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บทที่ 1  
 

บทนํา 
 
  ปจจุบันการแขงขัน ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนยานยนตในประเทศไทยมีแนวโนมในการ
ขยายตัวมากข้ึน อันเนื่องมาจาก การผลิตสินคาเพื่อการสงออก รวมทั้งพฤติกรรมการใชรถยนตของ
ประชากรในประเทศ ที่นิยมมีรถยนตนั่งสวนบุคคลที่มีมากข้ึน ดังนั้น การผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูง 
(Quality) การควบคุมตนทุนที่ดีเยี่ยม (Cost) และการสงมอบสินคาที่เปนเวลา (Delivery) จึงนับเปน
ปจจัยที่สงผลอยางยิ่งตอการดําเนินธุรกิจ 
 โดยการศึกษางานวิจัยฉบับนี้ ไดนําปญหาของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเปนโรงงานผลิตช้ินสวนยาน
ยนต เคร่ืองทําความเย็น และเคร่ืองจักรการเกษตร มาทําการวิเคราะหและปรับปรุง กระบวนการไหล
ของสินคาออกจากคลังสินคา (Warehouse Outbound Operation) ซึ่งเปน กิจกรรมที่มีสําคัญ ในดาน
การสงมอบสินคาใหเปนไปตามเวลา ดวยชนิด และจํานวน ที่ถูกตอง  
 ทั้งนี้ ปญหาที่โรงงานผลิตช้ินสวนดังกลาวประสบอยูคือ การทํางานของพนักงานในสวนงาน
ดังกลาว ไมมีการควบคุมลําดับการทํางานของการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา การจัดเตรียมสินคา 
และการยกสินคาข้ึนรถขนสง มีเพียงการแบงหนาที่งานที่ตองรับผิดชอบ เพื่อสงมอบสินคาใหแกลูกคา
เทานั้น ทําใหเกิดปญหา การวางงานจากการหยุดรอคอยงานจากกิจกรรมภายในโรงงาน สงผลกระทบ
ตอเวลาในการจัดสงสินคาถึงลูกคา และประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานที่ตํ่าลงอีกดวย 
 
1.1  ที่มาและความสําคัญของปญหา 
  กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา (Outbound Operation) คือ กระบวนการใดๆ 
ที่เกิดข้ึนในคลังสินคา ซึ่งทําใหเกิดการนําสินคาออกจากคลังสินคาเพื่อทําการขนสงตอไป โดยจะ
พิจารณาถึงการดําเนินการภายในคลังสินคาเทานั้น กระบวนการตางๆนั้น ประกอบดวย 

- การนําสินคาออกตามใบส่ัง (Order Picking)  

- การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ (Packing) 

- การพักกองสินคา ( Staging ) 

- การขนถายสินคา (Loading/ Unloading) 

  ทั้งนี้ เนื่องจาก ลักษณะกิจกรรมคลังสินคา เปนงานที่มีความตอเนื่องกันตลอดทั้งกระบวนการ
จนกระทั่งถึงลูกคา ปญหาที่โรงงานผลิตชิ้นสวนดังกลาวประสบอยู จึงเปนปญหาการทํางานที่ไม
สัมพันธกัน ระหวางการทํางานของพนักงาน ในแตละกระบวนการ ไมมีการควบคุมลําดับการทํางาน 
หรือการจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน ของพนักงานที่เหมาะสม จึงทําใหเกิดปญหาชวงเวลาวางในการ
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จัดเตรียมสินคา ของพนักงานในแตละกลุมงาน ซึ่งมีการวัดผลประสิทธิภาพแรงงาน ตามสูตรในการ
คํานวณดังนี้  
 
 
  ขอมูลประสิทธิภาพแรงงานของพนักงานโรงงานกรณีศึกษาปจจุบัน มีเปอรเซ็นทรวมอยูที่ 
64.3% ดังตัวอยางขอมูลตามตาราง 
  

ตารางที ่1.1 คา %Efficiency ของแตละกลุมงานโรงงานกรณีศึกษา 

ลําดับท่ี กลุมงาน
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 ขับรถลากไฟฟา (E-Car) 4-5 3795 63.9%

16 13625 64.5%รวม  
 

  ผลกระทบที่ตามมาคือ  
1. ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานตํ่า 

   การไมควบคุมลําดับในการทํางานของพนักงาน จะนํามาซึ่งการใชทรัพยากรที่เกินจําเปน
เนื่องจากการวางกําลังพลมากเกินกวาความตองการ หรือภาระงานจริง ซึ่งทําให เกิดการวางงานของ
พนักงาน ประสิทธิภาพแรงงานของพนักงานลดตํ่าลง อันเปนผลใหเกิดความยากลําบากในการดูแล
ความเรียบรอย ของหัวหนางาน และความสามารถในการแขงข้ันดานตนทุนแรงงานที่ตํ่าลง 

2. การสงมอบสินคาถึงลูกคาที่ไมเปนเวลา  
  การไมควบคุมเวลาในการทํางานของพนักงานจะทําใหเกิดปญหาการหยุดรอสินคาของสถานี
งานภายในโรงงาน เปนลําดับอยางมีนัยสําคัญ กลาวคือ สถานีงานปลายทางไมสามารถระบุเวลาที่
ทีมงานของตนจะสามารถปฏิบัติงานตอไปได เกิดปญหาหยุดรอคอยการสงมอบสินคาจากสถานีงาน
กอนหนาไป ตัวอยางเชน 

- พนักงานจัดเตรียมสินคา หยุดรอ พนักงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา  
- พนักงานขับรถยก หยุดรอ พนักงานจัดเตรียมสินคา 

ݕ݂݂ܿ݊݁݅ܿ݅ܧ ݎ݋ܾܽܮ% ൌ ்௢௧௔௟ ஺௖௧௨௔௟ ை௣௘௥௔௧௜௢௡ ்௜௠௘

்௢௧௔௟ ௐ௢௥௞௜௡௚ ்௜௠௘
 ൈ 100 
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- พนักงานขับรถขนสง หยุดรอ พนักงานขับรถยก 
  โดยงานวิจัย (อนิรุต พัฒนธีระ, 2545) ไดอธิบายปญหาการหยุดคอยงานของสินคา ที่มีความ
ตอเนื่องกันวา การหยุดงานของสถานีงานหนึ่ง ไมเพียงแตกระทบตอการทํางานของสถานีงาน ณ 
ตําแหนงนั้นเทานั้น แตยังกระทบถึงสถานีงานตอๆไป ซึ่งไมเปนผลดีตอสายหวงโซอุปทาน 
  ทั้งนี้ ผลกระทบจากการไมควบคุมเวลาในการสงมอบสินคา ที่มีตอลูกคา จะมีอยู 2 ลักษณะ
คือ การสงมอบสินคาที่เร็วเกินไป พนักงานรับสินคาของลูกคาไมสามารถรับสินคาไดเนื่องจาก เวลารับ
สินคาไปซอนทับกับผูผลิตรายอ่ืน และ การสงมอบสินคาที่ลาชา จะทําใหเกิดปญหาการเรงรีบในการ
ปฏิบัติงานของ พนักงานรับสินคาของลูกคา ทั้งนี้ปญหาที่รายแรงที่สุดในการสงมอบสินคา คือ การ
หยุดสายการผลิตของลูกคา (Short Line) ซึ่งจะสงผลกระทบโดยตรง กับความนาเชื่อถือของบริษัท 
และความพึงพอใจของลูกคา 
    
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
  ออกแบบกระบวนการจัดตารางเวลาการปฏิบัติงานของกิจกรรมกระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา โดยการปรับปรุงตารางเวลาการทํางานของพนักงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
แรงงาน และออกแบบเครื่องมือควบคุมเวลา และวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา เพื่อแกไขปญหาการสง
มอบสินคาไมเปนเวลา ตลอดกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา  
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
  งานวิจัยนี้ มุงเนนในการแกไขปญหาโรงงานกรณีศึกษา ดานประสิทธิภาพการทํางานของ
พนักงาน และการควบคุมการสงมอบใหเปนไปตามเวลาที่กําหนด ของหนวยงาน ควบคุมการผลิต 
(Production Control) โรงงานกรณีศึกษา ซึ่งรับผิดชอบข้ันตอน การหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 
(Order Picking) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading/Unloading) 
โดย มขีอบเขตของงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้ 

1. พิจารณาพนักงานที่ เกี่ยวของ  5 กลุมงาน  รวมจํานวนพนักงาน  16 คนตอกะ ซึ่ง
ประกอบดวย  

- พนักงานขับรถยก (Fork Lift) 2-3 คนตอกะ  
- พนักงานจัดเตรียมสินคางานหลอขนาดใหญ (Casting1) จํานวน 1-2 คนตอกะ 
- พนักงานจัดเตรียมสินคางานหลอขนาดเล็ก (Casting2) จํานวน 2-3 คนตอกะ 
- พนักงานจัดเตรียมสินคางานกลึง (Machining) จํานวน 5 คนตอกะ 
- พนักงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car: E-Car) จํานวน 4-5 คนตอกะ 



 4 

2. การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน จะพิจารณาเฉพาะข้ันตอน การหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา (Order Picking) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และ การยกสินคาข้ึนรถขนสง 
(Loading/Unloading) แตไมรวมถึง ข้ันตอนการพักกองสินคา (Staging) และการขนสง
สินคา (Shipping to Customer) เนื่องจาก เปนกิจกรรมที่เนนการตรวจสอบคุณภาพ และ
แกไขขอบกพรองเล็กนอยในการจัดสงสินคาเปนหลัก อีกทั้งกิจกรรมการขนสงสินคาถึง
ลูกคา ยังเปนกิจกรรมที่ใช ผู รับเหมา (Subcontract) ในการขนสงสินคา ซึ่งไมเปน
พนักงานของบริษัท  

3. การพิจารณาภาระงาน จะไมพิจารณาการจัดการสินคาเสีย (Reject) สินคาสงคืนแกไข 
(Rework) โดยจะพิจารณาเฉพาะงานที่พรอมจัดเตรียมสงใหลูกคาเทานั้น 

4. รายการสินคาที่เกี่ยวของ พิจารณาเฉพาะสินคาที่สงมอบตามปกติ คือ 97 รายการ, 25 
ลูกคา และ 55 รอบขนสง ซึ่งเปนสินคาที่สงมอบในอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองจักร
การเกษตร และ เคร่ืองทําความเย็น ซึ่งทําการผลิตดวยระบบ การผลิตแบบทันเวลาพอดี 
(Just In Time: JIT) ที่มีการเกล่ีย หรือการกระจาย ความสามารถในการผลิตแบบเทากัน 
ความตองการสินคาจะมีทุกวัน หรือวันละหลายรอบ และไมพิจารณาสินคาอะไหลสํารอง 
(Spared Part) สินคาใหมที่อยูระหวางการทดลอง (New Part) 

5. สินคาทั้งหมดจะถูกจัดเก็บไวที่ คลังสินคาซึ่งมีอยู 4 แหง คือ Big Casting Store 1-2 
(MA-MC), Small Casting Store (MB) และ Machining Store โดย การดึงงานจาก 2 
คลังสินคาแรก ตองใชรถลากไฟฟา (Battery Car : E-Car) เทานั้น เนื่องจากมีระยะหาง
จากพื้นที่จัดเตรียมสินคา ประมาณ 400 เมตร ไมสามารถเข็น หรือลากดวยพนักงานได 

6. เวลาการทํางานของพนักงานระบบเวลาทํางานของบริษัท เปนแบบ 2 กะ 6 วันทํางาน 
โดยแบงเปน 
- กะเชา  08:00-20:00 , ชั่วโมงลวงเวลา (Over Time: OT) 17:00-20:00 
- กะดึก  20:00-08:00 , ชั่วโมงลวงเวลา (Over Time: OT) 20:00-24:00  

คิดเวลาทําของพนักงาน ที่ 660 นาทีตอกะ โดยพนักงานสามารถทําการสลับพักนอก
ชวงเวลาปกติได 

7. การเก็บขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบ คํานึงถึงลักษณะการทํางานในปจจุบัน ซึ่งไมนับ
รวมปญหา และความสูญเปลาของข้ันตอนงานที่อาจปรับปรุงเพื่อลดเวลาลงได 

8. การประเมินประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน พิจารณาจากภาระงานที่ตอง
รับผิดชอบ เทียบกับมาตรฐานเวลาครบรอบ ซึ่งไดมีการกําหนดเวลาเผื่อไวแลวในแตละ
รอบเวลาการทํางานของพนักงาน ซึ่งการทํางานเต็มประสิทธิภาพแรงงาน 100% 
หมายความวา พนักงานสามารถทํางานไดตามเปาหมายดานจํานวนงาน ตามเงื่อนไข
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มาตรฐานเวลาครบรอบ ของการทํางานนั้นๆ ตัวอยาง ในการทํางานของพนักงาน 1 
ชั่วโมง หากทํางานได 5 ชิ้น โดยมีมาตรฐานเวลาครบรอบอยูที่ 12 นาทีตอชิ้น จะถือวา
พนักงานสามารถทํางานได 100% ตามระยะเวลาที่ไดทําไว 

 
1.4 แนวทางการดําเนินการวิจัย 
  งานวิจัยฉบับนี้ ไดนําเสนอแนวคิดในการแกไขปญหาดังกลาว โดยทําการศึกษา มาตรฐานการ
ทํางานของพนักงาน วิธีการรับขอมูลความตองการของลูกคา และใชเคร่ืองมือ การจัดตารางการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน (Job Scheduling) มาทําการปรับปรุง แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
(Shipping Control Chart: SCC) ใหเกิดความราบร่ืนในการปฏิบัติงานของแตละกิจกรรม ตามกลุม
งานที่รับผิดชอบในคลังสินคา รวมทั้งออกแบบเครื่องมือและอุปกรณควบคุมงานดวยตาเปลา (Visual 
Control Tools: VSC) เพื่อยกระดับการควบคุมงานสําหรับหัวหนางาน โดยมีรายละเอียดในแตละ
ข้ันตอนเปนไปตามตารางดังตอไปนี้ 
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ตารางที ่1.2 ข้ันตอนการดําเนิน 

 

วิธีการดําเนินงาน ผลลัพธ

- แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคากอนปรับปรุง

ขั้นตอนการดําเนินงาน

1. การเก็บขอมูลเพื่อใชใน

การวิเคราะหปญหา

- เครื่องมือที่จําเปนตองใชในการหยิบสินคาออกจาก

คลังสินคา

- ศึกษาลักษณะการไหลของสินคาแตละรายการ เพื่อใชในการ

กําหนดขั้นตอนงาน จัดกลุมงาน และกําหนดมาตรฐานการทํางาน

- ทําการวิเคราะหลักษณะการไหลของสินคา และกําหนดเครื่องมือใน

การทํางาน เพื่อออกแบบมาตรฐานการทํางาน

- โครงสรางมาตรฐานการทํางานจํานวน 36 มาตรฐาน

ทํางานจําแนกตามลักษณะการไหลของสินคา
1.4 มาตรฐานการทํางาน

1.3 ลักษณะการไหลของสินคา
- แผนผังการไหลของสินคา จากคลังสินคาผานสถานีงาน 

ไปยังพื้นที่จัดสงสินคา ซึ่งมี 28 ลักษณะ

- ขอมูลรายการสินคาและลักษณะบรรจุภัณฑ 97 รายการ

- ขอมูลเงื่อนเวลาในการสงมอบสินคาของแตละรอบการ

จัดสงทั้ง 55 รอบการขนสง

1.1 คําสั่งซื้อสินคาจากลูกคา

- ศึกษาขอมูลทั่วไปของแตละลูกคา ดานลักษณะของสินคา ปริมาณ

การสั่งสินคาตอเดือนและตอรอบการจดัสง รวมทั้งเงื่อนไขในการ

จัดสงสินคา

- ขอมูลการจัดเก็บสินคาแตละรายการในคลังสินคา ทั้ง 4 

แหง
- ศึกษาลักษณะพื้นที่จัดเก็บสินคา เพื่อใชในการวิเคราะหขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน ในกิจกรรม การหยิบสินคาออกจากคลังสินคาของแตละ

รายการ

1.2 พื้นที่จัดเก็บภายในคลังสินคา

- ทําการวิเคราะหลักษณะการไหลของสินคา และจําแนกกลุมงาน

ตามลักษณะงาน และพื้นที่ทํางานของแตละลักษณะ
1.5 แผนผังองคกร

- สามารถจําแนกกลุมงานไดเปน 5 กลุม ตามขั้นตอน

กิจกรรมงานคลังสินคา

- ศึกษาและจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา จากขอมูลเงื่อนไข

เวลาในการสงมอบสินคา ปริมาณคําสั่งซื้อ และ มาตรฐานเวลา

ครบรอบของแตละขั้นตอนงาน

1.6 แผนภูมิควบคุมการจัดสง

สินคา
- ขอมูลการกระจายตัวของภาระงานแตละกลุมงาน 

จําแนกตามชวงเวลา
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- จํานวนพนักงานตอกะการทํางานของแตละกลุมงาน

- จํานวนเครื่องมือคลังสินคา ของแตละกลุมงาน

- ปริมาณภาระงานของแตละกลุมงาน หนวย นาที

ขั้นตอนการดําเนินงาน

- สรุปแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาจากขอมูลตารางเวลาการ

ปฏิบัติงานกอนปรับปรุง

- กําหนดพนักงานที่รับผิดชอบ พรอมพัฒนาทักษะการทํางานที่ขาดไป

 ตามตารางเวลาการปฏิบัติงาน

- แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาหลังปรับปรุง
2.5 การจัดทําแผนภูมิควบคุม

การจัดสงสินคา

2.6 การพัฒนาทักษะการทํางาน

ของพนักงาน

- ไดพนักงานที่รับผิดชอบ ตามตารางเวลาปฏิบัติงานทั้ง 5 

กลุมงาน

- ปรับการกระจายตัวของภาระงานขั้นตอนการจัดเตรียมสินคา ตาม

จํานวนพนักงานตอกะที่กําหนดไว

- ปรับการกระจายตัวของภาระงานขั้นตอนการหยิบสินคาออกจาก

คลังสินคา ตามจํานวนพนักงานตอกะที่กําหนดไว

- ตารางเวลาการปฏิบัติงานกลุมงานขับรถยก2. การดําเนินการแกไข

ปญหา
- ตารางเวลาการปฏิบัติงานจัดเตรียมสินคา งานหลอขนาด

ใหญ ขนาดเล็ก และงานกลึง รวม 3 กลุมงาน

- ตารางเวลาการปฏิบัติงานกลุมงานขับรถลากไฟฟา

2.4 การจัดตารางเวลาการ

ปฏิบัติงาน

- กําหนดจํานวนพนักงานแตละกลุมงานตามปริมาณภาระงานที่

ไดรับมอบหมาย และกําหนดเครื่องมือทํางานประจําแตละสถานีงาน

2.3 การจัดสรรเครื่องมือ และ

กําลังพล

- ปรับการกระจายตัวของภาระงานขั้นตอนการยกสินคาขึ้นรถขนสง 

ใหมีความสม่ําเสมอตามความสามารถในการผลิตที่วางไว

- วิเคราะหปญหาจากขอมูลการกระจายตัวของภาระงานของขั้นตอน

การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา เพื่อใชในการกําหนดแนว

ทางการแกไขปญหา

- แนวทางการแกไขปญหาแบบ ปรับการเขากะของพนักงาน

 และแนวทางการแกไขแบบปรับการกระจายตัวของภาระ

งาน

2.1 การวิเคราะหปญหา

- ประเมินภาระงาน จากขอมูลปริมาณคําสั่งซื้อสินคา และมาตรฐาน

เวลาครบรอบ ตามกลุมงานที่ไดจําแนกไว
2.2 การประเมินภาระงาน
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- แนวทางการพัฒนาทักษะ และการวางแผนวันหยุด

4.1 สรุปการวิจัย

4.2 ขอเสนอแนะ

ขั้นตอนการดําเนินงาน

- ศึกษาหนาที่ของเครื่องมือควบคุมเวลา และกําหนดความตองการ

ในการแสดงสถานะของเครื่องมือ

3.1 การออกแบบเครื่องมือ

ควบคุมเวลา

- ขอกําหนดรูปแบบเครื่องมือควบคุมเวลา ในกิจกรรม

กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา

- เครื่องมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคาจากแต

ละคลังสินคาของพนักงานทั้ง 3 กลุมงาน

- นําขอมูลตารางเวลาการจัดเตรียมสินคา และการยกสินคาขึ้นรถ

ขนสง มาจัดทําเปนเครื่องมือควบคุมสถานะการพักกองของสินคาแต

ละรอบจัดสง

- เครื่องมือควบคุมเวลาการพักกองสินคาของแตละพื้นที่

พักกองสินคา

3.3 การควบคุมเวลาการพักกอง

สินคา

- แนวทางการพัฒนาระบบซอมบํารุงเครื่องมือคลังสินคา 

เชิงปองกัน จัดการดวยตนเอง และระบบอะไหล

- จัดทํารายงานการวิจัย และสรุปผลลัพธ กอนและหลังการปรับปรุง

โรงงานกรณีศึกษา รวมทั้งขอเสนอแนะ
- รายการวิจัย

3.4 การควบคุมเวลาการยก

สินคาขึ้นรถขนสง

- นําขอมูลตารางเวลาการยกสินคาขึ้นรถขนสง มาจัดทําเครื่องมือ

แสดงสถานะการสงสินคาออกจากบริษัท ไปยังลูกคา

- เครื่องมือควบคุมเวลาการยกสินคาขึ้นรถขนสง จําแนก

ตามชวงเวลาในการขนสงสินคา

- วิเคราะหปญหาที่อาจเกิดขึ้นในแตละขั้นตอน ซึ่งใชหลัก 4M (Man,

 Machine, Method, Material) และกําหนดมาตรการแกไขปญหา

ระยะสั้น เพื่อใหสามารถสงสินคาไดตามเวลา

- วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา สําหรับหัวหนางานใชในการ

จัดการปญหาเฉพาะหนา

4. สรุปงานวิจัย

3. การควบคุมเวลาแตละ

กระบวนการ

3.5 การกําหนดวิธีปฏิบัติกรณี

เกิดปญหา

3.6 มาตรการสนับสนุนวิธีปฏิบัติ

กรณีเกิดปญหา

- วิเคราะหลักษณะปญหาที่เกิดขึ้นบอยในคลังสินคา ดานกําลังพล 

และเครื่องจักร พรอมแสดงแนวทางในการจัดการปญหาในระยะยาว

3.2 การควบคุมเวลาการหยิบ

และจัดเตรียมสินคา

- นําขอมูลตารางเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคา มาจัดทําเปน

เครื่องมือควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา
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1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน ที่รับผิดชอบกระบวนการไหลของสินคาออกจาก
คลังสินคา มีคาสูงข้ึน 

2. มีระบบควบคุมเวลาการทํางานของพนักงาน และการสงมอบสินคาภายในโรงงาน 
 
1.6  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. สามารถนําไปประยุกตใชกับ การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมเวลาการจัดสงสินคา กับงาน
คลังสินคาอ่ืนที่มีลักษณะใกลเคียงกันได  

2. สามารถนําตารางเวลาปฏิบัติงาน ไปใชในการจัดทํา แผนการฝกอบรมพนักงานในตําแหนงที่
รับผิดชอบงานนั้นๆ ได  

3. เปนแนวทางในการพัฒนางานวิจัยดานกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
(Warehouse Outbound Operation) ได   

 
1.7 โครงสรางของวิทยานิพนธ 
  ในหัวขอนี้จะบงบอกถึงส่ิงที่จะนําเสนอในแตละข้ันตอนการทํางาน เพื่อแสดงใหเห็นถึง
รายละเอียดที่ประกอบอยูในเนื้อหาแตละบท โดยจากรูปที่ 1.1 จะแสดงโครงสรางของการเนื้อหาที่มี
ความสัมพันธกันของบทที่ 2-6 ซึ่งแบงเปน 3 ชวงไดดังนี้ 
  ชวงที่ 1 : บทที่ 2-3 การศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ และการเก็บขอมูลพื้นฐาน เพื่อใช
ในการวิเคราะหปญหา 
  ชวงที่ 2 : บทที่ 4-5 การวิเคราะหปญหาและดําเนินการแกไข ดานตารางเวลาการปฏิบัติงาน 
และการควบคุมเวลาการทํางานของพนักงานใหเปนไปตามแผน 
  ชวงที่ 3 : บทที่ 6 การสรุปผลของงานวิจัย และขอเสนอแนะ  
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การศึกษาทฤษฎีและ
งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ

การเก็บขอมูลเพื่อใช
ในการวิเคราะหปญหา

การดําเนินการ
แกไขปญหา

การควบคุมเวลา
แตละกระบวนการ

สรุปงานวิจัย
และขอเสนอแนะ

บทที่ 2 บทที่ 3 บทท่ี 4 บทท่ี 5

บทท่ี 6

กระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา

(Outbound Operation)

มาตรฐานการทํางาน
(Standardized Work)

การจัดการการไหล
ของสินคาและวัสดุ

(Material Flow 
Management)

แผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา

(Shipping Control Chart)

การจัดตารางการผลิต
(Job Scheduling)

การทบทวนวรรณกรรม
ท่ีเกี่ยวของ

คําสั่งซื้อสินคาจากลูกคา
(Customer Order)

พ้ืนที่จัดเก็บภายใน
คลังสินคา

(Storage Area)

ลักษณะการไหล
ของสินคา

(Material Flow Chart)

มาตรฐานการทํางาน
(Standardized Work)

แผนผังองคกร
(Organization Chart)

การวิเคราะหปญหา
(Problem Analysis)

การประเมินภาระงาน
(Work-Load Evaluation)

การจัดสรรเครื่องมือ 
และกําลังพล

(Resource Separation)

การจัดตาราง
การปฏิบัติงาน

(Job Scheduling)

การจัดทําแผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา

(Shipping Control Chart)

การพัฒนาทักษะ
การทํางานของพนักงาน

(Skill Training)

การออกแบบเครื่องมือ
ควบคุมเวลา

(Time Control Tools)

การควบคุมเวลาหยิบและ
จัดเตรียมสินคา

(Picking & Packing 
Control)

การควบคุมเวลา
พักกองสินคา

(Staging Control)

การควบคุมเวลา
ยกสินคาขึ้นรถขนสง

(Loading Control)

การกําหนดวิธีปฏิบัติ
กรณีเกิดปญหา

(Abnormal Route)

มาตรการสนับสนุน
วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา
(Supporting Methods)

บทสรุป
(Conclusion)

ขอเสนอแนะ
(Future Work)

แผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา

(Shipping Control Chart)

+ภาคผนวก ค

+ภาคผนวก ง

+ภาคผนวก จ

+ภาคผนวก ข

 
รูปที่ 1.1 เนื้อหาที่ประกอบแตละข้ันตอนการทาํงาน 

1.8 สรุป 
  กิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา เปนกระบวนการนําสินคาของบริษัท 
ออกจากคลังสินคา มาจัดเตรียม และสงมอบใหกับลูกคา ซึ่งมีความสําคัญโดยตรงกับลูกคา ปญหา
ของโรงงานกรณีศึกษา คือ การทํางานของพนักงานหนวยงานจัดสงสินคา มีเวลาหยุดรอคอย จากการ
จัดตารางเวลาการปฏิบัติงานที่ไมเหมาะสม 
  งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคในการแกไขปญหา ดานประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน 
และ ควบคุมเวลาสงมอบสินคาระหวางกระบวนการใหเปนไปตามแผนที่ไดวางไว โดยทําการศึกษา
ขอมูลมาตรฐานการทํางาน ขอมูลคําส่ังซื้อสินคา ขอมูลลักษณะการไหลของสินคา และดําเนินการ
แกไขปญหา ดวยวิธีการจัดตารางการปฏิบัติงานของพนักงาน และ จัดทําระบบควบคุมการทํางานของ
พนักงานแตละข้ันตอน  



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
2.1 กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลงัสินคา 

2.1.1 คลังสินคา (Warehouse) 
ถูกจํากัดความวาเปนหนวยในการเก็บรักษาพัสดุหลากหลายชนิด ซึ่งแตละชนิดก็มีปริมาณ

มากนอยตางกันไป ในชวงเวลาที่พัสดุกําลังอยูในระหวางการผลิต และในชวงเวลาที่พัสดุเปนที่ตองการ
ของลูกคา หรือหนวยงานในองคกรเอง (Mulcahy, 1994) 

การคลังสินคา (Warehousing) หมายถึง การจัดระเบียบในการเก็บวาง และรักษาสินคาอยาง
เปนระบบ มีระเบียบแบบแผน เพื่อปองกันและรักษาสินคาใหอยูในสภาพที่ดี สินคามีความพรอมใน
การนําออกแจกจายไดอยางถูกตอง รวดเร็ว ทันเวลา และดวยคาดําเนินงานที่ตํ่า รวมทั้งชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพและกําไรใหกับกิจการ (พงษพัฒน  เพชรรุงเรือง, 2539) 

ประเภทของสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคา แบงออกไดเปน สินคาที่เปนพัสดุ (Material 
Products), สินคาระหวางผลิต (Work In Process) และสินคาที่ผลิตเสร็จแลว (Finished Products) 

2.1.2 วัตถุประสงคของคลังสินคา 
วัตถุประสงคของการมีคลังสินคาไว คือ เพื่อเก็บรักษาส่ิงของใหอยูในสภาพที่ปลอดภัยกอนที่

จะถึงเวลาตองการใช เปนสถานที่ที่ทําใหเกิดความคลองตัวหรือยืดหยุนของทั้งวัตถุดิบ และสินคาของ
ระบบการผลิต และการบริการลูกคา เพื่อวาการปอนการผลิต และการบริการลูกคาอยางตอเนื่อง ทําให
เกิดความพึงพอใจข้ึนทั้งฝายผลิตและลูกคา โดยเพิ่มผลกําไรได ถาการจัดการคลังพัสดุเปนไปอยางมี
ประสิทธิผล 

2.1.3 หนาท่ีของคลังสินคา 
คลังพัสดุเปนสถานที่อํานวยความสะดวกข้ันมูลฐาน ในการดําเนินงานเก่ียวกับพัสดุ มีหนาที่

ในการรับ จัดเก็บรักษา การระวังดูแล และจัดสงพัสดุตางๆ ใหอยูในสภาพที่ดีและปลอดภัย เพื่อการใช
ประโยชนตอไป ในอนาคต 

การเก็บรักษา (Storage) คือ กิจกรรมของการวางหรือการฝากพัสดุในคลังพัสดุ เพื่อดูแลความ
ปลอดภัย จนกวาพัสดุจะเปนที่ตองการจากสถานที่อ่ืน, หนวยงานอ่ืน หรือลูกคา 

 การเก็บรักษาเปนหวงเชื่อมที่สําคัญยิ่ง ในสายโซการสนับสนุนทางดานพัสดุ จากผูผลิตไปสู
ผูบริโภค การเก็บรักษาเปนเคร่ืองมือสําหรับรักษา อัตราการบริโภคที่ไมสม่ําเสมอ ใหสมดุลกับการผลิต
ซึ่งมีอัตราสม่ําเสมอกวา นอกจากนั้น การเก็บรักษายังผอนการกระทบกระเทือน จากผลของการ
หยุดชะงักในการผลิต ใหสามารถมีพัสดุสําหรับนํามาใชได (นันทพร โรจนพิบูลยพันธ, 2548) 
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2.1.4 ความหมายของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา (Outbound Operation) คือ กระบวนการใดๆ 

ที่เกิดข้ึนในคลังสินคา ซึ่งทําใหเกิดการนําสินคาออกจากคลังสินคา เพื่อทําการขนสงตอไป โดยจะ
พิจารณาถึงการดําเนินการภายในคลังสินคาเทานั้น กระบวนการตางๆนั้น ประกอบดวย 

- การนําสินคาออกตามใบส่ัง (Order Picking)  

- การบรรจุหีบหอผลิตภัณฑ (Packing) 

- การพักกองสินคา ( Staging ) 

- การขนถายสินคา และการขนสงสินคา (Loading and Shipping) 

2.1.5 ขั้นตอนของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
1. การนําสินคาออก (Order Picking)  
เปนข้ันตอนที่ผูนําสินคาออก (Picker) จะนําใบรายการสินคา (Picking Tag) ไปหยิบ/ขน

สินคาที่มีอยูในใบรายการ ออกจากช้ันที่เก็บสินคา ซึ่งจะรวมถึงข้ันตอนการนําสินคามาจัดเรียงตาม
ลูกคาแตละคน (Sorting) กอนที่จะนําสินคาของแตละลูกคาไปสงในข้ันตอนตอไป 

ทั้งนี้ข้ันตอนดังกลาวเปนข้ันตอนที่สําคัญที่สุด ของกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา เนื่องจากเหตุผล ดังตอไปนี้ 

- การนําสินคาออกเปนกิจกรรมที่ตองใชเงินเปนจํานวนมาก เมื่อบวกกับคาแรงงาน อุปกรณ 

และพ้ืนที่การทํางาน คิดเปน 65% ของมูลคาการดําเนินการทั้งหมดของคลัง 

- การนําสินคาออกมีบทบาทสําคัญในกระบวนการการกระจายสินคาและกระบวนการผลิต 

การรับสินคา การสงสินคา ซึ่งระบบการนําสินคาออกที่ดี ประกอบดวยความรวดเร็ว 

ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ 

2. การบรรจุหีบหอ (Packing) 
เปนข้ันตอนการนําสินคาที่ผานจัดเรียงตามลูกคาแตละคน แลวมาบรรจุลงในหีบหอเพื่อเปน

การปองกัน รองรับสินคา และใชในการระบุถึงขอมูลของสินคาที่มีอยูภายในบรรจุภัณฑนั้นๆ แลวจึง
สงไปยังข้ันตอนตอไป 

หนาที่และความสําคัญของการบรรจุหีบหอ 
- ทําหนาที่รองรับสินคาใหอยูรวมกัน 

- ปองกันไมใหสินคาที่อยูภายในไดรับความเสียหาย 

- รักษาคุณภาพสินคาใหคงเดิมต้ังแตออกจากผูผลิตจนถึงมือผูบริโภคคนสุดทาย 
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- บงช้ี หรือ แจงขอมูล รายละเอียดตางๆ ของสินคา 

- ดึงดูดความสนใจของผูบริโภค ทําหนาที่ขายและโฆษณาสินคาควบคูไปในตัว 

- สรางมูลคาเพิ่ม ทําใหผูบริโภคสามารถจดจํายี่หอได 

- สรางความสะดุดตาใหผูบริโภคได กอใหเกิดความสนใจและอยากซ้ือ 

3. การพักกองสินคา (Staging) 
เปนข้ันตอนที่นําสินคามากองรวมกันตามใบรายการสินคาเพื่อรอการขนถายสินคาตอไป ทั้งนี้ 

สินคาจะถูกวางในบริเวณที่ไดรับการจัดลําดับเพื่อรอการขนยาย ซึ่งมีเนื้อที่ไมมาก เพื่อที่จะทําใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพ ลดการสูญเสียของสินคา มีความถูกตองและรวดเร็วในการนําสินคาข้ึนพาหนะ 

รูปแบบของการจัดวางกองสินคามี 7 รูปแบบดังนี้ 
- Floor-Stage Design เปนการวางสินคาไวกับพื้น  

- Standard Single-Pallet Rack Design เปนการวางกองสินคาบนช้ันวาง (Rack)  

- Drive-In Or Drive-Through Rack จะคลายกับขอ 2 เพียงแตจะมีความหนาแนนของ

จํานวน pallet ตอทางเดินหลักมากกวา 

- Flow Rack จะทําการวาง pallet บน rack โดยมีการเคลื่อนที่เปนเสนตรง 

- Push-Back Rack จัดวางกองเปน pallet บน rack ที่มีความลาดเอียง 

- Staging Frame Or Portable Rack จัดวางกองบนโครงที่สามารถยกได 

- Conveyor Accumulation จัดวางกองรอบบนสายพาน 

4. การขนถายสินคาและการขนสงสินคา (Loading and Shipping) 
เปนข้ันตอนการขนถายสินคาออกจากคลังสินคาเพื่อทําการขนสงไปยังลูกคาตอไป การขน

ถายสินคา จะใหความสําคัญกับการตรวจสอบสินคากอนขนถาย เพื่อใหแนใจวาลูกคาไดรับสินคาที่
ถูกตอง ทั้งชนิดและปริมาณสินคา ซึ่งการดําเนินการขนถายข้ึนอยูกับบุคลากร และอุปกรณที่มีอยู 
 การขนสงสินคา (Shipping) เปนหวงโซสุดทายระหวางผูผลิตสินคา (Supplier) กับ ผูบริโภค
สินคา (Customer) หากการขนสงไมมีประสิทธิภาพ หรือขาดการวางแผน ทําใหเกิดคาใชจายที่สูง 
กิจกรรมนี้ก็จะสงผลใหผลตอบแทนโดยรวมของกิจกรรมทั้งหมดลดลงไป สําหรับการวางแผนการขนสง
จําเปนตองพิจารณาปจจัยดังตอไปนี้ 

- ปริมาณสินคาทั้งหมดที่จะถูกขนสง 

- น้ําหนักและปริมาตรของสินคาทั้งหมดที่จะถูกขนสง 

- จํานวนของจุดขนสง 
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- ระยะทางที่เกี่ยวของ 

- รูปแบบของการขนสง 

- วันที่ตองการใหสินคาไปถึง 

2.1.6 การวัดผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
จุฬาลักษณ ต้ังวิวัฒนวงศ (2542) ไดจําแนก เกณฑในการวัด ผลิตผลแรงงาน (Labor 

Productivity) ไวเปน 3 ประเภท ในการศึกษา ระบบรวบรวมขอมูลเพื่อศึกษากิจกรรมของคลังพัสดุ 
โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

1. ประสิทธิภาพแรงงาน (Labor Efficiency)  
 

 
วัตถุประสงคของเกณฑในขอนี้ เพื่อวัดประสิทธิภาพของแรงงานท่ีมีอยูในคลังพัสดุวา 

จากระยะเวลาการปฏิบัติงานทั้งหมดที่มีอยู ทางพนักงาน สามารถปฏิบัติงานไดเปนอัตราสวน
เทาไร เทียบกับ ระยะเวลาการทํางานที่มีทั้งหมด คาที่ไดออกมาหากยังไมเปนที่พอใจของ
ผูบริหารก็จะทําใหเกิดการปรับปรุงตอไปได 
2. ผลิตผลของข้ันตอนการหยิบพัสดุตามใบส่ัง (Productivity of Order Picking Operation)  

 
 

วัตถุประสงคของเกณฑนี้คือ การวัดวาในระยะเวลา 1 หนวยเวลา พนักงานของทาง
คลังพัสดุ สามารถหยิบพัสดุไปไดกี่ชนิดสินคาดวยกัน ซึ่งจะเปนการวัดประสิทธิภาพของ
พนักงานหยิบพัสดุเทียบกับการหมุนเวียนของสินคาแตละชนิด  
3. ประสิทธิภาพการหยิบพัสดุตามใบส่ัง (Order Picking Efficiency)  

 
 
วัตถุประสงคของเกณฑนี้คือ การวัดวาในระยะเวลา 1 หนวยเวลา พนักงานคลังพัสดุ 

สามารถจัดการการหยิบพัสดุไปไดกี่รายการดวยกัน ซึ่งจะเปนการวัดประสิทธิภาพของ
พนักงานหยิบพัสดุไปดวย เนื่องจากใน 1 วันเวลาการปฏิบัติงานมีจํากัดอยูที่ประมาณ 8 - 11 
ชั่วโมง หากวาคาที่ไดมีมาก แสดงวาทางพนักงานสามารถจัดการหยิบพัสดุไดเปนจํานวนมาก
ใน 1 วัน ซึ่งหมายถึงจํานวนปริมาณงานที่ไดก็มากข้ึนตามไปดวย 
2.1.7 อุปกรณยกขนและอุปกรณจัดเก็บ 
อุปกรณยกขน (Material Handling) และอุปกรณจัดเก็บ (Storage Tool) จัดเปนส่ิงที่ชวยใน

การเคลื่อนยาย และจัดเก็บพัสดุภายในคลังพัสดุ  ใหมีความสะดวก รวดเร็ว ในการทํางาน  

ݕ݂݂ܿ݊݁݅ܿ݅ܧ ݎ݋ܾܽܮ% ൌ ்௢௧௔௟ ஺௖௧௨௔௟ ை௣௘௥௔௧௜௢௡ ்௜௠௘

்௢௧௔௟ ௐ௢௥௞௜௡௚ ்௜௠௘
 ൈ 100 

ݎ݁݀ݎܱ ݂݋ ݕݐ݅ݒ݅ݐܿݑ݀݋ݎܲ ܲ݅ܿ݇݅݊݃ ݊݋݅ݐܽݎ݁݌ܱ ൌ ௅௜௡௘ ூ௧௘௠௦ ௉௜௖௞௘ௗ

்௢௧௔௟ ௅௔௕௢௨௥ ு௢௨௥௦ ோ௘௤௨௜௥௘ௗ
  

݃݊݅݇ܿ݅ܲ ݎ݁݀ݎܱ ݕ݂݂ܿ݊݁݅ܿ݅ܧ ൌ
ே௢.௢௙ ை௥ௗ௘௥ ௉௜௖௞௜௡௚

஽௔௬ൗ

N୭.୭୤ Lୟୠ୭୰
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1. อุปกรณยกขน (Material Handling) 
- รถยก (Fork Lift Truck) ใชไดทั้งยกของ ขนของและกองของ จะมีสอมอยูดานหนารถ 

ซึ่งสามารถสอดเขาไปในพาเลต (Pallet) และยกข้ึนได รถยกนี้มีขอดี คือ มีความ
ยืดหยุน สามารถเคล่ือนที่ไปตามทางเดินที่กวางพอได สามารถเคล่ือนยายระหวาง
อาคารได 

- สายพาน (Conveyor) จะมีเสนทางเคลื่อนยายที่แนนอนระหวางจุด 2 จุดทั้งในแนวด่ิง 
และแนวนอน ขอดี คือ เหมาะกับกิจกรรมที่มีการเคล่ือนยายพัสดุอยางตอเนื่อง สวน
ขอเสีย คือไมประหยัดพื้นที่ เนื่องจากตองการพื้นที่ติดต้ัง อุปกรณ และเสนทางเดิน
แนนอนจึงตัดเสนทางกันไมได 

- สายพานแรงโนมถวง (Gravity Conveyors) จะเปนรางที่มีพื้นทําดวยลูกกล้ิง (Roller) 
หรือลอเล่ือน (Wheel) เคล่ือนยายไดทั้งแนวนอนและแนวลาด โดยใหมีมุมลาดพอที่
พัสดุจะเล่ือนไหลลงได หรือใชมือชวยผลักไปบนรางเลื่อน 

- สายพาน (Conveyors) มีกําลังขับเคล่ือน เปนวงรอบไมมีปลายสุด ใชสําหรับขนของ
ข้ึนพาหนะ  หรือเคล่ือนยายพัสดุออกจากกอง ตามคลังพัสดุใหญจะใชเคร่ือง
คอมพิวเตอร ในการควบคุมการเดินของพัสดุบนสายพาน 

- รถลากไฟฟา (Battery Car) เปนรถขนาดเล็กขับเคล่ือนดวยมอเตอรไฟฟา สามารถตอ
พวง ลากจูง รถเข็น หรือรถพวงคันอ่ืนๆ ได โดยมีลักษณะเดน คือ เหมาะกับการขนยาย
พัสดุที่มีระยะทางยาวไกล ในแนวราบไดดี ซึ่งตองมีพนักงานขับรถ ควบคุมการทํางาน 

- รถเข็น (Cart) เหมาะในการยกขนพัสดุขนาดเล็ก และเบา โดยปจจุบันมีการออกแบบ
ไวอยางหลากหลาย ตามความเหมาะสมของการใชงาน ในแตละคลังสินคานั้นๆ 

- Automatic Guided Vehicle System (AGVS) เปนรถที่สามารถวางโปรแกรมเสนทาง
เดินและจุดที่จะหยุดได จะมีระบบตรวจสอบดวยแสงอยูที่ AGVS และจะเดินทางตาม
สัญญาณไฟฟา จากสายที่ติดไวตามพื้น การควบคุมอาจทําจากบนรถ หรือจากศูนย
ควบคุมที่ต้ังอยูที่อ่ืนได 

- Automatic Storage and Retrieval Systems (AS/RS) ระบบนี้จะประกอบดวย ชั้น
เก็บพัสดุ และเคร่ืองจักรสําหรับขนยาย, เก็บ และเอาพัสดุข้ึนมายังระบบ โดยจะเปน
ระบบอัตโนมัติ การควบคุมอาจทําโดยผูบังคับที่อยูบนเคร่ือง หรือใชรีโมตก็ได 

2. อุปกรณจัดเก็บ (Storage Tool) 
- กระบะ (Pallet) เปนแผงไมส่ีเหลี่ยม ลักษณะเปนแทนยก สามารถเคลื่อนยายไปมาได 

เปนอุปกรณที่ชวยในการเก็บรักษาพัสดุที่ใชกันอยางแพรหลาย กระบะชวยในการจัด
วางพัสดุตางๆ ซึ่งยากแกการกอง ใหสามารถกองไดอยางเปนระเบียบ และซอนสูงได  
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- ชั้นวาง (Rack) อาจจะเปนโครงเหล็กหรือไมก็ได แบงออกเปนตอนๆ เพื่อที่จะสอด
กระบะ หรือ นําพัสดุเขาไปจัดวางได 

- ชั้นเก็บหรือช้ันวาง (Shelf) มีลักษณะคลายกับ Rack แตมีขนาดเล็กกวา 
- ตูเก็บหรือชองเก็บ (Bin) ใชเก็บพัสดุที่มีขนาดเล็ก เปนตูมีล้ินชัก หรือเปนตูที่มีแตชอง

โลงๆ ก็ได 
- แผนไมกันกล้ิง (Notched Spacers) เปนไมทอนเล็กๆ ใชสําหรับรองพัสดุที่มีรูป

ทรงกระบอก วางซอนกันบนกระบะแบนในทางระดับ โดยมากไมรองน้ีจะเปนชองๆ 
ตามตองการ ใหวางพัสดุทรงกระบอกไดพอดี ไมสามารถกล้ิงไปกล้ิงมาได 
 

2.2 มาตรฐานการทํางาน 
2.2.1 การศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลา คือ การหาเวลามาตรฐานการทํางานของคนงานที่ไดรับการฝกงานนั้นๆ มาดี

แลวในอัตราทํางานปกติ และดวยวิธีการที่กําหนดให และเปนการวัดผลการทํางานที่คนหนึ่งคน 

สามารถทําได การวัดผลงาน หมายถึง การประยุกตเอาเทคนิคที่ออกแบบไวแลว ไปหาเวลาการทํางาน

ชิ้นหนึ่ง สําหรับคนงานที่ทํางานในระดับที่นาเช่ือถือ (พิพัฒน ศรีธรรมวงศ, 2541) 

เวลามาตรฐาน คือ เวลาทั้งหมดที่งานช้ินงานหนึ่งควรจะแลวเสร็จโดยวิธีการทํางานที่เปน

มาตรฐานนาเช่ือถือ 

การคํานวณเวลาเผื่อ เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลาพ้ืนฐานเพื่อใหคนงานมีโอกาสฟนตัว จาก

สภาพเหน่ือยลาทางรางกาย และจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคนงานมี

เวลาไดทํากิจธุระสวนตัว เชน เขาหองน้ํา ลางมือ ลางหนา และด่ืมน้ํา 

การศึกษาเวลาโดยตรงเปนวิธีการศึกษาที่ใชกันมากที่สุด โดยใชนาฬิกาจับเวลา และมีผล

โดยตรงตอคนงานทางดานจิตใจ และอาจจะทําใหเวลาที่ไดชา หรือเร็วกวาปกติ กอนทําการศึกษาตอง

มั่นใจวา งานทุกอยางอยูในสภาพพรอมที่จะถูกศึกษา ดังนี้ 

1. วิธีที่ปฏิบัติอยูนั้นเปนวิธีที่ดีที่สุด 
2. การวางเคร่ืองมือและอุปกรณการผลิตอยูในตําแหนงที่เหมาะสม 
3. วัตถุดิบการผลิตเปนไปตามคุณลักษณะที่ตองการ 
4. สภาพบริเวณทํางานมีความปลอดภัย 
5. คุณภาพของช้ินงานเปนไปตามความตองการ 
6. ความเร็วของเคร่ืองจักรเปนไปตามที่กําหนดไว 
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7. คนมีความชํานาญหรือมีประสบการณเพียงพอแกงานที่รับผิดชอบ 
เวลาทํางานปกติ คือ เวลาที่ไดจากการคํานวณซึ่งคนงานที่ชํานาญงานทําดวยความเร็วปกติ 

โดยไดรวมเอาคาเผ่ือตางๆ รวมเขาไปดวย เวลาเผ่ือดังกลาวมีอยู 3 อยางดังนี้ 
1. เวลาเผ่ือสําหรับบุคคล (Personnel Allowance) โดยกําหนดใหเทากับ 5% 
2. เวลาเผ่ือสําหรับความเครียด (Fatigue Allowance) โดยกําหนดใหเทากับ 2.5% 
3. เวลาเผ่ือสําหรับความลาชา (Delay or Contingency) โดยกําหนดใหเทากับ 2.5% 
2.2.2 ความหมายของมาตรฐานการทํางาน 
มาตรฐานการทํางาน คือ วิธีการทํางานที่ดีที่สุดเพื่อใหบรรลุเปาหมายของคุณภาพ ตนทุน การ

สงมอบสินคาตรงเวลา และดวยความปลอดภัย วิธีการทํางานที่ดีที่สุด หมายถึง การไมฝนทํา ไมทําใน
ส่ิงที่สูญเปลา ทําอยางสม่ําเสมอ ทําไดงาย สะดวกรวดเร็ว และถูกตอง 

มาตรฐานการทํางานจัดทําข้ึนเพื่อใหพนักงานทุกคน ไดปฏิบัติตาม ทั้งนี้เพื่อรักษาคุณภาพ
สินคา ใหตรงตามมาตรฐานที่กําหนด และบรรลุเปาหมายที่บริษัทกําหนดไว 

2.2.3 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
การกําหนดมาตรฐานการทํางานจะตองมีการระบุมาตรฐานดานตางๆ ที่จําเปนตอการ

ปฏิบัติงาน นั้นๆ เพื่อใหการดําเนินงานประสบความสําเร็จ ไดแก 
1. ดานอุปกรณการผลิต เชน การตัดเฉือนโลหะ การข้ึนรูป การดัด การเช่ือม เปนตน 

2. ดานวัสดุ เชน ความแข็ง ความเหนียว และคุณสมบัติเกี่ยวกับรูปราง เปนตน 

3. ดานวิธีการทํางาน เชน ข้ันตอน ขนาด มาตรฐานการตรวจสอบ เวลาการผลิต เปนตน 

มาตรฐานตางๆ จะตองถูกระบุไวในเอกสาร การปฏิบัติงาน (Operation Sheet) ซึ่งตองจัดเก็บ
ไวที่สวนกลาง และหนวยงานที่รับผิดชอบ ในกิจกรรมนั้นๆ อยางครบถวน 

2.2.4 หลักการกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
1. ข้ันตอนการดําเนินงาน 
- แบงการทํางานทั้งหมดใหละเอียด 
- กําหนดวิธีการที่ดีที่สุด 
- ตรวจสอบคร้ังที่ 1 
- เลือกข้ันตอนหลักและจุดสําคัญ 
- ตรวจสอบคร้ังที่ 2 
- จัดทําใบมาตรฐานการทํางาน 
2. รายละเอียดการจัดทํามาตรฐาน 
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การแบงงาน หมายถึง การแยกแยะข้ันตอนการทํางานของงาน 1 อยางโดยละเอียด ซึ่งเปน
หลักพื้นฐานการกําหนดมาตรฐานการทํางาน ทําใหเขาใจเนื้อหาสาระของงาน และเปนประโยชนใน
การปรับปรุงงานใหดีข้ึน (Wenming and Jochen, 2009) 

กําหนดวิธีการเคล่ือนไหว การเคลื่อนไหวถือเปนหนวยที่เล็กที่สุดในการทํางาน เชน 
- หนวยการเคลื่อนไหว : ยื่นมือขวา, หยิบสกรู, สวมเขาแหวนรอง 
- หนวยการแบงงาน : หยิบสกรูดวยมือขวาสวมเขาแหวนรอง 

ข้ันตอนหลัก คือ ข้ันตอนการทํางานที่จําเปนเพื่อใหสามารถทํางานในข้ันตอนตอไปได 
วิธีการเลือกข้ันตอนหลัก 

- เลือกข้ันตอนหลักหลังจากทดลองปฏิบัติแลว 
- ตรวจสอบรายละเอียดการแบงงานแตละข้ันตอน จัดลําดับของงานกอนและหลัง 
- ระบุใหชัดเจนวาข้ันตอนหลักเปนงานอะไร 
- ระบุรายละเอียดใหชัดเจนและเขาใจไดงาย 

จุดสําคัญและเหตุผล 
จุดสําคัญ คือ จุดหลักที่เนนใหปฏิบัติในแตละข้ันตอนการทํางาน ถาไมปฏิบัติจะมีผลกระทบ

ตอคุณภาพ ความปลอดภัย และความยากงาย หรือความสะดวกการทํางานขาดหายไป  
วิธีการเลือกจุดสําคัญ 
1. คัดเลือกจากข้ันตอนการทํางานพรอมกับปฏิบัติไปดวย 
2. เลือกจากรายละเอียดการแบงงาน 
3. คัดเลือกจากการเคลื่อนไหวที่สําคัญของข้ันตอนหลัก เชน ความรูสึกสัมผัส วิธีการ 
4. หัวขอที่เปนหมายเหตุเล็กๆ ไมถือวาเปนจุดสําคัญ 
5. ในกรณีที่ข้ันตอนหลักมีจุดสําคัญมากกวา 3 ขอ ใหตรวจดูรายละเอียดเปรียบเทียบกัน วา

มีเนื้อหากวางละเอียด หรือ หยาบๆ 
6. ใหเขียนอยางชัดเจน และทําความเขาใจงาย 

 
2.3 การจัดการการไหลของสินคา 

2.3.1 ความหมายของการจัดการการไหลของสินคา 
การจัดการการไหลของสินคา (Material Flow Management) เกี่ยวของกับการบริหาร การ

เคล่ือนที่ของสินคาและพัสดุ ดวยเคร่ืองมือ และวิธีการ ที่มีการกําหนดจุดที่สินคา ไหลผาน โดยมีระบบ 
และผูควบคุม รองรับวิธีการทํางาน ซึ่งเปนส่ิงจําเปนในงานอุตสาหกรรม (Bang and Team, 1990) 

2.3.2 วิธีการเขียนแผนภูมิการไหลของสินคาและวัสดุ (Material Flow Chart) 
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การเขียนแผนภูมิการไหลของสินคาและวัสดุ จะใชหลักการเหมือนระบบการผลิตแบบลีน  
กลาวคือ เปนการจําลองสภาพการผลิต ที่มีการทํางานโดยผานทีละสถานีงาน ออกเปนรูปภาพ ซึ่ง
แสดงการลากผานของสินคา ซึ่งจะผานทีละข้ันตอนจนหมดกระบวนการของสินคานั้น โดยมีวิธีการ
เขียนคือ 

1. ศึกษาข้ันตอนการผลิตของสินคาแตละกระบวนการ 
2. กําหนดสถานีงานเปนรูป 4 เหล่ียมผืนผา พรอมระบุความสามารถในการผลิต 
3. ระบุขอมูลการผลิตของแตละสินคา โดยตองลากผานสถานีงานที่ตองมีการผลิตจริง พรอม

ระบุปริมาณความตองการของสินคานั้นๆ จนครบทุกรายการสินคา 
4. ทําการระบุจํานวนทรัพยากรที่จําเปนตองใช ทั้งแรงงาน และเคร่ืองจักร ตามชนิดและ

ปริมาณของสินคาที่ลากผาน สถานนีงานนั้นๆ 
 

 
รูปที่ 2.1 ตัวอยางแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุ (Material Flow Chart) 
 

วิธีการอานแผนภูมิ 
สินคาตัวอยางที่ทําการวิเคราะห มี 3 ชนิด คือ A, B และ C มีปริมาณที่จําเปนตองผลิต ชั่วโมง

ละ 10 ชิ้น, 5 ชิ้น และ 20 ชิ้นตามลําดับ โดยสินคา ชนิด A ตองผลิตที่ สถานีงานที่ 1 และ 3 , สินคา 
ชนิด B ตองทําการผลิตทั้ง 3 สถานี และสินคา ชนิด C ตองผลิตที่ สถานีงานที่ 1 และ 2 

โดยทรัพยากรที่ตองใชคือ (กําหนดความสามารถในการผลิต 20 ชิ้นตอชั่วโมง และใชพนักงาน 
2 คน ตอ เคร่ืองจักร)  

- สถานีงานที่ 1 จํานวน 2 เคร่ือง เนื่องจาก มีสินคาตองผลิต  35 ชิ้นตอช่ัวโมง 
- สถานีงานที่ 2 จํานวน 2 เคร่ือง เนื่องจาก มีสินคาตองผลิต  25 ชิ้นตอช่ัวโมง 
- สถานีงานที่ 3 จํานวน 1 เคร่ือง เนื่องจาก มีสินคาตองผลิต  15 ชิ้นตอช่ัวโมง 

จํานวนพนักงานที่ตองคือ 4 คน, 4 คน และ 2 คน ตามลําดับ 
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2.3.3 ประโยชนของแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
1. ใชในการวางแผนปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร เชน กรณีตัวอยาง หาก

เพิ่มความสามารถในการผลิต จาก 20 ชิ้นตอชั่วโมง เปน 25 ชิ้นตอชั่วโมงก็สามารถ ลด
การใชงานเครื่องจักรลงได 1 เคร่ือง 

2. ใชในการลดจํานวนพนักงานโดยการจัดกลุมงาน เชน กรณีตัวอยาง พบวา สถานีงานที่ 2 
และ 3 มีความตองการในการผลิตสินคา รวม 25 + 15 = 40 ชิ้น ซึ่งสามารถนําเวลาวาง
ของพนักงานสถานีงานที่ 2 ไปชวยในการผลิตสินคาในสถานีงานที่ 3 ทําใหลดจํานวน
พนักงานประจําสถานีงานที่ 3 ได 2 คน 

3. ใชในการวางแผนการลงทุนสําหรับสินคาใหมได กลาวคือ หากมีสินคาใหมเพิ่มเขามาตาม
สถานีงานตางๆ ก็สามารถวางแผนในการลงทุน เชน กรณีตัวอยาง หากมีสินคาตองผลิต
ในสถานีงานที่ 2 และ 3 จะเห็นไดวาเคร่ืองจักรดังกลาว สามารถผลิตไดทันที ไมตองทํา
การผลิตเพิ่ม หรือ หากมีความจําเปนตองผลิตที่สถานีงานที่ 1 ก็สามารถเลือกลงทุน
เฉพาะจุดที่จําเปนจริงๆ ได 
 

2.4 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) 
2.4.1 ความหมายของแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) เปนเคร่ืองมือ ที่แสดงรายละเอียด

ของการเคล่ือนไหวของสินคาออกจากคลังสินคาของแตละลูกคา ซึ่งแสดงรายละเอียดตามรอบการ
ขนสง ทั้งนี้ การเคล่ือนไหวของสินคา จะเร่ิมตนจากการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา (Order 
Picking) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading) ซึ่งรายละเอียดของ
แตละ กิจกรรมจะแสดงลงในแผนภูมิ ตามชวงเวลาที่กําหนดไว จนกระทั่งสินคาถูกขนสงไปยังลูกคา 

2.4.2 วิธีการเขียนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
การเขียนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา จะมีหลักการในการเขียนที่สําคัญคือ จะมีการระบุ

ขอมูลแบบยอนหลัง คือ เร่ิมตนที่ เวลาสงมอบสินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และส้ินสุดที่
เวลาในการหยิบสินคา (Order Picking) โดยขอมูลแกน X จะแทนดวยเวลาการทํางานของพนักงานใน
รอบ 24 ชั่วโมง และ แกน Y แทนขอมูลแตละรอบการขนสงของลูกคา ซึ่งมีข้ันตอน ดังนี้ 

1. นําขอมูลเวลาสงมอบสินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และ ระยะทางระหวาง
บริษัทผูผลิต และลูกคา มาจัดทําเปนตารางควบคุมเวลารถขนสงออกจากบริษัท และ 
จัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ที่ระบุเวลาที่จําเปนตองออกจากบริษัท โดยเผ่ือ
ชวงเวลาปลอดภัย (Safety Time) สําหรับการหยุดตรวจสอบสิ่งผิดปกติเล็กนอย ของรถ
ขนสงที่ตองรับผิดชอบการขนสงสินคา 
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2. ระบุภาระงานของพนักงานขับรถยก ตามมาตรฐานเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง แตละ
รอบขนสง ลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา พรอมสรุปภาระงานของพนักงานขับรถ
ยกสินคาข้ึนรถขนสง 
 

ตารางที ่2.1 ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

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. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา มาระบุลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสง
สินคา โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย (Safety On Time) ประมาณ 30 – 60 นาที สําหรับการ
หยุดตรวจสอบส่ิงผิดปกติเล็กนอย ของพนักงานตรวจสอบสินคากอนยกข้ึนรถขนสง 

 
ตารางที ่2.2 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมสินคา 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

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. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา มาระบุลงในแผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาสวนตาง ระหวางการหยิบสินคาจากคลังสินคา มายัง
พื้นที่จัดเตรียม ซึ่งโรงงานกรณีศึกษา กําหนดไว ไมเกิน 30 นาที 

โดยชวงเวลาที่ระบุลงในแผนภูมิควมคุมการจัดสงสินคา จะเกิดจากการคํานวณ จาก

มาตรฐานเวลาครบรอบ และ ปริมาณงานที่ตองทํา ออกมาเปนขอมูลภาระงานของแตละข้ันตอน 

 



A 

B 

Cl 

C2 

D 

D Order Picking Packing II Staging 

II Unloading II Loading , Delivery to Customer 

pJ~ 2 .2 LL~WJijfO)')Ufl)Jn114'(;)el~~'Wjlf'1 (Shipping Control Chart) 

., 
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.., .., .., ~ .:. 0 41.... II I" _ .a!..r 
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2.5 n1'~flPl1'M~n1'r.liPl 

2.5.1 n1fi1~LLr.I'Un1'r.liPl (Production Planning) 
_Al.!II ~.,J.!II .... 1 ., ., 
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1. n11,)'1~LL~'Wn'11~~lJl1:;u:;m') (Long-Term Production Planning) 
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วัตถุประสงคเพื่อการตัดสินใจในการเตรียมความพรอมดานกําลังการผลิต สําหรับการดําเนิน
กิจการในอนาคต เชน สาธารณูปโภคของโรงงาน การวางแผนระยะยาวนี้มุงเนน ที่การ
วางแผนกําลังการผลิตเปนหลัก ซึ่งตองมีความสัมพันธที่สอดคลองกับการวางแผนการผลิตใน
ลําดับข้ันอ่ืนๆ เพราะกําลังการผลิตที่มากกวาแผนการผลิต คือ การลงทุนในสวนที่เพิ่ม และ
ในทางตรงกันขาม หากกําลังการผลิตมีคาตํ่ากวาความตองการของสินคา ก็จะทําใหเสีย
โอกาส ดังนั้นการวางแผนตองมีความสอดคลองกัน 

2. การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Middle-Term Production Planning) 
การวางแผนระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงระยะเวลาระหวาง 1-12 

เดือน ขางหนาซ่ึงเปนการวางแผนระดับจัดการ มีจุดประสงคเพื่อจัดสรรการใชทรัพยากรที่มีอยู
ใหสามารถเกิดผลอยางเต็มที่ในกระบวนการผลิต โดยทรัพยากร หมายถึงส่ิงที่จําเปนและใช
เปนปจจัยในการผลิต เชน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร เปนตน  

3. การวางแผนการผลิตระยะส้ัน (Short-Term Production Planning) 
การวางแผนระยะส้ัน หมายถึง การวางแผนการผลิตที่ชวงเวลาเปนรายสัปดาห หรือ

รายวัน ซึ่งข้ึนอยูกับปริมาณงานและความซับซอนของกระบวนการผลิต เปนการวางแผนระดับ
ปฏิบัติการ ที่มีจุดประสงคเพื่อจัดเตรียมกําหนดเวลาในการทํางาน การใชงานทรัพยากรการ
ผลิตที่เกี่ยวของ เชน แรงงาน เคร่ืองจักร การวางแผนระยะส้ันจะมุงเนนเร่ืองการจัดตารางการ
ผลิตเปนหลัก ซึ่งถือเปนข้ันสุดทายของระบบการวางแผนการผลิต โดยตองมีความยืดหยุน
คอนขางสูง เพื่อใหสอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 
2.5.2 การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 
การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรไมวาจะเปน แรงงาน เคร่ืองจักร หรือส่ิง

อํานวยความสะดวก ใหดําเนินการผลิตตามที่มอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไว การจัดตารางการ
ผลิตเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่งสําหรับการผลิตทั้งแบบตอเนื่อง และไมตอเนื่องกัน เพราะตองจัดทรัพยากร
การผลิตที่มีอยูใหเกิดประสิทธิภาพสูงที่สุด 

2.5.3 การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 
กําลังการผลิต (Capacity) หมายถึง ขอบเขต หรือเพดานบนของปริมาณงานที่หนวยผลิตหนึ่ง 

สามารถกระทําได โดยหนวยผลิตนี้จะกลาวรวมถึง โรงงาน หนวยงาน ราน หรือแรงงาน กําลังการผลิต
ของหนวยผลิต เปนขอมูลที่สําคัญสําหรับการวางแผนขององคกร ซึ่งจะชวยใหเขาใจความสามารถเชิง
ปริมาณในรูปของทรัพยากรที่ใชและผลผลิต ในบางกรณีมีการปรับกําลังการผลิตที่เหมาะสมอยู
บอยคร้ัง และในบางกรณีกําลังการผลิตจะไมถูกปรับเปล่ียนบอยนัก โดยทั่วไปแลวปจจัยที่มีผลกระทบ
ตอความถ่ี คือ ความคงที่ของอุปสงค การเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี หรืออ่ืนๆ ซึ่งจะตองคํานึงถึง
ระบบการผลิตวาเหมาะสมหรือไม 
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2.5.4 ความสําคัญของการตัดสินใจเรื่องกําลังการผลิต (Importance of Capacity 
Decision) 

1. การตัดสินใจเลือกกําลังการผลิตมีผลกระทบอยางแทจริงตอความสามารถขององคกรที่จะ
ตอบสนองอุปสงคในอนาคต นั่นคือ กําลังการผลิตจะกําหนดขีดจํากัดของปริมาณผลผลิต
สูงสุด ที่เปนไปได การมีกําลังการผลิตที่สามารถตอบสนองอุปสงคไดอยางดียอมทําใหไม
เสียโอกาสไป ซึ่งในบางครั้งที่ปริมาณอุปสงคเกิดมีมากจนกําลังการผลิตมีไมเพียงพอที่จะ
ผลิตไดทันตามความตองการ ผลก็คือเสียโอกาสในการที่จะไดรับกําไร 

2. การตัดสินใจเลือกกําลังการผลิตมีผลกระทบตอตนทุนการผลิต ในอุดมคติแลวกําลังการ
ผลิตและปริมาณอุปสงคจะพอดีกัน ทําใหตนทุนการผลิตตํ่าที่สุด แตในทางปฏิบัติเร่ืองนี้
เปนส่ิงที่เกิดข้ึนไดยาก เพราะปริมาณอุปสงคที่แทจริงจะแตกตางจากปริมาณอุปสงคที่
คาดไว หรือมีการข้ึนลงเปนวัฏจักร ซึ่งการตัดสินใจตองพยายามทําใหกําลังการผลิต มี
พอดีกับอุปสงค หรือเกิดการสมดุลกันใหได 
 

2.6 การทบทวนวรรรณกรรม 
จากปญหาการไมมีการควบคุมเวลาในกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 

(Outbound Operation) นั้น เมื่อทําการวิเคราะหปญหาจะพบวา ปญหาดังกลาวเกิดจากความไม
สัมพันธกันระหวาง ภาระงาน (Work Load) กับ กําลังพล (Manpower) ตามแตละชวงเวลา ทําใหเกิด 
เวลาวางงาน (Idle Time) และการสงมอบงานที่ไมเปนเวลา การศึกษางานวิจัยจึงตองมุงเนน ดานการ
สรางความสัมพันธ ระหวาง งาน (Job) กับ เวลา (Time) ใหมีลําดับของแตละกิจกรรมสอดคลองกัน 
โดยแนวทางการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของ จะมี การออกแบบลําดับการทํางาน  การเลือกวิธีการในการ
แกปญหา ซึ่งแสดงการแกปญหาแบบ การปรับเวลาการเขากะการทํางาน และ แบบปรับภาระงานตาม
ชวงเวลาการทํางานของพนักงาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

2.6.1 การออกแบบลําดับการทํางาน 
จากการจําแนกกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา พบวาการทํางานของ

แตละข้ันตอนมีความสัมพันธกัน ต้ังแตกระบวนการ การหยิบสินคา การจัดเตรียม การพักกอง การยก
สินคาข้ึนรถขนสง งานวิจัยโดย (Wenming and Jochen, 2009) และ (บุญชนะ บรรเทือง, 2543) ได
แสดงแนวคิดการออกแบบข้ันตอนการทํางานของกิจกรรม รับ-สง ของสถานีงานท่ีมีความตอเนื่องกัน 
โดยถูกเรียกวา Chaku-Chaku Production System ซึ่งมีแนวทางในการวิเคราะหการจัดสรรเวลาการ
ทํางานของพนักงานตามความตองการของลูกคา (Takt Time) ใหเกิดการสรางเวลามาตรฐาน (Cycle 
Time) ระหวางกระบวนการขึ้น ใหเร็วกวาความตองการของลูกคา โดยการผลิตนั้นจะตองเปนการผลิต
แบบตอเนื่อง และมีการลื่นไหลของงานงาย ทั้งนี้ระบบ Chaku-Chaku ยังมุงเนนการกําจัดข้ันตอนที่ไม
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จําเปนออกไป โดยใหคงเหลือไวแตข้ันตอนที่จําเปนและการเคล่ือนไหวที่มีประโยชน และมาทําการ
จัดเรียงข้ันตอนใหพนักงานสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 

ผลลัพธที่ไดจากการวิจัย พบวา การจําแนกกิจกรรมออกเปนหนวยเล็กๆ และนํามาจัดเรียงเปน
มาตรฐานการทํางานใหม ใหมีความเร็วในการจัดเตรียมงาน สอดคลองกับความตองการของสถานีงาน
ถัดไป และ ลูกคา มีขอดีคือ แรงงานที่จายออกไปจะมีปริมาณเทาที่ตองการเทานั้น รวมทั้งปริมาณ
สินคาคงคางไมเกิดข้ึน หรือเกิดข้ึนเทาที่จําเปน ซึ่งเปนส่ิงจําเปนในการออกแบบมาตรฐานเวลาการ
ทํางานของพนักงาน ในการจัดตารางการทํางานของพนักงาน 

2.6.2 การเลือกวิธีการในการแกปญหา 
แนวทางในการแกปญหา คือ  การนําเอาความรูในลักษณะของการวางแผน (Planning) เขา

มาเช่ือมตอความสัมพันธ ของ ภาระงาน กับ กําลังพล ใหมีความเหมาะสมมากที่สุด โดยจากหลักการ
ดานการวางแผนดังกลาว สามารถ จําแนกเปน 2 แนวทาง คือ 

- การจัดกะของพนักงานใหเหมาะสมกับภาระงาน (Shift Scheduling) คือ การจัด
ตารางเวลาของงานตามหลักการ ทฤษฎีการจัดการสินคาออกจากคลังสินคา โดยกําหนด 
ชวงเวลาการพักกองของงาน และการขนสงตามมาตรฐานเวลาที่กําหนด และพิจารณาถึง 
ภาระงานในแตละช่ัวโมง แลวจึงทําการปรับชวงเวลาการเขากะของพนักงานแตละคน 
ตามภาระงานที่กําหนด 

- การจัดตารางภาระงานใหเหมาะสมกับพนักงาน (Job Scheduling) คือ การยึดเวลาการ
ทํางานของพนักงานเปนหลัก และทําการปรับงานในกิจกรรมของสินคาออกจากคลังสินคา 
ใหเหมาะสมกับชวงเวลาการทํางานของพนักงานที่กําหนดไว โดยมีเปาหมายอยูที่ การ
กําจัดเวลารอของพนักงานออกไป เพื่อประโยชนทางดานตนทุน โดยวิธีการดังกลาว 
จําเปนตองยืดหยุนดานเวลาเขากับพนักงาน 

ในการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของในสวนนี้นั้น จะทําใหสามารถวิเคราะหแนวทางและการ
แกปญหาแยกตามหลักการของท้ัง 2 กรณี นี้ได รวมถึงทราบถึงขอดีและขอเสียของแตละกรณี ซึ่งใน
สวนทายของบท จะเลือกแนวทางที่ไดทบทวน มาทําการสรุปวิธีในการแกไขปญหาของงานวิจัยตอไป 

1. การจัดกะของพนักงานใหเหมาะสมกับภาระงาน (Shift Scheduling) 
การจัดกะของพนักงานใหเหมาะสมกับภาระงาน  เปนหนึ่งในเทคนิคที่สําคัญในการลดตนทุน

แรงงาน โดยเนื้อหาสําคัญคือ การทําความเขาใจธรรมชาติของงาน วามีภาระงานในแตละชวงเวลาเปน
อยางไร โดยตองทําการวิเคราะหขอมูลของทรัพยากรที่จําเปนตองใชดานบุคลากร ในการแกไขปญหาที่
หลากหลาย รวมทั้งจัดตารางเวลาในการปฏิบัติงานใหกับพนักงานแตละคน โดยมีวัตถุประสงคในการ
หาคาที่ดีที่สุดของการวางแผนชวงเวลาของกะทํางาน กับจํานวนพนักงานที่ควรใชในแตละกะการ
ทํางาน เพื่อใหไดประโยชนสูงสุดของปริมาณที่จําเปนตองใช โดยเงื่อนไขที่ทางผูวิจัยไดออกแบบไวคือ 
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- ปริมาณของงานท่ีตองทํา ในแตละชวงเวลา และแตละประเภทของเคร่ือง 

- ชนิดของชุดอุปกรณ หรือเคร่ืองมือที่จําเปนตองนํามาใชของแตละลักษณะงาน 

- มาตรฐานเวลาทํางานในการปฏิบัติงานแตละจุด และแตละประเภทของงาน 

- ชวงเวลาของการทํางานของแตละกะทํางาน 

ทีมวิจัย (Bazargan-Lari, Gupta and Young, 2003) ไดนําไปประยุกตใชในการออกแบบ
แผนผังการจัดการกําลังพล ในงานบริการตรวจสอบสภาพเคร่ืองบิน ไดผลลัพธจากการทํางานวิจัย คือ 
จํานวนพนักงานที่ใชในกะเชา กะดึก และพนักงานเชา-ดึก ลดลง ปริมาณเวลาใชสอยของพนักงานมีคา
สูงมากข้ึน และ งานคางระหวางกระบวนการลดลง 

 

 
รูปที่ 2.3 การเปรียบเทียบการปรับปรุงของทีมวิจยั Bazargan-Lari, Gupta and Young 

 
ทีมวิจัย (Dai and Huo, 2008) งานวิจัยฉบับนี้ไดศึกษาแนวทางการแกปญหาการจัดกระจาย

งานของศูนยติดตอประสานงานกลาง ซึ่งนําขอมูลของ การพยากรณปริมาณงานและการมอบหมาย
งาน (Workload prediction and staffing) การจัดตารางการทํางานของแตละกะ (Shift Scheduling) 
การกระจายกําลังพลที่มี (Staff allocation) ทั้งนี้ผลลัพธ ทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานใหเหลือ
ตามความตองการของลูกคามากข้ึน 

 

 
รูปที่ 2.4 การเปรียบเทียบการปรับกําลังพลของทีมวิจัย Dai and Huo 
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 ทั้งนี้จากการศึกษางานวิจัยประเภทการจัดกะของพนักงาน พบวา ขอดีของการพัฒนาใน
ลักษณะดังกลาว จะสอดคลองกับความตองการของลูกคาตามแตละชวงเวลา และเหมาะสําหรับ
กิจกรรม ที่ไมสามารถปรับเวลาการทํางานของภาระงานนั้นๆ ได แตอีกนัยหนึ่งพบวา มีขอเสียคือ การ
หมุนเวียนเวลาการทํางานของพนักงานจะทําไดยาก และเปนผลใหการเรียนรูงานมีระดับการเรียนรู
คอนขางชา อีกทั้งยังไมสามารถปรับกําลังพลไดทันทวงทีในกรณีที่พบพนักงาน ขาด ลา หรือ ไม
สามารถทํางานได เนื่องจากจํานวนชวงเวลาของแตละกะมีมากไมสามารถจัดสรรหัวหนางานมาชวย
ดูแลไดทั้งหมด นอกจากนี้ บางชวงเวลายังตองกําหนดใหมีพนักงานมาทํางาน ถึงแมวาจะไมมีงานให
ทําอยางสม่ําเสมอก็ตาม  

2. การจัดตารางภาระงานใหเหมาะสมกับพนักงาน (Job Scheduling) 
การจัดตารางภาระงานใหเหมาะสมกับพนักงาน เปนอีกหนึ่งเทคนิคที่สําคัญในการลดตนทุน

แรงงาน โดยเนื้อหาสําคัญคือ การปรับปริมาณงานของแตละกิจกรรมใหตรงกับเวลาที่เหมาะสมในการ
ทํางานของพนักงาน โดยขอมูลสนับสนุนที่สําคัญจะมีลักษณะที่คลายคลึงกันกับ การจัดกะของ
พนักงานใหเหมาะสมกับภาระงาน  คือ ขอมูลปริมาณงานที่ตองทําในแตละชวงเวลา ชนิดของชุด
อุปกรณ และมาตรฐานเวลาทํางานในการปฏิบัติงานแตละจุด ของแตละประเภทงาน สวนในดานของ
ขอมูลชวงเวลาการทํางานจะเปนระบบกําหนดตายตัว โดยตัวแปรที่จะเปล่ียนไปของเทคนิคดังกลาว 
คือ การสรุปกิจกรรมที่จําเปนตองทําในแตละชวงเวลา โดยขอมูลที่จําเปนตองใชในการทําการศึกษา
และวิเคราะหประกอบดวย 

1. ปริมาณของงานท่ีตองทํา ในแตละชวงเวลา และแตละประเภทของเคร่ือง 

2. ชนิดของชุดอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่จําเปนตองนํามาใชของแตละลักษณะงาน 

3. มาตรฐานเวลาทํางานในการปฏิบัติงานแตละจุด และแตละประเภทของงาน 

4. ชวงเวลาของการทํางานของแตละกะทํางาน 

ทีมวิจัย (Chua, Cai, and Low, 2003) ไดนําไปประยุกตใชในการออกแบบแผนผังการจัดการ
กําลังพล ในงานการจัดตารางการปฏิบัติในอุตสาหกรรมที่การเปลี่ยนแปลงการทํางานแบบตลอดเวลา 
ซึ่งผลลัพธจากการทํางานวิจัย คือ ปริมาณที่มีการกําหนดใหกับพนักงานมีความชัดเจน พนักงาน
สามารถเขาใจและสามารถปฏิบัติตามที่ไดรับมอบหมาย ซึ่งประสบความสําเร็จในการใชจํานวน
พนักงานเทาที่จําเปนได ลดปญหาการหยุด วาง รอคอยงานได ทั้งนี้การกําหนดขอมูลตองระบุถึง
ความสามารถของการรับภาระงาน และทักษะที่จําเปนตองใชของกิจกรรมอยางชัดเจน 
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2.7 สรุป 

  ปญหาการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
เกิดจาก ความไมสัมพันธกันระหวางการทํางานของพนักงาน กับลําดับเวลาการทํางาน ไมมีความ
เหมาะสม การศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ จึงมุงเนนดาน การศึกษาการทํางานของพนักงาน 
และวิธีการในการแกไขปญหา 
  โดยดานการศึกษาการทํางานของพนักงาน ในการทบทวนทฤษฎีนี้ ไดใหรายละเอียดของ 
กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา มาตรฐานการทํางาน การจัดการการไหลของสินคา 
แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา และ การจัดตารางการผลิต เพื่อสรางความเขาใจ และเปนแนวทางใน
การเก็บขอมูล และดําเนินการวิจัย  
  ในดานการทบทวนวรรณกรรม ไดมีการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการลําดับการ
ทํางาน และ การแกปญหาความไมสัมพันธกันของ ภาระงาน กับเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน 



บทที่ 3 
 

การเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหปญหา 
 

การเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหปญหา เปนการศึกษาขอมูลพื้นฐานที่สําคัญ ซึ่งประกอบ
ไปดวย การรับคําส่ังซื้อสินคาจากลูกคา การกําหนดพื้นที่จัดเก็บภายในคลังสินคา การวิเคราะหการ
ไหลของสินคา การกําหนดมาตรฐานการทํางาน การจัดผังองคกรใหสอดคลองกับการปฏิบัติงาน และ
การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โดยแตละสวนของขอมูลจะแสดงรูปแบบ และความสําคัญ
ของขอมูลที่ควรศึกษา และนํามาประยุกตใชในการแกไขปญหา  
 
3.1 คําสั่งซ้ือสินคาจากลูกคา 

3.1.1 วิธีการรับคําสั่งซ้ือสินคา 
คําส่ังซื้อสินคานับเปนจุดเร่ิมตนของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งคําส่ังซ้ือ

สินคานั้น จําเปนตองระบุ ชนิด จํานวน และรายละเอียดที่จําเปนตองใชในการจัดเตรียมสินคาเพื่อ
จัดสงสินคา โดยปจจุบัน วิธีในการรับคําส่ังซื้อสินคาจะจําแนกไดเปน 3 ลักษณะ คือ 

1. ผานการโอนถายขอมูลลงระบบเครือขายของลูกคา โดยเจาหนาที่ของลูกคาจะทําการ
บันทึกขอมูลลงในเวปไซทของบริษัท นับเปนระบบที่มีความสะดวกรวดเร็ว และมีความ
แมนยําสูง เนื่องจาก ขอมูลดังกลาวจะทําการอางอิงจากแผนการประกอบช้ินสวน ซึ่ง
จําเปนตองใชในการจายเขาสายการผลิต ผูใชงานสามารถเรียกดูรายละเอียดของคําส่ัง 
ไดตามชวงเวลาที่ทําการตกลงไวเทานั้น  

2. ผานการสงขอมูลจดหมายอิเล็กทรอนิกส (e-mail) ซึ่งนับเปนวิธีที่มีการใชอยางแพรหลาย
ที่สุด เนื่องจากสะดวกในการติดตอส่ือสาร และเปล่ียนแปลงแกไขไดงาย 

3. ผานทางรถขนสง โดยจะมาเปนรูปแบบของใบคําส่ังซื้อสินคา หรือกัมบัง (kanban) เปน
ชองทางที่สะดวกกับพนักงานคลังสินคามากที่สุด เนื่องจาก การรับขอมูลจะเปนการ
ส่ือสารโดยตรงระหวางพนักงานคลังสินคาดวยกัน ซึ่งแตกตางจาก 2 ข้ันตอนกอนหนาคือ 
ขอมูลจะถูกรับผานหนวยงานวางแผน 

3.1.2 รายละเอียดของสินคา 
รายละเอียดของสินคา  จะถูกนําไปใชเปนฐานขอมูลในการกําหนดมาตรฐานเวลาครบรอบ 

ของแตละสินคา และแตละกิจกรรมงานคลังสินคา (รายละเอียดเพ่ิมเติมใน ภาคผนวก ข สินคาและ
บรรจุภัณฑโรงงานกรณีศึกษา) เพื่อไปใชในการคํานวณปริมาณภาระงานที่จําเปนของแตละกิจกรรม 
โดยขอมูลที่สําคัญประกอบดวย  
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1. ชื่อสินคา (Part Name) แสดงชื่อกลางที่ใชในการเรียกสินคา ระหวาง บริษัท กับ ลูกคา 
โดย ชื่อสินคา มีประโยชนในดานการสอนงานพนักงาน การทบทวนและตรวจสอบงาน
กอนสง และ การสื่อสารกันระหวางพนักงานที่ทํางานเกี่ยวเนื่องกัน 

2. น้ําหนักของสินคา (Weight) แสดงน้ําหนักของสินคาตอหนึ่งชิ้น ปกติใชหนวย กิโลกรัม 
(kg) มีประโยชนในการประเมินเคร่ืองมือในการหยิบยกเคล่ือนยาย กรณีมากกวา 15 
กิโลกรัม รวมทั้งใชเปนขอมูลในการคํานวณมาตรฐานการบรรจุชิ้นงานตอกลอง 

3. จํานวนช้ินตอหนวยกลอง (Pcs/Box) แสดงขอมูลจํานวนช้ินตอหนึ่งกลอง โดยขอมูลนี้จะ
แสดงเฉพาะสินคาที่สามารถจัดอยูในรูปกลอง หรือลูกคากําหนดใหสงเปนกลอง ซึ่งจะเปน
ชิ้นงานขนาดเล็ก และน้ําหนักรวมไมเกิน 15 กิโลกรัม (กรณีงานที่ไมบรรจุเปนกลอง จะ
เวนวางไว) 

4. จํานวนช้ินตอพาเลต (Pcs/Pallet) แสดงขอมูลจํานวนช้ินตอหนึ่งพาเลต ซึ่งเปนหนวย
สุดทายของสินคาที่ใชเคร่ืองมือรถยก (Fork Lift) เปนเคร่ืองมือในการยก สินคาทุก
ประเภท 

5.  ประเภทของกลอง (Box Type) แสดงขอมูลประเภทของกลอง ซึ่งแบงออกเปน กลอง
กระดาษ และกลองพลาสติก เพื่อใหพนักงานที่ทําการจัดเรียงทราบวา สินคาตองบรรจุลง
ในกลองใด 

6. ประเภทของพาเลต (Pallet Type) แสดงขอมูลประเภทของพาเลต ซึ่งแบงออกเปน 3 
ประเภทหลักไดคือ พาเลตเหล็ก พาเลตพลาสติก และพาเลตไม 

 
ตารางที่ 3.1 ขอมูลรายการสินคาและมาตรฐานบรรจุภัณฑ 

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 เวลาในการสงมอบสินคา 
เวลาสงมอบสินคาใหลูกคา (Estimated Time Arrival : ETA) เปนเวลาที่สินคาจากผูผลิตตอง

ถูกสงมอบถึงมือผูบริโภค หรือลูกคา เวลาดังกลาวจะสําคัญมากในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
(Just In Time) เนื่องจาก บริษัทที่ทําการพัฒนา ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี จะมีลักษณะการ
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ทํางานของพนักงานเปนไปอยางตอเนื่อง ชัดเจนสม่ําเสมอ รวมทั้งมีการควบคุมปริมาณระดับสินคาคง
คลังที่นอยมาก คือ มีเทาที่จําเปนเทานั้น ทั้งนี้เพื่อเปนการสรางมาตรฐาน ในการควบคุมสินคาดวยตา
เปลา และสามารถตรวจพบความผิดปกติไดงาย  

ทั้งนี้เวลาในการสงมอบสินคาถึงลูกคา นอกจากจะเก่ียวของกับการรักษาระดับปริมาณสินคา
คงคลังแลว ยังเกี่ยวของกับการบริหารพื้นที่รับสินคาของลูกคา โดยปกติแลว บริษัทผูผลิตจะยืดหยุน
เวลาในการสงมอบสินคาที่ 15-30 นาที ซึ่งเปนเกณฑ มาตรฐานในการประเมินความพึงพอใจในหัวขอ 
การสงมอบสินคา (Delivery) อีกดวย 

การสงมอบสินคาที่ไมเปนเวลาจะมีผลกระทบกับ พนักงานในแผนกรับสินคาของลูกคา และ 
ความเส่ียงในการเกิดการหยุดสายการผลิต (Short Line) และในทางตรงกันขาม การสงมอบสินคาที่
เปนเวลาทุกคร้ัง จะเปนการสรางความนาเชื่อถือ และความพึงพอใจของบริษัทผูผลิตกับ ลูกคา ซึ่งจะ
เห็นไดวา การสงมอบสินคาใหทันเวลา (Delivery On Time) จึงเปนหัวใจของการจัดสงสินคาถึงมือ
ลูกคา 

3.1.4 จํานวนการจัดรอบรถขนสง 
การกําหนดจํานวนรอบในการจัดสงสินคา โดยสวนมากจะเกิดจากการบริหารตนทุนดานการ

ขนสงสินคา ซึ่งจะพิจารณาจาก 
1. ขนาดของรถขนสง 
เนื่องดวยขอกําหนดการบรรทุกตามกฎหมาย มีการควบคุมน้ําหนัก และขนาดของรถขนสง 

ดาน ความกวาง ความยาว และความสูงของรถขนสง การควบคุมจํานวนรอบรถขนสงดวยขนาดของ
รถขนสงในลักษณะนี้ จะใชกับสินคาที่มีน้ําหนักเบา และขนาดของสินคาที่ตองการสงมอบมีปริมาณ
เต็มความจุของรถขนสงกอนที่ น้ําหนักขนสงจะเกินมาตรฐานที่กฎหมายกําหนด 

 
ตารางที่ 3.2 ขอกําหนดขนาดของรถบรรทุก 

 
ที่มา http://www.trucktourthai.com/weightrate.html 
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2. น้ําหนักบรรทุกของรถขนสง 
เนื่องดวยขอกําหนดการบรรทุกตามกฎหมาย มีการควบคุม น้ําหนัก และ ขนาดของรถขนสง 

ดาน ความกวาง ความยาว และความสูงของรถขนสง การควบคุมจํานวนรอบขนสงดวยน้ําหนักบรรทุก
ของรถขนสงในลักษณะนี้ จะใชกับสินคาที่มีน้ําหนักมาก จนทําใหน้ําหนักบรรทุก เกินพิกัดน้ําหนักรวม
ที่กฎหมายกําหนด โดยปจจุบัน รถขนสงที่นิยมกันมากจะเปน รถบรรทุก 6 ลอ และ รถบรรทุก 10 ลอ 
ซึ่งใชระบบ 2 เพลา และ 3 เพลา ตามลําดับ 

 
ตารางที่ 3.3 พิกัดน้าํหนักรวมสูงสุดและน้ําหนกัลงเพลาตามที่กรมทางหลวงกาํหนด 

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

 
3. การบริหารตนทุนคาขนสงแบบหลายจุด (Milk Run) 
เกิดจากแนวคิดในการลดตนทุนการขนสงสินคา แบบหลายจุด (Milk Run) โดยมีลักษณะการ

ขนสงคือ รับสินคาจากผูผลิตที่ 1 จนถึงผูผลิตสินคารายสุดทายที่กําหนดไว แลวจึงนําสินคาดังกลาวไป
สงใหกับลูกคา หรือ จากผูผลิต สงมอบสินคาใหกับลูกคาที่ 1 จนกระทั่งถึงลูกคารายสุดทายที่กําหนด
ไว 

แนวคิดดังกลาวอาจเกิดจาก การปรับปรุงจากเงื่อนไขการขนสงของกรณีที่ 1 และ 2 คือ ทํา
การบริหารสินคาจากบริษัทที่มีสินคาน้ําหนักเบา พรอมกับสินคาที่มีน้ําหนักมาก ทําใหเกิดความคุมคา
ดานปริมาณ และนํ้าหนักในการขนสง 
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การปรับปรุงเสนทางการขนสงสินคา ใหเสนทางสถานีรับสินคา หรือ สงสินคาที่อยูใกลกัน 
ไดรับสินคาพรอมกัน เพื่อเปนการลดจํานวนรอบในการขนสง 

 

 
รูปที่ 3.1 แนวคิดในการขนสงสินคาแบบหลายจุด (Milk Run) 

 

 
รูปที่ 3.2 ตัวอยางรถขนสงทีท่ําการขนสงสินคาแบบหลายจุด (Milk Run) 

 
 ทั้งนี้แนวคิดในลักษณะดังกลาว เหมาะสมกับ ลูกคาที่ตองการทําการลดตนทุน โดยทําการรับ
สินคาจากผูผลิตหลายบริษัท หรือ ผูผลิตที่มีลูกคาหลายบริษัท ทั้งนี้ประโยชนที่ไดรับ คือ ตนทุนคา
ขนสงสินคาที่ถูกลง ปริมาณสินคาที่ตองจัดเก็บลดลง ปริมาณภาชนะที่ตองบรรจุสินคาลดลง และ 
ภาระงานของพนักงาน มีการทํางานอยางสม่ําเสมอ 
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3.1.5 ประเภทรถขนสง 
การระบุประเภทรถขนสงจะทําใหงายตอการปรับรอบเวลา ทั้งนี้รถขนสงจะถูกแบงออกเปน 2 

ประเภทคือ 
1. รถขนสงของบริษัทรับเหมา 
เนื่องจากตนทุนของรถขนสงปจจุบันมีราคาคอนขางสูง ประกอบกับภาระคาดูแลรักษาของ

รถบรรทุกนั้น มีมากดวยเชนกันทั้งดาน คาประกันภัย คาประกันอุบัติเหตุ คาประกันสินคา คาเส่ือม
ราคารถ คาเส่ือมราคายาง และ คาจางแรงงานพนักงานขับรถขนสง คาใชจายเหลานี้ นับเปนเหตุให
บริษัทผูผลิตสวนมากใช นโยบายการจางเหมางานกับผูรับเหมา (Subcontract) เปนเคร่ืองมือในการ
บริหารคาขนสงสินคา  

โดยหลักในการบริหารคาขนสง จะพิจารณาตามจํานวนเที่ยวขนสง ที่ผูรับเหมารับผิดชอบ
เที่ยวขนสงนั้นๆ โดยทางบริษัทจะจายเงินตามจํานวนเที่ยวที่รถขนสงนั้นๆ ทําการขนสงจริง ทําใหเปน
การควบคุมคาขนสงใหผันแปรไป ตามยอดขายจริงของบริษัท ทั้งนี้รถขนสงประเภทบริษัทรับเหมา 
สามารถกําหนด และดูแลรอบเวลา รวมทั้งกําหนดเวลาสงสินคาถึงลูกคา (Estimated Time 
Arrival :ETA) ไดอยางอิสระ โดยอิงเงื่อนไขในการสงงานใหทันเวลาที่ลูกคากําหนด 

2. รถขนสงของลูกคา 
สวนมากจะเปนรถขนสงที่ใชระบบการขนสงแบบหลายจุด (Milk Run) ซึ่งมีจุดที่ตองทําการรับ

สินคาแบบแนนอนตายตัว หลายบริษัท ทั้งนี้รอบเวลาที่ตองไปถึง จะถูกกําหนด และเกี่ยวเนื่องกัน
ตลอดเสนทาง กลุมรถขนสงดังกลาวสามารถปรับรอบเวลาไดยากกวารถขนสงในแบบแรก เนื่องจาก
ผูดูแลรอบเวลาเปนลูกคา และมีผลกระทบกันกับผูผลิตรายอ่ืน จึงทําให การปรับรอบเวลาในกลุมรถ
ขนสงลูกคา ไมนิยมเปล่ียนแปลงในการปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาถึงลูกคา 

  
3.2 พื้นที่จัดเก็บภายในคลังสินคา 

3.2.1 การวางผังคลังสินคา 
การวางผังคลังสินคา คือ การวางแผนในการจัดต้ังคลังสินคาใหดีที่สุด เหมาะสมกับหนาที่งาน

แตละงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ รวมทั้งส่ิงอํานวยความสะดวกในคลังสินคา เพื่อใหกระบวนการทํางาน 
เปนไปอยางราบร่ืน ปลอดภัย รวดเร็ว โดยใหระยะทาง และระยะเวลาในการเคล่ือนยายส้ันที่สุด และ
เสียคาใชจายในการดําเนินงานตํ่าที่สุด ทั้งนี้การวางผังคลังสินคา จําเปนตองคํานึงถึง ลักษณะการใช
งาน และวัตถุประสงค ในการใชงานคลังสินคานั้นๆ ซึ่งสามารถจําแนกเปนหัวขอไดดังนี้ 

1. ใชพื้นที่ในคลังสินคาใหเกิดประโยชนสูงสุด 
2. ใหการไหลของสินคาจากพื้นที่รับสินคาไปยังพื้นที่จัดเก็บ และจากพื้นที่จัดเก็บไปประกอบ 

บรรจุหีบหอ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  
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3. ใหความสามารถในการเขาถึงสินคาแตละ SKU นั้นมีประสิทธิภาพ สามารถหยิบสินคาได
สูงสุด 

4. คาใชจายในการดําเนินการตํ่าที่สุด 
5. เพิ่มผลิตภาพในการทํางานหลักๆ ของพนักงานในคลังสินคา (การเคลื่อนยายสินคา การ

จัดเก็บ การหยิบสินคา การบรรจุหีบหอ เปนตน) 
6. ปองกันสินคาคงคลังและระบบอุปกรณขนยาย จากการเสียหาย การลักขโมย และ

ส่ิงรบกวน เชน จัดพื้นที่วัตถุอันตราย แยกออกจากสินคาตัวอ่ืน 
7. เตรียมพรอมสําหรับการขยายคลังสินคา 
8. จัดใหพนักงานทํางานในสภาพแวดลอมที่ปลอดภัย 
3.2.2 การกําหนดปริมาณจัดเก็บ 
การวางแผนในการออกแบบสวนเก็บสินคานั้นจําเปนตองคํานึงถึงปริมาณ และลักษณะของ

สินคา โดยมีหลักในการดําเนินการดังนี้ 
1. การกําหนดลักษณะสินคาภายในสวนจัดเก็บ 

- อธิบายชนิดวัตถุดิบ 
- ลักษณะของ Unit Load อันไดแก ชนิดของ Unit Load, Capacity, Size, Weight 
- ปริมาณ Unit Load ในการจัดเก็บ 
- พื้นที่จัดเก็บ ไดแก ลักษณะการจัดเก็บ พื้นที่ ความสูง เปนตน 

2. ชนิดของพื้นที่จัดเก็บ 
- Fixed or Assigned Location Storage เปนการกําหนดตําแหนงในการจัดเก็บสินคา

แตละชนิดอยางแนนอนตายตัว แมวาพื้นที่ในการจัดเก็บนั้นจะไมไดถูกใชงานแตก็ไม
อาจนําสินคาอ่ืนที่ไมใชสินคาที่กําหนดไปเก็บได 

- Random or Floating Location Storage เปนรูปแบบที่ไมไดมีการกําหนดพื้นที่จัดเก็บ
ไวแนนอนตายตัว  

3. การคํานวณปริมาณจัดเก็บ 
การคํานวณปริมาณที่จําเปนตองใชในการจัดเก็บ จะข้ึนอยูกับเงื่อนไขในการผลิต และลักษณะ

ความสม่ําเสมอของความตองการสินคาของลูกคา โดยทั่วไปแลว จะมีสูตรในการคํานวณพื้นที่จัดเก็บ
คือ 

 ܽ݁ݎܣ ݁݃ܽݎ݋ݐܵ
ൌ ൅  ݇ܿ݋ݐܵ ݕݐ݂݁ܽܵ ൅ ݁݉݅ܶ ݀ܽ݁ܮ ݏݏ݁ܿ݋ݎܲ ݁ݖ݅ܵ ݐ݋ܮ ൅  ݊݋݅ݐܽݑݐܿݑ݈ܨ

 
 โดย การคํานวณพื้นที่จัดเก็บภายในคลังสินคา จะตองมีเทากับปริมาณของระดับสินคาที่จะมี
มากที่สุด (Maximum Storage) โดยปจจัยที่ใชในการพิจารณามีรายละเอียดดังนี้ 
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- ปริมาณจัดเก็บเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) จะข้ึนอยูกับนโยบายการจัดเก็บ
สินคาของแตละบริษัท ซึ่งอาจจะอางอิงจาก ระยะเวลาการหยุดสายการผลิต (Break 
Down) ที่ยาวนานที่สุดของบริษัทนั้นๆ ทั้งนี้เพื่อเปนสวนสํารองในกรณีที่เกิดปญหาที่
รายแรงที่สุด สินคาที่จัดเก็บไวก็สามารถสํารองสงมอบใหกับลูกคาไปกอนได ซึ่งโดย
สวนมากอาจมีการสํารองไวที่ 1 กะการผลิต ถึง 2 วันทํางาน 

- ระยะเวลานําของกระบวนการ (Process Lead Time) เปนปริมาณสินคาที่คางอยู
ระหวางกระบวนการผลิต ในกรณีนี้จะคิดสําหรับสินคาที่ใชชวงเวลาการผลิตนาน 
กลาวคือ สินคาที่เ ร่ิมผลิตไปแลว (อาจรวมระยะเวลาส่ังผลิตดวย) จะตองมีการ
จัดเตรียมพื้นที่ไวระหวางการเดินทางผานแตละสถานีงานมายัง พื้นที่จัดเก็บ  

- ล็อตการผลิต (Lot Size) การกําหนดล็อตการผลิต จะเกิดข้ึนกับสินคาที่เปนมีการผลิต
แบบกลุมกอน (Batch) ซึ่งมีการผลิตทีละมากๆ ตัวอยางเชน การผลิตแชมพู การหลอม
เหล็ก เปนตน ทั้งนี้หากการผลิตสามารถผลิตไดทีละชิ้น ก็สามารถลดพื้นที่จัดเก็บใน
สวนนี้ได 

- คาสวนแกวง (Fluctuation) กรณีที่คําส่ังซื้อมีความไมแนนอน มีการเปลี่ยนแปลงสูง ซึ่ง
อาจใชคาสวนตางความตองการตอวันมากที่สุด กับความตองการปกติ มาใชในการ
คํานวณได 

3.2.3 พื้นที่จัดเก็บสินคาโรงงานกรณีศึกษา 
พื้นที่จัดเก็บสินคาโรงงานกรณีศึกษาประกอบไปดวย 4 คลังสินคา คือ คลังสินคางานหลอ

ขนาดใหญ จํานวน 2 คลังสินคา คลังสินคางานหลอขนาดเล็ก 1 คลังสินคา และ คลังสินคางานกลึง
จํานวน 1 คลังสินคา โดยแตละคลังสินคา จะมีนโยบายการจัดเก็บที่เหมือนกันคือ ปริมาณจัดเก็บที่
ปลอดภัย (Safety Stock) อยูที่ 1.5 วันของปริมาณคําส่ังซื้อปกติ เนื่องจากบริษัทใชระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี ในการควบคุมระดับปริมาณสินคาคงคลัง และสําหรับ คลังสินคางานหลอทั้งหมด 
จําเปนตองมีการพิจารณาล็อตการผลิตในการกําหนดพื้นที่จัดเก็บสินคา โดยรายละเอียดของแตละ
คลังสินคามีดังตอไปนี้ 

1. คลังสินคางานหลอขนาดใหญ (Casting Store) ซึ่งทางบริษัท ใชสายการผลิตสินคางาน
หลอขนาดใหญ 2 โรงงานรวมกันผลิต ซึ่งจัดเก็บไวในพื้นที่ใกลเคียงกัน เรียกวา MA-MC 
Casting Store มีสินคาที่ตองทําการจัดเก็บทั้งส้ิน 37 รายการสินคา 
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รูปที่ 3.3 ตัวอยางพืน้ที่จัดเกบ็สินคา MA Casting Store 

 

 
รูปที่ 3.4 ตัวอยางพืน้ที่จัดเกบ็สินคา MC Casting Store 

 
2. คลังสินคางานหลอขนาดเล็ก (Casting Store) ซึ่งมีสายการผลิตสินคางานหลอ เรียกวา 

MB Casting Store มีสินคาที่ตองทําการจัดเก็บทั้งส้ิน 21 รายการสินคา 
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รูปที่ 3.5 ตัวอยางพืน้ที่จัดเกบ็สินคา MB Casting Store 

 
3. คลังสินคางานกลึง (Machining Store) ซึ่งมีสายการผลิตสินคางานกลึง 20 สายการผลิต 

เรียกวา Machining Store มีสินคาที่ตองทําการจัดเก็บทั้งส้ิน 39 รายการสินคา 
 

 
รูปที่ 3.6 ตัวอยางพืน้ที่จัดเกบ็สินคา Machining Store 

 
4. พื้นที่จัดสงสินคา (Shipping Area) มีพื้นที่จอดรถบรรทุกภายในโรงงานได สําหรับสินคา  

4 คัน คือ รถที่กําลังทําการจัดสงสินคา 2 คัน และรถที่จอดรอรอบถัดไป 2 คัน และมีพื้นที่
พักกองสินคา (Staging Lane) กระจายอยู 13 จุด โดยจําแนกเปนพื้นที่พักกองสินคางาน
หลอ 7 จุด และพ้ืนที่พักกองสินคางานกลึง  6 จุด 
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รูปที่ 3.7 ตัวอยางพืน้ที่จัดสงสินคา Shipping Area 

 
3.3 ลักษณะการไหลของสินคาและพัสดุ 

3.3.1 การพิจารณาสถานีงาน และลักษณะการไหล 
การพิจารณาการไหลของสินคาและพัสดุ จะยึดหลักการการเคล่ือนที่ของสินคาตามข้ันตอน

กิจกรรมที่ผานแตละสถานีงาน ซึ่งจากตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา พบวา กิจกรรมที่ทําการพิจารณา
เปนกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งมีข้ันตอนที่สําคัญคือ การหยิบ
สินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และ การยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง (Loading) ซึ่งแตละกิจกรรมก็จําเปนตองใชเคร่ืองมือ และทรัพยากร เพื่อใหแตละกิจกรรม
สามารถดําเนินไปไดดวยความสะดวก โดยอุปกรณที่จําเปนตองใชในแตละสถานีงานประกอบดวย 

1. รถลากไฟฟา (Battery Car) ใชในการขนยายสินคาจากคลังสินคางานหลอขนาดใหญ 
(MA-MC Casting Store) ซึ่งมีระยะหางจากพื้นที่จัดเตรียมสินคาคอนขางมาก คือ 
ประมาณ 300 – 500 เมตร โดยลักษณะของเคร่ืองมือ สามารถตอพวงลากช้ินงาน ไมเกิน 
4 พวง น้ําหนักรวมไมเกิน 2.0 ตัน 

2. อุปกรณยกชิ้นงานดวยระบบลม (Hoist) ใชในการขนยายสินคางานหลอและงานกลึง ที่มี
น้ําหนักมากกวา 20 กิโลกรัม ในแนวด่ิง โดยการใชงานตองมีอุปกรณจับยึด (Jig) ชวยใน
การหยิบช้ินงาน 

3. รถเข็น (Cart) ใชในการจัดเตรียมสินคา ซึ่งมีไดหลายลักษณะ ข้ึนอยูกับการใชงาน มีทั้ง
แบบที่มีลูกกล้ิงประกอบ และแบบที่เปนแผนเหล็กปกติ ใชประโยชนในการเคล่ือนยาย
สินคาในพื้นที่ใกลเคียง น้ําหนักควบคุมไมเกิน 300 กิโลกรัม 

4. รถยก (Fork Lift) ใชในการยกสินคาข้ึนรถขนสง หรือยายสินคาที่มีน้ําหนักมาก ภายใน
อาคาร เหมาะสําหรับงานที่มีน้ําหนักมาก และตองยกข้ึนสูง 
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3.3.2 การจัดทําแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุ 
การจัดทําแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุ โรงงานกรณีศึกษา จําเปนตองทําการวิเคราะห

สินคาทีละรายการ จําแนกตามพื้นที่จัดเก็บสินคา ซึ่งผลลัพธของแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุ 
ไดลักษณะการไหล จําแนกตามลูกคาที่แตกตางกันไดดังนี้ (1 ลูกคา อาจมีไดมากกวา 1 ลักษณะการ
ไหล) 

 
 

รูปที่ 3.8 ตัวอยางแผนภูมิการไหลของสินคาและพัสดุโรงงานกรณีศึกษา 
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3.4 มาตรฐานการทํางาน 
3.4.1 การเขียนมาตรฐานการทํางาน 
การควบคุมงานเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน ทั้งดานคุณภาพงาน และปริมาณงาน 

ในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา จําเปนตองควบคุม คุณภาพงาน (Quality) ตนทุน 
(Cost) และ เวลาในการสงมอบงาน (Delivery) ของแตละข้ันตอนงานคลังสินคา ใหเปนไปอยาง
ถูกตอง ทั้งจํานวนและปริมาณทุกคร้ัง ดังนั้นจึงจําเปนที่ตองทําการกําหนดมาตรฐานในการทํางานของ
พนักงานแตละข้ันตอน ซึ่งมาตรฐานในการทํางานของพนักงานที่ดี จะตองระบุ 

1. ข้ันตอนการทํางานอยางละเอียด 
ข้ันตอนการทํางานของพนักงานจะตองระบุใหชัดเจน เปนลําดับข้ันตอนที่พนักงาน สามารถ

อาน และทําความเขาใจไดงายในคร้ังเดียว เชน ตรวจสอบความตองการสินคาของลูกคาที่ตูรับขอมูล 
รับรถเข็นและภาชนะที่จุดจอดรถเข็น ตรวจสอบสินคาทีละกลองตามใบรายการหยิบสินคา เปนตน  

2. จุดสําคัญในการปฏิบัติงาน 
จุดสําคัญในการปฏิบัติงาน จะระบุ ส่ิงสําคัญที่ตองระมัดระวัง ทั้งดานความปลอดภัยในการ

ทํางาน ความผิดพลาดในการจัดเตรียมสินคา รวมทั้ง ส่ิงที่ผูทํามาตรฐาน หรือ หัวหนางานตองการให
พนักงาน ตระหนักในการทํางานทุกคร้ัง โดยตองระบุตอจากข้ันตอนการทํางานทุกคร้ัง เพื่อขยายความ 
ของการทํางานใหชัดเจน และไมเกิดความผิดพลาด เชน เหยียบ Stopper ทุกคร้ังที่จอดรถเข็น 
ตรวจสอบสินคาภายในภาชนะทุกคร้ัง ตองรัดสายรัดดานขางของภาชนะปองกันกลองบนเปนรอย เปน
ตน 

3. เวลาในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน 
เวลาในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน จะเปนการประเมินความเร็วและความสามารถของ

ข้ันตอน ใหพนักงานสามารถทํางานไดตามมาตรฐาน ไมชาจนเกินไป หรือเรงรีบจนเกิดความผิดพลาด 
โดยปกติแลวเวลาในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน จะระบุหนวยเปน วินาที และ เชน 15 วินาที, 7 วินาที 
เปนตน ซึ่งจะเปนขอมูลพื้นฐานในการประเมินมาตรฐานเวลาครอบรอบ (Cycle Time) ในสวนทาย 
ทั้งนี้การกําหนดเวลาดังกลาว ตองมีการยืนยันกับทางหัวหนางานของพนักงาน วาสามารถปฏิบัติได
จริง ในทุกๆ รอบเวลาการทํางานของพนักงาน เพื่อปองกันปญหาความผิดพลาดภายในกระบวนการได 

4. รูปภาพแสดงข้ันตอนการทํางานที่ชัดเจน 
รูปภาพแสดงข้ันตอนงาน จะแสดงรายละเอียด การทํางานแตละข้ันตอนที่กําหนดใหพนักงาน

สามารถเขาใจมาตรฐานในการทํางานแตละข้ันตอนไดดียิ่งข้ึน และชัดเจนมากข้ึน โดยรูปภาพแสดง
ข้ันตอนงานที่ดี จะตองเปนรูปถายของพนักงานที่ปฏิบัติงานในหนาที่นั้นจริง เพื่อเปนการทบทวนการ
กําหนดมาตรฐานการทํางานของผูทํามาตรฐานการทํางาน วามาตรฐานดังกลาว เหมาะสมกับ
ธรรมชาติในการทํางานของพนักงานหรือไม เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขตอไป 
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รูปที่ 3.9 ข้ันตอน ตรวจสอบขอมูลความตองการสนิคาของลูกคาทุกคร้ัง 

 

 
รูปที่ 3.10 ตัวอยางมาตรฐานการทํางานของพนักงานบริษัทกรณีศึกษา 

 
3.4.2 มาตรฐานเวลาครบรอบ 

 มาตรฐานเวลาครบรอบ (Cycle Time) เปนขอมูลที่สําคัญของเวลาในการทํางานรวมของ
พนักงาน ต้ังแตข้ันตอนแรกจนกระทั่งถึงข้ันตอนสุดทาย ซึ่งเกิดจากการรวมขอมูลเวลาในการทํางานแต
ละข้ันตอน และทําการปรับเปนหนวยนาที โดยขอมูลของมาตรฐานเวลาครบรอบ จะถูกนําไปใชในการ
คํานวณหาปริมาณภาระงานจากความตองการสินคาของลูกคา ดังนั้น การกําหนดมาตรฐานเวลา
ทํางานที่ชาเกินไป จะทําใหพนักงานเกิดเวลาวางงาน หยุดรอคอยงาน ไมเปนผลดีตอการควบคุมงาน 
และในทางตรงกันขาม การกําหนดมาตรฐานเวลาครบรอบที่เร็วเกินไป ก็จะเปนผลใหพนักงาน
ปฏิบัติงานดวยความเรงรีบ และขามข้ันตอนทําใหเกิดความผิดพลาดในการทํางาน และสงผลกระทบ
ตอลูกคา และความนาเชื่อถือของบริษัท  

โดยปกติแลว มาตรฐานเวลาครบรอบ ที่ นักวางระบบสวนใหญใช จะใชเปนหนวยที่ หารลงตัว
กับ เวลาทํางานใน 1 ชั่วโมง หรือ 60 นาที เชน 2, 3, 5, 7.5, 10, 12, 15, 20, 30 นาที เปนตนหรือ 
บางคร้ังอาจเปน 40, 45 นาที ก็ได ซึ่งข้ึนอยูกับความเหมาะสม โดยเวลาที่กําหนดไวจะเกิดจากการเก็บ
ขอมูลของผลรวมเวลาแตละกิจกรรมยอยจํานวน 10 ชุดขอมูล และเพิ่มเวลาเผ่ือจากการออนลา 
รวมทั้งขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบเดิมที่ถูกจัดเก็บไวที่หัวหนางาน ทั้งนี้ก็เพื่อใหหัวหนางานสามารถ 

9 เสียบกัมบัง YSP 2 Q เสียบกัมบังลูกคาตําแหนง
ดานแคบของกลองเทานั้น
เพ่ือใชในการตรวจสอบ

10 หยิบงานไปวางบน 5 S ขอบของกลองตองไมเกิน
พาเลตพลาสติก ขอบของพาเลตพลาสติก

ปองกันการหลนกระแทก
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ตรวจสอบผลลัพธของการทํางานไดในหนวยช่ัวโมง และสามารถตรวจพบความผิดปกติในการทํางาน
ไดงาย เชน กําหนด 5 รอบตอชั่วโมง หากไดงานเปน 3-4 รอบในช่ัวโมงนั้น ก็สามารถตรวจสอบสาเหตุ
ไดงาย 

ทั้งนี้การกําหนดมาตรฐานการทํางานของพนักงาน เปรียบเสมือนการควบคุมการทํางานของ
พนักงาน ทั้งในดาน คุณภาพ ตนทุน และ การสงมอบงาน  การทํามาตรฐานการทํางานของพนักงานที่
ชัดเจน จะทําใหการปรับปรุงงานตางๆ รวมทั้งการพัฒนาพนักงานสามารถทําไดงายข้ึน โดยการ
กําหนดมาตรฐานการทํางาน จะอางอิงกับชนิดของสินคา ลักษณะของภาชนะบรรจุสินคา พื้นที่ทํางาน 
และกิจกรรมงานคลังสินคา ตัวอยางขอมูลการสรุปมาตรฐานเวลาครบรอบของลูกคา  A1 (สินคาลูกคา 
A รอบที่ 1) โรงงานกรณีศึกษา 
 

ตารางที่ 3.4 ตัวอยางขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบของโรงงานกรณีศึกษา 

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

เวลาในการยกภาชนะเปลาลงและยกสินคาข้ึนของรถขนสงของลูกคา A รอบ1 ใชเวลา 45 นาที  
 
 รายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก ค ขอมูลคําส่ังซ้ือสินคา และมาตรฐานเวลาครบรอบของแต
ละสินคา ซึ่งจําแนกมาตรฐานเวลาครบรอบของแตละข้ันตอนของสินคาทั้ง  97 รายการ 

3.4.3 การกําหนดโครงสรางรหัสของมาตรฐาน 
การกําหนดโครงสรางรหัสของมาตรฐาน เปนส่ิงที่สําคัญอีกประการหนึ่ง ในการจัดทําระบบ

มาตรฐานการทํางานของพนักงาน ซึ่งการกําหนดโครงสรางที่เหมาะสม จะทําใหการเก็บขอมูล 
การศึกษา รวมทั้งการจัดทํามาตรฐาน เปนไปไดดวยความสะดวก สามารถสอนงาน และถายทอดได
งาย ทั้งนี้มาตรฐานการทํางาน เปนส่ิงที่ควบคุมการทํางานของพนักงานแตละคน ตัวอยางโครงสราง
มาตรฐานการทํางานโรงงานกรณีศึกษา มีรายละเอียดดังนี้ 
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รูปที่ 3.11 ตัวอยางรายละเอียดโครงสรางรหัสมาตรฐาน โรงงานกรณีศึกษา 

 
รหัสของมาตรฐานโดยทั่วไปจะประกอบดวยขอมูล 4 ชุด โดยแตละชุดจะแสดงการจําแนกแยก

ยอย จากหนวยใหญไปเล็ก โดยตัวอยาง 
1. ขอมูลชุดที่ 1 แสดงรหัสของบริษัท ซึ่งจะใชกับบริษัทที่มีการบริหารระบบมาตรฐานเปนแบบ

กลุม ซึ่งอาจใชอักษรยอในการส่ือความหมายตามความเหมาะสม 
2. ขอมูลชุดที่ 2 แสดงประเภทของมาตรฐานการทํางาน ซึ่งแบงออกไดเปน 4 ประเภทคือ 

- Procedure วิธีการทํางานที่เกี่ยวของกันมากกวา 2 บุคคลข้ึนไป 
- Work Instruction วิธีการปฏิบัติงานของพนักงานนั้น 
- Form แบบบันทึกขอมูล 
- Supporting Document ขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจ 

3. หนวยงานที่เกี่ยวของ หรือหนวยงานที่รับผิดชอบมาตรฐานการทํางานนั้น 
4. เลขที่แสดงรหัสของมาตรฐาน ซึ่งอาจจําแนกตามลักษณะของเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ตามการจัด

หมวดหมูของผูออกแบบระบบนั้น 
3.4.4 ตัวอยางรหัสมาตรฐานโรงงานกรณีศึกษา 
1. มาตรฐานการทํางานการหยิบสินคาคลังสินคา MA-MC Casting Store ของกลุมงานขับ

รถลากไฟฟา (Battery Car) 
- N-W-PL-101 มาตรฐานการหยิบสินคา CMI 
- N-W-PL-102 มาตรฐานการหยิบสินคา EXEDY 
- N-W-PL-103 มาตรฐานการหยิบสินคา JBT 
- N-W-PL-104 มาตรฐานการหยิบสินคา JBT ATJ 
- N-W-PL-105 มาตรฐานการหยิบสินคา SKT 
- N-W-PL-106 มาตรฐานการหยิบสินคา SNF 
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- N-W-PL-107 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา ATFB 
- N-W-PL-108 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SATI 
- N-W-PL-109 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SKI 
- N-W-PL-110 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา STM 
2. มาตรฐานการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting  
- N-W-PL-201 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา CMI 
- N-W-PL-202 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา EXEDY 
- N-W-PL-203 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา JBT 
- N-W-PL-204 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา JBT ATJ 
- N-W-PL-205 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SKT 
- N-W-PL-206 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SNF 
3. มาตรฐานการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting  
- N-W-PL-311 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา DANA 
- N-W-PL-312 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา JBT 
- N-W-PL-313 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา NBT 
- N-W-PL-314 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SCI 
4. มาตรฐานการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining 
- N-W-PL-415 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา APC 
- N-W-PL-416 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา ATJ 
- N-W-PL-417 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา GW 
- N-W-PL-418 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา IEMT 
- N-W-PL-419 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SNA 
- N-W-PL-420 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SR 
- N-W-PL-421 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา STM 
- N-W-PL-422 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา THM 
- N-W-PL-423 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา TRW 
- N-W-PL-424 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา TSM 
- N-W-PL-425 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา YSP 
- N-W-PL-426 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา HMMT 
- N-W-PL-427 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา NDT 
- N-W-PL-428 มาตรฐานการหยิบและจัดเตรียมสินคา SKI 
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5. มาตรฐานการทํางานกลุมงานขับรถยก (Fork Lift) 
- N-W-PL-501 มาตรฐานการยกสินคาข้ึนรถขนสง 
- N-W-PL-502 มาตรฐานการยกสินคาเขาคลังพัสดุ 

 
3.5 แผนผังองคกร 

การจัดกลุมพนักงาน จะเกิดจากการสรุปลักษณะของขั้นตอนการจัดเตรียมสินคา และใช 
เคร่ืองมือการจัดการ การไหลของสินคา (Material Flow Management) มาทําการวิเคราะหดานพื้นที่
ทํางานและลักษณะงาน แลวจึงทําการแบงกลุมการทํางานของพนักงาน เพื่อใหเกิดการกระจาย
ทรัพยากรใหเปนไปอยางเหมาะสมกับลักษณะงานของแตละกลุมงานนั้น และเพื่อการมอบหมายงาน 
และกําหนดผูรับผิดชอบ เปนไปอยางมีระบบที่มีประสิทธิภาพ จากตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา ได
ทําการศึกษาและสรุปข้ันตอนการไหลของสินคา จากคลังสินคาทั้ง 4 แหงไปยังกลุมงานพนักงานได
ตามรูป 

 

รูปที่ 3.12 การจัดกลุมงานพนกังานโรงงานกรณีศึกษา 
 
โดยกลุมของพนักงานที่กําหนดไวตามหลักการการจัดการการไหลของสินคา ถูกจําแนกหนาที่

ออกเปนหนาที่ตามหลักการกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ดังนี้ 
1. การยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading / Unloading)  
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จากการออกแบบพื้นที่จัดสงสินคา ใหมีพื้นที่ยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading / Unloading 
Area) เพียงพื้นที่เดียว การยกภาชนะเปลาลง และยกสินคาข้ึนตู จึงสามารถกําหนดเปนกลุมงานยก
สินคา ซึ่งจําเปนตองใชพนักงานที่มีทักษะในการขับรถยก (Fork Lift) ในกลุมดังกลาว 

2. การหยิบสินคาออกจากคลังสินคา MA, MC (Order Picking)  
เนื่องจากระยะทางจากคลังสินคาดังกลาวมี ระยะทางหางจากพื้นที่จัดเตรียมสินคา 

คอนขางมาก คือ ประมาณ 400 เมตร จึงควรแยกหนาที่งานดังกลาวเปนกลุมงานที่ใชเคร่ืองมือ รถลาก
ไฟฟา (Electric Car: E-Car) เปนเคร่ืองมือหลัก ในการหยิบสินคามายังพื้นที่จัดเตรียมสินคา 

3. การจัดเตรียมสินคา MA, MC (Packing)  
เนื่องจากสินคาจากคลังสินคา MA, MC มีระยะหางจากพื้นที่จัดเตรียมสินคาคอนขางมาก 

รวมทั้งขนาดของช้ินงานยังมีน้ําหนักตอช้ิน มากกวา 15 กิโลกรัมเปนสวนมาก กลุมงานดังกลาวจึงแยก
ยอย และมีเคร่ืองมือที่สําคัญคือ ชุดยกช้ินงานแบบระบบลม เปนเครื่องมืออํานวยความสะดวกในการ
ทํางาน มีหนาที่ในการจัดเตรียมสินคา MA-MC ใหเปนไปตามมาตรฐานการบรรจุสินคาสงลูกคา 

4. การหยิบสินคาและจัดเตรียมสินคาจากคลังสินคา MB (Order Picking & Packing)  
เนื่องจากพื้นที่จัดเตรียมสินคา MB อยูใกลกับคลังสินคา MB เพื่อไมใหมีการหยุดรอคอย

ระหวางกระบวนการ ของข้ันตอนการหยิบสินคา และจัดเตรียมสินคา จึงกําหนดกลุมงาน หยิบและ
จัดเตรียมสินคา MB ไวเปนกลุมเดียวกัน การทํางานจึงเกิดประสิทธิภาพและการไหลของสินคาระหวาง
กระบวนการไดสะดวกมากข้ึน 

5. การหยิบสินคาและจัดเตรียมสินคาจากคลังสินคา Machine (Order Picking & Packing) 
เชนเดียวกันกับ กลุมงานการหยิบสินคาและจัดเตรียมสินคาจากคลังสินคา MB มีพื้นที่ระหวาง 

พื้นที่จัดเตรียมสินคา กับ คลังสินคา อยูใกลเคียงกัน กลุมงานการหยิบสินคาและจัดเตรียมสินคาจาก
คลังสินคา Machine จึงถูกมอบหมายไวดวยกัน เพื่อใหการทํางานเกิดประสิทธิภาพและการไหลของ
สินคาระหวางกระบวนการ 
 

ตารางที่ 3.5 ขอมูลกลุมงานของพนกังานและหนาที่รับผิดชอบ 
กลุมงาน กลุมงานพนักงาน หนาท่ีงาน

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 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
3.6.2 การเขียนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
การเขียนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษามีข้ันตอนในการเก็บรวบรวม

ขอมูล และจัดทํา มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1. นําขอมูลเวลาสงมอบสินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และ ระยะทางระหวาง

บริษัทผูผลิต และลูกคาทั้ง 55 รอบขนสง มาประเมินและระบุลงในแผนภูมิควบคุมการ
จัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย (Safety Time) สําหรับการหยุดตรวจสอบส่ิง
ผิดปกติเล็กนอยของรถขนสงที่ตองรับผิดชอบการขนสงสินคา โดยทําสัญลักษณ 2 
ลักษณะ คือ เวลาสงมอบ และชวงเวลาการเดินทาง ลงในแผนภูมิ 
 

ตารางที่ 3.6 เวลาควบคุมรถขนสงออกจากบริษทั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. ทําการระบุภาระงานของพนักงานขับรถยก ตามมาตรฐานเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง 
แตละรอบขนสงลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา พรอมสรุปภาระงานของพนักงานขับ
รถยกสินคาข้ึนรถขนสง ทั้งนี้ตองรวมภาระของหนวยงานพัสดุ ซึ่งใชเคร่ืองมือรถยก ในการ
ทํางาน อีก 370 นาที โดยเปนภาระงานที่เปนมีการระบุชวงเวลาชัดเจน และแนนอน ซึ่ง
สามารถกําหนดเปนมาตรฐานการทํางานใหพนักงานขับรถยกได 
 

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 ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง
รายการ ลูกคา

จํานวน
รอบจัดสง

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. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการจัดเตรียมสินคาของแตละกลุมงาน มาระบุลงในแผนภูมิ
ควบคุมการจัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย (Safety On Time) ประมาณ 30 – 60 
นาที สําหรับการหยุดตรวจสอบสภาพ สินคา ขอมูลเอกสาร และส่ิงผิดปกติเล็กนอย ของ
พนักงานตรวจสอบสินคากอนยกข้ึนรถขนสง 

 
ตารางที ่3.8 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมงาน MA-MC 

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

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. นําขอมูลภาระงานข้ันตอน การหยิบสินคาออกจากคลังสินคามาระบุลงในแผนภูมิควบคุม
การจัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาสวนตาง ระหวางการหยิบสินคาจากคลังสินคา มาพื้นที่
จัดเตรียม ซึ่งโรงงานกรณีศึกษา กําหนดไว ไมเกิน 30 นาที 

 

แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Controal Chart)
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รูปที่ 3.13 ตัวอยางแผนภูมคิวบคุมการจดัสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา 
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3.6.2 การสรุปภาระงานตามชวงเวลาปฏิบัติงาน 
การสรุปภาระงานของพนักงานสามารถสรุปไดจาก กิจกรรมที่ระบุลงในแผนภูมิควบคุมการ

จัดสงสินคาถึงลูกคา ตามแตละชวงเวลา ซึ่งการสรุปจําเปนตองสรุปตามกลุมงานที่ไดทําการจําแนก
ตามหลักการการไหลของสินคาและพัสดุ เพื่อความสะดวกในการดูแลพื้นที่ทําการ และการทํางานตาม
มาตรฐานของพนักงาน โดยภาระงานของแตละกลุมงาน โรงงานกรณีศึกษา มีรายละเอียดดังนี้ 

1. กลุมงานขับรถยก (Fork Lift) มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 2,265 นาที โดยปจจุบันมีพนักงาน
ทํางานประจํา 2-3 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการยกสินคาข้ึนรถขนสง และรับ
วัตถุดิบของกิจกรรมคลังพัสดุ ซึ่งมีการกําหนดในการทํางานที่แนนอน  
 

รูปที่ 3.14 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานขับรถยก (Fork Lift) 
 

 
รูปที่ 3.15 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานขับรถยก 
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2. กลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 1,185 นาที โดยปจจุบัน
มีพนักงานทํางานประจํา 1 - 2 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการจัดเตรียมสินคา
ที่มาจากคลังสินคา MA-MC Casting ซึ่งมีขนาดและน้ําหนักมาก จึงจําเปนตองใช
อุปกรณยกสินคาระบบลม (Hoist) ชวยในการทํางาน 

 

รูปที่ 3.16 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 
 

 
รูปที่ 3.17 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC 
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3. กลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 2,600 นาที โดยปจจุบันมี
พนักงานทํางานประจํา 2-3 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการจัดเตรียมสินคาที่มา
จากคลังสินคา MB Casting ซึ่งมีขนาดและน้ําหนักไมมาก อุปกรณที่ใชจึงเปนรถเข็น 
(Cart) ในการทํางานเปนหลัก 
 

รูปที่ 3.18 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 
 

 
รูปที่ 3.19 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา MB 
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4. กลุมงานจัดเตรียมสินคา Machine มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 3,780 นาที โดยปจจุบันมี
พนักงานทํางานประจํา 5 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการจัดเตรียมสินคาที่มา
จากคลังสินคา Machine ซึ่งมีทั้งขนาดและน้ําหนัก ต้ังแต 1 – 60 กิโลกรัม อุปกรณที่ใชจึง
เปนรถเข็น (Cart) และอุปกรณยกระบบลม (Hoist) ชวยในการทํางาน 
 

รูปที่ 3.20 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา Machine 
 

 
รูปที่ 3.21 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานจัดเตรียมสินคา Machine 
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5. กลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) มีภาระงานรวมทั้งส้ิน 3,795 นาที โดยปจจุบันมี
พนักงานทํางานประจํา 4 - 5 คนตอกะ (กอนปรับปรุง) ทําหนาที่ในการหยิบสินคาจาก
คลังสินคา MA-MC Casting Store ซึ่งมี รถลากไฟฟา เปนอุปกรณหลักที่ใชในการทํางาน 

 

รูปที่ 3.22 ภาระงานตามชวงเวลากลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) 
 

 
รูปที่ 3.23 ความสัมพันธระหวางภาระงาน และเวลากลุมงานขับรถ Battery Car 
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3.7 สรุป 
การเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหปญหาเปนสวนที่สําคัญสวนหนึ่ง ของการทํางานวิจัย 

เร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา โดย
การเก็บขอมูล มีความจําเปนที่จะตองทําความเขาใจข้ันตอนการผลิต และการทํางานของกิจกรรม
คลังสินคาอยางละเอียด เพื่อใหขอมูลตางๆ สามารถนําไปประยุกตใช ปรับปรุง และพัฒนาการทํางาน
ไดอยางเปนระบบ และมีประสิทธิภาพ 

โดยขอมูลที่ทําการศึกษา เร่ิมตนจาก คําส่ังซ้ือสินคาของลูกคา ( Customer Order) และพื้นที่
จัดเก็บของโรงงานกรณีศึกษา (Warehouse) เพื่อนํามาวิเคราะห และออกแบบลักษณะการไหลของ
สินคาและพัสดุ (Material Flow) โดยคําส่ังซื้อสินคาของลูกคา จะมีลักษณะของขอมูลที่สม่ําเสมอ หรือ
ถูกปรับเรียบตามความสามารถในการผลิต หรือการประกอบของบริษัทนั้นๆ ตามระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just In Time) จึงทําใหปริมาณความตองการสินคา เปนไปอยางสม่ําเสมอ เทากัน หรือ
ใกลเคียงกัน ในแตละวันทํางานของพนักงาน 

นอกจากนี้เคร่ืองมือ การเขียนแผนภูมิลักษณะการไหลของสินคาและพัสดุ ( Material Flow 
Chart) ยังสามารถใชเปนหลักในการออกแบบและกําหนดสถานีงานในการผลิต และใชเปนเคร่ืองมือ 
ในการกําหนด มาตรฐานในการทํางานของพนักงาน รวมทั้ง บริหารกําลังการผลิต การจัดกลุมงาน ได
อยางเปนระบบ และเปนประโยชนสําหรับการจัดการปริมาณคําส่ังซื้อสินคาที่มากข้ึน ลดลง หรือ มีการ
เปล่ียนแปลงกําลังการผลิต ในระยะยาวไดอีกดวย 

นอกจากนี้ การควมคุมเวลาการสงมอบสินคาถึงลูกคา ในสวนการเก็บรวบรวมขอมูล ไดใช
เคร่ืองมือ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) ซึ่งรวบรวมขอมูล เวลาสงมอบ
สินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และชวงเวลาในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน ของแตละรอบ
ขนสงสินคา เพื่อเปนประโยชน ในการนําขอมูลไปใชในการวิเคราะห และปรับปรุงตารางการผลิต หรือ
การปฏิบัติงานในบทตอไปอีกดวย 

 



 

 

บทที่ 4 
 

การดําเนินการแกไขปญหา 
 

การแกไขปญหา การปรับปรุงประสิทธิภาพ ในการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา จะแสดงแนวคิดในการวิเคราะห หาสาเหตุของปญหา ดานลําดับเวลาในการทํางาน
ของพนักงาน โดยแสดงใหเห็นวา ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานที่ไมดีเกิดจาก ความไม
สัมพันธของภาระงานที่จําเปนตองทํา ในแตละชวงเวลา ทําใหเกิดการใชงานพนักงานมากเกินจําเปน 

ทั้งนี้ การดําเนินการแกไขปญหา จะใชเคร่ืองมือ การจัดตารางการผลิต หรือการจัดตารางเวลา
เวลาการทํางานของพนักงาน เปนเคร่ืองมือที่สําคัญ โดยมีการประเมินภาระงานจากขอมูลที่เก็บ
รวบรวมมาในบทกอนหนา ทั้งนี้ในสวนทายของบท ยังแสดงใหเห็นถึงทักษะในการทํางานที่จําเปนของ
พนักงานแตละกลุมงาน เพื่อใชประโยชนในการพัฒนาการทํางานใหเปนไปตามตารางเวลาที่ไดกาํหนด
ออกมา 
 
4.1 การวิเคราะหปญหา 

4.1.1 สภาพปญหา 
จากการศึกษารวบรวมขอมูลในหัวขอ การสรุปภาระงานตามชวงเวลาปฏิบัติงาน ในบทที่ 3 

พบวา ความสัมพันธของการกระจายตัวของภาระงาน กับจํานวนทรัพยากรหรือกําลังพลมีความไม
เหมาะสมกันตลอดทั้งกระบวนการการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ต้ังแตข้ันตอนการยกสินคาข้ึน
รถขนสง (Loading) ของกลุมงานขับรถยก การจัดเตรียมสินคา (Packing) ของกลุมงานจัดเตรียม
สินคา MA-MC Casting, MB Casting และ Machining รวมทั้งข้ันตอนการหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา (Order Picking) ของกลุมงานขับรถลากไฟฟา ซึ่งจะสังเกตไดจากพื้นที่ใตกราฟ ซึ่งเปนสวน
ตางของเสนจํานวนพนักงานที่จายเขาไป กับปริมาณที่มีเกิดข้ึนตามแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
(กอนปรับปรุง) 

 

 
รูปที่ 4.1 แผนภูมิความสัมพนัธระหวาง ภาระงาน และ กําลังพล ในแตละชวงเวลา (1) 
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รูปที่ 4.2 แผนภูมิความสัมพนัธระหวาง ภาระงาน และ กําลังพล ในแตละชวงเวลา (2) 

 

 
รูปที่ 4.3 แผนภูมิความสัมพนัธระหวาง ภาระงาน และ กําลังพล ในแตละชวงเวลา (3) 

 
 ทั้งนี้จากปญหาดังกลาว สามารถสรุปผลิตภาพแรงงาน หรือประสิทธิภาพแรงงานของ
พนักงานคลังสินคา จากปริมาณภาระงาน และจํานวนทรัพยากร หรือกําลังพล จําแนกตามกลุมงานได
ดังนี้ 
 

ตารางที ่4.1 ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานโรงงานกรณีศึกษา (กอนปรับปรุง) 

ลําดับท่ี กลุมงาน
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 ขับรถลากไฟฟา (E-Car) 4-5 3760 63.3%

16 13600 64.4%รวม
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รูปที่ 4.4 แผนภูมิแสดงภาพรวมความสัมพันธระหวาง ภาระงาน และกําลังพล 

 
4.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
จากสภาพปญหาที่พบ แนวทางการวิเคราะหปญหา จะมุงเนนที่การหาปญหาความสัมพันธ

ของการใชทรัพยากร หรือ แรงงาน ที่ไมสัมพันธกันกับ ปริมาณงานท่ีแตกตางกันในแตละชวงเวลา แลว
หาวิธีการในการลดพื้นที่ใตกราฟ ระหวางปริมาณภาระงานในแตละชวงเวลา กับจํานวนพนักงานที่
มากเกินจําเปน โดยใชเคร่ืองมือ Why-Why Analysis ซึ่งมุงเนนในการหาสาเหตุของผลิตภาพแรงงาน 
พนักงานคลังสินคา โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

รูปที่ 4.5 การวิเคราะหดวยเคร่ืองมือ Why-Why Analysis 
 

 ปญหา : ประสิทธิภาพของพนักงานคลังสินคามีคาตํ่า 
 ทําไม : จํานวนทรัพยากรหรือแรงงานมีมากเกินความจําเปน 
 ทําไม : ปริมาณงานที่ไดรับมอบหมาย บางชวงเวลามีมาก บางชวงเวลามีนอย 
 ทําไม : ไมมีการควบคุมลําดับของการทํางานของสินคาแตละรอบขนสง 
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4.1.3 แนวทางการแกไขปญหา 
แนวทางการแกไขปญหาทําได 2 กรณี คือ การปรับกําลังพล หรือพนักงานใหมีการเขากะการ

ทํางานตรงตามการกระจายตัวของภาระงาน และการปรับภาระงาน ใหมีความสม่ําเสมอกัน ตาม
ความสามารถในการทํางานของพนักงาน ซึ่งไดศึกษาและวิเคราะหในชวงการทบทวนวรรณกรรมที่
เกี่ยวของ  

 

 
 

 
รูปที่ 4.6 แนวทางในการแกไขปญหา 

 
โดยผลจากการทบทวนพบวา การแกไขปญหาในลักษณะปรับภาระงาน แมมีขอเสียในดาน

ภาระงานที่ปรับตองมีความยึดหยุนสูงแลว แตเมื่อพิจารณาเทียบกับขอดี ดานการบริหารทักษะการ
ทํางานของพนักงาน การเขากะการทํางาน และการดูแลสวัสดิการรถรับสงพนักงานแลว พบวา มีความ
เหมาะสมในการแกปญหาสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตที่มีระบบการทํางานแบบ 2 กะการทํางานที่
แนนอนตายตัว 

ทั้งนี้วิธีในการแกไขปญหาการปรับภาระงาน จะเร่ิมตนจากการทบทวนกิจกรรม หรือภาระงาน
ที่มีการกระจายตัวที่ไมสม่ําเสมอ แลวจึงทําการปรับปริมาณภาระงานใหมีความเหมาะสม เทากันหรือ
ใกลเคียงกันตลอดชวงเวลาการปฏิบัติงาน โดยการระบุภาระงานที่พนักงานรับผิดชอบนั้น จะตอง
อางอิงจากความสามารถในการทํางานของพนักงาน โดยภาระงานที่มีการกองรวมกันในเวลาใกลเคียง
กัน สามารถจัดการโดยเล่ือนเวลาที่มีความสําคัญนอยไปทําลวงหนา หรือในชวงเวลาที่มีการกระจาย
ตัวของภาระงานอยูนอย  
 จากหลักการดังกลาวสามารถกําหนดแนวทางหรือข้ันตอนการดําเนินการแกไขปญหาไดดังนี้ 
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รูปที่ 4.7 แสดงภาพจําลองข้ันตอนการดําเนินการแกไขปญหา 

 
1. การประเมินภาระงาน  
การประเมินภาระงาน เปรียบไดกับการทบทวน และรวมขอมูลปริมาณภาระงานที่จําเปนในแต

ละข้ันตอน ต้ังแตข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง การจัดเตรียมสินคา และการหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา ซึ่งผลลัพธจะอยูในรูปของ จํานวนนาทีที่พนักงานแตละกลุมงานตองทําการปฏิบัติ ซึ่ง
เปรียบไดกับการรวบรวมปริมาณของของเหลวท่ีมีหลากหลายชนิด วามีปริมาตรอยูมากนอยเพียงใด 

2. การจัดสรรกําลังพล 
การจัดสรรกําลังพลเปนการควบคุมทรัพยากร ใหมีการจายตามสภาพความเปนจริงของ

ปริมาณงาน กลาวคือ ความสามารถในการทํางานของพนักงานตองใกลเคียงกัน กับปริมาณภาระงาน
ที่กลุมงานนั้นๆ ไดรับมอบหมาย ทั้งนี้การจัดสรรกําลังพลยังเปนจุดเร่ิมตนของ การเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในการทํางานของพนักงาน เนื่องจากเปนการควบคุมส่ิงที่ตองจายเขาไป (Input) ของข้ันตอนงาน
คลังสินคา ซึ่งเปรียบไดกับการกําหนดจํานวนของแกวน้ํา ที่จําเปนตองรองรับของเหลวที่ตองการใสเขา
ไป หากมีจํานวนมากเกินไป ปริมาณน้ําตอแกว หรือประสิทธิภาพแรงงาน ก็จะมีนอยตามไปดวย 

3. การจัดตารางการปฏิบัติงาน 
การจัดตารางการปฏิบัติงาน เปรียบไดกับการวางแผน ของลําดับการทํางานของแตละข้ันตอน

งาน ทั้งนี้การจัดตารางการปฏิบัติงานที่ดี จะนํามาซึ่งผลลัพธของการทํางานที่มีประสิทธิภาพ และ
บรรลุจุดประสงคในการทํางาน ซึ่งก็คือการสงมอบสินคาที่เปนเวลา การจัดตารางการปฏิบัติงาน 
เปรียบไดกับ การกําหนดลําดับของการเทของเหลว ซึ่งผลลัพธที่ไดจะตองมีคาตามที่ไดวางแผนลําดับ
เหมือนกันทุกคร้ัง 

4. การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
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การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา จะเปนประโยชนสําหรับหัวหนางาน หรือองคกร 
เพื่อใหทราบวากิจกรรมไหน ควรจะแลวเสร็จ หรือมีความคืบหนาเพียงใดในแตละชวงเวลา ซึ่งแผนภูมิ
ควบคุมการจัดสงสินคา จะบอกถึงสถานะเวลาการทํางานที่เหมาะสมของแตละรอบการจัดสงสินคา  

5. การวางแผนในการพัฒนาทักษะของพนักงานตามตารางการปฏิบัติงาน 
การวางแผนพัฒนาทักษะ เปนอีกสวนงานหนึ่งที่มีความสําคัญ เพราะเปนเคร่ืองมือที่สนับสนุน

แผน หรือลําดับในการผลิตที่ไดออกแบบไว ใหเปนไปตามเปาหมาย ทั้งนี้ เนื่องจาก ตารางการ
ปฏิบัติงานของพนักงานที่ไดรับการออกแบบไว พนักงานที่ไดรับมอบหมายใหทําหนาที่นั้น จะตองมี
ความสามารถ หรือทักษะ ที่ดีในการรับผิดชอบงานนั้น โดยการปฏิบัติงาน ใหเปนไปตามมาตรฐานการ
ทํางาน มีความถูกตองของสินคา ลักษณะ ดวยคุณภาพที่ดี และอยูในเวลาที่กําหนด ตลอดเวลาการ
ทํางานของพนักงานนั้นๆ 

 
4.2 การประเมินภาระงาน 

4.2.1 หลักการการประเมินภาระงาน 
การประเมินภาระงาน เปนข้ันตอนที่นําปริมาณงาน หรือจํานวนงานท้ังหมดที่พนักงาน หรือ

กลุมงานนั้นๆ ตองปฏิบัติ  ซึ่งหนวยของภาระงานที่นิยมใช จะอยูในรูปของเวลา  (Time) ที่มี
ความสัมพันธ รวมกันกับ มาตรฐานเวลาครบรอบของแตละกิจกรรมนั้นๆ โดยการประเมินภาระงาน
จําเปนตองทําการประเมิน ใหครบทุกข้ันตอนของกิจกรรมนั้นๆ รวมทั้งกิจกรรมอื่น ที่พนักงานหรือกลุม
งานนั้นตองรับผิดชอบ 

ซึ่งในกระบวนการการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา จะประกอบดวย ข้ันตอนการหยิบ
สินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking) ข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา (Packing) และข้ันตอนการยก
สินคาข้ึนรถขนสง (Loading) ซึ่งอาจมีภาระงานของกิจกรรมคลังสินคาอ่ืน เชน กิจกรรมการรับสินคา 
เขามาเกี่ยวของรวมกันกับ การประเมินภาระงานของพนักงาน 

โดยใชสูตรในการคํานวณ คือ 

 
(1) 

 
โดย W คือ ภาระงานของพนักงาน (Work Load) มีหนวยที่ใชในการคํานวณ เปนหนวยของ

เวลา ซึ่งจะถูกนําไปใชในการประเมินจํานวนพนักงานที่เหมาะสมในข้ันตอนถัดไป  
จํานวนกิจกรรม (Amount of Activities) คือ จํานวนของกิจกรรมที่พนักงานตองปฏิบัติ มี

หนวยเปน จํานวนครั้ง 
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มาตรฐานเวลาครบรอบ (Standard Cycle Time) คือ เวลาที่พนักงานปฏิบัติงานต้ังแตข้ันตอน
ที่ 1 จนกระทั่งถึงข้ันตอนสุดทาย หนวยที่ใชจะเปน นาทีตอรอบ หรือคร้ังที่ทํางานนั้นๆ 

ทั้งนี้ การเก็บขอมูลภาระงาน อาจมีความแตกตางของลักษณะงาน ระหวางข้ันตอนการยก
สินคาข้ึนรถขนสง การจัดเตรียมสินคา และการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา แตจะมีหลักการที่
เหมือนกัน โดยตัวอยางของการเก็บขอมูลของแตละข้ันตอนมีดังนี้ 

1. ข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง  
ลักษณะของงานยกสินคาข้ึนรถขนสง จะใชหนวยนาทีตอรอบการขนสง ซึ่งแตละรอบ

การขนสง จะมีลักษณะของสินคา ที่แตกตางกัน ทั้งขนาด และจํานวน นอกจากนี้ ยังสามารถ
แบงการจับเวลาไดเปน 2 ลักษณะตามประเภทรถขนสงไดอีก 

- รถขนสงของบริษัทรับเหมา ลักษณะสําคัญคือ ข้ันตอนของการยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง (Loading) จะแยกกันกับการรับภาชนะเปลากลับจากลูกคา (Unloading) 
ทั้งนี้เนื่องจาก รถขนสงที่ใชอาจมีการเปลี่ยนแปลงรอบเวลา การสงสินคา
เนื่องจากเปนการบริหารรถขนสงแบบหลายคันของบริษัท การจับเวลาจึงตอง
แยกเวลาระหวาง การยกสินคาข้ึนรถขนสง กับ การรับภาชนะเปลาที่กลับจาก
ลูกคา 

- รถขนสงของลูกคา สวนมากจะเปนรถขนสงแบบหลายจุด (Milk Run) ข้ันตอน
การปฏิบัติงานของพนักงาน จะทําการรับภาชนะเปลาที่กลับมาจากลูกคา 
(Unloading) กอนเสมอ แลวจึงทําการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading) ทันที 
ทั้งนี้เนื่องจาก รถขนสงดังกลาวจะจอดที่บริษัทผูผลิตเพียงแค 1 คร้ังเทานั้นตอ
รอบการขนสง (กรณีแรก รถขนสงตองเขา 2 คร้ังตอรอบการขนสง) ซึ่งการจับ
เวลา จะจับแบบแยก หรือรวมกันก็ได ซึ่งโดยสวนมากจะจับแบบแยกแลวนํามา
รวมกัน 
 
ตารางที ่4.2 ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง 

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

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. ข้ันตอนการหยิบและจัดเตรียมสินคา  
ลักษณะของงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา และการจัดเตรียมสินคา จะใชหนวย 

นาทีตอรอบการจัดเตรียม ซึ่งแตละรอบเวลา จะมีลักษณะเปนพาเลต หรือกระบะเหล็ก ซึ่งมี
จุดเร่ิมตนที่การรับพาเลตเปลา และจุดสุดทายที่การสงพาเลตที่จัดเตรียมเสร็จแลว ทั้งนี้การ
จัดเตรียมสินคา ยังสามารถแบงประเภทของการจัดเตรียมสินคาไดเปน 2 ลักษณะ คือ 

- การจัดเตรียมสินคา โดยหยิบงานจากคลังสินคาโดยตรง วิธีการดังกลาวเร่ิมเปน
ที่นิยมอยางมากในปจจุบัน เนื่องจากประหยัดเนื้อที่ในการพักกองสินคากอน
จัดเตรียม และใชเวลาต้ังแตเร่ิมหยิบสินคาจนกระท่ังจัดเตรียมเสร็จคอนขางส้ัน 
การจับเวลาลักษณะนี้จะมีข้ันตอนการนํารถเข็นเปลา หรือพาเลตเปลา เขาไปยัง
คลังสินคา และข้ันตอนการนํารถเข็นเปลา หรือพาเลตเปลา ไปยังพื้นที่พักกอง
สินคารอจัดสง ทําใหมาตรฐานเวลาครบรอบจะมีระยะเวลานาน และไมตองจับ
เวลาข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 

- การจัดเตรียมสินคา โดยมีสถานีงานจัดเตรียมสินคา วิธีการดังกลาว เหมาะกับ
งานที่ไมตองการใหพนักงานจัดเตรียมสินคาเคลื่อนที่มาก และตองมีพนักงาน
หยิบสินคาออกจากคลังสินคามาสงมอบให ซึ่งอาจมีได 2 สาเหตุ คือ สินคานั้นๆ 
จําเปนตองใชเคร่ืองมือจัดเตรียมโดยเฉพาะ หรือ สินคานั้นมีรายละเอียดที่
ตองการการตรวจสอบอยางละเอียดกอนจัดเรียง มาตรฐานเวลาครบรอบของ
ลักษณะนี้จะคอนขางส้ัน เนื่องจากสินคามารอคอยเพื่อจัดเตรียมลวงหนา แต
ระยะเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคาจะยาวนานกวาแบบแรก 

 
ตารางที ่4.3 ขอมูลภาระงานของกลุมงานหยิบและจัดเตรียมสินคา 

รายการ ลูกคา
จํานวน

รอบจัดสง

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 โดยจําแนกตามกลุม

งานท่ีไดทําการแบงตามหลักการจัดการการไหลของสินคาและพัสดุ (Material Flow Management) 
ซึ่งคํานึงถึงพื้นที่ทํางาน และลักษณะของงานที่แตกตางกัน โดยแบงกลุมงานออกเปน 5 กลุมงาน คือ 
กลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง 1 กลุม กลุมงานจัดเตรียมสินคา 3 กลุม และ กลุมงานขับรถลากไฟฟา 1 
กลุม ซึ่งมีรายละเอียดการประเมินภาระงานดังนี้  

1. กลุมงานขับรถยก (Fork Lift) โรงงานกรณีศึกษามีสินคาที่ตองทําการจัดสงจํานวน 25 
บริษัท 55 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการยกสินคาข้ึนรถขนสง 1,895 นาที และ
กิจกรรมการรับสินคาเขาคลังพัสดุแบบมีชวงเวลาแนนอนอีก 370 นาที รวมภาระงาน 
2,265 นาที 

 
ตารางที ่4.4 ขอมูลภาระงานของกลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

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 ภาระงานรับสินคา เขาคลังวัสดุตามชวงเวลากลุมงานขับรถยก (Fork Lift) 
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2. กลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting  โรงงานกรณีศึกษา มีสินคาที่ตองทําการ
จัดเตรียม จํานวน 26 รายการ 6 บริษัท 7 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการจัดเตรียม
สินคา 1,185 นาที  
 

ตารางที ่4.5 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมงาน MA-MC 

รายการ ลูกคา จํานวน
รอบจัดสง

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. กลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting  โรงงานกรณีศึกษา มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม
จํานวน 21 รายการ 4 บริษัท 5 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการจัดเตรียมสินคา 
2,600 นาที  

 
ตารางที ่4.6 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมงาน MB 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

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. กลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining  โรงงานกรณีศึกษา มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม
จํานวน 39 รายการ 14 บริษัท 24 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการจัดเตรียมสินคา 
3,780 นาที  
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ตารางที ่4.7 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมงาน Machine 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

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. กลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) โรงงานกรณีศึกษา มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 

จํานวน 11 รายการ 4 บริษัท 29 รอบจัดสง มีภาระงานของกิจกรรมการจัดเตรียมสินคา 
2,700 นาที และมีสินคาที่ตองทําการหยิบออกจากคลังสินคา จํานวน 26 รายการ 6 
บริษัท 7 รอบจัดสง มีภาระงาน 1,095 นาที ทั้งนี้ภาระงานรวมของท้ัง 2 กลุมคิดเปน 
3,795 นาที 

 
ตารางที ่4.8 ขอมูลภาระงานของกลุมงานจดัเตรียมสินคากลุมงานรถลากไฟฟา

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

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 ขอมูลภาระงานของกลุมงานหยิบสินคาออกจากคลังกลุมงานรถลากไฟฟา 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

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 เปนข้ันตอนที่นําภาระงานรวม ที่ผานการประเมินใน

ข้ันตอนหนา มาใชเปนขอมูลในการจัดสรรจํานวนทรัพยากร ซึ่งทรัพยากรในที่นี้ จะหมายรวมถึง 
จํานวนพนักงานตอกะการทํางาน และเคร่ืองมือ ที่จําเปนตองใช โดยการจัดสรรทรัพยากร จะตองมีการ
ตรวจสอบความสามารถในการผลิต หรือ ความสามารถในการทํางาน ที่สอดคลองกันกับปริมาณงาน 
ที่ไดทําการประเมินไวแลว 

ซึ่งการจัดสรรเคร่ืองมือ และกําลังพล จะอางอิงตามกลุมงานของพนักงาน ซึ่งไดทําการจําแนก 
ตาม หลักการจัดการการไหลของสินคาและพัสดุ (Material Flow Management) ซึ่งประกอบไปดวย 5 
กลุมงาน 

ทั้งนี้การสรุปจํานวนของพนักงาน หรือกําลังพล จะพิจารณาจากผลรวมของภาระงานของ
พนักงานที่รับผิดชอบตามแตละกลุมงาน มาคํานวณเทียบกันกับเวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการในการคํานวณ ดังนี้ 

 
 (2) 

  
จํานวนพนักงาน (Manpower) คือ จํานวนพนักงานที่จําเปนตองใช หนวยเปนจํานวนคนตอ 

กะการทํางาน ซึ่งอางอิงจากระบบกะการผลิต หรือกะการทํางาน ที่บริษัทนั้นๆ กําหนด ทั้งนี้หากบริษัท
ใชระบบการทํางานแบบ 3 กะ ก็จําเปนตองมีพนักงาน 3 คน และหากเปนกรณี 2 กะ ก็จําเปนตองมี
พนักงาน 2 คน 

ภาระงาน (Work Load) คือ ปริมาณงานรวมที่กลุมงานนั้นๆ รับผิดชอบ หนวยเปนนาที ซึ่ง
จําเปนตองรวมกับ ภาระงานอ่ืนที่พนักงานตองไปปฏิบัติ นอกเหนือจากกิจกรรมกระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา เนื่องจากการพิจารณาภาระงานของพนักงาน จําเปนตองสอดคลองกับการ
มอบหมายงานของบริษัทที่พนักงานในแบบจําลองนั้นๆ ปฏิบัติงานจริง 

เวลาทํางาน (Working Time) คือ เวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานของพนักงาน 1 คนรวมทุก
กะการทํางาน ซึ่งจะถูกกําหนดโดย นโยบายของบริษัทหรือ หนวยงานการบุคคล 

ทั้งนี้ เศษที่เหลือจากการคํานวณจะตองทําการปรับข้ึนเทานั้น เนื่องจากเปนการคํานวณเพื่อ
หาจํานวนพนักงานที่จําเปน ซึ่งมีหนวยเปนจํานวนนับ นอกจากนี้ การกําหนดจํานวนพนักงาน หรือ
กําลังพล ยังเปนการสรุปทรัพยากร หรือเคร่ืองมือ ที่จําเปนตองใชของหนวยงาน 

โดยการควบคุมจํานวนพนักงานในสวนนี้ เปรียบไดกับการควบคุม ส่ิงที่จายเขาไป (Input) ซึ่ง
จะเปนตนทุนในการดําเนินการของบริษัทตอไป ดังนั้น การจัดสรรกําลังพล และกําลังพลที่เหมาะสม 

ݎ݁ݓ݋݌݊ܽܯ ൌ
݇ݎ݋ܹ ݀ܽ݋ܮ

݃݊݅݇ݎ݋ܹ ܶ݅݉݁
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จะสามารถควบคุมตนทุนโดยรวม ที่เกิดจากการใชทรัพยากรดาน กําลังพล และเคร่ืองมืออุปกรณหยิบ
ยก ในกิจกรรมคลังสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ และเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจได
อีกดวย 

4.3.2 การจัดสรรเครื่องมือ และกําลังพลโรงงานกรณีศึกษา 
การจัดสรรเคร่ืองมือ และกําลังพลโรงงานกรณีศึกษา จะทําการสรุปจํานวนทรัพยากร ตาม

กลุมงาน ซึ่งไดทําการแบงไวเปน 5 กลุมงาน คือ กลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง 1 กลุม กลุมงาน
จัดเตรียมสินคา 3 กลุม และ กลุมงานขับรถลากไฟฟา 1 กลุม ซึ่งมีรายละเอียดการสรุปจํานวน
ทรัพยากร ดังนี้ 

1. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานขับรถยก (Fork Lift) 
วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานขับรถยก มาคํานวณเทียบกับ 

เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการ (2) มาทําการประเมิน 
จํานวนพนักงาน  

 
 
  
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 1.72 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน 2 

คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวยรถยก จํานวน 2 คัน (ใชรวมกันของพนักงานทั้ง 2 
กะการทํางาน)  

2. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 
วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC 

Casting มาคํานวณเทียบกับ เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใช
สมการ (2) มาทําการประเมิน จํานวนพนักงาน  

 
 

 
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 0.90 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน

จํานวน 1 คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวย อุปกรณยกช้ินงานดวยลม จํานวน 1 ชุด 
และอุปกรณรัดสาย 1 ชุด (ใชรวมกันของพนักงานทั้ง 2 กะการทํางาน) 

3. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 

ݎ݁ݓ݋݌݊ܽܯ ൌ
1895 ൅ 370

660 ൈ 2
ൌ 1.72  

ݎ݁ݓ݋݌݊ܽܯ ൌ
1185

660 ൈ 2
ൌ 0.90  



71 

 

 

วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 
มาคํานวณเทียบกับ เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการ (2) มา
ทําการประเมิน จํานวนพนักงาน  

 
 

 
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 1.97 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน

จํานวน 2 คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวย รถเข็นสินคา จํานวน 2 คัน และอุปกรณ
รัดสายอีก 2 ชุด (ใชรวมกันของพนักงานทั้ง 2 กะการทํางาน) 

4. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining 
วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานจัดเตรียมสินคา Machining มา

คํานวณเทียบกับ เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการ (2) มาทํา
การประเมิน จํานวนพนักงาน  

 
 

 
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 2.86 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน

จาํนวน 2 คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวย รถเข็นสินคา จํานวน 3 คัน และอุปกรณ
รัดสายอีก 3 ชุด และ อุปกรณยกชิ้นงานดวยลม 1 ชุด (เนื่องจากมีภาระงานท่ีตองใชเพียงเล็กนอย) 

5. การสรุปจํานวนพนักงานกลุมงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) 
วิธีการดําเนินงานคือ การนําผลรวมของภาระงานของพนักงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) 

มาคํานวณเทียบกับ เวลามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ที่บริษัทกําหนด โดยใชสมการ (2) มา
ทําการประเมิน  

 
 

 
ซึ่งผลลัพธจากการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 2.88 คนตอกะ หรือจําเปนตองใชพนักงาน

จาํนวน 3 คนตอกะ เคร่ืองมือที่จําเปนตองใช ประกอบไปดวย รถลากไฟฟา จํานวน 3 คัน และอุปกรณ
รถตอพวงอีก 4 พวง/คัน รวมเปน 12 คัน (ใชรวมกันของพนักงานทั้ง 2 กะการทํางาน) 

 
 

ݎ݁ݓ݋݌݊ܽܯ ൌ
2600

660 ൈ 2
ൌ 1.97 

ݎ݁ݓ݋݌݊ܽܯ ൌ
3780

660 ൈ 2
ൌ 2.86 

ݎ݁ݓ݋݌݊ܽܯ ൌ
2700 ൅ 1095

660 ൈ 2
ൌ 2.88  
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4.4 การจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน 
4.4.1 หลักการจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน 
การจัดตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน หรือ การปรับรอบเวลาการทํางานเปรียบไดกับ 

การเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ดวยการวางแผนลําดับการทํางานกอนหลัง ซึ่งมีวัตถุประสงค
เพื่อให พนักงานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง สม่ําเสมอ ไมมีการหยุดรอคอยงาน โดยมีรายละเอียด
วิธีการดําเนินการของแตละข้ันตอน ดังนี้ 

1. รวบรวมขอมูลการกระจายตัวของภาระงานตามแตละชวงเวลา ซึ่งถูกประเมินแบบ
ยอนกลับจากสถานีงานหลังสุด ทั้งนี้เพื่อใหทราบกําหนดการของเวลาสุดทาย ที่ข้ันตอน
งานนั้น สามารถปฏิบัติได ของทุกๆ กิจกรรมในกลุมงานนั้นๆ 

2. ระบุจํานวนพนักงานที่รับผิดชอบกิจกรรมของกลุมงานนั้นๆ เพื่อนําความสามารถในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานที่กําหนดไว เปนชองวางในการรองรับปริมาณภาระงานที่รวบรวม
ไว 
 

 
รูปที่ 4.9 การกําหนดชองวาง ตามจํานวนพนักงาน 

 
3. ทําการกําหนดภาระงาน ซึ่งมีเงื่อนไขที่ไมสามารถเปล่ียนแปลง หรือแกไขลําดับเวลาได 

(หรือเปลี่ยนแปลงไดยาก) เปนส่ิงที่จําเปนตองดําเนินการกอน ในชวงเวลาของพนักงานที่
ยังวางอยู โดยกําหนดชวงเวลาแบบแนนอนตายตัว 
  

 
รูปที่ 4.10 การกําหนดชวงเวลากิจกรรมทีไ่มสามารถเปล่ียนแปลงได 

 
4. ทําการกําหนดรอบเวลาของภาระงานที่สามารถเปล่ียนแปลง และแกไขไดงายลงใน

ตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งอางอิงกับเวลาในการสงมอบสินคา โดยเร่ิมจาก 
ลูกคาที่มีจํานวนรอบจัดสงสินคามากที่สุด ไปลูกคาที่มีจํานวนรอบจัดสงนอยที่สุด ทั้งนี้
รอบเวลาที่ซอนทับกัน สามารถเกล่ียหรือปรับเวลาได 4 วิธี ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
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- การเล่ือนเขา เปนการเล่ือนกิจกรรมที่ตองทํา เขามาทําใหเร็วข้ึน ซึ่งนิยมใชอยาง
แพรหลาย ในกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา การปรับ
รอบเวลาดังกลาว ชวยแกปญหาการสงมอบที่ลาชา โดยการจัดเตรียมสินคาให
เร็วข้ึน แตเวลาในการพักกองสินคาจะนานมากข้ึน 
   

 
รูปที่ 4.11 การปรับเวลาภาระงานแบบเล่ือนเขา 

 
- การเล่ือนออก เปนการเล่ือนกิจกรรมที่ตองทํา ใหเขาใกลเวลาสงมอบสินคามาก

ข้ึนไปอีก ขอเสียคือ การทํางานอาจเปนไปดวยความเรงรีบ แตเวลาพักกอง
สินคาจะทําไดส้ันลง ซึ่งอาจชวยใหการพักกองสินคา ใชพื้นที่ลดลงได 
 

 
รูปที่ 4.12 การปรับเวลาภาระงานแบบเล่ือนออก 

 
- การสลับรอบเวลา เปนการตัดสินใจปรับรอบเวลา พรอมกันทั้ง 2 กิจกรรมพรอม

กัน ซึ่งตองตรวจสอบลําดับการจัดเตรียมสินคาพรอมกันทั้ง 2 กรณี ขอดีของวิธี
ดังกลาว คือ การปรับรอบเวลาจะไมกระทบกับรอบขนสงสินคาอ่ืน ซึ่งทําใหเกิด
ความรวดเร็วในการตัดสินคาเพิ่มมากข้ึน 
 

 
รูปที่ 4.13 การปรับเวลาภาระงานแบบสลับ 
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- การแยกกลุมยอย เหมาะสําหรับสินคาที่มีเวลาในการจัดเตรียมยาวนาน และไม
มีชองวางเวลามากพอใหใส ซึ่งวิธีการดังกลาว จะทําใหงานสามารถแบงทํา 
รวมกันกับพนักงานคนอ่ืนได 

 

 
รูปที่ 4.14 การปรับเวลาภาระงานแบบแยกกลุมยอย 

 
5. ทําการทบทวนปญหาหลังการปรับรอบเวลา ภายหลังจากการจัดตารางการทํางานของ

พนักงานแลว มักจะพบปญหาในการปฏิบัติงานจริงหลายประการ ซึ่งสงผลใหไมสามารถ
ทํางานไดตามแผนที่วางไว ตัวอยางปญหาที่พบบอย ไดแก 

- ปญหาพื้นที่จัดเก็บสินคาไมเพียงพอ  
- ปญหาจํานวนเคร่ืองมือที่ใชในการทํางานไมเพียงพอ 
- ปญหานโยบายควบคุมชั่วโมงแรงงาน ซึ่งตองหลีกเล่ียงการทํางานลวงเวลา 
โดยปญหาดังกลาวสามารถทําการแกไขไดโดยการทบทวนรอบเวลาที่กระทบ 

หรือ อาจตองทบทวนจํานวนพนักงานเพิ่มเติม เพื่อใหเกิดความรวดเร็วในการเคล่ือนไหว
ของสินคา ที่ตองทําการสงมอบ 

4.4.2 การจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน โรงงานกรณีศึกษา 
ข้ันตอนกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา โรงงานกรณีศึกษา เปนข้ันตอนที่นํา

สินคา ที่ถูกจัดเก็บไวที่คลังสินคา ไปทําการจัดเตรียม และสงมอบใหกับลูกคา ดังนั้น เปาหมายที่สําคัญ
ที่สุด ของกิจกรรมดังกลาว จึงเปนการสงมอบสินคาใหกับลูกคาอยางเปนเวลา โดยการจัดตารางเวลา
การปฏิบัติงาน ของโรงงานกรณีศึกษา จะเร่ิมตนทีละข้ันตอนจากข้ันตอนสุดทายไปข้ันตอนงานกอน
หนา กลาวคือ เร่ิมตนจากข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง ซึ่งอางอิงกับเวลาในการสงมอบ และ
ระยะทางการขนสง ไปข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา และส้ินสุดที่ ข้ันตอนการหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา 

ทั้งนี้การจัดตารางการปฏิบัติงานของแตละข้ันตอน จําเปนตองทบทวนสภาพการทํางานของ
พนักงานที่ปฏิบัติงานจริง รวมทั้งพื้นที่ในการทํางาน วาสามารถปฏิบัติงานไดหรือไม ดังนั้นจึงมีความ
จําเปนตองทบทวนดานตางๆ กลาวคือ อาจทําการทบทวนและยอนกลับไปปรับตารางเวลา ในกรณีที่
เกิดปญหาดานพื้นที่จัดเตรียมสินคา พื้นที่พักสินคา และการปองกันความสับสนในการทํางานของ
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พนักงาน โดยรายละเอียดการจัดตารางเวลาระบุใน ภาคผนวก ง การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการ
จัดสงสินคาโรงงานกรณีศึกษา 

ตัวอยางการจัดตารางเวลาการปฏิบัติงาน ข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสงโรงงานกรณีศึกษา
มีรายละเอียด และวิธีการ ดังนี้ 

1. นําขอมูลที่ไดจากการเก็บดานเวลาในการยกสินคาข้ึนรถขนสง จํานวนรอบ และขอสรุป
ภาระงาน มาทําการจัดลําดับความสําคัญ โดยอางอิงเวลาการปฏิบัติงานรวม หรือภาระ
งานรวมที่มากที่สุด ไปนอยที่สุด และจํานวนรอบการจัดสงสินคามากที่สุดไปนอยที่สุด 
ทั้งนี้เพื่อใหการทํางานของพนักงานมีการกระจายตัวตลอดชวงระยะเวลาการทํางานอยาง
สม่ําเสมอ ซึ่งผลของการวิเคราะหลําดับความสําคัญ พบวา ลูกคาลําดับที่ 14 SATI เปน
ลูกคาที่มีภาระงานที่ตองดําเนินการรวมมากที่สุดที่ 630 นาที มีจํานวนรอบการจัดสงที่ 14 
รอบรถขนสงตอวัน และ ลูกคาลําดับที่ 6 EXEDY มีภาระงานท่ีตองดําเนินการรวมนอย
ที่สุดที่ 15 นาที และมีจํานวนรอบการจัดสงที่ 1 รอบรถขนสงตอวัน 
 
ตารางที่ 4.10 ขอมูลลําดับความสําคัญของภาระงานและจํานวนรอบจากมากไปนอย 

 
 

รายการ ลูกคา
จํานวน
รอบจัดสง

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. ทําการระบุเวลาภาระงานที่ไมสามารถเปล่ียนแปลงรอบเวลาได ลงในตารางการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งตัวอยางคือ กิจกรรมการรับสินคาเขาคลังพัสดุ 

3. นําเวลาการปฏิบัติงานของกิจกรรมยกสินคาข้ึนรถขนสงมาจัดตารางการปฏิบัติงาน โดย
เร่ิมจากลูกคา SATI, ATFB, STM, SKI ตามลําดับ โดยกรณีที่พบการซอนทับกันของรอบ
เวลา ใหนําขอมูลเวลาในการสงมอบเปนเกณฑในการพิจารณาการปรับรอบเวลาเลื่อนเขา 
หรือ เล่ือนออก โดยตัวอยางรอบการขนสง ATFB รอบที่ 2 ซอนทับกับรอบเวลาการทํางาน
กิจกรรมการรับสินคาเขาคลังพัสดุ จึงทําการปรับเวลาเล่ือนเขามาทําการจัดสงสินคาเร็ว
ข้ึน 30 นาที 
 

 
รูปที่ 4.15 ตัวอยางการปรับรอบเวลารถขนสงสินคากจิกรรมการยกสินคาข้ึนรถขนสง 

 
4. นําเวลาการรับภาชนะและบรรจุภัณฑเปลา ของรถขนสงของบริษัทที่ไดทําการจัดสงสินคา

ใหลูกคาแลว มาทําการจัดตารางเวลาตามชวงเวลาที่เหลือ ทั้งนี้เนื่องจาก เวลาในการรับ
ภาชนะและบรรจุภัณฑเปลาที่กลับมาจากลูกคา เปนเวลาที่มีความยืดหยุนมากที่สุด 
สามารถทําการปรับเปลี่ยนไดงาย และไมกระทบกับการทํางานของลูกคา จึงยึดเปน
ข้ันตอนสุดทาย 
 

 
รูปที่ 4.16 ตัวอยางการปรับเวลารถขนสงภาชนะและบรรจุภัณฑเปลากลับบริษทั 

 
5. สรุปตารางเวลาการทํางานของพนักงาน กิจกรรมยกสินคาข้ึนรถขนสง กลุมงานขับรถยก 

ซึ่งมีการใชพนักงานจํานวน 2 คนตอกะ โดยลดจํานนวนพนักงานลงในกะเชาจาก 3 คน
เหลือ 2 คน โดยตัวอยางการจัดตารางการปฏิบัติงานของแตละกลุมงานโรงงาน
กรณีศึกษา มีดังตอไปนี้ 
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รูปที่ 4.17 เวลาการทํางานกลุมงานขับรถยก (กอน-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 เวลาการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting (กอน-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 เวลาการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting (กอน-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 เวลาการทํางานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining (กอน-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 เวลาการทํางานกลุมงานขับรถลากไฟฟา (กอน-หลังปรับปรุง) 
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4.5 การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 
4.5.1 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) 
การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา หลังจากที่ทําการปรับรอบเวลาการทํางานของ

พนักงาน เปรียบไดกับข้ันตอนสุดทายของการสรุปรายละเอียดของเวลาในการทํางานของแตละรอบ
ขนสงสินคา ซึ่งถือเปนภาพรวมในการควบคุมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 

โดย แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ควรผานการตรวจสอบรายละเอียด จากผูทําการปรับปรุง
ระบบ รวมกันกับหัวหนางาน ซึ่งมีหนาที่ดูแลรับผิดชอบการทํางานของพนักงานที่เกี่ยวของ และ
จําเปนตองไดรับการอนุมัติจากผูจัดการสวน หรือตําแหนงงานที่มีหนาที่ดูแลสวนงานที่ดานการสงมอบ
สินคา หรือประสานงานลูกคา ทุกคร้ัง 
 ซึ่งแนวทางดังกลาว จะเปนผลดีตอความรวมมือ ระหวางพนักงานที่ปฏิบัติงาน กับหัวหนาที่
ดูแลรับผิดชอบ นอกจากนี้ การเปล่ียนแปลงรอบเวลาของรถขนสงสินคา หรือ ปริมาณความตองการ
ของลูกคาในระยะยาว ก็จะสามารถทําใหทราบผลกระทบ และทําการปรับปรุงแกไขไดอยางทันทวงที 
ซึ่งจะเปนประโยชนทั้งกับ พนักงานผูรับผิดชอบ และบริษัทซึ่งไดประโยชนทางดานประสิทธิภาพ ใน
การทํางานของพนักงานอีกดวย 

4.5.2 การจัดทําแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาโรงงานกรณีศึกษา 
แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา ประกอบไปดวย รายละเอียดของชวงเวลา

ในการเคลื่อนไหวของสินคาและขอมูลตางๆ ที่สําคัญ ทั้งเวลาในการสงมอบสินคาถึงลูกคา เวลาในการ
ขนสงสินคาออกจากบริษัท เวลาในการยกสินคาข้ึนรถขนสง ตลอดจนเวลาการหยิบและจัดเตรียม
สินคา โดยขอมูลที่ระบุในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา มีจํานวนรอบการขนสง ทั้งหมด 55 รอบการ
จัดสง ซึ่งมีรถขนสงสินคา และรถขนสงบริษัทรวมกัน มีสินคาจากคลังสินคา MA-MC Casting, MB 
Casting, Machining ที่ตองทําการจัดสง 97 รายการ มีพนักงานที่รับผิดชอบจํานวน 11 คนตอกะการ
ทํางาน (หลังปรับปรุง) ซึ่งมีรายละเอียดตามรูปภาพดังนี้  

 

 
รูปที่ 4.22 การใชพื้นทีพ่ักกองสินคาโรงงานกรณีศึกษา 
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รูปที่ 4.23 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา (หลังปรับปรุง) 
 



80 

 

 

4.6 การพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน 
4.6.1 การพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน 
การพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน มีวัตถุประสงค เพื่อใหพนักงานที่มีหนาที่รับผิดชอบ 

ในตําแหนงงานที่ไดออกแบบไว สามารถปฏิบัติงานไดคุณภาพ และปริมาณงานตามที่ไดกําหนดไว   
โดย การพัฒนาเชิงคุณภาพ และปริมาณนั้น มีรายละเอียดคือ ดานการพัฒนาเชิงคุณภาพ คือ  

การสอนใหพนักงานเขาใจถึงลําดับข้ันตอนงาน รูจักความแตกตางของสินคา วิธีการจัดเตรียม 
ตลอดจนจุดสําคัญ หรือขอควรระมัดระวังของแตละประเภทสินคา  ดานการพัฒนาเชิงปริมาณ นั้น 
พนักงานที่ไดรับมอบหมาย ตองมีการพัฒนาเรียนรูการทํางานไดอยางเปนข้ันเปนตอน จนสามารถ
ปฏิบัติงานไดตามมาตรฐาน ดวยเวลาที่กําหนดจากมาตรฐานเวลาครบรอบ อยางไมมีขอผิดพลาด 

การฝกอบรมพนักงาน จําเปนตองไดรับการดูแลอยางใกลชิดจากหัวหนางาน ซึ่งเปนหลักที่แต
ละบริษัท สามารถประยุกตใชได โดยการพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงานที่ดี จะสามารถชวยให 
การทํางานตามตารางการปฏิบัติที่ไดออกแบบไวนั้น เปนไปตามที่ไดวางแผนไว 

4.6.2 การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน 
การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงานภายในโรงงาน เปนส่ิงที่สําคัญในการพัฒนา

คุณภาพของงาน และระบบงานของบริษัท โดยการฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน มีแนวทาง
ในการดําเนินการดังตอไปนี้ 

1. การบงชี้พนักงานที่ทําการอบรม 
การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมากจะเปน

การฝกอบรมแบบสื่อสาร 2 ทาง และอยูในรูปของเชิงปฏิบัติ กลาวคือ จะเปนการสอนระหวาง 
หัวหนางาน หรือผูสอน กับพนักงาน หรือผูฝกอบรม โดยการอบรมจําเปนตองมีการจัดทํา
สัญลักษณของพนักงาน ซึ่งอาจอยูในรูปของ ปลอกแขน หรือ แถบสีสัญลักษณที่หมวก ทั้งนี้
เพื่อใหเกิดความระมัดระวัง และเกิดการตรวจสอบของผูรวมงาน และหัวหนางาน และไมให
ความผิดพลาดดังกลาว สงผลกระทบถึงลูกคาปลายทาง 
2. การสอนเชิงทฤษฎี 

กอนเร่ิมทําการฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน จําเปนอยางยิ่งที่ตองมีการ
สอนเชิงทฤษฎีเบ้ืองตน ซึ่งรายละเอียดที่ควรมีในการฝกอบรม ประกอบดวย 

- การสวมใสอุปกรณปองกันตัวสวนบุคคล (PPE) นับเปนพื้นฐานเร่ิมตน ของการ
ปฏิบัติงานดวยความปลอดภัย ผูฝกสอนตองอธิบายถึงความสําคัญของการสวม
ใส และอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดข้ึนไดทุกขณะ 

- มาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) ซึ่งอาจใชมาตรฐานที่ไดมีการจัดทํา
มาทําการสอนงานทีละข้ันตอนอยางละเอียด 
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- จุดสําคัญของการดูแลสินคาที่มีการตกลง รวมกันกับลูกคา เชน ลักษณะของ
บรรจุภัณฑ ความสะอาด รอยขีดขวน กระแทก เปนตน 

- ปญหาที่เคยตรวจพบ ซึ่งอาจเปนปญหาที่ไดมีการบันทึก จากผูปฏิบัติงานกอน
หนาที่ เกิดความผิดพลาด หรือ กิจกรรมอ่ืนที่มีลักษณะคลายคลึงกัน 

3. การสอนเชิงปฏิบัติ 
การสอนเชิงปฏิบัติ เปนส่ิงที่ไดผลที่สุดในการเรียนรูงาน ของพนักงาน โดยการสอนเชิง

ปฏิบัติ ผูฝกสอนควรทําใหดูเปนตัวอยาง โดยทํางานตามข้ันตอนที่ไดอบรมทางทฤษฎี  และทํา
ทีละข้ันตอน และใหพนักงานทดลองทําตามทีละข้ันตอน จากชาๆ จนกระทั่งสามารถ
ปฏิบัติงานไดตามมาตรฐาน การทํางานอยางถูกตองทุกคร้ัง 
4. การประเมินผลงาน 

ส่ิงที่สําคัญอีกประการสําหรับการฝกอบรมพนักงาน คือ การประเมินผลการทํางาน
ของพนักงาน ภายหลังจากการฝกอบรม โดยชวงเวลาในการประเมินผลการปฏิบัติงานของ
พนักงาน อาจเปน 2 สัปดาห หรือ 1 เดือนก็ได ข้ึนอยูกับความเหมาะสมในการเรียนรูงาน และ
ความยากงายของข้ันตอนการทํางาน โดยพนักงานที่ผานการประเมินแลว จําเปนตองมีการ
บนัทึกเอกสาร แสดงทักษะการทํางานของพนักงาน เพื่อใหแนใจวา พนักงานไดผานการอบรม 
และถูกประเมินแลววา สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง ดวยเวลาที่กําหนด 
4.6.3 ตารางแสดงทักษะการทํางานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษา 
ตารางแสดงทักษะการทํางานของพนักงาน ของโรงงานกรณีศึกษา จะแสดงความสามารถใน

การปฏิบัติงานของพนักงาน หรือทักษะการทํางานของพนักงาน ที่ผานการอบรม และปฏิบัติงานจริง 
สามารถทํางานไดตามมาตรฐาน ดวยเวลาที่กําหนดได โดย จํานวนพนักงานที่เกี่ยวของมีทั้งส้ิน 32 คน 
รวมทักษะการทํางาน ซึ่งอางอิงจากมาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) จํานวน 36 มาตรฐาน 
ซึ่งไดอางอิงไวในบทที่ 3.4.4 ตัวอยางรหัสมาตรฐานโรงงานกรณีศึกษา 

โดยการระบุทักษะการทํางานของพนักงานจะจําแนกตามกลุมงาน โดยพนักงานที่สามารถ
ปฏิบัติงานน้ันไดตามมาตรฐาน ผานการประเมินแลว จะระบุเคร่ืองหมาย วงกลม (O) และหากไมผาน
การประเมิน หรือยังไมไดรับการอบรม ก็จะระบุเคร่ืองหมาย กากบาท (X) ที่ชองมาตรฐานนั้นๆ 

ทั้งนี้ ตารางแสดงทักษะการทํางานของพนักงาน จะเปนประโยชนในดานการตรวจสอบ
ความสามารถในการทํางานของพนักงานกอนมอบหมายงาน ใหรับผิดชอบ โดยพนักงานจะสามารถ
รับผิดชอบงานนั้นๆ ได จะตองมีความสามารถในการทํางานตรงกันกับตารางเวลาปฏิบัติงานที่ไดรับ
การออกแบบไวแลวเทานั้น หากไมมีความสามารถในการทํางานตองทําการฝกอบรม และผานการ
ประเมินจากหัวหนางาน หรือผูฝกอบรม จึงจะสามารถทํางานไดตามมาตรฐานนั้นๆ ทั้งนี้ โดยสวนมาก 
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แลว การปรับเปลี่ยนหนาที่การรับผิดชอบงาน จําเปนตองใชเวลาในการพัฒนาทักษะประมาณ 1-2 
เดือน โดยรายละเอียดทักษะการทํางานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษา มีดังตอไปนี้ 
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รูปที่ 4.24 ทักษะการทํางานของพนกังาน โรงงานกรณีศึกษา 

 
4.6.4 ตัวอยางการเลือกพนักงานรับผิดชอบงาน 
การเลือกพนักงานรับผิดชอบงาน เปนข้ันตอนที่ตอเนื่องกันจาก การสรุปตารางการปฏิบัติงาน

ของพนักงาน เนื่องจากตารางการปฏิบัติที่ไดรับการออกแบบแลวนั้น จะสมบูรณก็ตอเม่ือมีพนักงานที่มี
ความสามารถในการทํางานครบตามมาตรฐานการทํางานที่ระบุไวแลว มาปฏิบัติหนาที่งานตามตาราง
ดังกลาว ดังนั้นรูปแบบของตารางการปฏิบัติงานของพนักงาน จะตองมีการระบุถึงชวงเวลาในการ
ทํางาน และงานที่ตองดําเนินการจัดการอยางละเอียด ตามตัวอยางตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงาน
จัดเตรียมสินคา MA-MC Casting (รายละเอียดเพิ่มเติม ภาคผนวก จ ตารางเวลาปฏิบัติงานของ
พนักงานโรงงานกรณีศึกษา) 
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บริษัท นวโลหะอุตสาหกรรม จํากัด
ตารางเวลาปฏิบัติงาน (JOB SCHEDULING)
ช่ือพนักงาน

กลุมงาน จัดเตรียมสินคา MA-MC No.1
นาย XXX XXXXXXXXXXX

หนาที่รับผิดชอบ

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

ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 
(นาที) ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 

(นาที)

รวม 600

DAY SHIFT NIGHT SHIFT

Operator Leader Foreman

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

รวม 585

20:00-21:30 จัดเตรียมสินคา JBT 90
21:30-01:30 จัดเตรียมสินคา SKT 240
01:30-02:00 30จัดเตรียมสินคา EXEDY
02:00-06:00 240จัดเตรียมสินคา JBT ATJ

88.6% 90.9%

SNFSKT CMI JBT

E JBT ATJSKTJBT

 
รูปที่ 4.25 ตารางเวลาปฏิบติังาน พนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 

 
 โดยการเลือกพนักงานที่มารับผิดชอบในกรณีนี้จะตองมี มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา ลูกคา 
SKT, SNF, CMI, JBT เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานในกะเชา และ มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา ลูกคา 
JBT, SKT, EXEDY, JBT ATJ เพื่อใหสามารถปฏิบัติงานในกะดึกได ทั้งนี้เมื่อเปรียบเทียบขอมูล
ดังกลาวกับมาตรฐานการทํางานพบวา มาตรฐานการทํางานที่เกี่ยวของมีดังนี้ คือ 

- N-W-PL-201 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา CMI 
- N-W-PL-202 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา EXEDY 
- N-W-PL-203 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา JBT 
- N-W-PL-204 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา JBT ATJ 
- N-W-PL-205 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SKT 
- N-W-PL-206 มาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SNF 
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ซึ่งเมื่อทําการเปรียบเทียบกับตารางทักษะการทํางานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษาพบวา 
หากตองการพนักงานที่สามารถจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting ในกะเชา สามารถมอบหมายให 
นาย ยอดรัก หรือ นาย ดิเรก ปฏิบัติได หรือ อาจฝกอบรมมาตรฐานการจัดเตรียมสินคา SNF สําหรับ
นายณัฐพงษ ไดเปนตน 
 
4.7 สรุป 

การแกไขปญหา การปรับปรุงประสิทธิภาพ ในการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา จะแสดงการวิเคราะหปญหาประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานที่เกิดข้ึน กับ
โรงงานกรณีศึกษา ซึ่งผลของการศึกษาพบวา สาเหตุของปญหา เกิดจากลําดับการทํางานของกิจกรรม
ที่ตองทําในแตละชวงเวลา ไมสัมพันธกันกับเวลาทํางานของพนักงาน เปนผลใหเกิดการทํางานอยาง
เรงรีบในบางชวงเวลา และการหยุดวางงานของแตละสถานีงาน 

ในสวนการแกไขปญหา ไดนําแนวคิดการประเมินภาระงาน และการจัดตารางการผลิต เปน
เคร่ืองมือในการประเมินจํานวนพนักงานที่จําเปน และปรับตารางเวลาปฏิบัติงาน รวมทั้งทําการ
ทบทวนแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาถึงลูกคา ใหมีการมอบหมายงานทีละกิจกรรมอยางเปนระบบ 
ไมใหเกิดความเรงรีบในการทํางาน และปริมาณภาระงานที่ตองจัดการ เกิดความสม่ําเสมอกัน ในแต
ละชวงเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน 

ซึ่งภายหลังจากการกําหนดตารางเวลาการปฏิบัติงาน และแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา
แลว ไดนําขอมูลตาราง แสดงทักษะการทํางานของพนักงานของโรงงานกรณีศึกษา มาเปนแนวทางใน
การมอบหมายงานใหกับ พนักงานอยางเหมาะสม และสามารถฝกอบรมเพิ่มเติมพนักงานใหสามารถ
รองรับการเปล่ียนแปลง ของตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานหลังปรับปรุง ทั้งนี้ การพัฒนา
ระบบควบคุมเวลา และแนวทางการแกปญหา กรณีเกิดส่ิงผิดปกติ จะกลาวถึงในบทถัดไป 
 



บทที่ 5 
 

การควบคุมเวลาแตละกระบวนการ 
 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
นอกจากจะมีข้ันตอน การเก็บขอมูล และการดําเนินการแกไขปญหาแลว ยังมีสวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่ง 
คือ การควบคุมเวลาแตละกระบวนการ ทั้งนี้เพื่อใหกระบวนการจัดสงสินคา และการดําเนินการแตละ
ข้ันตอน มีการควบคุมดูแลการไหลของสินคา จนกระทั่งถึงมือ ลูกคาทุกรอบการจัดสงสินคา 
 โดยการควบคุมเวลาแตละกระบวนการ จะมีหลักการที่สําคัญ 2 ประการ คือ การบงชี้ถึง
สถานะการทํางานของแตละข้ันตอนงาน และ การจัดการปญหาในกรณีตางๆ ซึ่งอาจกระทบกับการ
จัดสงสินคาถึงลูกคา ซึ่งการควบคุมและจัดการกับปญหาดังกลาว จะเปนเคร่ืองมือที่สําคัญของ ผูที่
เกี่ยวของ โดยเฉพาะหัวหนางาน ที่มีหนาที่ในการควบคุม และดูแลดานกําลังพล เคร่ืองจักร และวิธีการ
ดําเนินการ เพื่อใหไดมาซึ่ง เปาหมายในการทํางาน ดานคุณภาพ ตนทุน และการสงมอบสินคา ที่เปน
เวลา 
 
5.1 การออกแบบเครื่องมือควบคุมเวลา 

5.1.1 แนวคิดในการควบคุมเวลา 
การควบคุมเวลาของข้ันตอนกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา นับเปนส่ิงจําเปนที่

ตองทําการควบคุมใหเปนระบบ เนื่องจาก ความสําคัญหลักของการจัดสงสินคา คือ การดูแล และ
รับผิดชอบตอการผลิตของสายการผลิตของลูกคา ในระบบหวงโซอุปทาน เพื่อใหสายการผลิตนั้น
เปนไปดวยความตอเนื่องสม่ําเสมอ ทั้งนี้ หากเกิดการสงมอบสินคาที่ผิดเวลา ไมทัน หรือไมเพียงพอ 
ตออัตราการผลิต ก็จะสงผลกระทบโดยตรงกับระดับสินคาคงคลัง และประสิทธิภาพในการทํางาน ของ
ลูกคา 

โดยข้ันตอนที่สําคัญที่สุด ในการสงมอบสินคาออกจากบริษัท คือ ข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง (Loading) ซึ่งเปนข้ันตอนสุดทายกอนสงมอบสินคาใหลูกคา แตในความเปนจริงแลว บริษัทที่
ควบคุมเวลาเฉพาะข้ันตอนสุดทาย จะพบปญหา การสงมอบระหวางกระบวนการที่ไมเปนเวลา จนเปน
เหตุใหข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสงลาชาไปดวย ดังจะเห็นไดวา การควบคุมเวลาที่ถูกตอง 
จําเปนตองควบคุมเวลาต้ังแตข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking) การ
จัดเตรียมสินคา (Packing) จนกระทั่งถึง ข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading) ดวย 
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ทั้งนี้ เคร่ืองมือควบคุมเวลาที่ดี จะตองสามารถตอบคําถามของผูควบคุมงานไดวา สินคาของ
ลูกคา ในแตละรอบการจัดสง ตองผานข้ันตอนใดบาง เวลาใดบาง และมีสินคาใดอยูในสถานะผิดปกติ 
ซึ่งหลักของการออกแบบเคร่ืองมือควบคุมเวลา มีรายละเอียดที่สําคัญ ดังนี้ 

1. รายละเอียดของขอมูล  
การแสดงรายละเอียดของขอมูล ของเคร่ืองมือควบคุมเวลานั้น จะตองมีการระบุ 

ขอมูลที่สําคัญทั้ง จํานวนรอบการจัดสงสินคา ผูรับผิดชอบสินคา รวมทั้งเวลาในการจัดเตรียม
สินคา ซึ่งสามารถอางอิงไดจากตารางเวลาการทํางานของพนักงาน ซึ่งถูกออกแบบ และ
ปรับปรุงจากเงื่อนไขของมาตรฐานเวลาครบรอบ ปริมาณคําส่ังซ้ือ และเวลาในการสงมอบ
ระหวางกระบวนการไวแลว 
2. การบงชี้สถานะเวลา 

การบงช้ีสถานะเวลา เปนการจําแนกสถานะความเคลื่อนไหวของสินคา วามีความ
ผิดปกติมากนอยเพียงใด ดังนั้น เคร่ืองมือควบคุมเวลาจึงมีความจําเปนที่ตองมีการจําแนก
ความแตกตางของสถานะสินคาไดอยางชัดเจน และสามารถมองออกไดดวยตาเปลา โดย
สถานะของการจัดสงสินคาที่ควรระบุ มีดังนี้คือ 

- สถานะ “ปกติ (OK)” มีความหมายคือ การดําเนินการของข้ันตอนนั้น เปนไปตาม
แผนที่ไดวางไว ซึ่งจะไมกระทบตอ การทํางานของกระบวนการถัดไป 

- สถานะ “ลาชา (Delay)” มีความหมายคือ การดําเนินการของข้ันตอนนั้น ไม
เปนไปตามแผนที่วางไว สินคายังรอการดําเนินการอยู หรือดําเนินการชากวาแผน
ที่วางไว ซึ่งจะมีผลกระทบตอ การทํางานของกระบวนการถัดไป 

- สถานะ “กําลังจัดเตรียม (Prepare)” มีความหมายคือ ข้ันตอนการทํางานนั้นอยู
ในระหวางการดําเนินการ ซึ่งเปนไปตามชวงเวลาที่ไดวางแผนไว 

- สถานะ “ไมมีคําส่ังซ้ือ (No Order)” มีความหมายคือ ข้ันตอนการทํางานนั้น ไมมี
การปฏิบัติงานในวันดังกลาว อันมีสาเหตุมาจากการยกเลิกคําส่ังซื้อ ซึ่งอาจเกิด
ได ในกรณีที่ลูกคายกเลิกแผนผลิตชวงวันหยุด หรือ ชั่วโมงลวงเวลา 

3. การใชงานเครื่องมือ 
การใชงานเคร่ืองมือควบคุมเวลา จะตองออกแบบใหสามารถทําการประเมิน สภาวะ

ของการไหลของสินคาไดอยางตอเนื่อง ตลอดเวลา กลาวคือ การทํางานกิจกรรมกระบวนการ
ไหลของสินคาออกจากคลังสินคา สินคาที่ถูกจัดเตรียมจะมีการเคล่ือนไหว และพักกองของ
สินคาที่ไมนานนัก การเคลื่อนที่จะเปนไปตลอดเวลา การใชงานเครื่องมือจึงควรติดต้ังระบบ
ควบคุมเวลาอัติโนมัติ ใหมีสัญญาณเตือนเปนเวลา หรืออาจจะติดต้ังวิธีการใชงานใน
มาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) ของพนักงานจัดเตรียมสินคา ใหมีการแสดงสถานะ
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ทุกรอบของการจัดเตรียมสินคา ทั้งนี้เพื่อเปนการส่ือสาร ดานสถานะการทํางาน ของพนักงาน
จัดเตรียมสินคา กับหัวหนางาน เพื่อใหการดําเนินงาน รวมทั้งการจัดการแกไขปญหา เปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ 
4. การจัดการปญหาที่กระทบตอการจัดสงสินคาที่ไมเปนเวลา 

ประโยชนหลักของเคร่ืองมือควบคุมเวลา ที่สําคัญคือ การแสดงสถานะทางดานเวลา 
ของกิจกรรมนั้นๆ ที่เราสนใจ โดยสําหรับกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจาก
คลังสินคา จะมีสถานะงานทํางานที่สําคัญ คือ OK, Delay, Prepare, No Order แตในความ
เปนจริงนั้น ส่ิงที่หัวหนางาน หรือผูควบคุมเวลาตองจัดการแกไขเปนกรณีพิเศษ คือสถานะ 
Delay  

ทั้งนี้แมวา สาเหตุของความลาชาดังกลาว อาจตองมีการดําเนินการแกไขที่ถาวรใน
เชิงระบบ แตหลักในการจัดการปญหาของการจัดสงสินคาโดยเบ้ืองตน หัวหนางานตองทําการ
คืนสภาพ ของสถานะที่เปนปญหาใหเปนปกติโดยเร็วที่สุด โดยใชบทบาทและหนาที่ ในการ
ควบคุมกําลังพล และวิธีในการปฏิบัติงาน รวมทั้งการจัดลําดับความสําคัญกอนหลัง ให
ปญหาดังกลาวไดรับการแกไข และลุลวงไปไดดวยดี ตลอดทุกรอบการจัดสงสินคา 

 
5.2 การควบคุมเวลาการหยิบ และจัดเตรียมสินคา 

5.2.1 รูปแบบเครื่องมือควบคุมเวลา 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคา จะเปนเคร่ืองมือ ที่ใชสําหรับตรวจสอบการ

ทํางานของพนักงานในข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking) ซึ่งโดยสวนมากจะ
แบงรายละเอียด ตามขอมูลคําส่ังซื้อสินคาของแตละรอบจัดสงสินคา ซึ่งอาจถูกจําแนกตาม จํานวน
พื้นที่จัดเก็บ หรือคลังสินคา หรือตามกลุมงานที่มีหนาที่รับผิดชอบดูแลการหยิบสินคานั้นๆ โดยขอมูล
คําส่ังซ้ือ จะถูกพักไวในรูปของใบรายการส่ังซ้ือสินคา (Picking List) ซึ่งจะถูกจัดเรียงไวตามรอบเวลา 
ที่ไดทําการปรับปรุง และจัดตารางเวลาการปฏิบัติงานไวแลว 

 
รูปที่ 5.1 เคร่ืองมือควบคุมเวลาการหยิบ และจัดเตรียมสินคา 
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โดยมีวิธีการใชงานที่ถูกติดต้ัง หรือกําหนดในมาตรฐานการทํางานของพนักงาน กลาวคือ 
คําส่ังซ้ือที่ไดรับมาจากลูกคา พนักงานวางแผน จะทําการแปลงคําส่ังซ้ือสินคา เปนรูปแบบของใบ
รายการสั่งซื้อสินคา (Picking List) ไปไวในชองวางที่กําหนดไวใหของแตละลูกคา พรอมเปล่ียนสถานะ
เปน รอการจัดเตรียม (Wait Preparing) ซึ่งหากวันดังกลาว มีการยกเลิกรายการสินคานั้นๆ หรือไมมี
คําส่ังซื้อ พนักงานวางแผน จะระบุสถานะงานการทํางานเปน ไมมีคําส่ังซื้อสินคา (No Order)  

 

 
รูปที่ 5.2 การใชงานเครื่องมอืควบคุมเวลาหยิบและจัดเตรียมสินคา 

 
ทั้งนี้เมื่อถึงเวลาท่ีจําเปนตองจัดเตรียมสินคาตามที่กําหนดไวใน ตารางเวลาการปฏิบัติงาน

พนักงานหยิบและจัดเตรียมสินคา จะสามารถหยิบคําส่ังซ้ือสินคาไดทีละชุดเทานั้น ซึ่งในขณะที่หยิบ
คําส่ังซ้ือสินคา จะตองทําการเคล่ือนที่แทงแกนเหล็กควบคุมเวลา ใหตรงกับเวลาปจจุบัน โดยสินคาที่
ถูกหยิบไดตามรอบเวลา หรือทันเวลา จะถือวาเปนสถานะการทํางานที่ ปกติ (OK) และ และขอมูลคํา
ส่ังซ้ือสินคาที่ไมถูกหยิบไปจัดเตรียมตามเวลาที่กําหนด จะสังเกตไดจากแทงแกนเหล็กควบคุมเวลาที่
ผานไป และถือวามีสถานะการทํางานที่ ลาชา (Delay) ซึ่งจะเปนหนาที่ของหัวหนาที่จะตองจัดการ
ปญหาดังกลาวตอไป 

 
 

 
รูปที่ 5.3 ตัวอยางรูปแบบเครื่องมือควบคุมเวลาการหยิบและจัดเตรียมสินคา 
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5.2.2 ตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการหยิบ และจัดเตรียมสินคา โรงงานกรณีศึกษา จะจําแนกออกตาม

กลุมงาน ซึ่งไดมีการแบงตามพื้นที่ทํางาน หรือ คลังสินคา ตามหลักการจัดการการไหลของสินคาและ
พัสดุ โดยแบงเคร่ืองมือออกเปน 3 ชุด คือ ควบคุมการหยิบและจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting, MB 
Casting และ Machining โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

 
รูปที่ 5.4 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting กะเชา 

 

 
รูปที่ 5.5 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting กะดึก 
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รูปที่ 5.6 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา MB Casting 

 

 
รูปที่ 5.7 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา Machining กะเชา 

 
รูปที่ 5.8 เคร่ืองมือควบคุมเวลาหยบิและจัดเตรียมสินคา Machining กะดึก 
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5.3 การควบคุมเวลาการพักกองสินคา 
5.3.1 รูปแบบเครื่องมือควบคุม 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการพักกองสินคา จัดเปนเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสอบความพรอมของ

สินคา กอนข้ันตอนยกสินคาข้ึนรถขนสง ซึ่งการตรวจสอบ สามารถตรวจสอบดวยพนักงานหนวยงาน
ประกันคุณภาพ หรือหัวหนางานกลุมงานจัดสงสินคา โดยจะทําการตรวจสอบดานชนิดของสินคา และ
ปริมาณ รวมทั้งสภาพสินคากอนสงมอบ 

ทั้งนี้การกําหนดเวลาในการพักกอง จะอางอิงจากตารางปฏิบัติงานของพนักงานการจัดเตรียม
สินคา โดยเวลาที่จะแสดงในเคร่ืองมือควบคุมการพักกองสินคา คือ เวลาในการจัดเตรียมสินคา 
(Preparing Time) ซึ่งเปนเวลารวมตลอดกระบวนการ การหยิบและจัดเตรียมสินคา และ เวลายก
สินคาข้ึนรถขนสง (Loading Time) 

โดยสถานะการทํางานจะแบงออกเปน 4 ลักษณะคือ เวลาในการจัดเตรียมสินคาจะแสดง 
สัญลักษณ กําลังจัดเตรียม (Preparing) โดยเร่ิมแสดงสถานะทันทีที่คําส่ังซ้ือสินคาชุดที่ 1 เร่ิมทําการ
จัดเตรียม และแสดงสถานะ ปกติ (OK) เมื่อคําส่ังซ้ือสินคาชุดสุดทายจัดเตรียมเสร็จ และหากการ
จัดเตรียมสินคา ลาชากวาเวลาสุดทายในการจัดเตรียมสินคา สถานะที่จะแสดง คือ ลาชา (Delay) 
และ สถานะไมมีคําส่ังซื้อ (No Order) จะแสดง ในกรณีที่ลูกคาหยุดการเรียกสินคารอบการจัดสงนั้นๆ 

 

 
รูปที่ 5.9 เคร่ืองมือควบคุมการพักกองของสินคา 

 
5.3.2 ตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา 
ตัวอยางเคร่ืองมือควบคุมเวลาการพักกองสินคา โรงงานกรณีศึกษา จะจําแนกพื้นที่การพัก

กองสินคา ตามกลุมงานจัดเตรียมสินคา โดยใหพื้นที่อยูใกลเคียงกัน เพื่อสะดวกในการยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง (Loading)  
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รูปที่ 5.10 เคร่ืองมือควบคุมการพกักองของสินคาแสดงสถานะ “OK” 

 

 
รูปที่ 5.11 ตัวอยางเคร่ืองมอืแสดงสถานะข้ันตอนการพักกองสินคา โรงงานกรณีศึกษา 

 
5.4 การควบคุมเวลาการยกสินคาขึ้นรถขนสง 

5.4.1 รูปแบบเครื่องมือควบคุม 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาจัดสงสินคาออกจากบริษัท จะเปนเคร่ืองมือ ที่ใชสําหรับตรวจสอบการ

ทํางานของพนักงานในข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง (Loading / Unloading) โดยเคร่ืองมือดังกลาว
จะแสดงสถานะ การจัดสงสินคาออกจากบริษัทของแตละรอบจัดสง  

 

 
รูปที่ 5.12 เคร่ืองมือควบคุมเวลาจัดสงสินคาออกจากบริษัท 
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ทั้งนี้ การแสดงสถานะของเคร่ืองมือ จะตองแสดงสถานะ การจัดสงสินคาออกจากบริษัทวา 
ปกติ (OK), ลาชา (Delay), รอการจัดสง (Wait Loading) หรือ ไมมีคําส่ังซื้อสินคาจากลูกคา (No 
Order) ไดอยางชัดเจน และตรวจสอบไดงายในแตละชวงเวลา 

โดย พนักงานที่รับผิดชอบการดูแลรถขนสง จะทําการสรุปขอมูลลวงหนา กับ หนวยงาน
วางแผนซ่ึงรับขอมูลคําส่ังซ้ือ จากลูกคา วาจะมีปรับแผนการทํางานที่บริษัทลูกคา หรือไม พนักงานที่
ดูแลรถขนสง จะทําการระบุสถานะของการจัดสงที่เคร่ืองมือควบคุมเวลารถขนสง วารอการขนสง 
(Wait Loading) สําหรับรถขนสงที่จะมีการขนสงในวันนั้นๆ และแสดงสถานะ ไมมีการขนสง (No 
Order) ในกรณีที่ลูกคามีการยกเลิกแผนในการผลิต 

 ทั้งนี้เมื่อถึงเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง พนักงานกลุมงานขับรถยก จะทําการยกสินคาข้ึนรถ
ขนสง ตามตารางเวลาปฏิบัติงาน และพนักงานขับรถขนสง ซึ่งเปนผูรับเหมา จะทําการปรับสถานะการ
จัดสงสินคาออกจากบริษัท ปกติ (OK) ในกรณีที่สามารถสงออกไดตามเวลา และ ลาชา (Delay) ใน
กรณีที่ไมสามารถจัดสงสินคาไดตามรอบเวลา ซึ่งการจัดการปญหาดังกลาว เปนหนาที่ของหัวหนางาน
ที่ตองดําเนินการตอไป 

5.4.2 ตัวอยางโรงงานกรณีศึกษา 
เคร่ืองมือควบคุมเวลาการจัดสงสินคาออกจากบริษัท โรงงานกรณีศึกษา จําเปนตองมี

เคร่ืองมือควบคุมเวลาประจํากลุมงานขับรถขนสง ซึ่งแบงเปนชวงเวลาการจัดสงสินคากะเชา กะดึก 
ตามระบบการเขากะการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา โดยมีรายละเอียดของเวลาของรถขนสงทั้ง 55 
รอบการจัดสง ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 

 
รูปที่ 5.13 เคร่ืองมือควบคุมการจัดสงสินคาออกจากบริษัท โรงงานกรณีศึกษา กะเชา 
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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 เคร่ืองมือควบคุมการจัดสงสินคาออกจากบริษัท โรงงานกรณีศึกษา กะดึก 

 

 
รูปที่ 5.15 ตัวอยางเคร่ืองมอืแสดงสถานะข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง โรงงานกรณีศึกษา 

 
 

 
รูปที่ 5.16 การใชงานเคร่ืองมือควบคุมเวลาการจัดสงสินคา โรงงานกรณีศึกษา 
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5.5 การกําหนดวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา 
5.5.1 หลักการการออกแบบวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา 
วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา ในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา เปนเครื่องมือที่

สําคัญสําหรับหัวหนางาน ในการจัดการกับปญหาที่อาจจะกระทบตอการสงมอบสินคาถึงลูกคา ซึ่ง
แนวคิดในการออกแบบวิธีปฏิบัตินั้น จะเร่ิมทําการวิเคราะหจากปญหาที่อาจเกิดข้ึนไดในแตละข้ันตอน 
และทําการกําหนดแนวทางการแกปญหา ใหผูที่ควบคุมเวลาในการจัดสงสินคา หรือหัวหนางาน ใช
เปนเคร่ืองมือประกอบการตัดสินใจ เพื่อใหการสงมอบสินคาแตละรอบการจัดสง เปนไปตามชวงเวลาที่
ตกลงรวมกันกับลูกคา 

การวิเคราะหแนวโนมของปญหา จะใชหลักการการจัดการความเปล่ียนแปลง (Changing 
Point Management) ซึ่งเปนเคร่ืองมือที่มีประโยชน กับการบริหารพื้นที่ทํางานในโรงงานอุตสาหกรรม 
โดยหลักการดังกลาว มีแนวคิดวา ปญหาตางๆ ต้ังแตเร่ืองเล็กนอย ไปจนกระทั่งถึงเร่ืองใหญทั้งหมด 
เกิดจากการเปลี่ยนแปลง ซึ่งการเปล่ียนแปลงนี้ ก็ประกอบไปดวย การเปลี่ยนแปลงกําลังพล (Man) 
เคร่ืองจักร (Machine) วิธีการทํางาน (Method) และวัตถุดิบ (Material) ซึ่งจะทําการวิเคราะหหา
สาเหตุของแตละปจจัยในข้ันตอนการทํางาน  

 

 
รูปที่ 5.17 แนวทางการวิเคราะหปญหาและแนวทางการแกไข 

 
5.5.2 วิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา โรงงานกรณึศึกษา 
การกําหนดวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา ของโรงงานกรณีศึกษา จะเริ่มการวิเคราะห ต้ังแต

ข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งมีจุดเร่ิมตนที่คลังสินคา จนกระทั่งถึงการสงมอบสินคาถึง
ลูกคา ซึ่งก็คือการรับสินคาของลูกคา โดยสามารถทําการสรุปแนวทางการแกปญหาแตละข้ันตอนได
ดังนี้ 
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รูปที่ 5.18 วิธปีฏิบัติกรณีเกิดปญหา ส่ิงผิดปกติในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
 

1. ปญหาคลังสินคาไมมีสินคาพอจัดสง ซึ่งมีสาเหตุมาจาก วัตถุดิบ (Material) ซึ่งในที่นี้คือ 
สินคาที่ตองทําการจัดสง โดยแบงไดเปน 2 กรณีคือ 

- ปริมาณคําส่ังซื้อสินคาของลูกคามีเพิ่มมากข้ึน 
- ผลิตสินคาไมไดตามแผนที่วางไว 

แนวทางแกไขคือ การแจงหนวยงานวางแผน เพื่อติดตอประสานงานกับ
ลูกคา เพื่อปรับกําลังการผลิต หรือ ทยอยสงมอบสินคา ซึ่งอาจทําใหระดับสินคาคง
คลังของลูกคา ลดลง แตสายการผลิตของลูกคา ยังคงสามารถผลิตไดตามปกติ 
จนกระทั่งสินคาถูกสงมอบจนครบตามจํานวน 

2. ปญหากลุมงานหยิบและจัดเตรียมสินคา จัดเตรียมสินคาไมทันอันเนื่องมาจาก 
- พนักงานขาด/ ลา การแกไขคือ การจัดกําลังพลสํารอง เพิ่มเติมในสวนงานที่ขาด 

โดยตองมีการควบคุมคุณภาพ และทักษะในการทํางานที่เหมาะสม 
- คําส่ังซ้ือสินคามีเพิ่มมากข้ึน การแกไขคือ การจัดลําดับความสําคัญ และปรับ

กําลังพลในการฟนสภาพความผิดปกตินั้น ใหทันเวลาการสงมอบ 
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- เคร่ืองมือ อุปกรณทํางานชํารุด การแกไขคือ การสงซอมฉุกเฉิน หรือนําอุปกรณ
สํารองมาใช และทําการสลับพักการทํางานของพนักงาน เพื่อนําเคร่ืองมือ ที่มี
จํากัดมาใชในกิจกรรมที่เปนข้ันตอนคอขวด ในชวงเวลาพัก 

3. ปญหากลุมงานยกสินคาข้ึนรถขนสง ยกสินคาข้ึนรถขนสงไมเปนเวลา อันเนื่องมาจาก 
- สินคาไมพรอมจัดสง แนวทางแกไขคือ การสลับรอบการจัดสง ใหทําการยกสินคา

ที่พรอมขนสงข้ึนรถขนสงกอน โดยหัวหนางานตองติดตามรอบการขนสงที่ยังไม
พรอมดวย 

- รถขนสงมาไมเปนเวลา แนวทางแกไขคือ ติดตอแจงหัวหนากลุมรถขนสง ในการ
หารถขนสงมาแทน 

- น้ําหนักรถขนสงเกินกวาที่กฎหมายกําหนด  แนวทางการแกไขคือ  การ
ประสานงานกับหนวยงานรับสินคาของลูกคา และฝากสินคาไปกับรถขนสงอ่ืนที่
น้ําหนักขนสงยังไมเกิน หรือ ติดตอผูจัดการสวน เพื่อขอเปดรอบรถขนสงเพิ่มเติม 

4. ปญหาดานการขนสง ไมสามารถสงสินคาไดทันเวลา อันเนื่องมาจาก 
- รถขนสงเสียหาย หรือประสบอุบัติเหตุ แนวทางการแกไขคือ แจงหนวยงาน

วางแผน และแผนกรับสินคาของลูกคา และทําการจัดเตรียมสินคาเพิ่มเติม และ
เปดรอบการขนสงใหม โดยสินคาที่สงมอบตอง สามารถสนับสนุนการทํางานของ
ลูกคา ไดโดยไมตองหยุดสายการผลิต 

5. ปญหาดานการรับสินคาของลูกคา ที่ไมตรงกับความตองการของลูกคา อันเนื่องมาจาก 
- จํานวนของสินคาไมครบ ขาดหรือ เกิน แนวทางการแกไขคือ การประสานงานกับ

ลูกคา ใหมีการปรับปริมาณสินคาในรอบถัดไป หรือสงสินคาไปทดแทนในสวนที่
ขาด ทั้งนี้ตองตรวจสอบวา ระดับสินคาคงคลังที่ลูกคามีพอเพียงกับการผลิต 
จนกระทั่งถึงเวลาที่ รถขนสงรอบใหมไปถึง 

- สินคาที่จัดสง ผิดชนิด แนวทางการแกไข จะมีลักษณะคลายกันกับสินคาไมครบ 
เพียงแตตองทําการเรียกสินคาที่ผิดชนิด กลับคืนมาจากลูกคา 

- บรรจุภัณฑมีปญหา แนวทางการแกไขของปญหานี้ ตองทําการแลกเปล่ียนสินคา
กับลูกคา แตทั้งนี้อาจไมกระทบกับสายการผลิต  

ทั้งนี้ปญหาทั้งหมดที่เกิดข้ึน ในกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา จําเปนตองมี
การแกไขเฉพาะหนา เพื่อไมใหเกิดผลกระทบตอสายการผลิต และระดับสินคาคงคลังของลูกคา แตสิ่ง
ที่ตองทําเพิ่มเติม คือการวิเคราะหปญหา และหาวิธีการปองกัน เพื่อไมใหปญหานั้นเกิดซ้ําข้ึนอีก ซึ่ง
แนวทางการแกไขที่ดี คือ การออกแบบและสรางมาตรการสนับสนุน ในเชิงปองกัน เพื่อใหทราบปญหา
ไดลวงหนา และสามารถแกไขไดอยางทันทวงที 
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5.6 มาตรการสนับสนุนวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา 
5.6.1 หลักการ และเหตุผล การออกแบบมาตรการสนับสนุน 
มาตรการสนับสนุนวิธีปฏิบัติกรณีเกิดปญหา เปนเคร่ืองมือที่ใชในการสนับสนุนการแกไข

ปญหาฉุกเฉิน ซึ่งเกิดในระหวางกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา โดยทําการเนนที่จะ
พัฒนา ปจจัยในการผลิต ทั้ง กําลังพล (Man) และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร (Machine) ซึ่งเปนส่ิงที่มักจะ
เปนปญหาในกรณีที่เกิดการเปลี่ยนแปลง ตัวอยางเชน การเปลี่ยนแปลงกําลังพล จะมีผลกระทบ
โดยตรงกับคุณภาพของสินคา รวมทั้งเวลาการทํางานที่ไมเปนไปตามมาตรฐาน นอกจากนี้ การ
เปล่ียนแปลงเคร่ืองจักร ก็จะมีผลกระทบตอความสามารถในการทํางานของพนักงาน ทั้งดานปริมาณ 
และคุณภาพ โดยบางกรณีอาจรวมถึงความปลอดภัยในการทํางานดวย 

ทั้งนี้มาตรการสนับสนุน จะเปนการแกไขปญหาในระยะยาวเชิงพัฒนา โดยมีวัตถุประสงค 
เพื่อใหการดําเนินการของกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา เปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ และมีความถูกตอง ตลอดทั้งกระบวนการ ซึ่งสามารถจําแนกไดเปน การวางแผนพัฒนา
ทักษะการทํางานของพนักงาน และการจัดทําแผนบํารุงรักษาเครื่องมือคลังสินคา 

5.6.2 การวางแผนพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน 
การวางแผนพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน เปนแนวคิดในการที่จะแกไขปญหาในระยะ

ยาว ของการเปล่ียนแปลง (Change) ปจจัยในการผลิตดานกําลังพล (Man) ซึ่งนับเปนปจจัยที่มีความ
แมนยํา และประสิทธิภาพ แปรปรวนไปในแตละชวงเวลา ซึ่งมีความแตกตางจาก ปจจัยในการผลิต
ดานอ่ืนๆ 

โดยปญหาที่พบบอยคร้ังที่สุดของงานคลังสินคา คือ การขาด/ลา ของพนักงาน และความ
ผิดพลาดในการทํางานของพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่แทนในกรณีฉุกเฉิน ซึ่งผลกระทบดังกลาว เปนผลให
เกิดความลาชาในการสงมอบ และการตรวจพบความผิดพลาด ของสินคาที่ไมตรงตามความตองการ
ของลูกคา ทั้ง ชนิด ปริมาณ และบรรจุภัณฑ โดยแนวทางในการบริหารความเปล่ียนแปลง มีดังนี้ 

1. การชี้บงสถานะ 
กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงพนักงานจากสภาพปกติ การชี้บงพนักงานจะเปนส่ิงที่

จําเปนอยางหนึ่ง เนื่องจากพนักงานที่ถูกเปล่ียนไปแทน มักไดรับมอบหมายในงานท่ีไมได
ทําบอยนัก ดังนั้นการชี้บงจะชวยในการรวมกันดูแลการทํางานของพนักงานคนดังกลาว 
ซึ่งอาจเปนปลอกแขน หรือสัญลักษณที่หมวกก็ได โดยการบงชี้จะจําแนกพนักงาน
ออกเปน 3 กลุม คือ 

- พนักงานปฏิบัติหนาที่แทน หมายถึง พนักงานที่ไมไดทํางานนั้นๆ เปนประจํา แต
ไดรับมอบหมาย โดยหัวหนางานใหปฏิบัติหนาที่แทน ในวันดังกลาว 
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- พนักงานฝกอบรมใหม หมายถึง พนักงานที่เพิ่งไดเร่ิมตนทํางาน หรือรับผิดชอบ
งานนั้น โดยที่ยังไมไดมีการรับรอง การประเมิน จากหัวหนางาน หรือผูฝกอบรม 

- ผูรับผิดชอบดูแล หมายถึง พนักงานที่มีทักษะการทํางาน หรือหัวหนางาน ที่มี
หนาที่ รับผิดชอบในการดูแลการทํางานของพนักงานปฏิบัติหนาที่แทน หรือ
พนักงานฝกอบรมใหม ในวันดังกลาว ซึ่งตองมีการสุมตรวจสอบการทํางานทุก 2-
4 ชั่วโมง เพื่อเปนการควบคุมปญหาดานคุณภาพ ที่อาจเกิดข้ึน รวมทั้งดานความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

2. การคัดเลือกพนักงานปฏิบัติหนาที่แทน 
การมอบหมายพนักงานใหปฏิบัติหนาที่แทนพนักงานที่ขาดลา จําเปนที่จะตองมี

การตรวจสอบความสามารถในการทํางาน หรือทักษะในการทํางาน วาไดผานการประเมิน 
ครบทุกกิจกรรมที่ตองรับผิดชอบหรือไม เพื่อใหการทําหนาที่แทน เปนไปดวยความ
เรียบรอย และไมสงผลกระทบตอลูกคา 

3. การพัฒนาทักษะ 
การพัฒนาทักษะของพนักงาน มีแนวทางในการพัฒนาใน 2 ลักษณะ คือ การวาง

แผนพัฒนาทักษะภายในกลุมงาน และการวางแผนพัฒนาทักษะนอกกลุมงาน ทั้งนี้เนื่องจาก
การบริหารการทํางานที่ดีพนักงานตองสามารถสลับเปลี่ยน หมุนเวียนงานกันไดทุกกลุมงาน 
เพื่อใหเกิดความคลองตัวในการจัดการปญหา โดยตัวอยางของแตละลักษณะมีดังนี้ 

- การวางแผนพัฒนาทักษะในกลุมงาน ในกรณีของกลุมงานจัดเตรียมสินคา 
Machining มีรายละเอียดทักษะการทํางานรวมทั้งส้ิน 14 ทักษะ ซึ่งพนักงานที่มี
ครบทั้ง 14 ทักษะ จะสามารถปฏิบัติงานไดทั้ง 3 ตําแหนงงานของกลุมงาน
จัดเตรียมสินคา Machining ซึ่งการวางแผนพัฒนาทักษะที่ยังไมครบ อาจทําการ
อบรม และทดลองปฏิบัติงาน โดยใหหัวหนางานมาปฏิบัติหนาที่แทนได ทั้งนี้ 
ระบบที่จะชวยพัฒนาทักษะพนักงาน ไดดีที่สุดคือ การหมุนเวียนตําแหนงงาน
ภายในกลุมงาน ซึ่งอาจทําทุก 1-2 เดือนได 

- การวางแผนพัฒนาทักษะนอกกลุมงาน ในกรณีของกลุมงานจัดเตรียมสินคา 
Machining ที่มีความพรอมทั้ง 14 ดานแลว สามารถพัฒนาทักษะเพิ่ม ในกลุม
งานจัดเตรียมสินคา MB Casting อีก 4 ทักษะได ซึ่งจะทําใหแกปญหากรณีที่ 
พนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting  มีพนักงานปวย ขาดลาได 

ทั้งนี้การพัฒนาทักษะการทํางานของพนักงาน นอกจากจะสามารถชวยลดปญหาจาก
การขาดลางานของพนักงานแลว ยังชวยใหหัวหนางาน สามารถแกปญหากรณีสินคา
จัดเตรียมไมทัน โดยปรับกําลังพลมาชวยจัดการปญหา ในชวงเวลานั้นๆ ไดทันทวงที 
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4. การบันทึกประวัติพนักงาน 
การบันทึกประวัติพนักงาน เปนข้ันตอนหนึ่ง ของการประเมินผลการทํางานของ

พนักงานประจําป ซึ่งจะมีผลตอการปรับเล่ือนตําแหนงงาน และเปนเคร่ืองมือที่ชวยให 
หัวหนางานสามารถควบคุมดูแลการทํางานของพนักงานไดงายข้ึน โดยการบันทึกประวัติ
พนักงาน จําเปนอยางยิ่งกับการตักเตือนพนักงาน และเปนขอมูลสําหรับหนวยงานการ
บุคคล ที่จะทําการพิจารณาพนักงานที่มีปญหา การทํางานไมตอเนื่อง ซึ่งทุกคร้ัง ภายหลัง
จากที่มีการมอบหมายพนักงานปฏิบัติหนาที่แทน พนักงานที่ขาดงานจําเปนตองทําบันทึก 
และอธิบายเหตุผลดังกลาว ใหหัวหนางานทราบ 

 นอกจากนี้แนวทางการแกไขเพิ่มเติมดานกําลังพล ในบางกรณี หนวยงานอาจจัดต้ังกลุมงาน 
กําลังพลสํารอง ใหมีหนาที่ปฏิบัติงานแทนในวันที่มีการขาดลา และทํางานปรับปรุงพัฒนาระบบในวัน
ทํางานปกติ และ อาจเพิ่มการวางแผนวันหยุดใหกับพนักงานที่มีการทําธุระสวนตัว ซึ่งสามารถวางแผน
ลวงหนาประมาณ 1-2 สัปดาห โดยจัดทําเปนรูปแบบของเคร่ืองมือควบคุมสภานะการทํางานของ
พนักงานแตละคนในหนวยงาน เพื่อใหหัวหนางานสามารถบริหาร พัฒนาดานกําลังพล ไมใหมีปญหา
หรือผลกระทบกับการทํางานของพนักงาน ในการสงมอบสินคาถึงลูกคา 
 

5.6.3 การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องมือคลังสินคา 
เคร่ืองมือคลังสินคา และอุปกรณ เปนอีกปจจัยหนึ่ง ดานเคร่ืองมือเครื่องจักร (Machine) ที่

สงผลกระทบตอประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน และกิจกรรมกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา โดยแนวทางการแกไขมี 3 ลักษณะคือ 

1. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self-Maintenance) 
การบํารุงรักษาดวยตนเอง เปนวิธีที่ดีที่สุดในการตรวจสอบสภาพการทํางาน ของ

เคร่ืองมือเคร่ืองจักร และอุปกรณคลังสินคา ระบบงานดังกลาวพนักงานผูปฏิบัติงาน และ
หัวหนางาน ตองเขารับการอบรมการดูแลเคร่ืองมือเครื่องจักร ซึ่งจะทําใหพนักงาน
สามารถตรวจสอบสภาพการทํางานของเคร่ืองจักร และสามารถเปล่ียนช้ินสวนหรือแกไข 
ในสวนที่ไมซับซอนไดทันเวลา ซึ่งทําใหการทํางานมีความตอเนื่อง ไมเกิดการหยุดชะงัก
ในขณะปฏิบัติงาน  ซึ่งเหมาะกับอุปกรณที่มีความถี่ในการชํารุดสูง 

2. การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
การจัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน เหมาะสําหรับอุปกรณที่มีความซับซอนในการ

ดูแล และแกไขมาก และ เปนไปไดยากในการอบรมพนักงานทั่วไปใหสามารถปฏิบัติได 
ตัวอยางอุปกรณลักษณะนี้ ในกิจกรรมคลังสินคา ไดแก รถยก (Fork Lift) และรถลาก
ไฟฟา (Battery Car) โดยหลักการการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จะทําการเปล่ียนช้ินสวนที่
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เร่ิมมีการสึกหรอ หรือซอมสวนที่คาดวาจะชํารุด กอนที่จะเกิดการชํารุดจริง ซึ่งความถี่ใน
การตรวจสอบ อาจเปน 2-4 สัปดาห ข้ึนอยูกับลักษณะของเคร่ืองมือ และการใชงาน 

3. การจัดทําระบบอุปกรณอะไหลสํารอง (Spare Parts) 
การจัดทําระบบอุปกรณอะไหลสํารอง เปนระบบที่ไมมีความซับซอนมากนัก กลาวคือ 

เมื่อเกิดการเสียหายของเคร่ืองมือ พนักงานสามารถนําเคร่ืองมือที่ชํารุด มาทําการแลกเปล่ียน
เปนชุดใหมไดทันที ซึ่งเหมาะกับระบบการผลิต หรือข้ันตอนงาน ที่มีความเขมงวดดานผลการ
ดําเนินการ หรือไมตองการใหสายการผลิตหยุดชะงัก โดยสวนมากจะพบที่อุตสาหกรรม
โรงงานประกอบ ซึ่งมีสายการผลิตที่มีหลายสถานีงาน และมีคาใชจายในการดําเนินงานตอ
ชั่วโมงสูง ทั้งนี้ระบบดังกลาวมีขอเสียทางดานตนทุน ที่ตองจายไปกับอุปกรณที่สํารองไว ซึ่ง
ไมไดนําไปใชงาน 

 
5.7 สรุป 
 การควบคุมเวลาในแตละกระบวนการ เปนข้ันตอนและวิธีการที่รับประกันผลการทํางานของ 
กิจกรรมกระบวนการไหลของสินคา ใหมีการสงมอบสินคาถึงลูกคาไดตรงตามเวลา ดวยคุณภาพ และ
ปริมาณที่ถูกตอง โดยระบบควบคุมเวลา จะทําการควบคุมเวลาตลอดทั้งกระบวนการ ต้ังแตข้ันตอน 
การหยิบและจัดเตรียมสินคา การพักกองสินคา และการยกสินคาข้ึนรถขนสง 
 การควบคุมเวลาในการทํางาน จะมีส่ิงที่สําคัญคือ การบงช้ีสถานะงานทํางาน ปกติ (OK) 
ลาชา (Delay) กําลังจัดเตรียม (Preparing) และ ไมมีคําส่ังซ้ือสินคา (No Order) โดยมีหลักสําคัญ ใน
การรักษาสภาพการทํางานให เปนปกติ (OK) ตลอดทั้งกระบวนการ และมีมาตรการการแกไขปญหา
กรณีลาชา หรือเกิดความผิดปกติ ของปจจัยในการผลิต 
 ซึ่งการจัดการปญหาความลาชา หรือความผิดปกติ ไดมีการกําหนดวิธีปฏิบัติใหกับหัวหนางาน 
หรือผูควบคุมงาน ใชเปนแนวทางในการคนหาสาเหตุ และทําการแกไขปญหาฉุกเฉิน เพื่อใหบรรลุ
เปาหมายในการสงมอบสินคา ใหกับลูกคาอยางเปนเวลา ตลอดทุกรอบการจัดสง 
 โดยในสวนทายของบท ไดมีการวางแผน และพัฒนาปจจัยในการผลิต ดานกําลังพล (Man) 
และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร (Machine) ซึ่งเปนสวนที่เปนปญหามากที่สุดของกิจกรรมคลังสินคา ใหมีการ
จัดการพัฒนาอยางเปนระบบ และเกิดความล่ืนไหล ไมติดชะงักของการทํางาน  
  
 

 

 
 



บทที่ 6 
 

สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

6.1 บทสรุป 
งานวิจัยนี้มีจุดประสงค ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  กิจกรรม

กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งประกอบไปดวยข้ันตอน การหยิบสินคาออกจาก
คลังสินคา การจัดเตรียมสินคา การพักกองสินคา และการยกสินคาข้ึนรถบรรทุก เพื่อจัดสงสินคาถึง
ลูกคาตอไป โดยปญหาดังกลาวเกิดจากภาระงานท่ีทํามีการกระจายตัวตามชวงเวลา อยางไม
เหมาะสม จึงทําใหเกิดการใชพนักงานมากเกินความจําเปน 
 โดยงานวิจัยนี้ไดนําขอมูล คําส่ังซื้อสินคาจํานวน 97 รายการ จากพื้นที่จัดเก็บสินคา 4 
คลังสินคา ของโรงงานกรณีศึกษา มาทําการศึกษา และนําความรูดานกระบวนการไหลของสินคาออก
จากคลังสินคา และการจัดการการไหลของสินคาและพัสดุ มาทําการจําแนกกลุมงานของพนักงาน 
ตามลักษณะหนาที่ และพ้ืนที่ทํางานไดเปน 5 กลุมงาน และ กําหนดมาตรฐานทํางานแตละข้ันตอน มา
ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล และประเมินภาระงาน ของแตละกลุมงาน ไดผลลัพธของประสิทธิภาพใน
การทํางานรวมอยูที่ 64.5% 
 โดยสาเหตุที่สําคัญของปญหา คือ การกระจายตัวของภาระงาน ไมสัมพันธกันกับจํานวน
พนักงาน ที่มีในแตละชวงเวลา แนวทางการแกไขปญหาจึงมีได 2 ลักษณะ คือ การปรับเวลาการเขากะ
การทํางานของพนักงานใหตรงกับภาระงาน และ การปรับภาระงานใหตรงกับการเขากะการทํางานของ
พนักงาน ซึ่งผูวิจัยไดเลือก การปรับตารางภาระงาน เนื่องจาก การทํางานโดยทั่วไปในระบบโรงงาน
อุตสาหกรรม พนักงานทั้งบริษัทจะใชกะการทํางานรวมกัน จึงไมสะดวกในการบริหารรถขนสง และการ
บันทึกเวลาการทํางานของพนักงาน 
 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัยการปรับภาระงานใหตรงกับการเขากะการทํางานของพนักงาน 
หรือการจัดตารางการผลิต ไดใชแนวคิดในการปรับเรียบภาระงานใหมีความสม่ําเสมอกันตลอดเวลา
การทํางาน รวมกันกับการประเมินความสามารถในการทํางานของพนักงาน ใหมีการใชทรัพยากรกําลัง
พล และเคร่ืองจักรเทาที่จําเปน ซึ่งผลลัพธของการจัดตารางการผลิต ทําใหสามารถลดจํานวนพนักงาน 
และเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานแตละกลุมงาน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

1. กลุมงานพนักงานขับรถยก (Fork Lift) ลดจํานวนพนักงานกะเชาได 1 คน ประสิทธิภาพใน
การผลิตเพิ่มข้ึนจาก 68.6% เปน 85.8% 

2. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting ลดจํานวนพนักงานกะดึกได 1 คน 
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 59.8% เปน 89.8% 
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3. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting ลดจํานวนพนักงานกะดึกได 1 คน 
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 78.8% เปน 98.5% 

4. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา Machining ลดจํานวนพนักงานกะเชาได 2 คน และกะ
ดึกได 2 คน ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 57.3% เปน 95.5% 

5. กลุมงานพนักงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) ลดจํานวนพนักงานกะเชาได 1 คน และ
กะดึกได 2 คน ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 63.9% เปน 95.8% 

ซึ่งผลลัพธในภาพรวมของ การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา โรงงานกรณีศึกษา สามารถลดจํานวนพนักงานไดจาก 32 คนเหลือเพียง 22 
คนได 5 คน และประสิทธิภาพแรงงาน เพิ่มข้ึนจาก 64.5% เปน 93.8% โดยตารางเวลาการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน ไดถูกสรุป และรวบรวมขอมูลลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ถึงลูกคา และไดทํา
การคัดเลือกพนักงานที่มีทักษะในการทํางาน ตรงกับงานที่ตองรับผิดชอบในตารางเวลาการปฏิบัติงาน 

นอกจากนี้ ในสวนของการควบคุมเวลาในการสงมอบสินคา ไดทําการออกแบบระบบการ
ควบคุมเวลาตลอดทั้งกระบวนการ โดยจัดทําเคร่ืองมือควบคุมเวลา ในการหยิบและจัดเตรียมสินคา 
สําหรับกลุมงานที่รับผิดชอบในการหยิบสินคาออกจากคลังสินคาทั้ง 3 กลุม จัดทําเครื่องมือควบคุม
เวลาการพักกองสินคา เพื่อการตรวจสอบและสะทอนภาพความพรอมของการตรวจสอบสินคากอน
จัดสง และจัดทําเคร่ืองมือควบคุมเวลาการยกสินคาข้ึนรถขนสง 

โดยการควบคุมเวลาทํางานแตละข้ันตอน จะมีหัวหนางาน หรือผูควบคุมงานดูแลการทํางาน
ของพนักงาน ใหสถานะการทํางานเปนไปดวยความเรียบรอยตลอดทั้งกระบวนการ นอกจากนี้ยังได
จัดทํามาตรการรองรับปญหา กรณีเกิดความผิดปกติของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา 
อันเกิดจากปญหาดานปจจัยในการผลิต ทั้งกําลังพล (Man) และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร (Machine) ไว
เปนแนวทางในการควบคุมงานสําหรับหัวหนางานที่รับผิดชอบ ทั้งนี้ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคหลักของ 
ข้ันตอนกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา คือ การสงมอบสินคาที่ตรงเวลา 
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6.2 ขอเสนอแนะ 
งานวิจัยเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกิจกรรมกระบวนการไหลของ

สินคาออกจากคลังสินคา เปนการศึกษาลักษณะการทํางานของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งผลิตสินคางาน
หลอ สงลูกคาอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองจักรการเกษตร และอุตสาหกรรมเครื่องทําความเย็น ซึ่งรับ
สินคาไปทําการกลึง และประกอบ ปริมาณความตองการจึงเปนแบบสม่ําเสมอตามความสามารถใน
การผลิต ที่มีหนวยเปนชิ้นตอช่ัวโมง ปริมาณความตองการของสินคาจึงเปนแบบสม่ําเสมอ แนว
ทางการวิจัยดังกลาวจึงไมเหมาะกับอุตสาหกรรมที่มีความแปรปรวนของคําส่ังซ้ือที่สูง ซึ่งตองมี
การศึกษาเพิ่มเติม ดานการควบคุมประสิทธิภาพในการทํางานในอีกลักษณะหน่ึง 

ทั้งนี้ การกําหนดมาตรฐานการทํางาน งานวิจัยไดใชวิธีทํางานปจจุบัน เปนขอมูลในการ
กําหนดมาตรฐานเวลาครบรอบ และนํามาตรฐานเวลาครบรอบ เปนขอมูลอางอิงในการพิจารณา
ประสิทธิภาพแรงงานรวมของพนักงาน โดยวิธีทํางานงานอาจมีความสูญเปลา หรือความไมเหมาะสม
สําหรับการทํางาน ที่ยังสามารถปรับปรุงหรือพิจารณาใหใชเวลาลดลง หรือทํางานไดข้ึนอีกได รวมทั้ง
การพัฒนาทักษะการทํางานที่หลากหลายใหกับพนักงาน ยังสามารถศึกษาเพื่อใชในการหมุนเวียน
พนักงาน และเพื่อศักยภาพในการแขงขันที่สูงมากข้ึน 

ดานการออกแบบเครื่องมือควบคุมเวลาการทํางาน จําเปนตองคํานึงถึง ความเหมาะสมของ
การใชงาน ทั้งดานลักษณะของใบรายการคําส่ัง สถานที่ติดต้ัง วิธีการแสดงสถานะ และวิธีการใชงาน 
ซึ่งอาจมีความแตกตางกัน ตามความเหมาะสม รวมทั้ง มาตรฐานแกไขกรณีเกิดส่ิงผิดปกติ ซึ่งอางอิง
การบริหาร การจัดการความเปล่ียนแปลง (Changing Point Management) ที่มีปจจัยในการผลิตดาน
กําลังพล (Man) เปนสวนสําคัญ การจัดการปญหาในลักษณะ ชี้แจง ตักเตือน และการลงโทษ จะเปน
ส่ิงจําเปน แตตองมีการรวมกันกับหนวยงานการบุคคล และอางอิงตามกฏขอบังคับของกฏหมาย
แรงงาน อีกดวย 
 
 



รายการอางอิง 
 
ภาษาไทย 
จุฬาลักษณ ต้ังววิัฒนวงศ . 2542. ระบบรวมรวมขอมูลเพื่อศึกษากิจกรรมงานคลังพสัดุ. 

วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, สาขาวชิาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

นันทพร โรจนพิบูลยพันธ . 2548. การพฒันาระบบการจัดการคลังในอุตสาหกรรมการผลิต. 
วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, สาขาวชิาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

บุญชนะ บรรเทือง. 2543. การออกแบบการจัดสายการประกอบรถจักรยานยนต. วิทยานพินธ
ปริญญามหาบัณฑิต, สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

พงษพัฒน เพชรรุงเรือง . 2539. การปรับปรุงประสิทธิภาพข้ันตอนงานคลังสินคา. วทิยานพินธ
ปริญญามหาบัณฑิต, สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  บัณฑิตวทิยาลัย  จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย. 

พิพัฒน ศรีธรรมวงศ. 2541. การวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต : กรณีศึกษา
โรงงานผลิตช้ินสวนและประกอบรถยนตบรรทุก. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

อนิรุท พัฒนธรีะ. 2545. การลดเวลาการหยุดของสายการประกอบรถยนตกระบะ. วทิยานพินธ
ปริญญามหาบัณฑิต, สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

 
ภาษาอังกฤษ 
Bang, M.B., Gister, R.W., Decker, J.E.,and Haugen, D.W. 1990. Synchronizing 

 Manufacturing and Material Flow . IEEE/CHMT IEMT Symposium  August 1990 
 : 252-255. 

Bazzargan-Lari, M., Gupta, P.,and Young, S. 2003. A Simulation  Approach to  
Manpower Planning. Winter Simulation Conference  2003 : 1677-1685. 

Chua, T.J., Cai, T.X.,and Low, J M.W. 2008. Dynamic Operations and Manpower  
Scheduling for High-Mix, Low-Volume Manufacturing. IEEE  March 2008 : 54-57. 

Dai, T.,and Hua, J. 2008. A Research on Shift Scheduling Problem in Multi-Skill Call  



106 
 

Center. IEEE  January 2009 : 54-57. 
Mulcahy, D. E. 1994. Warehouse Distribution and Operation Handbook. International  

Edition. USA : McGraw-Hill, 
Wenming, Z.,and Jochen, D. 2009. Cell Staffing and Standardized Work Design in  

Chaku-Chaku Production Lines Using a Hybrid Optimization Algorithm. IEEE   
May 2009 : 305-310. 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                        
 

ภาคผนวก 



108 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
 

ขอมูลทั่วไป โรงงานกรณีศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



109 

 
ขอมูลทั่วไปโรงงานกรณีศึกษา 
 
 บริษัทนวโลหะอุตสาหกรรม จํากัด ต้ังอยูที่ 19 หมู 3 ต.บัวลอย อ.หนองแค จ.สระบุรี 
กอต้ังเม่ือวันที่ 4 มกราคม 2533 จากความต้ังใจของกลุมบริษัทเครือซีเมนทไทยที่จะพัฒนา
อุตสาหกรรมยานยนต โดยเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนงานหลอ ของรถยนต เคร่ืองจักรการเกษตร และ 
และเคร่ืองทําความเย็น 

ปจจุบันมีอาคารผลิตงานหลอ 3 อาคาร และอาคารกลึงชิ้นงาน 1 อาคาร พนักงานจํานวน 
590 คน และผูรับเหมา 189 คน มีสินคาหลักที่ตองสงมอบใหลูกคาจํานวน 55 รอบรถขนสง 97 
รายการสินคา โดยสงมอบใหกับโรงงานกลึงและโรงประกอบจํานวน  25 บริษัท ซึ่งใชระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) ในการผลิต และสงมอบสินคาเปนหลัก 
               เงินทุนจดทะเบียน : 300 ลานบาท 
 เงินทุนหมุนเวียน : 1,030 ลานบาท 
 พื้นที่ของบริษัท : 198,104 ตารางเมตร 
 พื้นที่อาคารโรงงาน :  30,752 ตารางแมตร 
 กําลังการผลิต :  73,000 ตันตอป 
 ผูถือหุน :  The Siam Cement Public.,Ltd     29.9% 
   Tripetch Isuzu Sales Co.,Ltd      10.0% 
   Aisin Takaoka Co.,Ltd      60.1%
 สินคาหลัก :  ชิ้นงานหลอ(Casting Parts)  

   ชิ้นงานกลึง (Machining Parts)  
 กลุมลูกคา :  โรงประกอบรถยนต เคร่ืองจักรการเกษตร 

และอุตสาหกรรมทําความเย็น 
 ประเภทธุรกิจ :  อุตสาหกรรมยานยนต 
 จํานวนพนักงาน :  พนักงาน 590 คน, ผูรับเหมา 189 คน 
 
ตัวอยางสินคาของโรงงานกรณีศึกษา สามารถจําแนกตามสายการผลิตไดดังนี้ 

1. สินคาจากสายการผลิตงานหลอ MA-MC (MA-MC Casting Products) 
  สินคาสวนใหญของสายการผลิตงานหลอ MA-MC จะเปนงานหลอที่มีขนาดใหญและมี
น้ําหนักมาก โดยน้ําหนักของช้ินงานจะอยูในชวง 10-70 กิโลกรัมตอชิ้น ซึ่งชิ้นงานหลอดังกลาวจะ
ถูกนําไปใชใน ระบบชวงลาง ระบบเบรก และระบบเคร่ืองยนตตนกําลัง โดยคุณสมบัติที่สําคัญของ
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สินคาและบรรจุภัณฑ โรงงานกรณีศึกษา 
 
 สินคาและบรรจุภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา จะแบงตาม ลักษณะการผลิตซ่ึงก็คือ สินคา
งานหลอ และสินคางานกลึงโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
1. สินคางานหลอขนาดใหญ MA-MC Casting 

สินคางานหลอที่ผลิตจากสายการผลิต 2 สายการผลิตนี้ จะถูกจัดเก็บไวที่พื้นที่จัดเก็บ 
MA-MC Casting Store ซึ่งเปนสินคาที่มีขนาดใหญ มีน้ําหนัก ระหวาง 10 – 70 กิโลกรัม และถูก
จัดเก็บบนพื้นที่จัดเก็บที่เปนระบบลูกกล้ิง โดยสินคาในสายการผลิต MA-MC ยังสามารถแบงได
ตามลักษณะการไหลได เปน 2 ลักษณะ ดังนี้ 

1.1 สินคาที่จําเปนตองมีการจัดเรียงสินคาใหม 
กลาวคือ สินคาในกลุมนี้ การทํางานของพนักงานจัดเตรียมสินคา จําเปนตองนําสินคา

ที่มาจากคลังสินคา มาจัดเรียงสินคาใหม (Repack) ซึ่งไมสามารถสงขายลูกคาไดทันที เนื่องจาก 
ความตองการของลูกคาตองการสินคาที่มีรูปแบบภาชนะที่ใหญ เพื่อตองการประหยัดพื้นที่จัดเก็บ
สินคา 
 โดยลูกคาของสินคาในกลุมนี้ ประกอบดวย  

- CMI มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 12 รายการสินคา สินคาสวนใหญเปนงาน
หลอลอรถบรรทุก (Brake Drum Truck) ซึ่งมีน้ําหนัก 20-70 กิโลกรัม 

- EXEDY มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 2 รายการสินคา 
- JBT มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 4 รายการสินคา สินคาสวนใหญเปนงานหลอ

จานหมุนตนกําลัง (Fly Wheel) ซึ่งมีน้ําหนัก 15-25 กิโลกรัม 
- JBT ATJ มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 1 รายการสินคา โดยเปนสินคางานหลอ

จานหมุนตนกําลัง ซึ่งสงออกไปยังประเทศ ญ่ีปุน 
-  SKT มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 5 รายการสินคา สินคาสวนใหญเปนงานหลอ

หองเคร่ือง (Case) ซึ่งมีน้ําหนัก 25-60 กิโลกรัม 
- SNF มีสินคาที่ตองทําการจัดเตรียม 2 รายการสินคา สินคาสวนใหญเปนงานหลอ

หองเคร่ืองรถบรรทุก (Case Housing) ซึ่งมีน้ําหนัก 25-60 กิโลกรัม 
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รูปภาพ ตัวอยางสินคางานหลอที่ตองมีการจัดเรียงใหม (Repack) 

 
1.2 สินคาที่สามารถจัดสงไดทันที 
กลาวคือ สินคาในกลุมนี้ การทํางานของพนักงานจัดเตรียมสินคา ไมจําเปนตองทําการ

จัดเรียงสินคาใหม ซึ่งสามารถสงขายลูกคาไดทันที เนื่องจาก ภาชนะที่บรรจุสินคาตรงกันกับ ความ
ตองการของลูกคา และสามารถจัดเก็บบนพื้นที่จัดเก็บได 
 โดยลูกคาของสินคาในกลุมนี้ ประกอบดวย  

- ATFB มีสินคา 1 รายการ อยูในรูปกลองพลาสติก กลองละ 1 ชิ้น 
- SATI มีสินคา 7 รายการ อยูในรูปกระบะเหล็ก ที่สามารถเล่ือนไหลได สินคาสวน

ใหญเปนลอรถกระบะ (Brake Drum IMV)  
- SKI มีสินคา 2 รายการ อยูในรูปกระบะเหล็ก ที่สามารถเล่ือนไหลได สินคาสวน

ใหญเปนชุดประกอบภายในหองเคร่ือง (Transmission Case)  
- STM มีสินคา 1 รายการสินคา  

 

 
รูปภาพ ตัวอยางสินคางานหลอที่สามารถจัดสงไดทันท ี

 

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. สินคางานหลอขนาดเล็ก MB Casting 

สินคางานหลอ ที่ผลิตจากสายการผลิตนี้ จะถูกจัดเก็บไวที่พื้นที่จัดเก็บ MB Casting 
Store ซึ่งเปนสินคาที่มีขนาดเล็ก ที่มีน้ําหนักไมเกิน 10 กิโลกรัม และถูกจัดเก็บไวภายในกลอง
พลาสติกขนาดเล็ก และเล่ือนไหลอยูบนพื้นที่จัดเก็บที่เปนระบบลูกกล้ิง โดยลูกคาของสินคาใน
กลุมนี้ ประกอบดวย 

- DANA มีสินคา 3 รายการ ไดแก Slip Yoke, End Yoke, Flank Yoke 

- JBT มีสินคา 2 รายการ ไดแก Cab Main Bearing 

- NBT มีสินคา 2 รายการ ไดแก Caliper Body 
- SCI มีสินคา 13 รายการ ไดแก Cylinder, Frame ซึ่งเปนช้ินสวนของอุตสาหกรรม

เคร่ืองทําความเย็น (Compressor Parts)  
 

 
รูปภาพ ตัวอยางสินคางานหลอขนาดเล็ก MB Casting Store 

 
3. สินคางานกลึง (Machining) 

สินคางานกลึงที่จัดเก็บไว ผลิตจากสายการผลิต 20 สายการผลิต ซึ่งนําวัตถุดิบ ที่เปน
สินคางานหลอของบริษัท มาใชในการผลิตเปนหลัก จะถูกจัดเก็บไวที่พื้นที่จัดเก็บ Machining 
Store ซึ่งมีสินคาที่ทําการจัดเก็บ ทั้งขนาดใหญ และขนาดเล็ก ถูกจัดเก็บบนพื้นที่จัดเก็บที่เปน
ระบบลูกกล้ิง โดยสินคาอาจจัดเก็บในรูปกลองกระบะ หรือ ชิ้นงานเปลาไดทั้ง 2 ลักษณะ โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

3.1 สินคางานกลึงที่จัดเก็บในรูปกลองกระบะ 
สินคาที่อยูในรูปกลอง จะมีลักษณะที่สําคัญคือ น้ําหนักรวมของภาชนะ จะตองไมเกิน 15 

กิโลกรัม เพื่อความสะดวกในการทํางานของพนักงาน และการจัดเก็บสินคา นอกจากนี้ หาก
จัดเก็บในรูปกระบะเหล็ก น้ําหนักที่ควบคุมจะไมเกิน 250 กิโลกรัม ซึ่งเปนน้ําหนักที่ พนักงาน
สามารถเคล่ือนที่ขนยายไดงาย 
 โดยลูกคาของสินคาในกลุมนี้ ประกอบดวย  

MB MB MB MB SCI :13 ProductsDANA : 3 Products JBT : 2 Products NBT : 2 Products
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- APC มีสินคา 1 รายการ ไดแก Kick Starter 
- ATJ มีสินคา 1 รายการ ไดแก Exhaust Manifold 

- GW มีสินคา 2 รายการ ไดแก Brake Drum 

- IEMT มีสินคา 4 รายการ ไดแก Exhaust Manifold, Exhaust Adapter 
- SNA มีสินคา 1 รายการ ไดแก Hub 

- SR มีสินคา 1 รายการ ไดแก Brake Drum 

- STM มีสินคา 9 รายการ ไดแก Fly Wheel, Exhaust Manifold, Elbow Turbine 

- THM มีสินคา 1 รายการ ไดแก Kick Starter 
- TRW มีสินคา 1 รายการ ไดแก Brake Drum 

- TSM มีสินคา 1 รายการ ไดแก Kick Starter 
- YSP มีสินคา 1 รายการ ไดแก Flange Manifold Converter 

 

 
รูปภาพ ตัวอยางสินคางานกลึงที่จัดเก็บในรูปกลองกระบะ (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 สินคางานกลึงที่จัดเก็บในรูปชิ้นงานเปลา 
สินคาที่อยูในรูปช้ินงานเปลา จะมีลักษณะคือ มีขนาดใหญ ซึ่งมีน้ําหนักระหวาง 30-60 

กิโลกรัม ซึ่งเปนสินคา ประเภท จานหมุนตนกําลัง (Fly Wheel) และ ลอรถบรรทุก (Brake Drum 
Truck) ซึ่งเปนช้ินสวนหลัก ของเคร่ืองจักรการเกษตร และรถบรรทุก ตามลําดับ การจัดเก็บจึงตอง
จดัเก็บในรูปช้ินงานเปลา 
 โดยลูกคาของสินคาในกลุมนี้ ประกอบดวย 

- HMMT มีสินคาจํานวน 10 รายการ ซึ่งเปน Brake Drum ทั้งหมด 

- NDT มีสินคาจํานวน 2 รายการ ซึ่งเปน Brake Drum ทั้งหมด 

- SKI มีสินคาจํานวน 5 รายการ ซึ่งเปน Fly Wheel ทั้งหมด 
 

 
รูปภาพ ตัวอยางสินคางานกลึงที่จัดเก็บในรูปช้ินงานเปลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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

 
ขอมูลคําส่ังซื้อสินคา และมาตรฐานเวลา 

ครบรอบของแตละสินคา 
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ขอมูลคําสั่งซ้ือสินคาจากลูกคา 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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ขอมูลคําสั่งซ้ือสินคาจากลูกคา 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 และผูรับผิดชอบ กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา (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 และผูรับผิดชอบ กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา (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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ขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบ ของแตละสินคา และภาระงานในแตละวัน (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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ขอมูลมาตรฐานเวลาครบรอบ ของแตละสินคา และภาระงานในแตละวัน (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 

 
การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 

โรงงานกรณีศึกษา 
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การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาโรงงานกรณีศึกษา 
 ข้ันตอนการปรับปรุงแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Control Chart) ของ 
โรงงานกรณีศึกษา มีรอบการขนสงที่ตองทําการสงมอบใหลูกคาจํานวน 55 รอบการจัดสง ซึ่งมี 
รายละเอียดดังนี้ 

1. รวบรวมขอมูลเวลาในการสงมอบสินคาของทุกรอบการจัดสง พรอมกําหนด
สัญลักษณ และระบุลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสง 

 

แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา (Shipping Controal Chart)
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาการสงมอบ 
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2. นําขอมูลเวลาสงมอบสินคาถึงลูกคา (Estimated Time Arrival) และ ระยะทาง

ระหวางบริษัทผูผลิต และลูกคา มาจัดทําเปนตารางควบคุมเวลารถขนสงออกจาก
บริษัท ซึ่งตองระบุเวลาที่จําเปนตองออกจากบริษัท โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย 
(Safety Time) สําหรับการหยุดตรวจสอบส่ิงผิดปกติเล็กนอย  

 
ตารางเวลาควบคุมรถขนสงออกจากบริษทั 

 

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 แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาขนสงออกจากบริษัท 

 
3. ทําการระบุภาระงานของพนักงานขับรถยก ตามมาตรฐานเวลาการยกสินคาข้ึนรถ

ขนสง แตละรอบขนสง ลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา พรอมสรุปภาระงานของ
พนักงานขับรถยกสินคาข้ึนรถขนสง 
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานขับรถยก 

 
4. ทําการปรับรอบเวลาการทํางานของพนักงานขับรถยก ใหมีพนักงานตามจํานวน ที่ได

ทําการประเมินจํานวนพนักงาน โดยทําการปรับรอบเวลาทีละสวนดังนี้ 
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- ระบุรอบเวลาท่ีไมสามารถเปลี่ยนแปลงได ซึ่งในท่ีนี้คือ รอบการขนสงแบบหลาย

จุด (Milk Run) และ รอบการทํางานสวนงานรับสินคาของบริษัทซ่ึงจะไดผลลัพธ 
เปนตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยก หลังระบุรอบ Milk Run และ 
พัสดุ 

- ระบุรอบเวลาของรถขนสงที่เหลืออยู โดยมีเงื่อนไข คือ ระบุรอบเวลาของลูกคาที่มี
จํานวนมากที่สุดกอน และ การปรับรอบขนสงทุกคร้ังใหทําการปรับเล่ือนเขา 
(ขนสงกอนเวลา) หรือ เปล่ียนเลื่อนออก(ขนสงชากวากําหนด) โดยตองไมเกิน
ชวงเวลาปลอดภัย (Safety Time) เทานั้น ซึ่งผลลัพธที่ไดแสดงในตารางเวลาการ
ปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยกหลังระบุรอบขนสงหลัก 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานขับรถยก หลังปรับรอบที่จําเปน 

 
- ระบุรอบเวลาของรถขนสงที่นําภาชนะเปลากลับคืนบริษัท โดยมีเงื่อนไข คือ การ

ปรับรับกระบะเปลาแบบเล่ือนออก (รับคืนลาชา) หรือ แบบเล่ือนเขา (รับคืนกอน
เวลา) โดยตองไมเกินชวงเวลาปลอดภัย (Safety Time) เทานั้น ซึ่งผลลัพธที่ได
แสดงในตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยกหลังปรับรอบเวลา 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานขับรถยก หลังปรับปรุง 

 
- ทําการแกไขขอมูลเวลาใน แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ใหตรงกับตาราง เวลา

การปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยก  
5. สรุปเวลาของข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง ลงใน แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา 

พรอมทั้ง สรุปตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงานขับรถยก  
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา หลังปรับเวลาข้ันตอนการยกสินคาข้ึนรถขนสง 

 
6. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา มาระบุลงใน แผนภูมิควบคุมการจัดสง

สินคา หลังปรับรอบเวลาข้ันตอนการยกสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาปลอดภัย (Safety 
Time) ประมาณ 30 – 60 นาที สําหรับการหยุดตรวจสอบสิ่งผิดปกติเล็กนอย ของ
พนักงานตรวจสอบสินคากอนยกข้ึนรถขนสง 
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา 

 
7. ทําการสรุปภาระงานรวมกอนปรับปรุง ของพนักงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา จาก

แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ซึ่งระบุชวงเวลาในการจัดเตรียมสินคาตามมาตรฐาน
เวลาพักกองสินคา โดยจําแนกตาม 4 กลุมงาน คือ พนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC 
Casting, MB Casting, Machining และ กลุมงานรถลากไฟฟา  
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รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining 
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รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานขับรถลากไฟฟา 

 
8. ทําการปรับรอบเวลาการทํางานของพนักงานจัดเตรียมสินคาทีละกลุมงาน ใหมี

พนักงานตามจํานวน ที่ไดทําการประเมินจํานวนพนักงาน 
- การปรับรอบเวลาการทํางานพนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 

การปรับรอบเวลาการจัดเตรียมสินคาทุกคร้ัง ใหทําการปรับเล่ือนเขา (ขนสง
กอนเวลา) หรือ เปล่ียนเลื่อนออก (ขนสงชากวากําหนด) โดยตองไมเกินชวงเวลา
ปลอดภัยสําหรับสินคาพักกอง (Safety Time) เทานั้น โดยจํานวนพนักงานที่ใชตอง
ตรงกับการประเมินจํานวนพนักงาน คือ 1 คนตอกะการผลิต 

 

 
รูปภาพแสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting หลังปรังปรุง 
 

- การปรับรอบเวลาการทํางานพนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 
จากการประเมินจํานวนพนักงาน ซึ่งกําหนดใหมีพนักงานจํานวน 2 คนตอกะ

การผลิต และลักษณะการทํางานของทุกลูกคาของกลุมงานดังกลาว ในโรงงาน
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กรณีศึกษา มีลักษณะเหมือนกัน จึงกําหนดใหมีการทํางานพรอมกัน โดยปรับรอบเวลา
จึงมีข้ันตอนยอยคือ การจัดลําดับงานพรอมกัน 2 คน และ การปรับรอบเวลาตามปกติ  

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting กลุมยอย 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา MB Casting หลังปรับปรุง 

 
- การปรับรอบเวลาการทํางานพนักงานจัดเตรียมสินคา Machine 

การปรับรอบเวลา ใหเร่ิมทําการปรับรอบเวลาของลูกคาที่มีจํานวนรอบขนสง
มากที่สุดกอน คือ STM, SKI, HMMT, IEMT จนกระทั่งถึงลูกคาสุดทาย และ การปรับ
รอบขนสงทุกคร้ังใหทําการปรับเล่ือนเขา (ขนสงกอนเวลา) หรือ เปล่ียนเล่ือนออก 
(ขนสงชากวากําหนด) โดยตองไมเกินชวงเวลาปลอดภัยสําหรับสินคาพักกอง (Safety 
Time) เทานั้น  

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานจัดเตรียมสินคา Machining หลังปรับปรุง 

 
- การปรับรอบเวลาการทํางานพนักงานจัดเตรียมสินคา กลุมงานรถลากไฟฟา 

จากการประเมินจํานวนพนักงาน ซึ่งผลลัพธของการประเมินอยูที่ 2.02 
แบบจําลอง อีกทั้งงานในกลุมนี้ยังมีกลุมงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งมีภาระ
งานไมเต็ม 100 % จึงกําหนดใหมีพนักงานจํานวน 2 คนตอกะการผลิต และจาก
ลักษณะการทํางานของทุกลูกคาของกลุมงานดังกลาว ในโรงงานกรณีศึกษา มี
ลักษณะเหมือนกัน การปรับรอบเวลา จึงกําหนดใหมีการทํางานของพนักงาน 2 คน
พรอมกัน การปรับรอบเวลาจึงมีข้ันตอนยอยคือ การจัดลําดับงานพรอมกัน 2 คน และ 
การปรับรอบเวลาตามปกติ  
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รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานพนกังานขับรถลากไฟฟา กลุมยอย 

 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานกลุมงานพนกังานขับรถลากไฟฟา หลังปรับปรุง 

 
9. สรุปเวลาของข้ันตอนการจัดเตรียมสินคาของแตละกลุมงาน ลงในแผนภูมิควบคุมการ

จัดสงสินคา พรอมทั้ง สรุปตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงานจัดเตรียม เพื่อใชเปน
ขอมูล และเงื่อนไขในการปรับรอบเวลา ของข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 
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รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา หลังปรับเวลาข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา 
 

10. นําขอมูลภาระงานข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา มาระบุลงใน แผนภูมิ
ควบคุมการจัดสงสินคา โดยเผ่ือชวงเวลาสวนตาง ระหวางการหยิบสินคา จาก
คลังสินคา มาพื้นที่จัดเตรียม ซึ่งโรงงานกรณีศึกษา กําหนดไวไมเกิน 30 นาที ทั้งนี้ 
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ชวงเวลาสวนตาง สามารถพิจารณาจากระยะหาง ของการหยิบสินคาจากคลังสินคา 
มาพื้นที่จัดเตรียมสินคา เวลาดังกลาว อาจกําหนดเปน 0 เลยก็ได ซึ่งตองเหมาะสม
กับสภาพความเปนจริงของบริษัทนั้นๆ ทั้งนี้หากกําหนดมากเกินไป ก็จะทําใหเสีย
พื้นที่ทํางานได และหากกําหนดนอยเกินไป อาจเกิดปญหาการหยุดงานของข้ันตอน
จัดเตรียมสินคาได 
 

 
รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา ทีร่ะบุเวลาข้ันตอนการหยิบสินคาออกจากคลัง 
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11. ทําการระบุภาระงานของพนักงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ตามมาตรฐานเวลา

การหยิบสินคาออกจากคลังสินคาแตละรอบขนสง ลงในแผนภูมิควบคุมการจัดสง
สินคา พรอมสรุปภาระงานของพนักงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 
 

 
รูปภาพ แสดงการกระจายตัวของภาระงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา โดยรถลากไฟฟา 

 
12. ทําการปรับรอบเวลาการทํางาน ของพนักงานหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ใหมี

จํานวน ตามที่ไดทําการประเมินจํานวน โดยการปรับรอบเวลาในสวนนี้ ของโรงงาน
กรณีศึกษานั้น จะไมมีการเปลี่ยนแปลง เนื่องจาก ข้ันตอนการจัดเตรียมสินคา MA-
MC ไดถูกปรับเวลาใหเปนแบบสม่ําเสมออยูแลว และไมตองทํางานกิจกรรมอ่ืน 
นอกจากนี้ มาตรฐานเวลาครบรอบ ของ 1 หนวยการหยิบสินคาจากคลังสินคา MA-
MC นอยกวา การจัดเตรียมสินคา MA-MC จึงทําใหไมเกิดการทับซอนกันของรอบ
เวลา จึงสามารถสรุปแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคาหลังปรับรอบกลุมงานหยิบ
สินคาออกจากคลังสินคา 

 

ตาราง เวลาการปฏิบัติงานกลุมงานพนกังานขับรถลากไฟฟา หลังปรับปรุง 
 

13.  การทบทวนปญหาการปรับรอบเวลาการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา 
การทบทวนปญหาการปรับรอบเวลาการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา พบวา 

ภาระงานของกิจกรรมการหยิบสินคาออกจากคลังสินคา ของพนักงานขับรถลากไฟฟามี
ภาระงานนอยกวา งานจัดเตรียมสินคา การปรับแกไขปญหา คือ การทบทวนตารางเวลา
การปฏิบัติงานของทั้งกลุมงาน ใหมีภาระงานใกลเคียงกัน โดยแบงภาระงานการจัดเตรียม
สินคา SKI จํานวน 2 รอบ ใหพนักงานหยิบสินคาออกจากคลัง  
 

ตาราง เวลาการปฏิบัติงานกลุมงานพนกังานขับรถลากไฟฟา หลังทบทวน 
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14. ทําการสรุปแผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา พรอมรายละเอียดการกระจายตัวของ

ภาระงาน เพื่อใชเปนการควบคุมงานสําหรับหัวหนางาน ในการตรวจสอบการทํางาน
ของพนักงาน และสถานะ ของกระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา ในแต
ละรอบการจัดสง 

 
รูปภาพ แผนภูมิควบคุมการจัดสงสินคา และรายละเอียดภาระงานแตละกลุมงาน หลังปรับปรุง 
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ภาคผนวก จ 

 
ตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงาน 

โรงงานกรณีศึกษา 
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ตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงาน โรงงานกรณีศึกษา 
          ตารางเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน จะเปนขอมูลที่ระบุกิจกรรมที่ตองรับผิดชอบใน
แตละชวงเวลา ซึ่งขอมูลดังกลาวไดผาน การจัดตารางการผลิต และนําไปใชในการตรวจสอบการ
ทํางาน รวมทั้งเปนขอมูลในการอางอิง เพื่อฝกอบรมพนักงาน ที่รับผิดชอบงานในตําแหนงงานนั้น 
โดยตารางเวลาปฏิบัติงานของพนักงาน จะจําแนกตามกลุมงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

1. กลุมงานพนักงานขับรถยก (Folk Lift) มีพนักงานจํานวน 2 ตารางปฏิบัติงาน 
 

 
รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานขับรถยกคนที ่1 
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รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานขับรถยกคนที ่2 
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2. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting จํานวน 1 ตารางปฏิบัติงาน 

. 

 รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา MA-MC Casting 
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3. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting จํานวน 1 ตารางปฏิบัติงาน 

 

รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา MB Casting 
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4. กลุมงานพนักงานจัดเตรียมสินคา Machining จํานวน 3 ตารางปฏิบัติงาน 

 

 
รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา Machining คนที ่1 
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รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา Machining คนที ่2 
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รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานจัดเตรียมสินคา Machining คนที ่3 
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5. กลุมงานพนักงานขับรถลากไฟฟา (Battery Car) จํานวน 2 ตารางปฏิบัติงาน 

 

บริษัท นวโลหะอุตสาหกรรม จํากัด
ตารางเวลาปฏิบัติงาน (JOB SCHEDULING)
ช่ือพนักงาน

กลุมงาน รถลากไฟฟา E-CAR No.1,2
นาย XXX XXXXXXXXXXX

หนาที่รับผิดชอบ

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

ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 
(นาที) ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 

(นาที)

รวม 630

DAY SHIFT NIGHT SHIFT

Operator Leader Foreman

08:00-09:30 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
09:30-09:45 จัดเตรียมสินคา STM 15
09:45-10:30 45จัดเตรียมสินคา 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 45จัดเตรียมสินคา SATI
11:15-12:00 45จัดเตรียมสินคา SATI
13:00-14:30 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
14:30-15:15 45จัดเตรียมสินคา SATI
15:15-16:00 45จัดเตรียมสินคา SATI
16:00-16:30 30จัดเตรียมสินคา SKI
16:30-16:45 จัดเตรียมสินคา STM 15
16:45-17:30 45จัดเตรียมสินคา SATI
17:30-19:00 จัดเตรียมสินคา ATFB 90
19:00-19:45 45จัดเตรียมสินคา SATI
19:45-20:00 จัดเตรียมสินคา STM 15

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

รวม 660

รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานขับรถลากไฟฟา คนที ่1,2 
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บริษัท นวโลหะอุตสาหกรรม จํากัด
ตารางเวลาปฏิบัติงาน (JOB SCHEDULING)
ช่ือพนักงาน

กลุมงาน รถลากไฟฟา E-CAR No.3
นาย XXX XXXXXXXXXXX

หนาที่รับผิดชอบ

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

ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 
(นาที) ชวงเวลา กิจกรรม เวลา 

(นาที)

รวม 600

DAY SHIFT NIGHT SHIFT

Operator Leader Foreman

08:00-11:30 หยิบสินคา SKT 210
11:30-12:00 หยิบสินคา SNF 30
13:00-13:30 30หยิบสินคา SNF

93.2% 90.9%

13:45-17:00 195หยิบสินคา CMI
17:30-20:00 150หยิบสินคา JBT

20:30-00:30 240หยิบสินคา SKT
00:30-01:00 หยิบสินคา EXEDY 30
01:00-04:00 หยิบสินคา JBT ATJ 180
04:00-05:00 60จัดเตรียมสินคา SKI
06:00-07:00 60จัดเตรียมสินคา SKI
07:30-08:00 30หยิบสินคา SKTรวม 615

SNFSKT CMI JBTSNF

SKISKIE JBT ATJSKT SKT

รูปภาพ ตารางเวลาปฏิบัติงาน พนักงานขับรถลากไฟฟา คนที ่3 
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