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บทคดัย่อ 

วตัถุประสงคข์องงานวจิยันี้ เป็นการปรบัปรุงวธิกีารท างานในการบรรจุชิน้งานขึน้รูปพลาสตกิของ
ชิ้นส่วนรถจักรยานยนต์ โดยการใช้ผังก้างปลาในการค้นหาสาเหตุและวิเคราะห์ปัญห า 
จากการศกึษา พบวา่ ปัญหาในการผลติเกดิขึน้ในขัน้ตอนการบรรจุชิน้งานทีใ่ชเ้วลานานในการผลติ 
มผีลท าใหผ้ลผลติต ่า โดยสาเหตุหลกัทีน่ ามาแกไ้ข คอืพนักงานไม่มวีธิกีารท างานใหม่ และอุปกรณ์
ช่วยในการท างาน ดงันัน้ผูว้จิยัจงึไดท้ าการปรบัปรุงวธิกีารท างานใหม่ โดยใชแ้ผนภูมกิระบวนการ
ไหล และใชห้ลกัการปรบัปรุงงานดว้ยการท าใหง้า่ยขึน้ โดยการทดลองออกแบบและสรา้งโต๊ะบรรจุ
ชิน้งานช่วยในการท างานของพนักงาน ผลการทดลองของการใชโ้ต๊ะบรรจุชิน้งาน พบว่า ก่อนการ
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ปรบัปรุงเวลาเฉลีย่ 67.7 วนิาท/ีกล่อง หลงัการปรบัปรุงเวลาเฉลีย่ 46.0 วนิาท/ีกล่อง ลดลงเหลอื 
21.7 วนิาท/ีกล่อง คดิเป็น 32% 
ค าส าคญั: การปรบัปรุงวธิกีารท างาน, ผงักา้งปลา, แผนภมูกิระบวนการไหล 
 

ABSTRACT 
The objective of this research is to improve work methods in Plastic Part Packing of 
motorcycle part. The fishbone diagram was used to define the root cause of the proposed 
problems. As result, it was found the problems in production occur in the packing process 
that takes a long time to produce and resulting in low productivity. The main cause is 
operator, which cannot be applied by general method. Thus, the researcher has improved 
an appropriation approach. The design and construct a table part packaging may help in the 
operator work. The experiment shows that before the improvement, the duration is average 
67.7 minutes/units and after the improvement, it is average 46.0 minutes/units, which is 
reduced by 21.7 minutes/units and accounted for 32%.   
KEYWORDS: Work Method Improvement, Fishbone Diagram, Flow Process Chart 
 
1.  บทน า 

อุตสาหกรรมรถจกัรยานยนต์และชิ้นส่วนเป็นอุตสาหกรรมที่มคีวามส าคญัของประเทศ โดย
ปัจจุบนัประเทศไทยเป็นฐานการผลติรถจกัรยานยนตท์ีส่ าคญัอนัดบั 5 ของโลก รองจากจนี อนิเดยี 
อนิโดนีเซยี และเวยีดนาม ซึง่การผลติรถจกัรยานยนตใ์นไทยชว่งปี 2562-2564 มแีนวโน้มขยายตวั
ต่อเนื่อง [1] รถจกัรยานยนต์นับเป็นอุตสาหกรรมทีม่รีะดบัของการพฒันา และการใชเ้ทคโนโลยใีน
การผลติที่ไม่สูงมาก จงึเป็นปัจจยัหนึ่งที่ท าใหอุ้ตสาหกรรมรถจกัรยานยนต์และชิ้นส่วน มธีุรกจิที่
ครบวงจรตัง้แต่การผลิตอะไหล่ชิ้นส่วนต่างๆ จนไปถึงการประกอบเป็นรถจักรยานยนต์ ซึ่ง
ก่อใหเ้กดิผูป้ระกอบการขนาดกลาง และขนาดเลก็จ านวนมาก ท าใหเ้กดิการจา้งแรงงาน ส่งผลท า
ใหเ้ศรษฐกจิของประเทศเตบิโตอย่างต่อเนื่อง อย่างไรกต็ามในธุรกจิกต็อ้งเพิม่ความสามารถในการ
แขง่ขนัเพือ่ความอยูร่อด [2] 

ดงันัน้เพื่อเพิม่ความสามารถในการแขง่ขนั จงึท าใหโ้รงงานอุตสาหกรรมหนัมาใหค้วามส าคญั
และสนใจในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพในการท างานด้วยวธิกีารขจดั
ความสูญเสยีในรูปแบบต่างๆ ให้กระบวนการท างานอยู่ในมาตรฐานที่ลูกค้าก าหนด ท าให้มผีล
โดยตรงต่อการสรา้งความพงึพอใจ รวมทัง้สรา้งความเชื่อมัน่ใหก้บัลูกคา้ ซึง่มผีลกระทบต่อรายได้
และก าไรของบรษิทั [3] 
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บริษัทกรณีศึกษา เ ป็นบริษัทชัน้น าที่ผลิตฉีดขึ้นรูปชิ้นงานพลาสติกของชิ้นส่วน
รถจักรยานยนต์  เช่น  FANDER FRONT, PROTECTOR COVER HANDLE และ FENDER 
INNER เป็นต้น และน าชิ้นส่วนรถจกัรยานยนต์ส่งต่อใหก้บับรษิทัประกอบรถจกัรยานยนต์ต่อไป 
โดยการผลิตชิ้นส่วนดงักล่าวต้องมีการวางแผนควบคุมการผลิต การควบคุมคุณภาพ และการ
ควบคุมต้นทุนการผลติ ดงันัน้ในกระบวนการผลติจงึจ าเป็นต้องมกีารปรบัปรุงการผลติ เพื่อเพิม่
ประสทิธภิาพในการผลติด้วยวธิกีารขจดัความสูญเสยีในรูปแบบต่างๆ ทีแ่ฝงอยู่ไม่มากกน้็อย ซึ่ง
เป็นเหตุใหป้ระสทิธภิาพของกระบวนการผลติต ่ากว่าทีค่วรจะเป็น เช่นใชเ้วลานานในการผลติ และ
ผลผลติต ่า 

ดว้ยเหตุนี้จงึเป็นมลูเหตุจงูใจใหท้างคณะผูว้จิยั ด าเนินการศกึษาปรบัปรุงวธิกีารท างานในการ
บรรจุชิ้นงานขึ้นรูปพลาสติกของชิ้นส่วนรถจักรยานยนต์  เพื่อลดเวลาการท างานลง โดยการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ได้แก่ แผนภูมิกระบวนการไหล ผังก้างปลา 
หลกัการ ECRS มาใชว้เิคราะหแ์กปั้ญหา และจากการเกบ็ขอ้มลูเบื้องตน้ พบว่ามปัีญหาเกดิขึน้ใน
ขัน้ตอนการบรรจุชิน้งานทีใ่ชเ้วลานานในการผลติ มผีลท าใหผ้ลผลติต ่า และท าใหร้ายได้และก าไร
ของบรษิทัลดลง  

 
2. วตัถปุระสงค ์

2.1 เพือ่ปรบัปรุงวธิกีารท างาน ในการบรรจุชิน้งานขึน้รปูพลาสตกิของชิน้สว่นรถจกัรยานยนต์ 
 

3.  ขอบเขตของโครงการ 
3.1 เกบ็ขอ้มลูทีบ่รษิทักรณีศกึษา เป็นบรษิทัผลติชิน้สว่นรถจกัรยานยนต์  
3.2 ศกึษาหาวธิกีารปรบัปรุงการท างานในการบรรจุชิ้นงานขึน้รูปพลาสตกิของชิ้นงานของ

ชิ้นส่วนรถจักรยานยนต์ รุ่น FENDER INNER โดยท าการเปรียบเทียบผลก่อน และหลังการ
ปรบัปรุง  
 
4.  ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

ในงานวจิยันี้ไดน้ าเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการเขา้ประยุกต์ใชใ้นการด าเนินงาน เพื่อให้
เกดิประโยชน์ ดงันี้ 

 
4.1 แผนภมิูกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

แผนภูมกิระบวนการไหล เป็นแผนภูมทิีใ่ชว้เิคราะห์ขัน้ตอนการไหล (Flow) ของวตัถุดบิ คน 
และเครือ่งจกัรอุปกรณ์ โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั [4] ดงัตารางที ่1  
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ตารางท่ี 1 สญัลกัษณ์ท่ีใช้บนัทึกและค าจ ากดัความของแผนภมิูกระบวนการไหล 

สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยย่อ 

 
 

การปฏบิตังิาน 
(Operation) 

• การเปลีย่นคุณสมบตัทิางเคม ีหรอืฟิสกิสข์องวตัถุ 
• การประกอบชิน้ส่วน หรอืการถอดส่วนประกอบออก 

 
 

การตรวจสอบ 
(Inspection) 

• ตรวจสอบคุณลกัษณ์ของวตัถุ 
• ตรวจสอบคุณภาพหรอืปรมิาณ 

 
 

การเคลื่อนยา้ย 
(Transportation) 

• การเคลื่อนวตัถุจากจุดหนึ่งไปยงัอกีจุดหนึ่ง 
• พนกังานก าลงัเดนิ 

 
 

การรอคอย 
(Delay) 

• การเกบ็วสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏบิตังิาน 
• การคอยเพือ่งานขัน้ต่อไปเริม่ตน้ 

 
 

การเกบ็ 
(Storage) 

• การเกบ็วสัดุ ชิน้ส่วน หรอืผลติภณัฑไ์วใ้นสถานทีถ่าวรซึ่ง
ตอ้งอาศยัค าสัง่ในการเคลื่อนยา้ย 

 
4.2 ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram)  

ผงัก้างปลา หรอืผงัแสดงเหตุและผล จะแสดงถึงความสมัพนัธ์ของสาเหตุ (Causes) ที่ท าให้
เกดิผล (Effect) โครงสรา้งประกอบดว้ย 2 ส่วน คอื ส่วนโครงกระดูกทีเ่ป็นตวัปลาซึง่รวบรวมปัจจยั 
อนัเป็นสาเหตุของปัญหา และสว่นหวัปลาทีเ่ป็นทีส่รุปของสาเหตุทีก่ลายเป็นปัญหา [5] ดงัรปูที ่1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 1 ตวัอย่างโครงสร้างของผงัก้างปลา 
 

ปัญหา 

ปัจจยั ปัจจยั 

ปัจจยั ปัจจยั 

สาเหตุรอง 

สาเหตุยอ่ย 
สาเหตุยอ่ยๆ สาเหตุหลกั 

ผลลพัธ ์(Effect) สาเหตุ (Causes) 

โครงกระดกู 
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5. วิธีการด าเนินงาน 
วธิกีารด าเนินงานในครัง้นี้ มขี ัน้ตอนดงัแสดงในรปูที ่2 ดงันี้   
 

 
รปูท่ี 2  ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

 

 
5.1 เกบ็ข้อมลูขัน้ตอนการปฏิบติังาน 
 คณะผู้วิจัยได้ เก็บข้อมูลในกระบวนการผลิตฉีดขึ้นรูปชิ้นงานพลาสติกของชิ้นส่วน
รถจกัรยานยนต์ โดยมขีัน้ตอนการผลติตัง้แต่ การอบเมด็พลาสตกิ ตดิตัง้แม่พมิพก์บัเครื่องฉีด ฉีด
ขึน้รปู ตกแต่งชิน้งาน ตรวจสอบคุณภาพ และบรรจุชิน้งาน ดงัแสดงในรปูที ่3 
 
5.2 วิเคราะหปั์ญหาและหาสาเหต ุ

เมื่อด าเนินการเก็บข้อมูลขัน้ตอนการปฏิบัติงาน ของกระบวนการผลิตฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน
พลาสตกิ จากนัน้ท าการวเิคราะหปั์ญหาและหาสาเหตุดงันี้ 
 
5.2.1 วิเคราะหปั์ญหาโดยผงัก้างปลา  

จากการวเิคราะห์ปัญหาและเวลาสญูเสยีในกระบวนการบรรจุชิน้งานโดยแผนภาพก้างปลา 
ซึ่งพบว่าปัญหาเกดิขึน้จากสาเหตุ 4 ประการ คอื คน เครื่องจกัร วตัถุดบิ และวธิกีาร ทีท่ าใหเ้กดิ
เวลาสญูเสยี ดงัแสดงในรปูที ่4  

เกบ็ขอ้มลูขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 

ผา่น 

ตรวจสอบกบัวตัถุประสงค ์ ไมผ่า่น 
ของงานวจิยั 

วเิคราะหปั์ญหาและหาสาเหตุ 

วางแผนหาแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหา 

ปฏบิตังิานตามแนวทางทีแ่กไ้ข 

สรุปผลการด าเนินงานวจิยั 
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1. อบเมด็พลาสตกิ 2. ตดิตัง้แมพ่มิพ ์ 3. ฉีดขึน้รปู 

   
4. ตกแต่งชิน้งาน 5. ตรวจสอบคุณภาพ 6. บรรจุชิน้งาน 

รปูท่ี 3  ขัน้ตอนกระบวนการผลิตฉีดขึน้รปูช้ินงานพลาสติก 
 

 
รปูท่ี 4 การวิเคราะหโ์ดยใช้ผงัก้างปลา 

 
จากการศึกษาขัน้ตอนการปฏิบตัิงานและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยผงัก้างปลา

เบือ้งตน้ ไดร้ะดมสมองโดยเลอืกแกปั้ญหาทีว่ธิกีาร ซึง่เป็นสาเหตุหลกัทีส่ามารถน ามาแกไ้ขปัญหา
ไดโ้ดยสาเหตุรองคอื ไมม่วีธิกีารใหม่ๆ  ทีช่ว่ยใหพ้นกังานท างานไดเ้รว็ขึน้และมสีาเหตุยอ่ยดงันี้ 

1) การจดัวางงานไม่ต่อเนื่อง เกิดจากวธิกีารเดมิมกีารวางผงัพืน้ทีก่ารท างานไม่เหมาะสม
หลายจุดท าใหใ้ชเ้วลาการท างานมาก ซึง่ในขัน้ตอนการบรรจุชิน้งานจะมกีารน ากล่องกระดาษมาใช้
ในการบรรจุชิ้นงาน โดยเริม่จากพนักงานเดนิไปหยบิกล่องที่ถูกเตรยีมไวม้าวางลงบนพื้นตรงจุด

คน เครือ่งจกัร 

ปัญหา 
ก า ร บ ร ร จุ
ชิน้งานนาน 

ความชืน้ของวตัถุดบิ 

วธิกีาร  

น ้าหนกัของวตัถุดบิ 
ไมม่วีธิกีารท างานใหม่ๆ  

การจดัวางงานไม่ต่อเนื่อง 

เปลีย่นพนักงานบอ่ย 

ขาดความเขา้ใจในการท างาน 

อายุการใชง้าน 

วตัถุดบิ 

ไมม่อีุปกรณ์ช่วยในการท างาน 
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บรรจุชิ้นงานขา้งคอนเวเยอร์ พนักงานจะเดนิไปหยบิชิ้นงานทีไ่หลมาจากคอนเวเยอร์มาใส่กล่อง 
โดยใน 1 กล่องจะบรรจุจ านวน 10 ชิน้ แลว้เดนิไปหยบิแผ่นรองมาวางไวด้า้นบน จากนัน้จงึท าการ
ปิดกล่องโดยใชเ้ทปกาวตดิ แลว้เดนิไปยกกล่องทีบ่รรจุชิน้งานแลว้ไปชัง่น ้าหนัก เดนิไปตดิแถบค่า
น ้าหนกับนกล่องทีบ่รรจุชิน้งาน แลว้ยกกล่องวางลงบนพาเลท เป็นตน้  

จากการวเิคราะหข์ัน้ตอนการท างานทัง้หมด พบว่ามกีารจดัวางการท างานทีไ่ม่ต่อเนื่องกนั 
ท าใหพ้นักงานต้องเสยีเวลาในการเคลื่อนยา้ยมากเกนิไป ดงัแสดงในรูปที่ 5 ผงับรเิวณพื้นที่การ
ท างานการบรรจุชิน้งานของวธิกีารเดมิ และรูปที ่6 แผนภูมกิระบวนการไหล การบรรจุชิน้งานของ
วิธีการเดิม (ก่อนปรบัปรุง) โดยมีระยะทาง 15,400 มม. (15.4 เมตร) และใช้เวลาในการบรรจุ
ชิน้งานเท่ากบั 67.7 วนิาท/ีกล่อง 

2) ไม่มอีุปกรณ์ช่วยในการท างาน ที่ช่วยในการจดัวางกล่องที่ใช้บรรจุชิ้นงาน และท าให้
ขัน้ตอนการบรรจุชิ้นงานไม่มคีวามสะดวกในการท างาน จงึเป็นเหตุใหใ้ช้เวลาในการท างานนาน 
โดยเฉพาะพนักงานต้องก้มลงเวลาน าชิ้นงาน ใส่กล่องและใชเ้ทปกาวตดิปิดกล่อง ท าใหพ้นักงาน
เกดิความเมือ่ยลา้จากการปฏบิตังิาน 

 

 
รปูท่ี 5 ผงับริเวณพืน้ท่ีการท างานการบรรจช้ิุนงานของวิธีการเดิม (ก่อนปรบัปรงุ) 

                      

                             
              

              

                   

        

               

          

1,2
9,10

16,17

20,21

14,15,18,19

4,5

3,6,7,8,11,12,13

 



วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีที่ 10 ฉบับที่ 2 พฤษภาคม-สิงหาคม 2563  155 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต บทความวิจัย 

แผนภมิูกระบวนการไหล 
  วิธีการเดิม         วิธีการใหม่          ช่ืองาน:   FENDER INNER        ช่ือกระบวนการ:   บรรจุชิน้งาน 

ขัน้
ตอ

นที่
 

ท า
งา
น 

เค
ลื่อ

นย
้าย

 
ตร

วจ
สอ

บ 
รอ

คอ
ย 

เก
บ็พ

กั รายละเอียด 
ระยะทาง 
(มม.) 

เวลา 
(วินาที) 

1  เดนิไปทีว่างกล่องเปล่าบรรจุชิน้งาน 2,300 4.2 
2  หยบิกล่องเปล่ามา 1 กล่อง - 1.2 
3  เดนิกลบัมาตรงจดุบรรจุชิน้งานพรอ้มกล่องเปล่า 1 กล่อง  2,300 2.5 
4  เดนิไปทีค่อนเวเยอร ์ 1,400 2.6 
5  หยบิชิน้งาน 10 ชิน้ จากคอนเวเยอร ์ - 2.5 
6  เดนิกลบัไปตรงจดุบรรจุชิน้งาน พรอ้มชิน้งาน 10 ชิน้ 1,400 3.6 
7  บรรจุชิน้งาน 10 ชิน้ ใสก่ล่อง 1 กล่อง - 2.5 
8  ตรวจสอบชิน้งาน - 6.2 
9  เดนิไปทีว่างแผน่รอง 1,200 5.4 
10  หยบิแผน่รอง - 1.3 
11  เดนิกลบัมาตรงจดุบรรจุชิน้งานพรอ้มแผน่รอง 1 แผน่ 1,200 4.5 
12  หยบิแผน่รองมาใสก่ล่องบรรจุชิน้งาน - 2.4 
13  ปิดกล่องโดยใชเ้ทปกาว - 2.6 
14  เดนิไปยก 1 กล่อง ทีบ่รรจุชิน้งานขึน้เครือ่งชัง่น ้าหนกั 1,000 5.1 
15  ชัง่น ้าหนกั 1 กล่อง ทีบ่รรจุชิน้งาน - 2.5 
16  เดนิไปทีโ่ต๊ะเขยีนใบรายงาน 1,300 2.9 
17  เขยีนน ้าหนกัทีช่ ัง่ลงในใบรายงาน - 3.2 
18  เดนิกลบัไปทีเ่ครือ่งชัง่น ้าหนกั 1,300 4.4 
19  ตดิแถบคา่น ้าหนกับนกล่องทีบ่รรจุชิน้งาน - 2.5 
20  เดนิไปยก 1 กล่อง ทีบ่รรจุชิน้งานมาทีพ่าเลท 2,000 4.0 
21  วางกล่อง 1 กล่อง ทีบ่รรจุชิน้งานแลว้เรยีงบนพาเลท - 1.6 

สรปุ 
กระบวนการ จ านวน 

รวมจ านวนขัน้ตอนทัง้หมด 21 
         ท างาน 10 
         เคลื่อนยา้ย  10 

รวมระยะทางทัง้หมด (มม.) 15,400 
         ตรวจสอบ 1 
         รอคอย 0 รวมเวลาทัง้หมด                  

(วนิาท/ีกล่อง) 
67.7 

         เกบ็พกั 0 

รปูท่ี 6  แผนภมิูกระบวนการไหลการบรรจช้ิุนงานของวิธีการเดิม (ก่อนปรบัปรงุ)  
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5.3 วางแผนหาแนวทางในการแก้ไข 
ท าการปรบัปรุงและพฒันาวธิกีารท างานใหม่ โดยใชห้ลกัการ ECRS จะใช ้S (Simplify) [6-7] 

เป็นการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างานใหท้ างานไดด้ขีึน้ ซึง่จะช่วยพนักงานใหไ้ม่ตอ้งกม้หยบิ
ชิน้งานบ่อยครัง้ โดยการออกแบบและสรา้งโต๊ะบรรจุชิน้งาน จ านวน 1 ชุด  

จากนัน้ท าการออกแบบและเลอืกใชช้ิน้สว่นต่างๆ ในการด าเนินงานสรา้งโต๊ะบรรจุชิน้งาน ดงั
แสดงในรปูที ่7 โดยมขีัน้ตอนการสรา้งโต๊ะบรรจุชิน้งาน หลกัๆ ดงัแสดงในรปูที ่8 

 

 
รปูท่ี 7 การออกแบบโตะ๊บรรจช้ิุนงาน  

 

   
1. การตดัชุดท่อสแตนเลส 2. การลบคมชุดท่อสแตนเลส 3. ประกอบชุดขอ้ต่อต่างๆ 

   
4. การตดัชุดลูกกลิง้ 5. การตดัไมอ้ดัส าหรบัวาง

เครือ่งชัง่ 
6. การประกอบโต๊ะบรรจุ

ชิน้งาน  

รปูท่ี 8 ขัน้ตอนการสร้างโตะ๊บรรจช้ิุนงาน  
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5.4 ปฏิบติังานตามแนวทางท่ีแก้ไข  
หลงัจากทีส่รา้งโต๊ะบรรจุชิน้งานเสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้ ไดท้ าการขออนุญาตทางบรษิทัทดลองการ

ท างานของโต๊ะบรรจุชิน้งานโดยมขีัน้ตอนการทดลองดงัแสดงในรปูที ่9  
 

อธบิายขัน้ตอนการทดลอง 

 

1) จัดเตรียมกล่องบรรจุชิ้นงานวางบนโต๊ะ
บรรจุชิน้งาน เพือ่รอการบรรจุชิน้งาน 

 

2) น าชิ้นงานที่ไหลจากรางคอนเวเยอร์ใส่
กล่องจ านวน 10 ชิน้ 

 

3) น าแผ่นรองชิ้นงานวางบนชิ้นงาน เพื่อ
ป้องกนัชิน้งานกระแทก 

 

4) ท าการติดเทปกาวด้านบนกล่องบรรจุ
ชิน้งาน  

 

5) ท าการชัง่น ้าหนักกล่องทีบ่รรจุชิน้งาน และ
ตดิแถบค่าน ้าหนักกล่องบรรจุชิน้งานแต่ละ
กล่อง 

 

6) น ากล่องที่บรรจุชิ้นงานเสร็จแล้ววางบน 
พาเลท 

รปูท่ี 9 ขัน้ตอนการทดลองการท างานของโตะ๊บรรจช้ิุนงาน 
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จากการวิเคราะห์การบรรจุชิ้นงานของวิธีการใหม่ (หลงัปรบัปรุง) พบว่ามีการจดัวางการ
ท างานที่ต่อเนื่องกนั ท าใหพ้นักงานไม่เสยีเวลาในการเคลื่อนยา้ยมากเกนิไปดงัแสดงในรูปที่ 10  
ผงับรเิวณพืน้ทีก่ารท างานของการบรรจุชิน้งานของวธิกีารใหม่ และ รูปที ่11 แผนภูมกิระบวนการ
ไหลการบรรจุชิ้นงานของวธิกีารใหม่ โดยมรีะยะทาง 7,400 มม. (7.4 เมตร) และใช้เวลาในการ
บรรจุชิน้งานเท่ากบั 46.0 วนิาท/ีกล่อง 

 

 
รปูท่ี 10   ผงับริเวณพืน้ท่ีการท างานของการบรรจช้ิุนงานของวิธีการใหม่ (หลงัปรบัปรงุ) 

  

       

        

          

       
                   

                             
              

                      

                                   

               

7

4,5,6,8

15,16

9,10,13,14

1

11,12

2,3
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แผนภมิูกระบวนการไหล 
  วิธีการเดิม         วิธีการใหม่          ช่ืองาน:   FENDER INNER        ช่ือกระบวนการ:   บรรจุชิน้งาน 

ขัน้
ตอ

นที่
 

ท า
งา
น 

เค
ลื่อ

นย
้าย

 
ตร

วจ
สอ

บ 
รอ

คอ
ย 

เก
บ็พ

กั รายละเอียด 
ระยะทาง 
(มม.) 

เวลา 
(วินาที) 

1  หยบิกล่องเปล่ามา 1 กล่อง มาตรงจุดบรรจุชิน้งาน - 1.3 
2  เดนิไปทีค่อนเวเยอร ์ 1,000 2.2 
3  หยบิชิน้งาน 10 ชิน้ จากคอนเวเยอร ์ - 2.4 
4  เดนิกลบัไปตรงจดุบรรจุชิน้งาน พรอ้มชิน้งาน 10 ชิน้  1,000 2.4 
5  บรรจุชิน้งาน 10 ชิน้ ใสก่ล่อง 1 กล่อง -- 2.6 
6  ตรวจสอบชิน้งาน - 6.5 
7  หยบิแผน่รองมาใส ่ - 3.8 
8  ปิดกล่องโดยใชเ้ทปกาว - 2.7 
9  เดนิไปยก 1 กล่อง ทีบ่รรจุชิน้งานขึน้เครือ่งชัง่น ้าหนกั 1,100 2.2 
10  ชัง่น ้าหนกั 1 กล่อง ทีบ่รรจุชิน้งาน - 2.6 
11  เดนิไปทีโ่ต๊ะเขยีนใบรายงาน 1,200 2.3 
12  เขยีนน ้าหนกัทีช่ ัง่ลงในใบรายงาน - 3.3 
13  เดนิกลบัไปทีเ่ครือ่งชัง่น ้าหนกั 1,100 2.9 
14  ตดิแถบคา่น ้าหนกับนกล่องทีบ่รรจุชิน้งาน - 2.6 
15  เดนิไปยก 1 กล่อง ทีบ่รรจุชิน้งานมาทีพ่าเลท 2,000 4.4 
16  วางกล่อง 1 กล่อง ทีบ่รรจุชิน้งานแลว้เรยีงบนพาเลท - 1.8 

สรปุ 
กระบวนการ จ านวน 

รวมจ านวนขัน้ตอนทัง้หมด 16 
         ท างาน 9 
         เคลื่อนยา้ย  6 

รวมระยะทางทัง้หมด (มม.) 7,400 
         ตรวจสอบ 1 
         รอคอย 0 รวมเวลาทัง้หมด                  

(วนิาท/ีกล่อง) 
46.0 

         เกบ็พกั 0 

รปูท่ี 11 แผนภมิูกระบวนการไหลการบรรจช้ิุนงานของวิธีการใหม่ (หลงัปรบัปรงุ)  
 
5.5 ตรวจสอบกบัวตัถปุระสงคข์องงานวิจยั  

ผลจากการทดลอง พบว่าก่อนปรับปรุงวิธีการท างานในเดือนกรกฎาคม - กันยายน 
เปรยีบเทยีบหลงัการปรบัปรุงในเดอืนพฤศจกิายน - มกราคม ผลของการทดลองทีไ่ด ้คอืการใชโ้ต๊ะ
บรรจุชิ้นงานใส่กล่อง ก่อนปรบัปรุงเวลาเฉลี่ย 67.7 วนิาท/ีกล่อง หลงัปรบัปรุงเวลาเฉลี่ย 46.0 
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วนิาท/ีกล่อง ลดลงเหลอื 21.7 วนิาท/ีกล่อง คดิเป็น 32% ซึ่งเป็นไปตามวตัถุประสงค์ของงานวจิยั
ทีต่ ัง้ไวไ้มน้่อยกวา่ 10% จากนโยบายของบรษิทั 

ผลจากการปรบัปรุงวิธีการท างาน สามารถลดเวลาสูญเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุ
ชิน้งานและมผีลท าใหผ้ลผลติเพิม่ขึน้ไดด้งัตารางที ่2 
 
ตารางท่ี 2 ผลผลิตของการบรรจช้ิุนงาน (ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ)  

รายละเอียด ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 
เวลาทีใ่ชใ้นการบรรจุ/กล่อง 67.7 วนิาท/ีกล่อง 46.0 วนิาท/ีกล่อง 
เวลาท างาน/วนั 7.5 ชัว่โมง/วนั 

(27,000 วนิาท/ีวนั) 
7.5 ชัว่โมง/วนั 

(27,000 วนิาท/ีวนั) 
ผลผลติ/วนั  = 27,000 วินาที / กล่อง

67.7 วินาที / กล่อง
 

     = 398 กลอ่ง/วนั 

= 27,000 วินาที / กล่อง
46.0 วินาที / กล่อง

 

    = 586 กล่อง/วนั 
ผลผลติเพิม่ขึน้      586 - 398 = 188 กล่อง/วนั 

 
จากนัน้ท าการวเิคราะห์ตน้ทุนในการจดัท าโต๊ะบรรจุชิน้งาน โดยคดิจากค่าแรงขัน้ต ่า/วนัของ

บรษิทัเท่ากบั 325 บาท/คน และมคี่าใชจ้่ายในการซื้ออุปกรณ์ในการจดัท าโต๊ะบรรจุชิน้งานเท่ากบั 
5,818 บาท โดยท าการค านวณหาระยะเวลาคนืทุนไดด้งัตารางที ่3 
 
ตารางท่ี 3 การค านวณหาระยะเวลาคืนทุน 

รายละเอียด ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 
คา่แรง/กล่อง = 325 บาท / วนั

398 กล่อง / วนั
= 0.82 บาท/กล่อง = 325 บาท / วนั

586 กล่อง / วนั
= 0.55 บาท/กล่อง 

คา่แรงลดลง/กล่อง               0.82 – 0.55 = 0.27 บาท/กล่อง 
คา่แรงลดลง/วนั 188 กล่อง/วนั x 0.27 บาท/กล่อง = 50.76 บาท/วนั 
ระยะเวลาคนืทุน                = 5,818 บาท

50.76 บาท / วนั
 = 115 วนั หรอืประมาณ 4 เดอืน 
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6. ผลการทดลอง 
ผลจากการปรบัปรุงวธิกีารท างาน โดยการสรา้งโต๊ะบรรจุชิน้งานไดผ้ลดงันี้ 
จากตารางที ่4 แสดงขอ้มลูเวลาการบรรจุชิน้งานใสก่ล่องในเดอืนกรกฎาคม – กนัยายน (ก่อน

การปรบัปรุง) มเีวลาเฉลีย่ 67.7 วนิาท/ีกล่อง เปรยีบเทยีบกบัตารางที ่5 แสดงขอ้มลูเวลาการบรรจุ
ชิน้งานใสก่ล่องในเดอืนพฤศจกิายน – มกราคม (หลงัการปรบัปรุง) มเีวลาเฉลีย่ 46.0 วนิาท/ีกล่อง 
สามารถลดเวลาในการบรรจุชิน้งานใส่กล่องได ้21.7 วนิาท/ีกล่อง ดงันัน้จงึท าใหเ้วลาในการบรรจุ
ชิน้งานใส่กล่องลดลง 32% (คดิจากรอ้ยละทีล่ดลง คอื (67.7 – 46.0) / 67.7 x 100 = 32.0%) และ
จากตารางที ่6 เป็นตารางสรุปผลการปรบัปรุงการบรรจุชิ้นงานใส่กล่อง พบว่าวธิกีารท างานก่อน
การปรบัปรุงมรีะยะทาง 15,400 มม. หลงัการปรบัปรุงเหลอื ระยะทาง 7,400 มม. ลดลง 8,000 มม. 
(8 เมตร) ขัน้ตอนการท างานก่อนปรบัปรุง 21 ขัน้ตอน/กล่อง หลงัการปรบัปรุงเหลอื 16 ขัน้ตอน/
กล่อง ลดลง 5 ขัน้ตอน/กล่อง และผลผลติ/วนั ก่อนการปรบัปรุง 398 กล่อง/วนั หลงัการปรบัปรุง 
586 กล่อง/วนั เพิม่ขึน้จากเดมิ 188 กล่อง/วนั 
 
ตารางท่ี 4 ข้อมลูเวลาการบรรจช้ิุนงานใส่กล่อง (ก่อนการปรบัปรงุ) 

             ครัง้ท่ี 
เดือน 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
เฉล่ีย 
(วินาที) 

กรกฎาคม 69 67 66 68 66 70 67 67 68 67 67.5 

สงิหาคม 69 67 67 69 66 68 65 68 67 69 67.5 

กนัยายน 67 68 67 70 69 70 66 67 67 70 68.1 
                                                         เฉล่ียรวม (วินาที)                                              67.7 

 
ตารางท่ี 5 ข้อมลูเวลาการบรรจช้ิุนงานใส่กล่อง (หลงัการปรบัปรงุ) 

            ครัง้ท่ี 
เดือน   

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
เฉล่ีย 
(วินาที) 

พฤศจกิายน 45 45 48 44 47 47 45 45 46 45 45.7 

ธนัวาคม 45 49 46 45 47 48 45 49 45 45 46.4 

มกราคม 46 45 47 45 45 45 47 48 47 45 46.0 
                                                         เฉล่ียรวม (วินาที)                                              46.0 
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ตารางท่ี 6 สรปุผลการปรบัปรงุการบรรจช้ิุนงานใส่กล่อง (ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ) 

รายละเอียด ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ ผลต่าง 
1. ระยะทางการเคลื่อนยา้ย 15,400 มม. 7,400 มม. 8,000 มม. (8 เมตร) 
2. ขัน้ตอนการท างาน 21 ขัน้ตอน/กลอ่ง 16 ขัน้ตอน/กลอ่ง 5 ขัน้ตอน/กล่อง 
3. ผลผลติ/วนั 398 กล่อง/วนั 586 กล่อง/วนั 188 กล่อง/วนั 
4. เวลาการบรรจุชิน้งาน 67.7 วนิาท/ีกล่อง 46.0 วนิาท/ีกล่อง 21.7 วนิาท/ีกล่อง 

 
7. สรปุผลการทดลอง 

จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น เพื่อน ามาวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุใน
ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานบรรจุชิ้นงานใส่กล่อง พบว่าส่วนงานที่ไม่เกิดประโยชน์ ในกระบวนการ
ปฏบิตังิาน คอื การเดนิไปหยบิกล่อง เดนิไปหยบิแผ่นรอง และยกกล่องทีบ่รรจุชิน้งานเสรจ็แลว้ไป
ชัง่น ้าหนัก ท าให้เกดิเวลาสูญเสยีในกระบวนการปฏบิตัิงาน ผู้วจิยัจงึได้หาแนวทางในการแก้ไข 
และปรบัปรุงวธิกีารท างาน โดยการสรา้งโต๊ะบรรจุชิน้งานขึน้มาใหม่แลว้น าไปทดลองใชง้าน ส่งผล
ให้เวลาในการบรรจุชิ้นงานใส่กล่องมเีวลาเฉลี่ย 67.7 วนิาท/ีกล่อง เหลอืเวลาเฉลี่ย 46.0 วนิาท/ี
กล่อง ลดลง 21.7 วนิาท/ีกล่อง คดิเป็น 32% ซึ่งมคีวามสอดคล้องกบัผลงานวจิยัเรื่อง Process 
improvement of spice packing พบว่าการปรบัปรุงวธิกีารท างานท าใหส้ามารถลดเวลาการท างาน
จาก 73 วนิาท ีเหลอื 52.29 วนิาท ีลดลง 20.71 วนิาท ี[8] 

นอกจากนัน้จากการปรบัปรุง พบว่ายงัสามารถลดระยะทาง 15,400 มม. เหลอื 7,400 มม. 
ลดลง 8,000 มม. (8 เมตร) ซึ่งมคีวามสอดคล้องกบัผลงานวจิยัเรื่อง Efficiency improvement in 
manufacturing process by improvement technique case study: drinking water Bai-Pai-Keaw 
โดยใชแ้ผนภูมกิระบวนการไหล สามารถลดระยะทางในการเคลื่อนทีไ่ด ้31 เมตร [9] และสามารถ
ลดความเมื่อยล้าของพนักงานที่เกิดจากการก้มลงเวลาน าชิ้นงานใส่กล่องและใช้เทปกาวติดปิด
กล่อง จากการปฏบิตังิานเป็นเวลานานได้ อกีทัง้ยงัท าใหผ้ลผลติเพิม่ขึน้ จาก 398 กล่อง/วนั เป็น 
586 กล่อง/วนั เพิม่ขึน้ 188 กล่อง/วนั   

 
8. ข้อเสนอแนะ 

ควรมกีารจดัซือ้เครือ่งชัง่น ้าหนกั ทีส่ามารถพมิพค์า่น ้าหนกัทีช่ ัง่กล่องบรรจุชิน้งานได้ จะท าให้
สามารถลดขัน้ตอนการท างานลงได ้ 
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