํานวน
พื้นที่จัดเก็บ หรือคลังสินคา หรือตามกลุมงานที่มีหนาที่รับผิดชอบดูแลการหยิบสินคานั้นๆ โดยขอมูล
คําส่ังซ้ือ จะถูกพักไวในรูปของใบรายการส่ังซ้ือสินคา (Picking List) ซึ่งจะถูกจัดเรียงไวตามรอบเวลา 
ที่ไดทําการปรับปรุง และจัดตารางเวลาการปฏิบัติงานไวแลว 

 
รูปที่ 5.1 เคร่ืองมือควบคุมเวลาการหยิบ และจัดเตรียมสินคา 
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โดยมีวิธีการใชงานที่ถูกติดต้ัง หรือกําหนดในมาตรฐานการทํางานของพนักงาน กลาวคือ 
คําส่ังซ้ือที่ไดรับมาจากลูกคา พนักงานวางแผน จะทําการแปลงคําส่ังซ้ือสินคา เปนรูปแบบของใบ
รายการสั่งซื้อสินคา (Picking List) ไปไวในชองวางที่กําหนดไวใหของแตละลูกคา พรอมเปล่ียนสถานะ
เปน รอการจัดเตรียม (Wait Preparing) ซึ่งหากวันดังกลาว มีการยกเลิกรายการสินคานั้นๆ หรือไมมี
คําส่ังซื้อ พนักงานวางแผน จะระบุสถานะงานการทํางานเปน ไมมีคําส่ังซื้อสินคา (No Order)  

 

 
รูปที่ 5.2 การใชงานเครื่องมอืควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา 

 
ทั้งนี้เมื่อถึงเวลาท่ีจําเปนตองจัดเตรียมสินคาตามที่กําหนดไวใน ตารางเวลาการปฏิบัติงาน

พนักงานหยิบและจัดเตรียมสินคา จะสามารถหยิบคําส่ังซ้ือสินคาไดทีละชุดเทานั้น ซึ่งในขณะที่หยิบ
คําส่ังซ้ือสินคา จะตองทําการเคล่ือนที่แทงแกนเหล็กควบคุมเวลา ใหตรงกับเวลาปจจุบัน โดยสินคาที่
ถูกหยิบไดตามรอบเวลา หรือทันเวลา จะถือวาเปนสถานะการทํางานที่ ปกติ (OK) และ และขอมูลคํา
ส่ังซ้ือสินคาที่ไมถูกหยิบไปจัดเตรียมตามเวลาที่กําหนด จะสังเกตไดจากแทงแกนเหล็กควบคุมเวลาที่
ผานไป และถือวามีสถานะการทํางานที่ ลาชา (Delay) ซึ่งจะเปนหนาที่ของหัวหนาที่จะตองจัดการ
ปญหาดังกลาวตอไป 

 
 

 
รูปที่ 5.3 ตัวอยางรูปแบบเครื่องมือควบคุมเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคา 
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5.2.2 ตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการหยิบ และจัดเตรียมสินคา โรงงานกรณีศึกษา จะจําแนกออกตาม

กลุมงาน ซึ่งไดมีการแบงตามพื้นที่ทํางาน หรือ คลังสินคา ตามหลักการจัดการการไหลของสินคาและ
พัสดุ โดยแบงเคร่ืองมือออกเปน 3 ชุด คือ ควบคุมการหยิบและจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting, MB 
Casting และ Machining โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

 
รูปที่ 5.4 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting กะเชา 

 

 
รูปที่ 5.5 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting กะดึก 

 



90 

 

 

 
รูปที่ 5.6 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา MB Casting 

 

 
รูปที่ 5.7 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา Machining กะเชา 

 
รูปที่ 5.8 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา Machining กะดึก 
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5.3 การควบคุมเวลาการพักกองสินคา 
5.3.1 รูปแบบเครื่องมือควบคุม 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการพักกองสินคา จัดเปนเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสอบความพรอมของ

สินคา กอนข้ันตอนยกสินคาข้ึนรถขนสง ซึ่งการตรวจสอบ สามารถตรวจสอบดวยพนักงานหนวยงาน
ประกันคุณภาพ หรือหัวหนางานกลุมงานจัดสงสินคา โดยจะทําการตรวจสอบดานชนิดของสินคา และ
ปริมาณ รวมทั้งสภาพสินคากอนสงมอบ 

ทั้งนี้การกําหนดเวลาในการพักกอง จะอางอิงจากตารางปฏิบัติงานของพนักงานการจัดเตรียม
สินคา โดยเวลาที่จะแสดงในเคร่ืองมือควบคุมการพักกองสินคา คือ เวลาในการจัดเตรียมสินคา 
(Preparing Time) ซึ่งเปนเวลารวมตลอดกระบวนการ การหยิบและจัดเตรียมสินคา และ เวลายก
สินคาข้ึนรถขนสง (Loading Time) 

โดยสถานะการทํางานจะแบงออกเปน 4 ลักษณะคือ เวลาในการจัดเตรียมสินคาจะแสดง 
สัญลักษณ กําลังจัดเตรียม (Preparing) โดยเร่ิมแสดงสถานะทันทีที่คําส่ังซ้ือสินคาชุดที่ 1 เร่ิมทําการ
จัดเตรียม และแสดงสถานะ ปกติ (OK) เมื่อคําส่ังซ้ือสินคาชุดสุดทายจัดเตรียมเสร็จ และหากการ
จัดเตรียมสินคา ลาชากวาเวลาสุดทายในการจัดเตรียมสินคา สถานะที่จะแสดง คือ ลาชา (Delay) 
และ สถานะไมมีคําส่ังซื้อ (No Order) จะแสดง ในกรณีที่ลูกคาหยุดการเรียกสินคารอบการจัดสงนั้นๆ 

 

 
รูปที่ 5.9 เคร่ืองมือควบคุมการพักกองของสินคา 

 
5.3.2 ตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา 
ตัวอยางเคร่ืองมือควบคุมเวลาการพักกองสินคา โรงงานกรณีศึกษา จะจําแนกพื้นที่การพัก

กองสินคา ตามกลุมงานจัดเตรียมสินคา โดยใหพื้นที่อยูใกลเคียงกัน เพื่อสะดวกในการยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง (Loading)  
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รูปที่ 5.10 เคร่ืองมือควบคุมการพกักองของสินคาแสดงสถานะ “OK” 

 

 
รูปที่ 5.11 ตัวอยางเคร่ืองมอืแสดงสถานะข้ันตอนการพักกองสินคา โรงงานกรณีศึกษา 

 
5.4 การควบคุมเวลาการยกสินคาขึ้นรถขนสง 

5.4.1 รูปแบบเครื่องมือควบคุม 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาจัดสงสินคาออกจากบริษัท จะเปนเคร่ืองมือ ที่ใชสําหรับตรวจสอบการ

ทํางานของพนักงานในข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading / Unloading) โดยเคร่ืองมือดังกลาว
จะแสดงสถานะ การจัดสงสินคาออกจากบริษัทของแตละรอบจัดสง  

 

 
รูปที่ 5.12 เคร่ืองมือควบคุมเวลาจัดสงสินคาออกจากบริษัท 
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ทั้งนี้ การแสดงสถานะของเคร่ืองมือ จะตองแสดงสถานะ การจัดสงสินคาออกจากบริษัทวา 
ปกติ (OK), ลาชา (Delay), รอการจัดสง (Wait Loading) หรือ ไมมีคําส่ังซื้อสินคาจากลูกคา (No 
Order) ไดอยางชัดเจน และตรวจสอบไดงายในแตละชวงเวลา 

โดย พนักงานที่รับผิดชอบการดูแลรถขนสง จะทําการสรุปขอมูลลวงหนา กับ หนวยงาน
วางแผนซ่ึงรับขอมูลคําส่ังซ้ือ จากลูกคา วาจะมีปรับแผนการทํางานที่บริษัทลูกคา หรือไม พนักงานที่
ดูแลรถขนสง จะทําการระบุสถานะของการจัดสงที่เคร่ืองมือควบคุมเวลารถขนสง วารอการขนสง 
(Wait Loading) สําหรับรถขนสงที่จะมีการขนสงในวันนั้นๆ และแสดงสถานะ ไมมีการขนสง (No 
Order) ในกรณีที่ลูกคามีการยกเลิกแผนในการผลิต 

 ทั้งนี้เมื่อถึงเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง พนักงานกลุมงานขับรถยก จะทําการยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง ตามตารางเวลาปฏิบัติงาน และพนักงานขับรถขนสง ซึ่งเปนผูรับเหมา จะทําการปรับสถานะการ
จัดสงสินคาออกจากบริษัท ปกติ (OK) ในกรณีที่สามารถสงออกไดตามเวลา และ ลาชา (Delay) ใน
กรณีที่ไมสามารถจัดสงสินคาไดตามรอบเวลา ซึ่งการจัดการปญหาดังกลาว เปนหนาที่ของหัวหนางาน
ที่ตองดําเนินการตอไป 

5.4.2 ตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการจัดสงสินคาออกจากบริษัท โรงงานกรณีศึกษา จําเปนตองมี

เคร่ืองมือควบคุมเวลาประจํากลุมงานขับรถขนสง ซึ่งแบงเปนชวงเวลาการจัดสงสินคากะเชา กะดึก 
ตามระบบการเขากะการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา โดยมีรายละเอียดของเวลาของรถขนสงทั้ง 55 
รอบการจัดสง ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 

 
รูปที่ 5.13 เคร่ืองมือควบคุมการจัดสงสินคาออกจากบริษัท โรงงานกรณีศึกษา กะเชา 
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20 21 22 23 24 1 2 3 4 5 6 7
SATI 1:14:X

F/L

STM 1:6:X

ATFB 1:6:X

SKI 1:3:X

SNA 1:2:X

HMMT 1:2:X

TRW 1:1:X

SR 1:1:X

NBT 1:1:X

DANA 1:1:X

SCI 1:2:X

EXEDY 1:1:X  
รูปที่ 5.14 เคร่ืองมือควบคุมการจัดสงสินคาออกจากบริษัท โรงงานกรณีศึกษา กะดึก 

 

 
รูปที่ 5.15 ตัวอยางเคร่ืองมอืแสดงสถานะข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง โรงงานกรณีศึกษา 

 
 

 
รูปที่ 5.16 การใชงานเคร่ืองมือควบคุมเวลาการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา 

 
 
 



95 

 

 

5.5 การกําหนดวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา 
5.5.1 หลักการการออกแบบวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา 
วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา ในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา เปนเครื่องมือที่

สําคัญสําหรับหัวหนางาน ในการจัดการกับปญหาที่อาจจะกระทบตอการสงมอบสินคาถึงลูกคา ซึ่ง
แนวคิดในการออกแบบวิธีปฏิบัตินั้น จะเร่ิมทําการวิเคราะหจากปญหาที่อาจเกิดข้ึนไดในแตละข้ันตอน 
และทําการกําหนดแนวทางการแกปญหา ใหผูที่ควบคุมเวลาในการจัดสงสินคา หรือหัวหนางาน ใช
เปนเคร่ืองมือประกอบการตัดสินใจ เพื่อใหการสงมอบสินคาแตละรอบการจัดสง เปนไปตามชวงเวลาที่
ตกลงรวมกันกับลูกคา 

การวิเคราะหแนวโนมของปญหา จะใชหลักการการจัดการความเปล่ียนแปลง (Changing 
Point Management) ซึ่งเปนเคร่ืองมือที่มีประโยชน กับการบริหารพื้นที่ทํางานในโรงงานอุตสาหกรรม 
โดยหลักการดังกลาว มีแนวคิดวา ปญหาตางๆ ต้ังแตเร่ืองเล็กนอย ไปจนกระทั่งถึงเร่ืองใหญทั้งหมด 
เกิดจากการเปลี่ยนแปลง ซึ่งการเปล่ียนแปลงนี้ ก็ประกอบไปดวย การเปลี่ยนแปลงกําลังพล (Man) 
เคร่ืองจักร (Machine) วิธีการทํางาน (Method) และวัตถุดิบ (Material) ซึ่งจะทําการวิเคราะหหา
สาเหตุของแตละปจจัยในข้ันตอนการทํางาน  

 

 
รูปที่ 5.17 แนวทางการวิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไข 

 
5.5.2 วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา โรงงานกรณึศึกษา 
การกําหนดวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา ของโรงงานกรณีศึกษา จะเริ่มการวิเคราะห ต้ังแต

ข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งมีจุดเร่ิมตนที่คลังสินคา จนกระทั่งถึงการสงมอบสินคาถึง
ลูกคา ซึ่งก็คือการรับสินคาของลูกคา โดยสามารถทําการสรุปแนวทางการแกปญหาแตละข้ันตอนได
ดังนี้ 
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รูปที่ 5.18 วิธปีฏิบัติกรณีเกิดปญหา ส่ิงผิดปกติในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
 

1. ปญหาคลังสินคาไมมีสินคาพอจัดสง ซึ่งมีสาเหตุมาจาก วัตถุดิบ (Material) ซึ่งในที่นี้คือ 
สินคาที่ตองทําการจัดสง โดยแบงไดเปน 2 กรณีคือ 

- ปริมาณคําส่ังซื้อสินคาของลูกคามีเพิ่มมากข้ึน 
- ผลิตสินคาไมไดตามแผนที่วางไว 

แนวทางแกไขคือ การแจงหนวยงานวางแผน เพื่อติดตอประสานงานกับ
ลูกคา เพื่อปรับกําลังการผลิต หรือ ทยอยสงมอบสินคา ซึ่งอาจทําใหระดับสินคาคง
คลังของลูกคา ลดลง แตสายการผลิตของลูกคา ยังคงสามารถผลิตไดตามปกติ 
จนกระทั่งสินคาถูกสงมอบจนครบตามจํานวน 

2. ปญหากลุมงานหยิบและจัดเตรียมสินคา จัดเตรียมสินคาไมทันอันเนื่องมาจาก 
- พนักงานขาด/ ลา การแกไขคือ การจัดกําลังพลสํารอง เพิ่มเติมในสวนงานที่ขาด 

โดยตองมีการควบคุมคุณภาพ และทักษะในการทํางานที่เหมาะสม 
- คําส่ังซ้ือสินคามีเพิ่มมากข้ึน การแกไขคือ การจัดลําดับความสําคัญ และปรับ

กําลังพลในการฟนสภาพความผิดปกตินั้น ใหทันเวลาการสงมอบ 
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- เคร่ืองมือ อุปกรณทํางานชํารุด การแกไขคือ การสงซอมฉุกเฉิน หรือนําอุปกรณ
สํารองมาใช และทําการสลับพักการทํางานของพนักงาน เพื่อนําเคร่ืองมือ ที่มี
จํากัดมาใชในกิจกรรมที่เปนข้ันตอนคอขวด ในชวงเวลาพัก 

3. ปญหากลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง ยกสินคาข้ึนรถขนสงไมเปนเวลา อันเนื่องมาจาก 
- สินคาไมพรอมจัดสง แนวทางแกไขคือ การสลับรอบการจัดสง ใหทําการยกสินคา

ที่พรอมขนสงข้ึนรถขนสงกอน โดยหัวหนางานตองติดตามรอบการขนสงที่ยังไม
พรอมดวย 

- รถขนสงมาไมเปนเวลา แนวทางแกไขคือ ติดตอแจงหัวหนากลุมรถขนสง ในการ
หารถขนสงมาแทน 

- น้ําหนักรถขนสงเกินกวาที่กฎหมายกําหนด  แนวทางการแกไขคือ  การ
ประสานงานกับหนวยงานรับสินคาของลูกคา และฝากสินคาไปกับรถขนสงอ่ืนที่
น้ําหนักขนสงยังไมเกิน หรือ ติดตอผูจัดการสวน เพื่อขอเปดรอบรถขนสงเพิ่มเติม 

4. ปญหาดานการขนสง ไมสามารถสงสินคาไดทันเวลา อันเนื่องมาจาก 
- รถขนสงเสียหาย หรือประสบอุบัติเหตุ แนวทางการแกไขคือ แจงหนวยงาน

วางแผน และแผนกรับสินคาของลูกคา และทําการจัดเตรียมสินคาเพิ่มเติม และ
เปดรอบการขนสงใหม โดยสินคาที่สงมอบตอง สามารถสนับสนุนการทํางานของ
ลูกคา ไดโดยไมตองหยุดสายการผลิต 

5. ปญหาดานการรับสินคาของลูกคา ที่ไมตรงกับความตองการของลูกคา อันเนื่องมาจาก 
- จํานวนของสินคาไมครบ ขาดหรือ เกิน แนวทางการแกไขคือ การประสานงานกับ

ลูกคา ใหมีการปรับปริมาณสินคาในรอบถัดไป หรือสงสินคาไปทดแทนในสวนที่
ขาด ทั้งนี้ตองตรวจสอบวา ระดับสินคาคงคลังที่ลูกคามีพอเพียงกับการผลิต 
จนกระทั่งถึงเวลาที่ รถขนสงรอบใหมไปถึง 

- สินคาที่จัดสง ผิดชนิด แนวทางการแกไข จะมีลักษณะคลายกันกับสินคาไมครบ 
เพียงแตตองทําการเรียกสินคาที่ผิดชนิด กลับคืนมาจากลูกคา 

- บรรจุภัณฑมีปญหา แนวทางการแกไขของปญหานี้ ตองทําการแลกเปล่ียนสินคา
กับลูกคา แตทั้งนี้อาจไมกระทบกับสายการผลิต  

ทั้งนี้ปญหาทั้งหมดที่เกิดข้ึน ในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา จําเปนตองมี
การแกไขเฉพาะหนา เพื่อไมใหเกิดผลกระทบตอสายการผลิต และระดับสินคาคงคลังของลูกคา แตสิ่ง
ที่ตองทําเพิ่มเติม คือการวิเคราะหปญหา และหาวิธีการปองกัน เพื่อไมใหปญหานั้นเกิดซ้ําข้ึนอีก ซึ่ง
แนวทางการแกไขที่ดี คือ การออกแบบและสรางมาตรการสนับสนุน ในเชิงปองกัน เพื่อใหทราบปญหา
ไดลวงหนา และสามารถแกไขไดอยางทันทวงที 
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5.6 มาตรการสนับสนุนวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา 
5.6.1 หลักการ และเหตุผล การออกแบบมาตรการสนับสนุน 
มาตรการสนับสนุนวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา เปนเคร่ืองมือที่ใชในการสนับสนุนการแกไข

ปญหาฉุกเฉิน ซึ่งเกิดในระหวางกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา โดยทําการเนนที่จะ
พัฒนา ปจจัยในการผลิต ทั้ง กําลังพล (Man) และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร (Machine) ซึ่งเปนส่ิงที่มักจะ
เปนปญหาในกรณีที่เกิดการเปลี่ยนแปลง ตัวอยางเชน การเปลี่ยนแปลงกําลังพล จะมีผลกระทบ
โดยตรงกับคุณภาพของสินคา รวมทั้งเวลาการทํางานที่ไมเปนไปตามมาตรฐาน นอกจากนี้ การ
เปล่ียนแปลงเคร่ืองจักร ก็จะมีผลกระทบตอความสามารถในการทํางานของพนักงาน ทั้งดานปริมาณ 
และคุณภาพ โดยบางกรณีอาจรวมถึงความปลอดภัยในการทํางานดวย 

ทั้งนี้มาตรการสนับสนุน จะเปนการแกไขปญหาในระยะยาวเชิงพัฒนา โดยมีวัตถุประสงค 
เพื่อใหการดําเนินการของกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา เปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ และมีความถูกตอง ตลอดทั้งกระบวนการ ซึ่งสามารถจําแนกไดเปน การวางแผนพัฒนา
ทักษะการทํางานของพนักงาน และการจัดทําแผนบํารุงรักษาเครื่องมือคลังสินคา 

5.6.2 การวางแผนพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน 
การวางแผนพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน เปนแนวคิดในการที่จะแกไขปญหาในระยะ

ยาว ของการเปล่ียนแปลง (Change) ปจจัยในการผลิตดานกําลังพล (Man) ซึ่งนับเปนปจจัยที่มีความ
แมนยํา และประสิทธิภาพ แปรปรวนไปในแตละชวงเวลา ซึ่งมีความแตกตางจาก ปจจัยในการผลิต
ดานอ่ืนๆ 

โดยปญหาที่พบบอยคร้ังที่สุดของงานคลังสินคา คือ การขาด/ลา ของพนักงาน และความ
ผิดพลาดในการทํางานของพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่แทนในกรณีฉุกเฉิน ซึ่งผลกระทบดังกลาว เปนผลให
เกิดความลาชาในการสงมอบ และการตรวจพบความผิดพลาด ของสินคาที่ไมตรงตามความตองการ
ของลูกคา ทั้ง ชนิด ปริมาณ และบรรจุภัณฑ โดยแนวทางในการบริหารความเปล่ียนแปลง มีดังนี้ 

1. การชี้บงสถานะ 
กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงพนักงานจากสภาพปกติ การชี้บงพนักงานจะเปนส่ิงที่

จําเปนอยางหนึ่ง เนื่องจากพนักงานที่ถูกเปล่ียนไปแทน มักไดรับมอบหมายในงานท่ีไมได
ทําบอยนัก ดังนั้นการชี้บงจะชวยในการรวมกันดูแลการทํางานของพนักงานคนดังกลาว 
ซึ่งอาจเปนปลอกแขน หรือสัญลักษณที่หมวกก็ได โดยการบงชี้จะจําแนกพนักงาน
ออกเปน 3 กลุม คือ 

- พนักงานปฏิบัติหนาที่แทน หมายถึง พนักงานที่ไมไดทํางานนั้นๆ เปนประจํา แต
ไดรับมอบหมาย โดยหัวหนางานใหปฏิบัติหนาที่แทน ในวันดังกลาว 
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- พนักงานฝกอบรมใหม หมายถึง พนักงานที่เพิ่งไดเร่ิมตนทํางาน หรือรับผิดชอบ
งานนั้น โดยที่ยังไมไดมีการรับรอง การประเมิน จากหัวหนางาน หรือผูฝกอบรม 

- ผูรับผิดชอบดูแล หมายถึง พนักงานที่มีทักษะการทํางาน หรือหัวหนางาน ที่มี
หนาที่ รับผิดชอบในการดูแลการทํางานของพนักงานปฏิบัติหนาที่แทน หรือ
พนักงานฝกอบรมใหม ในวันดังกลาว ซึ่งตองมีการสุมตรวจสอบการทํางานทุก 2-
4 ชั่วโมง เพื่อเปนการควบคุมปญหาดานคุณภาพ ที่อาจเกิดข้ึน รวมทั้งดานความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

2. การคัดเลือกพนักงานปฏิบัติหนาที่แทน 
การมอบหมายพนักงานใหปฏิบัติหนาที่แทนพนักงานที่ขาดลา จําเปนที่จะตองมี

การตรวจสอบความสามารถในการทํางาน หรือทักษะในการทํางาน วาไดผานการประเมิน 
ครบทุกกิจกรรมที่ตองรับผิดชอบหรือไม เพื่อใหการทําหนาที่แทน เปนไปดวยความ
เรียบรอย และไมสงผลกระทบตอลูกคา 

3. การพัฒนาทักษะ 
การพัฒนาทักษะของพนักงาน มีแนวทางในการพัฒนาใน 2 ลักษณะ คือ การวาง

แผนพัฒนาทักษะภายในกลุมงาน และการวางแผนพัฒนาทักษะนอกกลุมงาน ทั้งนี้เนื่องจาก
การบริหารการทํางานที่ดีพนักงานตองสามารถสลับเปลี่ยน หมุนเวียนงานกันไดทุกกลุมงาน 
เพื่อใหเกิดความคลองตัวในการจัดการปญหา โดยตัวอยางของแตละลักษณะมีดังนี้ 

- การวางแผนพัฒนาทักษะในกลุมงาน ในกรณีของกลุมงานจัดเตรียมสินคา 
Machining มีรายละเอียดทักษะการทํางานรวมทั้งส้ิน 14 ทักษะ ซึ่งพนักงานที่มี
ครบทั้ง 14 ทักษะ จะสามารถปฏิบัติงานไดทั้ง 3 ตําแหนงงานของกลุมงาน
จัดเตรียมสินคา Machining ซึ่งการวางแผนพัฒนาทักษะที่ยังไมครบ อาจทําการ
อบรม และทดลองปฏิบัติงาน โดยใหหัวหนางานมาปฏิบัติหนาที่แทนได ทั้งนี้ 
ระบบที่จะชวยพัฒนาทักษะพนักงาน ไดดีที่สุดคือ การหมุนเวียนตําแหนงงาน
ภายในกลุมงาน ซึ่งอาจทําทุก 1-2 เดือนได 

- การวางแผนพัฒนาทักษะนอกกลุมงาน ในกรณีของกลุมงานจัดเตรียมสินคา 
Machining ที่มีความพรอมทั้ง 14 ดานแลว สามารถพัฒนาทักษะเพิ่ม ในกลุม
งานจัดเตรียมสินคา MB Casting อีก 4 ทักษะได ซึ่งจะทําใหแกปญหากรณีที่ 
พนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting  มีพนักงานปวย ขาดลาได 

ทั้งนี้การพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน นอกจากจะสามารถชวยลดปญหาจาก
การขาดลางานของพนักงานแลว ยังชวยใหหัวหนางาน สามารถแกปญหากรณีสินคา
จัดเตรียมไมทัน โดยปรับกําลังพลมาชวยจัดการปญหา ในชวงเวลานั้นๆ ไดทันทวงที 
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4. การบันทึกประวัติพนักงาน 
การบันทึกประวัติพนักงาน เปนข้ันตอนหนึ่ง ของการประเมินผลการทํางานของ

พนักงานประจําป ซึ่งจะมีผลตอการปรับเล่ือนตําแหนงงาน และเปนเคร่ืองมือที่ชวยให 
หัวหนางานสามารถควบคุมดูแลการทํางานของพนักงานไดงายข้ึน โดยการบันทึกประวัติ
พนักงาน จําเปนอยางยิ่งกับการตักเตือนพนักงาน และเปนขอมูลสําหรับหนวยงานการ
บุคคล ที่จะทําการพิจารณาพนักงานที่มีปญหา การทํางานไมตอเนื่อง ซึ่งทุกคร้ัง ภายหลัง
จากที่มีการมอบหมายพนักงานปฏิบัติหนาที่แทน พนักงานที่ขาดงานจําเปนตองทําบันทึก 
และอธิบายเหตุผลดังกลาว ใหหัวหนางานทราบ 

 นอกจากนี้แนวทางการแกไขเพิ่มเติมดานกําลังพล ในบางกรณี หนวยงานอาจจัดต้ังกลุมงาน 
กําลังพลสํารอง ใหมีหนาที่ปฏิบัติงานแทนในวันที่มีการขาดลา และทํางานปรับปรุงพัฒนาระบบในวัน
ทํางานปกติ และ อาจเพิ่มการวางแผนวันหยุดใหกับพนักงานที่มีการทําธุระสวนตัว ซึ่งสามารถวางแผน
ลวงหนาประมาณ 1-2 สัปดาห โดยจัดทําเปนรูปแบบของเคร่ืองมือควบคุมสภานะการทํางานของ
พนักงานแตละคนในหนวยงาน เพื่อใหหัวหนางานสามารถบริหาร พัฒนาดานกําลังพล ไมใหมีปญหา
หรือผลกระทบกับการทํางานของพนักงาน ในการสงมอบสินคาถึงลูกคา 
 

5.6.3 การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องมือคลังสินคา 
เคร่ืองมือคลังสินคา และอุปกรณ เปนอีกปจจัยหนึ่ง ดานเคร่ืองมือเครื่องจักร (Machine) ที่

สงผลกระทบตอประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน และกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา โดยแนวทางการแกไขมี 3 ลักษณะคือ 

1. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self-Maintenance) 
การบํารุงรักษาดวยตนเอง เปนวิธีที่ดีที่สุดในการตรวจสอบสภาพการทํางาน ของ

เคร่ืองมือเคร่ืองจักร และอุปกรณคลังสินคา ระบบงานดังกลาวพนักงานผูปฏิบัติงาน และ
หัวหนางาน ตองเขารับการอบรมการดูแลเคร่ืองมือเครื่องจักร ซึ่งจะทําใหพนักงาน
สามารถตรวจสอบสภาพการทํางานของเคร่ืองจักร และสามารถเปล่ียนช้ินสวนหรือแกไข 
ในสวนที่ไมซับซอนไดทันเวลา ซึ่งทําใหการทํางานมีความตอเนื่อง ไมเกิดการหยุดชะงัก
ในขณะปฏิบัติงาน  ซึ่งเหมาะกับอุปกรณที่มีความถี่ในการชํารุดสูง 

2. การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
การจัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน เหมาะสําหรับอุปกรณที่มีความซับซอนในการ

ดูแล และแกไขมาก และ เปนไปไดยากในการอบรมพนักงานทั่วไปใหสามารถปฏิบัติได 
ตัวอยางอุปกรณลักษณะนี้ ในกิจกรรมคลังสินคา ไดแก รถยก (Fork Lift) และรถลาก
ไฟฟา (Battery Car) โดยหลักการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จะทําการเปล่ียนช้ินสวนที่
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เร่ิมมีการสึกหรอ หรือซอมสวนที่คาดวาจะชํารุด กอนที่จะเกิดการชํารุดจริง ซึ่งความถี่ใน
การตรวจสอบ อาจเปน 2-4 สัปดาห ข้ึนอยูกับลักษณะของเคร่ืองมือ และการใชงาน 

3. การจัดทําระบบอุปกรณอะไหลสํารอง (Spare Parts) 
การจัดทําระบบอุปกรณอะไหลสํารอง เปนระบบที่ไมมีความซับซอนมากนัก กลาวคือ 

เมื่อเกิดการเสียหายของเคร่ืองมือ พนักงานสามารถนําเคร่ืองมือที่ชํารุด มาทําการแลกเปล่ียน
เปนชุดใหมไดทันที ซึ่งเหมาะกับระบบการผลิต หรือข้ันตอนงาน ที่มีความเขมงวดดานผลการ
ดําเนินการ หรือไมตองการใหสายการผลิตหยุดชะงัก โดยสวนมากจะพบที่อุตสาหกรรม
โรงงานประกอบ ซึ่งมีสายการผลิตที่มีหลายสถานีงาน และมีคาใชจายในการดําเนินงานตอ
ชั่วโมงสูง ทั้งนี้ระบบดังกลาวมีขอเสียทางดานตนทุน ที่ตองจายไปกับอุปกรณที่สํารองไว ซึ่ง
ไมไดนําไปใชงาน 

 
5.7 สรุป 
 การควบคุมเวลาในแตละกระบวนการ เปนข้ันตอนและวิธีการที่รับประกันผลการทํางานของ 
กิจกรรมกระบวนการไหลของสินคา ใหมีการสงมอบสินคาถึงลูกคาไดตรงตามเวลา ดวยคุณภาพ และ
ปริมาณที่ถูกตอง โดยระบบควบคุมเวลา จะทําการควบคุมเวลาตลอดทั้งกระบวนการ ต้ังแตข้ันตอน 
การหยิบและจัดเตรียมสินคา การพักกองสินคา และการยกสินคาข้ึนรถขนสง 
 การควบคุมเวลาในการทํางาน จะมีส่ิงที่สําคัญคือ การบงช้ีสถานะงานทํางาน ปกติ (OK) 
ลาชา (Delay) กําลังจัดเตรียม (Preparing) และ ไมมีคําส่ังซ้ือสินคา (No Order) โดยมีหลักสําคัญ ใน
การรักษาสภาพการทํางานให เปนปกติ (OK) ตลอดทั้งกระบวนการ และมีมาตรการการแกไขปญหา
กรณีลาชา หรือเกิดความผิดปกติ ของปจจัยในการผลิต 
 ซึ่งการจัดการปญหาความลาชา หรือความผิดปกติ ไดมีการกําหนดวิธีปฏิบัติใหกับหัวหนางาน 
หรือผูควบคุมงาน ใชเปนแนวทางในการคนหาสาเหตุ และทําการแกไขปญหาฉุกเฉิน เพื่อใหบรรลุ
เปาหมายในการสงมอบสินคา ใหกับลูกคาอยางเปนเวลา ตลอดทุกรอบการจัดสง 
 โดยในสวนทายของบท ไดมีการวางแผน และพัฒนาปจจัยในการผลิต ดานกําลังพล (Man) 
และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร (Machine) ซึ่งเปนสวนที่เปนปญหามากที่สุดของกิจกรรมคลังสินคา ใหมีการ
จัดการพัฒนาอยางเปนระบบ และเกิดความล่ืนไหล ไมติดชะงักของการทํางาน  
  
 

 

 
 



บทที่ 6 
 

สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

6.1 บทสรุป 
งานวิจัยนี้มีจุดประสงค ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  กิจกรรม

กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งประกอบไปดวยข้ันตอน การหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา การจัดเตรียมสินคา การพักกองสินคา และการยกสินคาข้ึนรถบรรทุก เพื่อจัดสงสินคาถึง
ลูกคาตอไป โดยปญหาดังกลาวเกิดจากภาระงานท่ีทํามีการกระจายตัวตามชวงเวลา อยางไม
เหมาะสม จึงทําใหเกิดการใชพนักงานมากเกินความจําเปน 
 โดยงานวิจัยนี้ไดนําขอมูล คําส่ังซื้อสินคาจํานวน 97 รายการ จากพื้นที่จัดเก็บสินคา 4 
คลังสินคา ของโรงงานกรณีศึกษา มาทําการศึกษา และนําความรูดานกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา และการจัดการการไหลของสินคาและพัสดุ มาทําการจําแนกกลุมงานของพนักงาน 
ตามลักษณะหนาที่ และพ้ืนที่ทํางานไดเปน 5 กลุมงาน และ กําหนดมาตรฐานทํางานแตละข้ันตอน มา
ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล และประเมินภาระงาน ของแตละกลุมงาน ไดผลลัพธของประสิทธิภาพใน
การทํางานรวมอยูที่ 64.5% 
 โดยสาเหตุที่สําคัญของปญหา คือ การกระจายตัวของภาระงาน ไมสัมพันธกันกับจํานวน
พนักงาน ที่มีในแตละชวงเวลา แนวทางการแกไขปญหาจึงมีได 2 ลักษณะ คือ การปรับเวลาการเขากะ
การทํางานของพนักงานใหตรงกับภาระงาน และ การปรับภาระงานใหตรงกับการเขากะการทํางานของ
พนักงาน ซึ่งผูวิจัยไดเลือก การปรับตารางภาระงาน เนื่องจาก การทํางานโดยทั่วไปในระบบโรงงาน
อุตสาหกรรม พนักงานทั้งบริษัทจะใชกะการทํางานรวมกัน จึงไมสะดวกในการบริหารรถขนสง และการ
บันทึกเวลาการทํางานของพนักงาน 
 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัยการปรับภาระงานใหตรงกับการเขากะการทํางานของพนักงาน 
หรือการจัดตารางการผลิต ไดใชแนวคิดในการปรับเรียบภาระงานใหมีความสม่ําเสมอกันตลอดเวลา
การทํางาน รวมกันกับการประเมินความสามารถในการทํางานของพนักงาน ใหมีการใชทรัพยากรกําลัง
พล และเคร่ืองจักรเทาที่จําเปน ซึ่งผลลัพธของการจัดตารางการผลิต ทําใหสามารถลดจํานวนพนักงาน 
และเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานแตละกลุมงาน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

1. กลุมงานพนักงานขับรถยก (Fork Lift) ลดจํานวนพนักงานกะเชาได 1 คน ประสิทธิภาพใน
การผลิตเพิ่มข้ึนจาก 68.6% เปน 85.8% 

2. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting ลดจํานวนพนักงานกะดึกได 1 คน 
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 59.8% เปน 89.8% 
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3. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting ลดจํานวนพนักงานกะดึกได 1 คน 
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 78.8% เปน 98.5% 

4. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา Machining ลดจํานวนพนักงานกะเชาได 2 คน และกะ
ดึกได 2 คน ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 57.3% เปน 95.5% 

5. กลุมงานพนักงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) ลดจํานวนพนักงานกะเชาได 1 คน และ
กะดึกได 2 คน ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 63.9% เปน 95.8% 

ซึ่งผลลัพธในภาพรวมของ การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา โรงงานกรณีศึกษา สามารถลดจํานวนพนักงานไดจาก 32 คนเหลือเพียง 22 
คนได 5 คน และประสิทธิภาพแรงงาน เพิ่มข้ึนจาก 64.5% เปน 93.8% โดยตารางเวลาการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน ไดถูกสรุป และรวบรวมขอมูลลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ถึงลูกคา และไดทํา
การคัดเลือกพนักงานที่มีทักษะในการทํางาน ตรงกับงานที่ตองรับผิดชอบในตารางเวลาการปฏิบัติงาน 

นอกจากนี้ ในสวนของการควบคุมเวลาในการสงมอบสินคา ไดทําการออกแบบระบบการ
ควบคุมเวลาตลอดทั้งกระบวนการ โดยจัดทําเคร่ืองมือควบคุมเวลา ในการหยิบและจัดเตรียมสินคา 
สําหรับกลุมงานที่รับผิดชอบในการหยิบสินคาออกจากคลังสินคาทั้ง 3 กลุม จัดทําเครื่องมือควบคุม
เวลาการพักกองสินคา เพื่อการตรวจสอบและสะทอนภาพความพรอมของการตรวจสอบสินคากอน
จัดสง และจัดทําเคร่ืองมือควบคุมเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง 

โดยการควบคุมเวลาทํางานแตละข้ันตอน จะมีหัวหนางาน หรือผูควบคุมงานดูแลการทํางาน
ของพนักงาน ใหสถานะการทํางานเปนไปดวยความเรียบรอยตลอดทั้งกระบวนการ นอกจากนี้ยังได
จัดทํามาตรการรองรับปญหา กรณีเกิดความผิดปกติของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
อันเกิดจากปญหาดานปจจัยในการผลิต ทั้งกําลังพล (Man) และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร (Machine) ไว
เปนแนวทางในการควบคุมงานสําหรับหัวหนางานที่รับผิดชอบ ทั้งนี้ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคหลักของ 
ข้ันตอนกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา คือ การสงมอบสินคาที่ตรงเวลา 
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6.2 ขอเสนอแนะ 
งานวิจัยเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกิจกรรมกระบวนการไหลของ

สินคาออกจากคลังสินคา เปนการศึกษาลักษณะการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งผลิตสินคางาน
หลอ สงลูกคาอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองจักรการเกษตร และอุตสาหกรรมเครื่องทําความเย็น ซึ่งรับ
สินคาไปทําการกลึง และประกอบ ปริมาณความตองการจึงเปนแบบสม่ําเสมอตามความสามารถใน
การผลิต ที่มีหนวยเปนชิ้นตอช่ัวโมง ปริมาณความตองการของสินคาจึงเปนแบบสม่ําเสมอ แนว
ทางการวิจัยดังกลาวจึงไมเหมาะกับอุตสาหกรรมที่มีความแปรปรวนของคําส่ังซ้ือที่สูง ซึ่งตองมี
การศึกษาเพิ่มเติม ดานการควบคุมประสิทธิภาพในการทํางานในอีกลักษณะหน่ึง 

ทั้งนี้ การกําหนดมาตรฐานการทํางาน งานวิจัยไดใชวิธีทํางานปจจุบัน เปนขอมูลในการ
กําหนดมาตรฐานเวลาครบรอบ และนํามาตรฐานเวลาครบรอบ เปนขอมูลอางอิงในการพิจารณา
ประสิทธิภาพแรงงานรวมของพนักงาน โดยวิธีทํางานงานอาจมีความสูญเปลา หรือความไมเหมาะสม
สําหรับการทํางาน ที่ยังสามารถปรับปรุงหรือพิจารณาใหใชเวลาลดลง หรือทํางานไดข้ึนอีกได รวมทั้ง
การพัฒนาทักษะการทํางานที่หลากหลายใหกับพนักงาน ยังสามารถศึกษาเพื่อใชในการหมุนเวียน
พนักงาน และเพื่อศักยภาพในการแขงขันที่สูงมากข้ึน 

ดานการออกแบบเครื่องมือควบคุมเวลาการทํางาน จําเปนตองคํานึงถึง ความเหมาะสมของ
การใชงาน ทั้งดานลักษณะของใบรายการคําส่ัง สถานที่ติดต้ัง วิธีการแสดงสถานะ และวิธีการใชงาน 
ซึ่งอาจมีความแตกตางกัน ตามความเหมาะสม รวมทั้ง มาตรฐานแกไขกรณีเกิดส่ิงผิดปกติ ซึ่งอางอิง
การบริหาร การจัดการความเปล่ียนแปลง (Changing Point Management) ที่มีปจจัยในการผลิตดาน
กําลังพล (Man) เปนสวนสําคัญ การจัดการปญหาในลักษณะ ชี้แจง ตักเตือน และการลงโทษ จะเปน
ส่ิงจําเปน แตตองมีการรวมกันกับหนวยงานการบุคคล และอางอิงตามกฏขอบังคับของกฏหมาย
แรงงาน อีกดวย 
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ขอมูลทั่วไปโรงงานกรณีศึกษา 
 
 บริษัทนวโลหะอุตสาหกรรม จํากัด ต้ังอยูที่ 19 หมู 3 ต.บัวลอย อ.หนองแค จ.สระบุรี 
กอต้ังเม่ือวันที่ 4 มกราคม 2533 จากความต้ังใจของกลุมบริษัทเครือซีเมนทไทยที่จะพัฒนา
อุตสาหกรรมยานยนต โดยเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนงานหลอ ของรถยนต เคร่ืองจักรการเกษตร และ 
และเคร่ืองทําความเย็น 

ปจจุบันมีอาคารผลิตงานหลอ 3 อาคาร และอาคารกลึงชิ้นงาน 1 อาคาร พนักงานจํานวน 
590 คน และผูรับเหมา 189 คน มีสินคาหลักที่ตองสงมอบใหลูกคาจํานวน 55 รอบรถขนสง 97 
รายการสินคา โดยสงมอบใหกับโรงงานกลึงและโรงประกอบจํานวน  25 บริษัท ซึ่งใชระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) ในการผลิต และสงมอบสินคาเปนหลัก 
               เงินทุนจดทะเบียน : 300 ลานบาท 
 เงินทุนหมุนเวียน : 1,030 ลานบาท 
 พื้นที่ของบริษัท : 198,104 ตารางเมตร 
 พื้นที่อาคารโรงงาน :  30,752 ตารางแมตร 
 กําลังการผลิต :  73,000 ตันตอป 
 ผูถือหุน :  The Siam Cement Public.,Ltd     29.9% 
   Tripetch Isuzu Sales Co.,Ltd      10.0% 
   Aisin Takaoka Co.,Ltd      60.1%
 สินคาหลัก :  ชิ้นงานหลอ(Casting Parts)  

   ชิ้นงานกลึง (Machining Parts)  
 กลุมลูกคา :  โรงประกอบรถยนต เคร่ืองจักรการเกษตร 

และอุตสาหกรรมทําความเย็น 
 ประเภทธุรกิจ :  อุตสาหกรรมยานยนต 
 จํานวนพนักงาน :  พนักงาน 590 คน, ผูรับเหมา 189 คน 
 
ตัวอยางสินคาของโรงงานกรณีศึกษา สามารถจําแนกตามสายการผลิตไดดังนี้ 

1. สินคาจากสายการผลิตงานหลอ MA-MC (MA-MC Casting Products) 
  สินคาสวนใหญของสายการผลิตงานหลอ MA-MC จะเปนงานหลอที่มีขนาดใหญและมี
น้ําหนักมาก โดยน้ําหนักของช้ินงานจะอยูในชวง 10-70 กิโลกรัมตอชิ้น ซึ่งชิ้นงานหลอดังกลาวจะ
ถูกนําไปใชใน ระบบชวงลาง ระบบเบรก และระบบเคร่ืองยนตตนกําลัง โดยคุณสมบัติที่สําคัญของ
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สินคาและบรรจุภัณฑ โรงงานกรณีศึกษา 
 
 สินคาและบรรจุภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา จะแบงตาม ลักษณะการผลิตซ่ึงก็คือ สินคา
งานหลอ และสินคางานกลึงโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
1. สินคางานหลอขนาดใหญ MA-MC Casting 

สินคางานหลอที่ผลิตจากสายการผลิต 2 สายการผลิตนี้ จะถูกจัดเก็บไวที่พื้นที่จัดเก็บ 
MA-MC Casting Store ซึ่งเปนสินคาที่มีขนาดใหญ มีน้ําหนัก ระหวาง 10 – 70 กิโลกรัม และถูก
จัดเก็บบนพื้นที่จัดเก็บที่เปนระบบลูกกล้ิง โดยสินคาในสายการผลิต MA-MC ยังสามารถแบงได
ตามลักษณะการไหลได เปน 2 ลักษณะ ดังนี้ 

1.1 สินคาที่จําเปนตองมีการจัดเรียงสินคาใหม 
กลาวคือ สินคาในกลุมนี้ การทํางานของพนักงานจัดเตรียมสินคา จําเปนตองนําสินคา

ที่มาจากคลังสินคา มาจัดเรียงสินคาใหม (Repack) ซึ่งไมสามารถสงขายลูกคาไดทันที เนื่องจาก 
ความตองการของลูกคาตองการสินคาที่มีรูปแบบภาชนะที่ใหญ เพื่อตองการประหยัดพื้นที่จัดเก็บ
สินคา 
 โดยลูกคาของสินคาในกลุมนี้ ประกอบดวย  

- CMI มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 12 รายการสินคา สินคาสวนใหญเปนงาน
หลอลอรถบรรทุก (Brake Drum Truck) ซึ่งมีน้ําหนัก 20-70 กิโลกรัม 

- EXEDY มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 2 รายการสินคา 
- JBT มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 4 รายการสินคา สินคาสวนใหญเปนงานหลอ

จานหมุนตนกําลัง (Fly Wheel) ซึ่งมีน้ําหนัก 15-25 กิโลกรัม 
- JBT ATJ มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 1 รายการสินคา โดยเปนสินคางานหลอ

จานหมุนตนกําลัง ซึ่งสงออกไปยังประเทศ ญ่ีปุน 
-  SKT มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 5 รายการสินคา สินคาสวนใหญเปนงานหลอ

หองเคร่ือง (Case) ซึ่งมีน้ําหนัก 25-60 กิโลกรัม 
- SNF มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 2 รายการสินคา สินคาสวนใหญเปนงานหลอ

หองเคร่ืองรถบรรทุก (Case Housing) ซึ่งมีน้ําหนัก 25-60 กิโลกรัม 
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รูปภาพ ตัวอยางสินคางานหลอที่ตองมีการจัดเรียงใหม (Repack) 

 
1.2 สินคาที่สามารถจัดสงไดทันที 
กลาวคือ สินคาในกลุมนี้ การทํางานของพนักงานจัดเตรียมสินคา ไมจําเปนตองทําการ

จัดเรียงสินคาใหม ซึ่งสามารถสงขายลูกคาไดทันที เนื่องจาก ภาชนะที่บรรจุสินคาตรงกันกับ ความ
ตองการของลูกคา และสามารถจัดเก็บบนพื้นที่จัดเก็บได 
 โดยลูกคาของสินคาในกลุมนี้ ประกอบดวย  

- ATFB มีสินคา 1 รายการ อยูในรูปกลองพลาสติก กลองละ 1 ชิ้น 
- SATI มีสินคา 7 รายการ อยูในรูปกระบะเหล็ก ที่สามารถเล่ือนไหลได สินคาสวน

ใหญเปนลอรถกระบะ (Brake Drum IMV)  
- SKI มีสินคา 2 รายการ อยูในรูปกระบะเหล็ก ที่สามารถเล่ือนไหลได สินคาสวน

ใหญเปนชุดประกอบภายในหองเคร่ือง (Transmission Case)  
- STM มีสินคา 1 รายการสินคา  

 

 
รูปภาพ ตัวอยางสินคางานหลอที่สามารถจัดสงไดทันท ี

 

MA-MC MA-MC MA-MC

MA-MC MA-MC MA-MCJBT ATJ : 1 Product SKT : 5 Products SNF : 2 Products

CMI : 12 Products EXEDY : 2 Products JBT : 4 Products

MA-MC MA-MC MA-MC MA-MC STM : 1 ProductATFB : 1 Product SATI : 7 Products SKI : 2 Products
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2. สินคางานหลอขนาดเล็ก MB Casting 

สินคางานหลอ ที่ผลิตจากสายการผลิตนี้ จะถูกจัดเก็บไวที่พื้นที่จัดเก็บ MB Casting 
Store ซึ่งเปนสินคาที่มีขนาดเล็ก ที่มีน้ําหนักไมเกิน 10 กิโลกรัม และถูกจัดเก็บไวภายในกลอง
พลาสติกขนาดเล็ก และเล่ือนไหลอยูบนพื้นที่จัดเก็บที่เปนระบบลูกกล้ิง โดยลูกคาของสินคาใน
กลุมนี้ ประกอบดวย 

- DANA มีสินคา 3 รายการ ไดแก Slip Yoke, End Yoke, Flank Yoke 

- JBT มีสินคา 2 รายการ ไดแก Cab Main Bearing 

- NBT มีสินคา 2 รายการ ไดแก Caliper Body 
- SCI มีสินคา 13 รายการ ไดแก Cylinder, Frame ซึ่งเปนช้ินสวนของอุตสาหกรรม

เคร่ืองทําความเย็น (Compressor Parts)  
 

 
รูปภาพ ตัวอยางสินคางานหลอขนาดเล็ก MB Casting Store 

 
3. สินคางานกลึง (Machining) 

สินคางานกลึงที่จัดเก็บไว ผลิตจากสายการผลิต 20 สายการผลิต ซึ่งนําวัตถุดิบ ที่เปน
สินคางานหลอของบริษัท มาใชในการผลิตเปนหลัก จะถูกจัดเก็บไวที่พื้นที่จัดเก็บ Machining 
Store ซึ่งมีสินคาที่ทําการจัดเก็บ ทั้งขนาดใหญ และขนาดเล็ก ถูกจัดเก็บบนพื้นที่จัดเก็บที่เปน
ระบบลูกกล้ิง โดยสินคาอาจจัดเก็บในรูปกลองกระบะ หรือ ชิ้นงานเปลาไดทั้ง 2 ลักษณะ โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

3.1 สินคางานกลึงที่จัดเก็บในรูปกลองกระบะ 
สินคาที่อยูในรูปกลอง จะมีลักษณะที่สําคัญคือ น้ําหนักรวมของภาชนะ จะตองไมเกิน 15 

กิโลกรัม เพื่อความสะดวกในการทํางานของพนักงาน และการจัดเก็บสินคา นอกจากนี้ หาก
จัดเก็บในรูปกระบะเหล็ก น้ําหนักที่ควบคุมจะไมเกิน 250 กิโลกรัม ซึ่งเปนน้ําหนักที่ พนักงาน
สามารถเคล่ือนที่ขนยายไดงาย 
 โดยลูกคาของสินคาในกลุมนี้ ประกอบดวย  

MB MB MB MB SCI :13 ProductsDANA : 3 Products JBT : 2 Products NBT : 2 Products
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- APC มีสินคา 1 รายการ ไดแก Kick Starter 
- ATJ มีสินคา 1 รายการ ไดแก Exhaust Manifold 

- GW มีสินคา 2 รายการ ไดแก Brake Drum 

- IEMT มีสินคา 4 รายการ ไดแก Exhaust Manifold, Exhaust Adapter 
- SNA มีสินคา 1 รายการ ไดแก Hub 

- SR มีสินคา 1 รายการ ไดแก Brake Drum 

- STM มีสินคา 9 รายการ ไดแก Fly Wheel, Exhaust Manifold, Elbow Turbine 

- THM มีสินคา 1 รายการ ไดแก Kick Starter 
- TRW มีสินคา 1 รายการ ไดแก Brake Drum 

- TSM มีสินคา 1 รายการ ไดแก Kick Starter 
- YSP มีสินคา 1 รายการ ไดแก Flange Manifold Converter 

 

 
รูปภาพ ตัวอยางสินคางานกลึงที่จัดเก็บในรูปกลองกระบะ (1) 

Machine Machine Machine

Machine Machine Machine

Machine Machine Machine

Machine Machine

APC : 1 Product ATJ : 1 Product

TSM : 1 Product YSP : 1 Product

GW : 2 Products

IEMT : 4 Products SNA : 1 Product SR : 1 Product

STM : 9 Products THM : 1 Product TRW : 1 Product
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3.2 สินคางานกลึงที่จัดเก็บในรูปชิ้นงานเปลา 
สินคาที่อยูในรูปช้ินงานเปลา จะมีลักษณะคือ มีขนาดใหญ ซึ่งมีน้ําหนักระหวาง 30-60 

กิโลกรัม ซึ่งเปนสินคา ประเภท จานหมุนตนกําลัง (Fly Wheel) และ ลอรถบรรทุก (Brake Drum 
Truck) ซึ่งเปนช้ินสวนหลัก ของเคร่ืองจักรการเกษตร และรถบรรทุก ตามลําดับ การจัดเก็บจึงตอง
จดัเก็บในรูปช้ินงานเปลา 
 โดยลูกคาของสินคาในกลุมนี้ ประกอบดวย 

- HMMT มีสินคาจํานวน 10 รายการ ซึ่งเปน Brake Drum ทั้งหมด 

- NDT มีสินคาจํานวน 2 รายการ ซึ่งเปน Brake Drum ทั้งหมด 

- SKI มีสินคาจํานวน 5 รายการ ซึ่งเปน Fly Wheel ทั้งหมด 
 

 
รูปภาพ ตัวอยางสินคางานกลึงที่จัดเก็บในรูปช้ินงานเปลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Machine Machine MachineHMMT : 10 Products NDT : 2 Products SKI : 5 Products
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ภาคผนวก ค 

 
ขอมูลคําส่ังซื้อสินคา และมาตรฐานเวลา 

ครบรอบของแตละสินคา 
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ขอมูลคําสั่งซ้ือสินคาจากลูกคา โรงงานกรณีศึกษา(1) 

 

Customer  Part Name
 Weight 

(kg)
Order/ 
Month

Working 
Day

Order/ 
Day

Trip
Order 
/Trip

APC KS APC 0.5 13800 23 600 1 600
ATFB C/D B200 11.9 49680 23 2160 6 360
ATJ E/M  IMV (EXPORT) 5.0 11040 23 480 1 480
CMI B/D 358 72.5 1656 23 72 1 72
CMI B/D 397 58.8 1104 23 48 1 48
CMI B/D 355Z 58.4 736 23 32 1 32
CMI B/D 395 29.4 736 23 32 1 32
CMI B/D 361 33.5 736 23 32 1 32
CMI B/D 555Z 20.9 736 23 32 1 32
CMI B/D 560Z 18.2 736 23 32 1 32
CMI B/D 554Z 17.2 736 23 32 1 32
CMI B/D 559Z 17.4 736 23 32 1 32
CMI B/D 561Z 23.2 368 23 16 1 16
CMI B/D 564Z 22.5 368 23 16 1 16
CMI B/D 401Z 53.6 368 23 16 1 16

DANA  FLANGE YOKE 631 1.0 9200 23 400 1 400
DANA  FLANGE YOKE 981 1.2 20700 23 900 1 900
DANA E/Y 2279 1.1 16100 23 700 1 700
EXEDY P/P 99011 2.4 2760 23 120 1 120
EXEDY  F/W 28000 6.8 1656 23 72 1 72

GW B/D NPR 22.0 1104 23 48 1 48
GW B/D NQR 38.8 1104 23 48 1 48

HMMT B/D 2240 53.1 276 23 12 2 6
HMMT B/D 3410 43.5 276 23 12 2 6
HMMT B/D 3420 43.5 276 23 12 2 6
HMMT B/D 3500 46.9 276 23 12 2 6
HMMT B/D 5020 25.9 552 23 24 2 12
HMMT B/D 5050 32.4 552 23 24 2 12
HMMT B/D 4790 56.6 552 23 24 2 12
HMMT B/D 4800 56.6 552 23 24 2 12
HMMT B/D 4440 53.1 552 23 24 2 12
HMMT B/D 4820 72.5 2208 23 96 2 48
IEMT E/M/F P772 4.7 9660 23 420 2 210
IEMT E/M/F 392 4.8 5520 23 240 2 120
IEMT EMF 402 4.7 1380 23 60 2 30
IEMT E/M/F 07TF 4.8 1380 23 60 2 30
IEMT E/M/F 08.5TF 4.9 2760 23 120 2 60
JBT  C/M/B 4JH1 FRT 1.3 104880 23 4560 1 4560
JBT  C/M/B 4JH1 CRT 1.5 26220 23 1140 1 1140
JBT F/W 07TF 15.0 8280 23 360 1 360
JBT F/W AUTO 11.7 8280 23 360 1 360
JBT F/W 940 21.3 8280 23 360 1 360
JBT F/W 4JH1 19.7 16560 23 720 1 720

JBT ATJ F/W 4JJ1 18.2 3312 23 144 1 144
NBT  C/P/B 902 LH 1.7 18400 23 800 1 800
NBT  C/P/B 902 RH(107) 1.7 18400 23 800 1 800
NDT B/D CD FT 45.7 138 23 6 1 6
NDT B/D CPA RR 40.4 138 23 6 1 6
SATI B/D UH74 16.0 25760 23 1120 14 80
SATI B/D 4X4 15.2 77280 23 3360 14 240

Detail Customer Order
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ขอมูลคําสั่งซ้ือสินคาจากลูกคา โรงงานกรณีศึกษา(2) 

 
 

Customer  Part Name
 Weight 

(kg)
Order/ 
Month

Working 
Day

Order/ 
Day

Trip
Order 
/Trip

SATI B/D 4X2 12.4 51520 23 2240 14 160
SATI D/B 299 7.8 19320 23 840 14 60
SATI B/D 299 5.7 19320 23 840 14 60
SATI B/D YARIS 7.1 38640 23 1680 14 120
SATI B/D UH71 14.2 12880 23 560 14 40
SCI  CYL CN1 4.7 7452 23 324 2 162
SCI  CYL CN2 4.7 7452 23 324 2 162
SCI  CYL CN2 (D/Z) 4.2 7452 23 324 2 162
SCI  CYL CR1 1.5 39744 23 1728 2 864
SCI  CYL CR2 1.8 19872 23 864 2 432
SCI  CYL NN 3.9 7452 23 324 2 162
SCI  CYL/H PH428 1.1 24840 23 1080 2 540
SCI  CYL/H PH429 1.1 24840 23 1080 2 540
SCI  CYL/H PH430 1.2 24840 23 1080 2 540
SCI  FRAME FR1 0.6 49680 23 2160 2 1080
SCI  FRAME H01 1.2 49680 23 2160 2 1080
SCI  FRAME RN2 0.6 49680 23 2160 2 1080
SCI CYL. RN H01 0.6 49680 23 2160 2 1080
SCI CYL. RN H02 0.6 49680 23 2160 2 1080
SKI TMC LH 18.0 5520 23 240 3 80
SKI TMC RH 17.3 5520 23 240 3 80
SKI F/W RT 90 19.8 2070 23 90 3 30
SKI F/W RT100 23.1 4140 23 180 3 60
SKI F/W RT140 28.3 8280 23 360 3 90
SKT Case Transmission 40.8 2484 23 108 2 54
SKT Clutch Housing 37.4 2484 23 108 2 54
SKT Case Mid 62.1 2484 23 108 2 54
SKT C/T/M E40B 37.0 2300 23 100 2 50
SKT C/C/H E40B 45.2 2484 23 108 2 54
SNA HUB D22 4.0 6624 23 288 2 144
SNF C/H E0090 40.2 1104 23 48 1 48
SNF C/H 2572 69.0 736 23 32 1 32
SR B/D 629 S/R 8.2 22080 23 960 1 960

STM-M/C E/M KD 4.0 8832 23 384 6 64
STM-M/C E/M  IMV 5.0 13248 23 576 6 96
STM-M/C Elbow 4.0 1656 23 72 6 12
STM-M/C F/W 503 7.4 3312 23 144 6 24
STM-M/C F/W 405 10.9 1656 23 72 6 12
STM-M/C F/W 406 10.9 13248 23 576 6 96
STM-M/C C/C/B KD 9.8 24840 23 1080 6 180
STM-M/C F/W 388FL 21.0 5520 23 240 6 40
STM-M/C F/W  YL 20.5 5520 23 240 6 40
STM-M/C F/W 388FN 11.2 5520 23 240 6 40

THM KS THM 0.4 73600 23 3200 1 3200
TRW B/D 629 TRW 8.2 2760 23 120 1 120
TSM KS TSM 0.4 6900 23 300 1 300
YSP F/M/C camry 1.6 13248 23 576 1 576

Detail Customer Order
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มาตรฐานบรรจุภัณฑ และผูรับผิดชอบ กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา (1) 

 
 
 
 

Customer  Part Name Pcs /Box
Pcs 

/pallet
Box Type

Pallet 
Type

Picking Packing
Picking 

&Packing
APC KS APC 25 300 B13 A17 M/C
ATFB C/D B200 1 40 B20 C1 E-Car
ATJ E/M  IMV (EXPORT) 3 120 - E6 M/C
CMI B/D 358 1 12 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 397 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 355Z 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 395 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 361 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 555Z 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 560Z 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 554Z 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 559Z 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 561Z 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 564Z 1 16 - A1 E-Car MA-MC
CMI B/D 401Z 1 16 - A1 E-Car MA-MC

DANA  FLANGE YOKE 631 10 400 B08 A3 MB
DANA  FLANGE YOKE 981 8 300 B08 A3 MB
DANA E/Y 2279 8 350 B08 A3 MB
EXEDY P/P 99011 4 120 B08 A4 E-Car MA-MC
EXEDY  F/W 28000 2 72 B08 A4 E-Car MA-MC

GW B/D NPR 1 48 - A12 M/C
GW B/D NQR 1 48 - A12 M/C

HMMT B/D 2240 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 3410 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 3420 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 3500 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 5020 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 5050 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 4790 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 4800 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 4440 1 12 - A11 M/C
HMMT B/D 4820 1 12 - A11 M/C
IEMT E/M/F P772 3 30 B21 A13 M/C
IEMT E/M/F 392 3 30 B21 A13 M/C
IEMT EMF 402 3 30 B21 A13 M/C
IEMT E/M/F 07TF 3 30 B21 A13 M/C
IEMT E/M/F 08.5TF 3 30 B21 A13 M/C
JBT  C/M/B 4JH1 FRT 8 570 - A3 MB
JBT  C/M/B 4JH1 CRT 8 570 - A3 MB
JBT F/W 07TF 10 90 - A2 E-Car MA-MC
JBT F/W AUTO 10 90 - A2 E-Car MA-MC
JBT F/W 940 10 90 - A2 E-Car MA-MC
JBT F/W 4JH1 10 90 - A2 E-Car MA-MC

JBT ATJ F/W 4JJ1 10 24 - E5 E-Car MA-MC
NBT  C/P/B 902 LH 5 200 - A3 MB
NBT  C/P/B 902 RH(107) 5 200 - A3 MB
NDT B/D CD FT 1 12 - A11 M/C
NDT B/D CPA RR 1 12 - A11 M/C
SATI B/D UH74 10 80 - A8 E-Car
SATI B/D 4X4 10 80 - A8 E-Car

Detail Standard Package Incharge
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มาตรฐานบรรจุภัณฑ และผูรับผิดชอบ กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา (2) 

 
 
 
 
 
 
 

SATI B/D 4X2 10 80 - A8 E-Car
SATI D/B 299 15 120 - A8 E-Car
SATI B/D 299 15 120 - A8 E-Car
SATI B/D YARIS 15 120 - A8 E-Car
SATI B/D UH71 10 80 - A8 E-Car
SCI  CYL CN1 3 162 B08 D3 MB
SCI  CYL CN2 3 162 B08 D3 MB
SCI  CYL CN2 (D/Z) 3 162 B08 D3 MB
SCI  CYL CR1 8 432 B08 D3 MB
SCI  CYL CR2 8 432 B08 D3 MB
SCI  CYL NN 3 162 B08 D3 MB
SCI  CYL/H PH428 10 540 B08 D3 MB
SCI  CYL/H PH429 10 540 B08 D3 MB
SCI  CYL/H PH430 10 540 B08 D3 MB
SCI  FRAME FR1 20 1080 B08 D3 MB
SCI  FRAME H01 20 1080 B08 D3 MB
SCI  FRAME RN2 20 1080 B08 D3 MB
SCI CYL. RN H01 20 1080 B08 D3 MB
SCI CYL. RN H02 20 1080 B08 D3 MB
SKI TMC LH 10 20 - A16 E-Car
SKI TMC RH 10 20 - A16 E-Car
SKI F/W RT 90 10 30 - A10 M/C
SKI F/W RT100 10 30 - A10 M/C
SKI F/W RT140 10 30 - A10 M/C
SKT Case Transmission 1 9 - C1 E-Car MA-MC
SKT Clutch Housing 1 6 - C1 E-Car MA-MC
SKT Case Mid 1 9 - C1 E-Car MA-MC
SKT C/T/M E40B 1 10 - C1 E-Car MA-MC
SKT C/C/H E40B 1 9 - C1 E-Car MA-MC
SNA HUB D22 3 72 B28 C1 M/C
SNF C/H E0090 1 12 - C1 E-Car MA-MC
SNF C/H 2572 1 8 - C1 E-Car MA-MC
SR B/D 629 S/R 2 120 - A15 M/C

STM-M/C E/M KD 4 64 B21 C4 M/C
STM-M/C E/M  IMV 3 96 B21 C4 M/C
STM-M/C Elbow 3 24 B21 C4 M/C
STM-M/C F/W 503 2 24 B21 C4 M/C
STM-M/C F/W 405 1 12 B08 C4 M/C
STM-M/C F/W 406 1 48 B23 C4 M/C
STM-M/C C/C/B KD 30 60 - A7 E-Car
STM-M/C F/W 388FL 10 20 - A9 M/C
STM-M/C F/W  YL 10 20 - A9 M/C
STM-M/C F/W 388FN 10 20 - A9 M/C

THM KS THM 25 800 B13 A17 M/C
TRW B/D 629 TRW 2 120 - A15 M/C
TSM KS TSM 25 300 B13 A17 M/C
YSP F/M/C camry 6 288 B30 C4 M/C
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ขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบ ของแตละสินคา และภาระงานในแตละวัน (1) 

 

Customer  Part Name Picking Packing
Picking 

&Packing
Picking Packing

Picking 
&Packing

APC KS APC 30 0 0 60
ATFB C/D B200 20 0 0 1080
ATJ E/M  IMV (EXPORT) 45 0 0 180
CMI B/D 358 7.5 7.5 45 45 0
CMI B/D 397 7.5 7.5 22.5 22.5 0
CMI B/D 355Z 7.5 7.5 15 15 0
CMI B/D 395 7.5 7.5 15 15 0
CMI B/D 361 7.5 7.5 15 15 0
CMI B/D 555Z 7.5 7.5 15 15 0
CMI B/D 560Z 7.5 7.5 15 15 0
CMI B/D 554Z 7.5 7.5 15 15 0
CMI B/D 559Z 7.5 7.5 15 15 0
CMI B/D 561Z 7.5 7.5 7.5 7.5 0
CMI B/D 564Z 7.5 7.5 7.5 7.5 0
CMI B/D 401Z 7.5 7.5 7.5 7.5 0

DANA  FLANGE YOKE 631 30 0 0 30
DANA  FLANGE YOKE 981 30 0 0 90
DANA E/Y 2279 30 0 0 60
EXEDY P/P 99011 15 15 15 15 0
EXEDY  F/W 28000 15 15 15 15 0

GW B/D NPR 15 0 0 15
GW B/D NQR 15 0 0 15

HMMT B/D 2240 30 0 0 30
HMMT B/D 3410 30 0 0 30
HMMT B/D 3420 30 0 0 30
HMMT B/D 3500 30 0 0 30
HMMT B/D 5020 30 0 0 60
HMMT B/D 5050 30 0 0 60
HMMT B/D 4790 30 0 0 60
HMMT B/D 4800 30 0 0 60
HMMT B/D 4440 30 0 0 60
HMMT B/D 4820 30 0 0 240
IEMT E/M/F P772 20 0 0 280
IEMT E/M/F 392 20 0 0 160
IEMT EMF 402 20 0 0 40
IEMT E/M/F 07TF 20 0 0 40
IEMT E/M/F 08.5TF 20 0 0 80
JBT  C/M/B 4JH1 FRT 90 0 0 720
JBT  C/M/B 4JH1 CRT 90 0 0 180
JBT F/W 07TF 7.5 7.5 30 30 0
JBT F/W AUTO 7.5 15 30 60 0
JBT F/W 940 7.5 7.5 30 30 0
JBT F/W 4JH1 7.5 7.5 60 60 0

JBT ATJ F/W 4JJ1 30 40 180 240 0
NBT  C/P/B 902 LH 40 0 0 160
NBT  C/P/B 902 RH(107) 40 0 0 160
NDT B/D CD FT 30 0 0 15
NDT B/D CPA RR 30 0 0 15
SATI B/D UH74 15 0 0 210
SATI B/D 4X4 10 0 0 420

Workload /dayDetail Standard Cycle Time
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ขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบ ของแตละสินคา และภาระงานในแตละวัน (2) 

 
 
 
 

SATI B/D 4X2 10 0 0 280
SATI D/B 299 10 0 0 70
SATI B/D 299 10 0 0 70
SATI B/D YARIS 10 0 0 140
SATI B/D UH71 10 0 0 70
SCI  CYL CN1 40 0 0 80
SCI  CYL CN2 40 0 0 80
SCI  CYL CN2 (D/Z) 40 0 0 80
SCI  CYL CR1 40 0 0 160
SCI  CYL CR2 40 0 0 80
SCI  CYL NN 40 0 0 80
SCI  CYL/H PH428 40 0 0 80
SCI  CYL/H PH429 40 0 0 80
SCI  CYL/H PH430 40 0 0 80
SCI  FRAME FR1 40 0 0 80
SCI  FRAME H01 40 0 0 80
SCI  FRAME RN2 40 0 0 80
SCI CYL. RN H01 40 0 0 80
SCI CYL. RN H02 40 0 0 80
SKI TMC LH 7.5 0 0 90
SKI TMC RH 7.5 0 0 90
SKI F/W RT 90 10 0 0 30
SKI F/W RT100 10 0 0 60
SKI F/W RT140 10 0 0 90
SKT Case Transmission 7.5 7.5 90 90 0
SKT Clutch Housing 7.5 7.5 135 135 0
SKT Case Mid 7.5 7.5 90 90 0
SKT C/T/M E40B 7.5 7.5 75 75 0
SKT C/C/H E40B 7.5 7.5 90 90 0
SNA HUB D22 15 0 0 60
SNF C/H E0090 7.5 7.5 30 30 0
SNF C/H 2572 7.5 7.5 30 30 0
SR B/D 629 S/R 60 0 0 480

STM-M/C E/M KD 30 0 0 180
STM-M/C E/M  IMV 30 0 0 180
STM-M/C Elbow 30 0 0 90
STM-M/C F/W 503 15 0 0 90
STM-M/C F/W 405 20 0 0 120
STM-M/C F/W 406 20 0 0 240
STM-M/C C/C/B KD 10 0 0 180
STM-M/C F/W 388FL 10 0 0 120
STM-M/C F/W  YL 10 0 0 120
STM-M/C F/W 388FN 10 0 0 120

THM KS THM 30 0 0 120
TRW B/D 629 TRW 60 0 0 60
TSM KS TSM 30 0 0 30
YSP F/M/C camry 15 0 0 30
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ภาคผนวก ง 

 
การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 

โรงงานกรณีศึกษา 
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การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาโรงงานกรณีศึกษา 
 ข้ันตอนการปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) ของ 
โรงงานกรณีศึกษา มีรอบการขนสงที่ตองทําการสงมอบใหลูกคาจํานวน 55 รอบการจัดสง ซึ่งมี 
รายละเอียดดังนี้ 

1. รวบรวมขอมูลเวลาในการสงมอบสินคาของทุกรอบการจัดสง พรอมกําหนด
สัญลักษณ และระบุลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสง 

 

แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Controal Chart)
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาการสงมอบ 
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2. นําขอมูลเวลาสงมอบสินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และ ระยะทาง

ระหวางบริษัทผูผลิต และลูกคา มาจัดทําเปนตารางควบคุมเวลารถขนสงออกจาก
บริษัท ซึ่งตองระบุเวลาที่จําเปนตองออกจากบริษัท โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย 
(Safety Time) สําหรับการหยุดตรวจสอบส่ิงผิดปกติเล็กนอย  

 
ตารางเวลาควบคุมรถขนสงออกจากบริษทั 

 

No. Trip ETA Distance (km) Lead Time (hr) Safety Time (hr) Type ETD
1 SATI1 8:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 3:45 น.
2 SATI2 9:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 4:45 น.
3 SATI3 10:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 5:45 น.
4 SATI4 13:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 8:45 น.
5 SATI5 14:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 9:45 น.
6 SATI6 15:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 10:45 น.
7 SATI7 16:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 11:45 น.
8 SATI8 20:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 15:45 น.
9 SATI9 21:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 16:45 น.
10 SATI10 22:15 น. 240 3 1.5 Milk Run 17:45 น.
11 SATI11 1:15 น. 240 3 2.5 Milk Run 19:45 น.
12 SATI12 2:15 น. 240 3 2.5 Milk Run 20:45 น.
13 SATI13 3:15 น. 240 3 2.5 Milk Run 21:45 น.
14 SATI14 4:15 น. 240 3 2.5 Milk Run 22:45 น.
15 ATFB1 8:00 น. 240 3 1 Contract 4:00 น.
16 ATFB2 13:00 น. 240 3 1 Contract 9:00 น.
17 ATFB3 16:00 น. 240 3 1 Contract 12:00 น.
18 ATFB4 18:00 น. 240 3 1 Contract 14:00 น.
19 ATFB5 1:00 น. 240 3 1 Contract 21:00 น.
20 ATFB6 4:00 น. 240 3 1 Contract 0:00 น.
21 SKT1 8:30 น. 240 3 1 Contract 4:30 น.
22 SKT2 20:00 น. 240 3 1 Contract 16:00 น.
23 CMI 8:00 น. 160 2 1 Contract 5:00 น.
24 EXEDY 11:30 น. 240 3 1 Contract 7:30 น.
25 SNF 18:30 น. 40 0.5 1 Contract 17:30 น.
26 JBT ATJ 13:00 น. 240 3 1 Contract 9:00 น.
27 JBT 9:00 น. 240 3 1 Contract 5:00 น.
28 SCI1 9:00 น. 320 4 1 Contract 4:00 น.
29 SCI2 21:00 น. 320 4 1 Contract 16:00 น.
30 DANA L/B 9:30 น. 160 2 1 Contract 6:30 น.
31 NBT 8:00 น. 320 4 1 Contract 3:00 น.
32 SKI1 9:00 น. 80 1 2 Milk Run 6:00 น.
33 SKI2 16:00 น. 80 1 1.5 Milk Run 13:30 น.
34 SKI3 19:00 น. 80 1 0.5 Milk Run 18:30 น.
35 STM1 13:00 น. 240 3 1 Contract 9:00 น.
36 STM2 16:00 น. 240 3 1 Contract 12:00 น.
37 STM3 20:00 น. 240 3 1 Contract 16:00 น.
38 STM4 1:00 น. 240 3 1 Contract 21:00 น.
39 STM5 3:00 น. 240 3 1 Contract 23:00 น.
40 STM6 7:30 น. 240 3 1 Contract 3:30 น.
41 IEMT1 11:00 น. 160 2 0 Milk Run 9:00 น.
42 IEMT2 23:00 น. 160 2 1.5 Milk Run 19:30 น.
43 HMMT1 11:00 น. 240 3 1 Contract 7:00 น.
44 HMMT2 23:00 น. 240 3 1 Contract 19:00 น.
45 SNA1 9:00 น. 80 1 1 Contract 7:00 น.
46 SNA2 20:00 น. 80 1 1 Contract 18:00 น.
47 APC 15:00 น. 80 1 1 Milk Run 13:00 น.
48 ATJ 11:00 น. 80 1 1 Contract 9:00 น.
49 GW 8:30 น. 240 3 2.5 Milk Run 3:00 น.
50 NDT 14:30 น. 240 3 1 Contract 10:30 น.
51 SR 7:30 น. 160 2 3 Milk Run 2:30 น.
52 THM 23:30 น. 160 2 7 Milk Run 14:30 น.
53 TRW 16:00 น. 240 3 5.3 Milk Run 0:30 น.
54 TSM 11:30 น. 160 2 1 Contract 8:30 น.
55 YSP 9:00 น. 160 2 1 Contract 6:00 น.

Delivery
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาขนสงออกจากบริษัท 

 
3. ทําการระบุภาระงานของพนักงานขับรถยก ตามมาตรฐานเวลาการยกสินคาข้ึนรถ

ขนสง แตละรอบขนสง ลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา พรอมสรุปภาระงานของ
พนักงานขับรถยกสินคาข้ึนรถขนสง 



129 

 

 
รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานขับรถยก 

 
4. ทําการปรับรอบเวลาการทํางานของพนักงานขับรถยก ใหมีพนักงานตามจํานวน ที่ได

ทําการประเมินจํานวนพนักงาน โดยทําการปรับรอบเวลาทีละสวนดังนี้ 
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- ระบุรอบเวลาท่ีไมสามารถเปลี่ยนแปลงได ซึ่งในท่ีนี้คือ รอบการขนสงแบบหลาย

จุด (Milk Run) และ รอบการทํางานสวนงานรับสินคาของบริษัทซ่ึงจะไดผลลัพธ 
เปนตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยก หลังระบุรอบ Milk Run และ 
พัสดุ 

- ระบุรอบเวลาของรถขนสงที่เหลืออยู โดยมีเงื่อนไข คือ ระบุรอบเวลาของลูกคาที่มี
จํานวนมากที่สุดกอน และ การปรับรอบขนสงทุกคร้ังใหทําการปรับเล่ือนเขา 
(ขนสงกอนเวลา) หรือ เปล่ียนเลื่อนออก(ขนสงชากวากําหนด) โดยตองไมเกิน
ชวงเวลาปลอดภัย (Safety Time) เทานั้น ซึ่งผลลัพธที่ไดแสดงในตารางเวลาการ
ปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยกหลังระบุรอบขนสงหลัก 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานขับรถยก หลังปรับรอบที่จําเปน 

 
- ระบุรอบเวลาของรถขนสงที่นําภาชนะเปลากลับคืนบริษัท โดยมีเงื่อนไข คือ การ

ปรับรับกระบะเปลาแบบเล่ือนออก (รับคืนลาชา) หรือ แบบเล่ือนเขา (รับคืนกอน
เวลา) โดยตองไมเกินชวงเวลาปลอดภัย (Safety Time) เทานั้น ซึ่งผลลัพธที่ได
แสดงในตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยกหลังปรับรอบเวลา 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานขับรถยก หลังปรับปรุง 

 
- ทําการแกไขขอมูลเวลาใน แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ใหตรงกับตาราง เวลา

การปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยก  
5. สรุปเวลาของข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง ลงใน แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 

พรอมทั้ง สรุปตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยก  



131 

 

 

 
รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา หลังปรับเวลาข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง 

 
6. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา มาระบุลงใน แผนภูมิควบคุมการจัดสง

สินคา หลังปรับรอบเวลาข้ันตอนการยกสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย (Safety 
Time) ประมาณ 30 – 60 นาที สําหรับการหยุดตรวจสอบสิ่งผิดปกติเล็กนอย ของ
พนักงานตรวจสอบสินคากอนยกข้ึนรถขนสง 
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา 

 
7. ทําการสรุปภาระงานรวมกอนปรับปรุง ของพนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา จาก

แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ซึ่งระบุชวงเวลาในการจัดเตรียมสินคาตามมาตรฐาน
เวลาพักกองสินคา โดยจําแนกตาม 4 กลุมงาน คือ พนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC 
Casting, MB Casting, Machining และ กลุมงานรถลากไฟฟา  
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รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining 
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รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานขับรถลากไฟฟา 

 
8. ทําการปรับรอบเวลาการทํางานของพนักงานจัดเตรียมสินคาทีละกลุมงาน ใหมี

พนักงานตามจํานวน ที่ไดทําการประเมินจํานวนพนักงาน 
- การปรับรอบเวลาการทํางานพนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 

การปรับรอบเวลาการจัดเตรียมสินคาทุกคร้ัง ใหทําการปรับเล่ือนเขา (ขนสง
กอนเวลา) หรือ เปล่ียนเลื่อนออก (ขนสงชากวากําหนด) โดยตองไมเกินชวงเวลา
ปลอดภัยสําหรับสินคาพักกอง (Safety Time) เทานั้น โดยจํานวนพนักงานที่ใชตอง
ตรงกับการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 1 คนตอกะการผลิต 

 

 
รูปภาพแสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting หลังปรังปรุง 
 

- การปรับรอบเวลาการทํางานพนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 
จากการประเมินจํานวนพนักงาน ซึ่งกําหนดใหมีพนักงานจํานวน 2 คนตอกะ

การผลิต และลักษณะการทํางานของทุกลูกคาของกลุมงานดังกลาว ในโรงงาน
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กรณีศึกษา มีลักษณะเหมือนกัน จึงกําหนดใหมีการทํางานพรอมกัน โดยปรับรอบเวลา
จึงมีข้ันตอนยอยคือ การจัดลําดับงานพรอมกัน 2 คน และ การปรับรอบเวลาตามปกติ  

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting กลุมยอย 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting หลังปรับปรุง 

 
- การปรับรอบเวลาการทํางานพนักงานจัดเตรียมสินคา Machine 

การปรับรอบเวลา ใหเร่ิมทําการปรับรอบเวลาของลูกคาที่มีจํานวนรอบขนสง
มากที่สุดกอน คือ STM, SKI, HMMT, IEMT จนกระทั่งถึงลูกคาสุดทาย และ การปรับ
รอบขนสงทุกคร้ังใหทําการปรับเล่ือนเขา (ขนสงกอนเวลา) หรือ เปล่ียนเล่ือนออก 
(ขนสงชากวากําหนด) โดยตองไมเกินชวงเวลาปลอดภัยสําหรับสินคาพักกอง (Safety 
Time) เทานั้น  

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining หลังปรับปรุง 

 
- การปรับรอบเวลาการทํางานพนักงานจัดเตรียมสินคา กลุมงานรถลากไฟฟา 

จากการประเมินจํานวนพนักงาน ซึ่งผลลัพธของการประเมินอยูที่ 2.02 
แบบจําลอง อีกทั้งงานในกลุมนี้ยังมีกลุมงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งมีภาระ
งานไมเต็ม 100 % จึงกําหนดใหมีพนักงานจํานวน 2 คนตอกะการผลิต และจาก
ลักษณะการทํางานของทุกลูกคาของกลุมงานดังกลาว ในโรงงานกรณีศึกษา มี
ลักษณะเหมือนกัน การปรับรอบเวลา จึงกําหนดใหมีการทํางานของพนักงาน 2 คน
พรอมกัน การปรับรอบเวลาจึงมีข้ันตอนยอยคือ การจัดลําดับงานพรอมกัน 2 คน และ 
การปรับรอบเวลาตามปกติ  
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รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานพนกังานขับรถลากไฟฟา กลุมยอย 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานพนกังานขับรถลากไฟฟา หลังปรับปรุง 

 
9. สรุปเวลาของข้ันตอนการจัดเตรียมสินคาของแตละกลุมงาน ลงในแผนภูมิควบคุมการ

จัดสงสินคา พรอมทั้ง สรุปตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงานจัดเตรียม เพื่อใชเปน
ขอมูล และเงื่อนไขในการปรับรอบเวลา ของข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา หลังปรับเวลาข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา 
 

10. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา มาระบุลงใน แผนภูมิ
ควบคุมการจัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาสวนตาง ระหวางการหยิบสินคา จาก
คลังสินคา มาพื้นที่จัดเตรียม ซึ่งโรงงานกรณีศึกษา กําหนดไวไมเกิน 30 นาที ทั้งนี้ 
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ชวงเวลาสวนตาง สามารถพิจารณาจากระยะหาง ของการหยิบสินคาจากคลังสินคา 
มาพื้นที่จัดเตรียมสินคา เวลาดังกลาว อาจกําหนดเปน 0 เลยก็ได ซึ่งตองเหมาะสม
กับสภาพความเปนจริงของบริษัทนั้นๆ ทั้งนี้หากกําหนดมากเกินไป ก็จะทําใหเสีย
พื้นที่ทํางานได และหากกําหนดนอยเกินไป อาจเกิดปญหาการหยุดงานของข้ันตอน
จัดเตรียมสินคาได 
 

 
รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลัง 
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11. ทําการระบุภาระงานของพนักงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ตามมาตรฐานเวลา

การหยิบสินคาออกจากคลังสินคาแตละรอบขนสง ลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสง
สินคา พรอมสรุปภาระงานของพนักงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 
 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา โดยรถลากไฟฟา 

 
12. ทําการปรับรอบเวลาการทํางาน ของพนักงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ใหมี

จํานวน ตามที่ไดทําการประเมินจํานวน โดยการปรับรอบเวลาในสวนนี้ ของโรงงาน
กรณีศึกษานั้น จะไมมีการเปลี่ยนแปลง เนื่องจาก ข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา MA-
MC ไดถูกปรับเวลาใหเปนแบบสม่ําเสมออยูแลว และไมตองทํางานกิจกรรมอ่ืน 
นอกจากนี้ มาตรฐานเวลาครบรอบ ของ 1 หนวยการหยิบสินคาจากคลังสินคา MA-
MC นอยกวา การจัดเตรียมสินคา MA-MC จึงทําใหไมเกิดการทับซอนกันของรอบ
เวลา จึงสามารถสรุปแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาหลังปรับรอบกลุมงานหยิบ
สินคาออกจากคลังสินคา 

 

ตาราง เวลาการปฏิบัติงานกลุมงานพนกังานขับรถลากไฟฟา หลังปรับปรุง 
 

13.  การทบทวนปญหาการปรับรอบเวลาการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 
การทบทวนปญหาการปรับรอบเวลาการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา พบวา 

ภาระงานของกิจกรรมการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ของพนักงานขับรถลากไฟฟามี
ภาระงานนอยกวา งานจัดเตรียมสินคา การปรับแกไขปญหา คือ การทบทวนตารางเวลา
การปฏิบัติงานของทั้งกลุมงาน ใหมีภาระงานใกลเคียงกัน โดยแบงภาระงานการจัดเตรียม
สินคา SKI จํานวน 2 รอบ ใหพนักงานหยิบสินคาออกจากคลัง  
 

ตาราง เวลาการปฏิบัติงานกลุมงานพนกังานขับรถลากไฟฟา หลังทบทวน 
 



139 

 
14. ทําการสรุปแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา พรอมรายละเอียดการกระจายตัวของ

ภาระงาน เพื่อใชเปนการควบคุมงานสําหรับหัวหนางาน ในการตรวจสอบการทํางาน
ของพนักงาน และสถานะ ของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ในแต
ละรอบการจัดสง 

 
รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา และรายละเอียดภาระงานแตละกลุมงาน หลังปรับปรุง 
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ภาคผนวก จ 

 
ตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงาน 

โรงงานกรณีศึกษา 
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ตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษา 
          ตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน จะเปนขอมูลที่ระบุกิจกรรมที่ตองรับผิดชอบใน
แตละชวงเวลา ซึ่งขอมูลดังกลาวไดผาน การจัดตารางการผลิต และนําไปใชในการตรวจสอบการ
ทํางาน รวมทั้งเปนขอมูลในการอางอิง เพื่อฝกอบรมพนักงาน ที่รับผิดชอบงานในตําแหนงงานนั้น 
โดยตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงาน จะจําแนกตามกลุมงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

1. กลุมงานพนักงานขับรถยก (Folk Lift) มีพนักงานจํานวน 2 ตารางปฏิบัติงาน 
 

 
รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานขับรถยกคนที ่1 
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รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานขับรถยกคนที ่2 
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2. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting จํานวน 1 ตารางปฏิบัติงาน 

. 

 รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 
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3. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting จํานวน 1 ตารางปฏิบัติงาน 

 

รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 
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4. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา Machining จํานวน 3 ตารางปฏิบัติงาน 

 

 
รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา Machining คนที ่1 
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รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา Machining คนที ่2 
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รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา Machining คนที ่3 
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5. กลุมงานพนักงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) จํานวน 2 ตารางปฏิบัติงาน 

 

บริษัท นวโลหะอุตสาหกรรม จํากัด
ตารางเวลาปฏิบัติงาน (JOB SCHEDULING)
ช่ือพนักงาน

กลุมงาน รถลากไฟฟา E-CAR No.1,2
นาย XXX XXXXXXXXXXX

หนาที่รับผิดชอบ

DAY SHIFT

NIGHT SHIFT

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 198

21 22 23 24 1 2 3 4 5 6 720

ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 
(นาที) ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 

(นาที)

รวม 630

DAY SHIFT NIGHT SHIFT

Operator Leader Foreman

08:00-09:30 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
09:30-09:45 จัดเตรียมสินคา STM 15
09:45-10:30 45จัดเตรียมสินคา SATI

100% 95.5%

ATFB ATFB

ATFB ATFB ATFB

ATFB SATI SATI SATI SATI SATI

SATI SATI SATI SATI SATI SATI SATI

SATI

SKI

S
M

S
M

S
M

S
M

S
M

SATI
S
M

10:30-11:15 45จัดเตรียมสินคา SATI
11:15-12:00 45จัดเตรียมสินคา SATI
13:00-14:30 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
14:30-15:15 45จัดเตรียมสินคา SATI
15:15-16:00 45จัดเตรียมสินคา SATI
16:00-16:30 30จัดเตรียมสินคา SKI
16:30-16:45 จัดเตรียมสินคา STM 15
16:45-17:30 45จัดเตรียมสินคา SATI
17:30-19:00 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
19:00-19:45 45จัดเตรียมสินคา SATI
19:45-20:00 จัดเตรียมสินคา STM 15

20:00-20:45 45จัดเตรียมสินคา SATI
20:45-21:00 จัดเตรียมสินคา STM 15
21:00-22:30 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
22:30-23:15 45จัดเตรียมสินคา SATI
23:15-24:00 45จัดเตรียมสินคา SATI
00:00-00:45 45จัดเตรียมสินคา SATI
00:45-01:00 จัดเตรียมสินคา STM 15
01:00-02:30 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
03:00-03:45 45จัดเตรียมสินคา SATI
03:45-04:00 จัดเตรียมสินคา STM 15
04:15-05:00 45จัดเตรียมสินคา SATI
05:00-06:30 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
06:30-07:15 45จัดเตรียมสินคา SATI

รวม 660

รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานขับรถลากไฟฟา คนที ่1,2 
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บริษัท นวโลหะอุตสาหกรรม จํากัด
ตารางเวลาปฏิบัติงาน (JOB SCHEDULING)
ช่ือพนักงาน

กลุมงาน รถลากไฟฟา E-CAR No.3
นาย XXX XXXXXXXXXXX

หนาที่รับผิดชอบ

DAY SHIFT

NIGHT SHIFT

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 198

21 22 23 24 1 2 3 4 5 6 720

ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 
(นาที) ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 

(นาที)

รวม 600

DAY SHIFT NIGHT SHIFT

Operator Leader Foreman

08:00-11:30 หยิบสินคา SKT 210
11:30-12:00 หยิบสินคา SNF 30
13:00-13:30 30หยิบสินคา SNF

93.2% 90.9%

13:45-17:00 195หยิบสินคา CMI
17:30-20:00 150หยิบสินคา JBT

20:30-00:30 240หยิบสินคา SKT
00:30-01:00 หยิบสินคา EXEDY 30
01:00-04:00 หยิบสินคา JBT ATJ 180
04:00-05:00 60จัดเตรียมสินคา SKI
06:00-07:00 60จัดเตรียมสินคา SKI
07:30-08:00 30หยิบสินคา SKTรวม 615

SNFSKT CMI JBTSNF

SKISKIE JBT ATJSKT SKT

รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานขับรถลากไฟฟา คนที ่3 
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