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บทคัดย่อ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการบรรจุ
ดินสอสี โดยท าการวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล เพื่อ
หาสาเหตุที่ท าให้เกิดความสูญเสียในกระบวนการ โดยพบความสูญเสีย 
3 ด้าน คือ ความสูญเสียด้านการรอคอย ความสูญเสียด้านการ
เคลื่อนไหว และความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย โดยความสูญเสีย
ด้านการรอคอยและด้านการเคลื่อนไหว เลือกพิจารณาที่วิธีการท างาน
และพื้นที่การท างาน ซึง่เกิดจากการจัดวางลังบรรจุดินสอสีไม่เหมาะสม 
และการระบุต าแหน่งลังและกล่องล าเลียงไม่ชัดเจน ท าให้พนักงานใช้
สายตามองหาดินสอสีในลัง และความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย 
เลือกพิจารณาที่ ตัวระบุต าแหน่งของเครื่องบรรจุดินสอสี ขาด
ประสิทธิภาพ จากความสูญเสียดังกล่าวทั้ง 3 ด้าน จึงได้ท าการ
ปรับปรุงต าแหน่งผังการท างานในกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 
โดยประยุกต์ใช้ทฤษฏีการจัดการคลังสินค้าด้วยการจัดเรียงตามอัตราใน
การใช้งาน และปรับปรุงตัวระบุต าแหน่ง โดยประยุกต์ใช้หลักการ
ออกแบบเชิงวิศวกรรม ผลจากการด าเนินงานวิจัย พบว่าสามารถลด
ความสูญเสียด้านการรอคอย โดยดินสอสี 12 สี จากเดิมใช้เวลา 0.93 
วินาทีต่อกล่อง ลดเหลือ 0.54 วินาทีต่อกล่อง คิดเป็นลดลงร้อยละ 
41.94 หรือจากเดิมใช้เวลา 579 วินาทีต่อรอบ ลดเหลือ 338 วินาทีต่อ
รอบ คิดเป็นลดลงร้อยละ 41.62 ส่วนดินสอสี 24 สี จากเดิมใช้เวลา 
3.42 วินาทีต่อกล่อง ลดลงเหลือ 1.87 วินาทีต่อกล่อง คิดเป็นลดลงร้อย
ละ 45.03 หรือจากเดิมใช้เวลา 1148 วินาทีต่อรอบ ลดเหลือ 629 
วินาทีต่อรอบ คิดเป็นลดลงร้อยละ 45.21 ลดความสูญเสียด้านการ
เคลื่อนไหว โดยดินสอสี 12 สี จากเดิมใช้ระยะทาง 254.33 เมตร ลดลง

เหลือ 109.61 เมตร คิดเป็นลดลงร้อยละ 56.90 ส่วนดินสอสี 24 สี 
จากเดิมใช้ระยะทาง 359.41 เมตร ลดลงเหลือ 218.33 เมตร คิดเป็น
ลดลงร้อยละ 39.25 และลดความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย โดย
ดินสอสี 12 สี จากเดิมมีของเสียร้อยละ 0.24 ลดลงเหลือร้อยละ 0.12 
คิดเป็นลดลงร้อยละ 50.00 ส่วนดินสอสี 24 สี จากเดิมมีของเสียร้อยละ 
0.39 ลดลงเหลือร้อยละ 0.13 คิดเป็นลดลงร้อยละ 66.67 

 
ค าส าคัญ: การลดความสูญเสีย อีซีอาร์เอส การจัดการคลังสินค้า การ
ออกแบบเชิงวิศวกรรม กระบวนการบรรจุดินสอสี 
 
ABSTRACT 

This research aims to reduce waste produced 

during the packing process of coloured pencils. Cause 

and effect diagram was applied as the tool to find the 

causes of the waste in the a packing process. There 

were three main causes of waste: delay, motion and 

defect. Delay and motion, method and workspace were 

analyzed. It was found that the arrangement of the 

crates was not proper and the positioning of the crate 

and boxes was unclear. These led to employees 

intervened because of using their eyesight to find 

coloured pencils in boxes. Defect, positioning 

equipment was investigated. It was found that the 

equipment was inefficient. These 3 issues were solved 

by adjusting the layout of the packing process with the 

application of FSN analysis of warehouse 

management and improving the positioning equipment 

by applying engineering design theory. The results 

showed that the waste of the delay of 12 coloured 
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pencils was reduced from 0.93 second per box to 0.54 

second per box, representing 41.94 percent of 

decrement, or reduced from 579 seconds per cycle to 

338 seconds per cycle, representing 41.62 percent 

decrease. For 24 coloured pencils, the waste of the 

delay was reduced from 3.42 seconds per box to 1.87 

seconds per box, representing 45.03 percent of 

decrement, or reduced from 1148 seconds per cycle to 

629 seconds per cycle, representing 45.21 percent of 

decrement. Futhermore the waste of the motion of 12 

coloured pencils was reduced from 254.33 meters to 

109.61 meters, representing 56.90 percent of 

decrement. For, 24 coloured pencils, the waste of the 

motion was reduced from 359.41 meters to 218.33 

meters, representing 39.25 percent of decrement. 

Finally, the waste of the defect of 12 coloured pencils 

was reduced from 0.24 percent to 0.12 percent, 

representing 50.00 percent of decrement. For, 24 

coloured pencils, the waste of the defect was reduced 

from 0.39 percent to 0.13 percent, representing 66.67 

percent of decrement. 

 

Keywords: Waste Reduction, ECRS, Warehouse 

Management, Engineering Design, Coloured Pencils 

Packing Process 
 

1. บทน า 

เครื่องเขียนเป็นสิ่งท่ีอยู่ในชีวิตของผู้คนมาเป็นเวลานาน เป็น
สิ่งของท่ีจ าเป็นในชีวิตประจ าวันของคนทุกเพศทุกวัย  ทุกอาชีพ 
เครื่องเขียนเป็นสินค้าท่ีมีความหลากหลายประเภท เช่น ดินสอ 
ปากกาประเภทต่าง ๆ สีประเภทต่าง ๆ ดินสอสี หรือ อุปกรณ์วาด
เขียน เป็นต้น โครงสร้างของธุรกิจเครื่องเขียนประกอบด้วย 2 ส่วน
ส าคัญ ๆ คือ ภาคการผลิตและภาคการค้า ข้อมูลจากเว็บไซต์ 
Euromonitor ระบุว่า ตั้งแต่ปี 2548 จนถึงปี 2562 มูลค่าตลาดใน
อุตสาหกรรมเครื่องเขียนแบบค้าปลีกน้ีมีแนวโน้มเพิ่มขึ้นทุกปี โดยใน
ปี 2562 มีมูลค่า 15,950 ล้านบาท ซ่ึงมีแนวโน้มเติบโตจากปี 2561 
ท่ีร้อยละ 5 [1] อย่างไรก็ตามเมื่อเกิดวิกฤติการแพร่ระบาดของโรคโค
วิด-19 ความต้องการเครื่องเขียนน้ันก็หายไป จากรายงานของ 
Euromonitor เมื่อเดือนมกราคมของปี 2564 พบว่าอุตสาหกรรม
เครื่องเขียนของประเทศไทยได้รับผลกระทบ โดยมูลค่าของตลาด
เหลือ 14,338 ล้านบาทโดยประมาณ ส าหรับปี 2563 ซ่ึงหดตัวต่ าลง
กว่าปี 2560 และถือเป็นการหดตัวลงครั้งแรก หลังจากท่ีเติบโตมา
อย่างต่อเน่ืองตั้งแต่ปี 2558 โดยคาดการณ์ว่าตลาดเครื่องเขียนใน
ประเทศไทยจะหดตัวลงอีกในช่วงปี 2564 - 2567 ท่ีจะอยู่ในระดับ 

13,000 ล้านบาท ก่อนท่ีจะกลับมายืนท่ี 14,000 ล้านบาทในปี 
2568 [2] ปัจจุบันการประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องเขียนใน
ประเทศไทยอยู่ในสภาวะชะลอตัวเน่ืองจากก าลังซ้ือท่ีลดน้อยลงไป 
และยังมีผลกระทบจากเศรษฐกิจท่ีส่งผลให้ธุรกิจประเภทน้ีมีความ
ต้องการน้อยลง ท้ังด้านการศึกษา หรือการค้าก็ต่างน าเทคโนโลยีมา
ใช้ในการประกอบธุรกิจเพื่อปรับรูปแบบให้เข้าตามยุคสมัย ซ่ึงใน
ปัจจุบันผู้ประกอบการเองก็ต้องมีการปรับตัวให้ธุรกิจท่ีด าเนินการอยู่
ในปัจจุบันอยู่รอดจากผลกระทบท่ีกล่าวไว้ และการลดความสูญเสียก็
เป็นทางหน่ึงท่ีจะช่วยให้ผู้ประกอบการด าเนินกิจการได้อย่างมั่นคง
ในยุคท่ีความต้องการน้อยลง [3] 

บริษัทกรณีศึกษาประกอบธุรกิจในด้านการผลิตและส่งออก
สินค้าเครื่องเขียนประเภทดินสอสีท้ังภายในประเทศและต่างประเทศ 
จากการศึกษาปัญหาในบริษัทดังกล่าว พบว่ามีความสูญเสียเกิดขึ้น
ในกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง ซ่ึงมีขั้นตอนในการผลิตเริ่มต้น
จากการพับกล่องให้ได้รูป หลังจากน้ันพนักงานจะน ากล่องมาวางท่ี
โต๊ะเพื่อรอการบรรจุดินสอสี จากน้ันพนักงานบรรจุดินสอสีลงกล่อง 
แล้วน ากล่องท่ีบรรจุแล้ววางบนโต๊ะ จากน้ันมีพนักงานมาน ากล่องท่ี
บรรจุสีแล้วไปปิดฝา แล้วน าไปใส่ลังเพื่อเข้าสู่กระบวนการอบฟิล์ม
กล่องดินสอสี ซ่ึงจากการสังเกตพบปัญหาเรื่องการสูญเสียเวลาด้าน
การรอคอย พบว่าเวลาท่ีพนักงานต้องคอยหาดินสอสีจากลังท่ีบรรจุ
ดินสอสีเพื่อไปเติมลงในเครื่องก่อนบรรจุลงกล่อง ซ่ึงในแต่ละครั้งใช้
เวลานานประมาณ 10 นาที วันละประมาณ 7 ครั้ง ท้ังน้ียังพบการ
จัดวางลังบรรจุดินสอสีท่ีไม่เป็นระเบียบส่งผลให้เกิดความสูญเสียด้าน
การเคลื่อนไหว กล่าวคือพนักงานต้องเดินหาดินสอสี หรือเดินผ่าน
สถานีงานต่าง ๆ อย่างไม่เป็นระบบ อีกท้ังพบปัญหาด้านการผลิต
ของเสีย โดยเมื่อเวลาพนักงานท างานกับเครื่องบรรจุดินสอสี 
พนักงานต้องอาศัยความช านาญในการคาดคะเนจุดท่ีจะใส่ดินสอสี 
จึงมักเกิดความผิดพลาดท่ีดินสอสีลงกล่องไม่ครบทุกแท่ง มีการหลุด
ออกข้างนอกจนเกิดเป็นของเสียเพราะดินสอสีท่ีตกลงพื้นแล้วด้านท่ี
เหลาแล้วจะหักซึ่งจะน ากลับมาบรรจุลงกล่องไม่ได้ จึงมีความจ าเป็น
ท่ีต้องลดความสูญเสียดังกล่าวข้างต้นเพื่อให้การท างานเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด 

ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงด าเนินการโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดความ
สูญเสียในกระบวนการบรรจุดินสอสีท้ัง 3 ด้าน อันได้แก่ ความ
สูญเสียด้านการรอคอย ความสูญเสียด้านการเคลื่อนไหว และความ
สูญเสียด้านการผลิตของเสีย ดังกล่าวข้างต้น    
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2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes)  

ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆ แฝงอยู่ ซ่ึง
เป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าท่ี
ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต สินค้าคุณภาพต่ า ต้นทุน
สูง  ดังน้ันจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดขึ้น
มากมาย [4 - 6] 

แนวคิดหน่ึงท่ีคิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi 
Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota production 
system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ อัน
ได้แก่ 

1. ค ว า ม สู ญ เ สี ย เ น่ื อ ง จ า ก ก า ร ผ ลิ ต ม า ก เ กิ น ไ ป  
(Overproduction) 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป: การผลิตสินค้า

ปริมาณมากเกินความต้องการ หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มา
จากแนวความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้
มากที่สุดเท่าท่ีจะท าได้ เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้ง
โดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in process) 
ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุ่น 

ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง: การซ้ือวัสดุคราวละ
มาก ๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือ
เพื่อให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วัสดุท่ีอยู่ในคลังมีปริมาณ
มากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการ
จัดการ 

ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง: การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังน้ันจึงต้องควบคุมและลดระยะทางใน
การขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่าน้ัน 

ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว: ท่าทางการท างานท่ีไม่

เหมาะสม เช่น ต้องเอื้อมหยิบของท่ีอยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักท่ีวาง
อยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการท างานอีกด้วย 

ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต: กระบวนการผลิตท่ีมี
การท างานซ้ า ๆ กันในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงาน
เหล่า น้ันไม่ท า ให้ เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์  รวมท้ังงานใน
กระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มขึ้น
หรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังน้ัน
กระบวนการน้ีควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างาน
เป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอยเครื่องจักร
ท างาน 

ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย: การรอคอยเกิดจากการท่ี
เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัย
ท่ีจ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจาก
เครื่องจักรขัดข้อง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล 
การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย : เมื่อของเสียถูกผลิต
ออกมา ของเสียเหล่าน้ันอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติ
ตามท่ีลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดท้ิง ดังน้ันจึงท าให้มีการ
สูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 

 

2.2 อีซีอาร์เอส (ECRS)  

ECRS เป็นเครื่องมือลดต้นทุน เพิ่มประสิทธิภาพ ท่ีสามารถปรับ
ใช้ได้ทุก ๆ ส่วนงาน เพื่อการพัฒนาการผลิต การให้บริการและสร้าง
ความสามารถในการแข่งขัน สิ่งส าคัญคือ การตอบสนองความ
ต้องการและความพึงพอใจของผู้ซ้ือสินค้าและผู้รับบริการ [5 - 7] 

ก าจัด (Eliminate: E) คือ การตัดสิ่งท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการ
หรือในระบบออกไป เพื่อลดระยะเวลาในการท างานให้ส้ันลง 

รวม (Combine: C) คือ การหาวิธีรวมงานเข้าด้วยกัน เพื่อ
ประหยัดเวลาในการท างาน ซ่ึงในบางกรณียังช่วยลดจ านวนแรงงาน
ท่ีต้องใช้ของงานน้ันอีกด้วย 

จัดใหม่ (Rearrange: R) คือ การจัดเรียงใหม่ จัดล าดับ
ความส าคัญในการท างานให้ง่ายขึ้น เพราะบางครั้งขั้นตอนการ
ท างานท่ีใช้มาโดยตลอดอาจช้ากว่าขั้นตอนแบบใหม่ท่ีสลับขั้นตอน
การท างานเพียงเล็กน้อย 
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ท าให้ง่าย (Simplify: S) คือ การปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่าย
ขึ้น เพื่อลดระยะเวลาในการท างานให้เสร็จเร็วขึ้น 

 

2.3 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 

คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง พื้นท่ีท่ีได้วางแผนแล้วเพื่อให้
เกิดประสิทธิภาพในการใช้สอยและการเคลื่อนย้ายสินค้าและวัตถุดิบ 
โดยคลังสินค้าท าหน้าท่ี ในการเก็บสินค้าระหว่างกระบวนการ
เคลื่อนย้าย เพื่อสนับสนุนการผลิตและการกระจายสินค้า ซ่ึงสินค้าท่ี
เก็บในคลังสินค้า สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ [8 - 9] 

1. วัตถุดิบ ซ่ึงอยู่ในรูป วัตถุดิบ ส่วนประกอบและชิ้นส่วนต่าง ๆ 
2. สินค้าส าเร็จรูป จะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิต 

ตลอดจนสินค้าท่ีต้องการท้ิงและวัสดุท่ีน ามาใช้ใหม่ 
การจัดการคลังสินค้าเป็นการจัดการในการรับ การจัดเก็บ 

รวมถึง การจัดส่งสินค้าให้ผู้รับเพื่อกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลัก
ในการบริหาร ด าเนินธุรกิจ ในส่วนท่ีเกี่ยวข้องกับคลังสินค้าก็เพื่อให้
เกิดการด าเนินการเป็นระบบให้คุ้มกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพ
ของการเก็บ การหยิบสินค้า การป้องกัน ลดการสูญเสียจากการ
ด าเนินงานเพ่ือให้ต้นทุนการด าเนินงานต่ าท่ีสุด และการใช้ประโยชน์
เต็มท่ีจากพื้นท่ี 

งานวิจัยน้ีได้ประยุกต์ใช้การจัดการคลังสินค้าในส่วนของการแบ่ง
ประเภทสินค้าตามอัตราในการใช้งาน (FSN Analysis) 

ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ สินค้าแต่ละรายการมีอัตราการใช้งาน
แตกต่างกัน สินค้าบางรายการมีความต้องการใช้งานอย่างสม่ าเสมอ 
บางรายการมีความต้องการใช้งานบ้างเป็นครั้งคราว การวิเคราะห์
ด้วย FSN Analysis จะท าการแบ่งกลุ่มสินค้าออกเป็นสามประเภท 
ได้แก่ F S และ N ตามเกณฑ์ท่ีก าหนดโดยขึ้นอยู่กับรูปแบบของ
อุตสาหกรรม ดังน้ี 

วัตถุดิบประเภท F หรือ Fast-moving เป็นวัตถุดิบท่ีมีอัตราการ
ใช้งานสูง  

วัตถุดิบประเภท S หรือ Slow-moving เป็นวัตถุดิบท่ีมีอัตรา
การใช้งานปานกลาง 

วัตถุดิบประเภท N หรือ Non-moving เป็นวัตถุดิบท่ีมีอัตราการ
ใช้งานต่ าหรือ ไม่มีการใช้งานเลย 

 
 
 

2.4 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 

วิธีการควบคุมกระบวนการท่ีมีประสิทธิผลอีกวิธีหน่ึงคือ การ
ควบคุมด้วยประสาทสัมผัส โดยท่ี “การควบคุม” หมายถึงการท าให้
สิ่งผิดปกติปรากฏขึ้นมาชัดเจนและสามารถแยกออกมาจากสิ่งปกติ
ได้ ส าหรับค าว่า “ด้วยสายตา (visual)” ในท่ีน้ีขอแทนด้วยค าว่า 
“ประสาทสัมผัส” เน่ืองจากวิธีการในการค้นหาสิ่งผิดปกติ ไม่
จ าเป็นต้องได้จากรูปสัมผัส คือสายตาเสมอไป แต่อาจจะมาจาก
สัมผัสอื่น ๆ ได้ คือ รสสัมผัส กลิ่นสัมผัส เสียงสัมผัส และผิวสัมผัส 
และจากท่ีกล่าวมาน้ี สามารถนิยามความหมายของการควบคุมด้วย
ประสาทสัมผัสว่า คือการควบคุมดูแลผ่านการให้เกิดความสามารถ
รับรู้ถึงปัญหา ความผิดปกติ หรือความสูญเปล่าต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการท างานโดยการใช้ประสาทสัมผัสท้ังห้า (รูป รส กลิ่น 
เสียง สัมผัส) แล้วด าเนินการปฏิบัติการแก้ไขและป้องกันก่อนท่ี
สภาพผิดปกติจะส่งผลต่อผลิตภัณฑ์ให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพขึ้นมา 
[10 - 11] 

ฮิราโน [12] ได้เสนอถึงตัวอย่างของการใช้สื่อสัมผัสต่าง ๆ ท่ี
มักจะได้รับความนิยมในอุตสาหกรรมโดยทั่วไป ดังน้ี 

1. ฉลากแดง หรือ Red Tag จะเน้นสื่อสายตาท่ีใช้แยกปัจจัยท่ี
ไม่จ าเป็นออกจากปัจจัยท่ีจ าเป็นส าหรับการผลิตในงานประจ าวันท่ี
สามารถท าให้ใครก็ได้สามารถทราบและเข้าใจได้ 

2. แผ่นป้าย หรือบอร์ดประกาศ ท่ีจะสื่อให้ทุกคนท่ีเกี่ยวข้องได้
เข้าใจได้ง่าย ๆ ว่า มีอะไรอยู่ท่ีไหน และปริมาณเท่าใด รวมถึงให้
เข้าใจถึงประกาศ และกฎระเบียบต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวข้องกับการควบคุม
กระบวนการ 

3. เส้นสี ใช้แสดงแบ่งบริเวณระหว่างบริเวณท างานและบริเวณ
ทางเดิน โดยอาจจะใช้สีต่างๆ แสดงความหมายด้านความปลอดภัย
ด้วย เช่น สีแดง อาจจะแสดงถึงบริเวณอันตรายในการท างาน 

4. อันดง (andon) มีความหมายท่ีแสดงถึงแผงไฟ หรือไฟส่อง
สว่างที่ท าให้มองเห็นปัญหาท่ีซ่อนเร้นอยู่  

 

2.5 การออกแบบเชิงวิศวกรรม (Engineering Design)  

กระบวนการออกแบบเชิงวิศวกรรม เป็นขั้นตอนท่ีน ามาใช้
ด าเนินการเพื่อแก้ปัญหาหรือสนองความต้องการ ซ่ึงกระบวนการ
ออกแบบเชิงวิศวกรรมน้ีจะเริ่มจากการระบุปัญหาท่ีพบแล้วก าหนด
เป็นปัญหาท่ีต้องการแก้ไข จากน้ันจึงท าการค้นหาแนวคิดท่ีเกี่ยวข้อง
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และท าการวิเคราะห์เพื่อเลือกวิธีการท่ีเหมาะสมส าหรับการแก้ไข 
เมื่อได้วิธีการท่ีเหมาะสมแล้วจึงท าการวางแผนและพัฒนาชิ้นงาน
หรือวิธีการ เมื่อสร้างชิ้นงานหรือวิธีการเรียบร้อยแล้วจึงน าไป
ทดสอบ หากมีข้อบกพร่องก็ให้ท าการปรับปรุงแก้ไขเพื่อให้สามารถ
ใช้แก้ไขปัญหาหรือสนองความต้องการได้ และในส่วนสุดท้ายจะ
ด าเนินการประเมินผลว่าสามารถใช้แก้ปัญหาหรือสนองความ
ต้องการได้ตามท่ีก าหนดไว้หรือไม่ [13 - 14] 

 

2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารคลังสินค้าส าหรับโรงงาน 
อาหารเสริมสาหร่ายสไปรูลิน่า มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาและ
ขั้นตอนการเบิกจ่ายวัตถุดิบ โดยท าการวิเคราะห์ขั้นตอนการเบิกจ่าย
วัตถุดิบ ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล และวิเคราะห์หาสาเหตุด้วย
แผนผังแสดงเหตุและผล จากน้ันได้ท าการปรับปรุงขั้นตอนการ
เบิกจ่ายวัตถุดิบตามหลักการ ECRS ผลการวิจัยพบว่าสามารถลด
ขั้นตอนในกระบวนการเบิกจ่ายวัตถุดิบลง 3 ขั้นตอน จาก 13 
ขั้นตอน เหลือ 10 ขั้นตอน ลดลงร้อยละ 23 และเวลาเฉลี่ยของ
ขั้นตอนการเบิกจ่ายวัตถุดิบต่อ 1 ใบเบิก ลดลงจาก 88.18 นาที 
เหลือ 62.03 นาที คิดเป็นร้อยละ 29.66 โดยการก าหนดรหัสพื้นท่ี
การจัดเก็บท าให้ทราบว่าวัตถุดิบน้ีจัดเก็บท่ีใด เข้าถึงได้ง่าย ถูกต้อง 
[15]  

การ ศึกษาแนวทางเพิ่ มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
เครื่องปั้นดินเผาของชุมชนปากห้วยวังนอง จังหวัดอุบลราชธานี จาก
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล รวมถึง
วิเคราะห์ความสูญเสียท้ัง 7 ประการ และน ามาจัดเรียงล าดับ
ความส าคัญด้วยแผนภูมิพาเรโต้  พบว่าการเกิดของเสียจาก
กระบวนการเผาส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด 
เน่ืองจากการเผาต้องใช้ความร้อนอุณหภูมิสูงท าให้ครกดินเกิดการ
แตกร้าว จึงได้ท าการออกแบบชั้นวางครกผึ่งลมและออกแบบวิธีการ
จัดเรียงครกใหม่ โดยผลลัพธ์ท่ีได้พบว่าจากเดิมก่อนปรับปรุง
กระบวนการเผาครกจะเกิดของเสียประมาณร้อยละ 10 ของ จ านวน
ครกท้ังหมดต่อเตา คือประมาณ 3,500 ชิ้นต่อการเผาต่อครั้ง หรือ
ประมาณ 350 ชิ้น หลังปรับปรุงเกิดของเสียลดลงเหลือร้อยละ 3 
ของจ านวนครกท้ังหมดต่อเตา หรือประมาณ 105 ชิ้น นอกจากน้ีได้
ท าการออกแบบฝาปิดเครื่องบดดิน เนื่องจากในขณะบดดินเครื่องบด
ดินจะมีความแรงจากการหมุนท าให้ดินกระเด็นออกมาจากเครื่อง ซ่ึง

สามารถลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวท่ีไม่จ าเป็น รวมถึงการ
ผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงไปได ้[6] 

การศึกษาเพื่อลดความสูญเปล่าของเวลาในการผลิตกระเทียม
กลีบไทยบรรจุถุง โดยได้น าเทคนิคลีนมาใช้ เริ่มจากการวิเคราะห์
กระบวนการท างานโดยใช้แผนผังการไหลของกิจกรรม (Activity 
Flow Process Chart) ในการตัดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าให้กับ
กระบวนการ การสร้างแผนผังสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping) ในการหาจุดท่ีเป็นคอขวดของท้ังกระบวนการผลิต เพื่อ
ท าการแก้ไขและลดระยะเวลาในการผลิตกระเทียมกลีบไทยในแต่ละ
ขั้นตอน พบว่าสาเหตุอันเ น่ืองมาจากปัญหาความล่าช้ าของ
แรงงานคนท่ีไม่สามารถท างานได้เร็วเทียบเท่าเครื่องจักรได้ จึงท าให้
เกิดคอขวดขึ้นในบางขั้นตอนของการผลิต เป็นผลมาจากการผลิตท่ี
ขาดประสิทธิภาพ และมีขั้นตอนการผลิตท่ีท าให้มีความสูญเปล่าเกิด
ขั้น จึงท าการปรับปรุงโดยใช้หลักการ ECRS เพื่อให้การผลิต
กระเทียมกลีบไทยน้ัน สะดวก รวดเร็ว ปฏิบัติงานง่าย และพบว่า
ช่วยในการลดเวลาในการผลิตลงได้อย่างชัดเจน มีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น [16] 

การศึกษาการด า เนินการผลิตแบบลีนของบริษัทเครื่ อง
เฟอร์นิเจอร์แห่งหน่ึงในประเทศอินโดนีเซีย เพื่อลดความสูญเสียเสีย
ในการผลิตวัสดุปูพื้น และพบว่าความสูญเสียหลักคือ ความสูญเสีย
ด้านการเคลื่อนไหว จึงท าการปรับปรุงโดยใช้เทคนิค 5W1H และ 
ECRS ซ่ึงเป็นเครื่องมือตามหลักการของไคเซน (kaizen) โดยการ
พิจารณาภาระงานของผู้ปฏิบัติงานน้ันได้หลีกเลี่ยงปัญหาคอขวด 
และลดเวลาน า (lead time) ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีได้น้ัน คือ เวลาน า ลดลง
ประมาณร้อยละ 4.79 และสามารถจัดสมดุลให้กับปริมาณงานของ
พนักงานได ้[17] 

การศึกษาเกี่ยวกับความสูญเสียโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเปลี่ยน
ความสูญเสียให้เป็นก าไร โดยได้ท าการศึกษาจากบริษัทผลิตถุงมือ
แห่งหน่ึง ด้วยการท าแบบประเมินความสูญเสีย ซ่ึงออกแบบมาจาก
รากฐานความสูญเสีย 7 ประการ ระบุความส าคัญแต่ละ
ความสัมพันธ์ของความสูญเสีย 7 ประการ จากน้ันใช้เมทริกซ์แยก
ความส าคัญของแต่ละความสัมพันธ์ โดยใช้สเกลแยกความส าคัญจาก
น้อยไปมาก และใช้วิธีการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing 
Methodology) มาใช้ในการก าจัดของเสีย ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีออกมาคือ 
ในส่วนของการขนย้ายถุงมือไปท่ีกล่อง จ านวนสินค้าท่ีไม่ได้ถูกขน
ย้ายลดลงร้อยละ 4 เวลาน ารวมต่อชั่วโมงลดลงร้อยละ 80 ระยะทาง
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คนย้ายถุงมือ ลดลงร้อยละ 19 การจัดเก็บในคลังลดลงเป็นร้อยละ 
95 การผลิตเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 33 สินค้าคงคลังระหว่างผลิตลดลง
ร้อยละ 49 และระดับความยอดเยี่ยมของ 5ส เพิ่มขึ้นเป็น ร้อยละ
150 [18] 

ดังกล่าวข้างต้นพบว่าการวิจัยเพื่อลดความสูญเสียด้านต่างๆ ท่ี
เกี่ยวข้องกับความสูญเสีย 7 ประการ น้ันเกิดขึ้นอย่างต่อเน่ืองและ
แพร่หลาย ท้ังในภาคอุตสาหกรรม ภาคการบริการ และภาค
การเกษตร ด้วยการประยุกต์ใช้หลักการต่าง ๆ เช่น ECRS การ
ควบคุมด้วยการมองเห็น การจัดการคลังสินค้า หรือ การออกแบบ
เชิงวิศวกรรม ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงได้ประยุกต์ใช้หลักการดังกล่าวใน
การด าเนินงานเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการบรรจุดินสอสี
ให้กับบริษัทกรณีศึกษา 

 

3. การด าเนินงานวิจัย 

3.1 การศึกษาข้อมลูพื้นฐาน 

บริษัทกรณีศึกษาด าเนินงานผลิตดินสอและดินสอสี โดยมีกลุ่ม
ลูกค้าเป็นร้านขายอุปกรณ์เครื่องเขียน และสถานศึกษา เช่น 
โรงเรียน มหาวิทยาลัย เป็นต้น โดยมีการจัดจ าหน่ายท่ัวประเทศ ซ่ึง
ผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ แสดงดังรูปท่ี 1 และกระบวนการผลิตดินสอสี 
แสดงดังรูปท่ี 2 

 
 

ดินสอด า 

 
 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

ดินสอสี Bear 12 สี ดินสอสี Bear 24 สี 

ดินสอสี Luna 
12 สี 

ดินสอสี Luna 
24 สี 

ดินสอสี Luna 
36 สี 

ดินสอสี Luna  
48 สี 

รูปที่ 1 ผลิตภัณฑ์ของบริษัท 
 

จากรูปท่ี 2 พบว่ากระบวนการผลิตดินสอสีเริ่มจากการรับเอา
แผ่นไม้มาจากผู้ผลิตภายนอก (Supplier) จากน้ันเริ่มท าการเตรียม
แผ่นไม้โดยการเซาะร่องแผ่นไม้ให้ได้ขนาด แล้วน าไปใส่ไส้ดินสอ

ประกบติดกัน ซ่ึงในขั้นตอนน้ีต้องรีบท าเพราะอาจจะท าให้ชิ้นงานผิด
รูปร่างได้ จากนั้นน าไปเข้าเครื่องตัดออกมาเป็นแท่ง น าไปชุบเคลือบ
สีโดยมีท้ังสีรองพื้นและสีจริง หลังจากชุบเสร็จจะเข้าสู่กระบวนการ 
ส าเร็จรูป (Finish goods) ซ่ึงจะเป็นการเหลาดินสอสีให้ได้ขนาด 
รวมถึงการตรวจสอบความเรียบร้อยก็จะท าในขั้นตอนน้ี หลังจากน้ัน
จะส่งไปยังกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง โดยจะมีการน าดินสอ
สีมาใส่ลงในเครื่องบรรจุแล้วท าการบรรจุตามขนาดของกล่องสีหรือ
ตามความต้องการ หลังจากน้ันจะส่งไปยังตู้อบฟิล์มเพื่อแพ็คจาก
กล่องทีละกล่องให้เป็นแพ็ครวมเพ่ือง่ายต่อการตรวจสอบจ านวนและ
สะดวกในการขนส่ง  
 

 

รูปท่ี 2 กระบวนการผลิตดินสอสี 
 

ผลิตภัณฑ์รูปแบบต่าง ๆ มีกระบวนการผลิตท่ีคล้ายคลึงกัน แต่
จะแตกต่างกันในเรื่องของรูปแบบบรรจุภัณฑ์ท่ีน ามาใช้บรรจุใน
กระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง ซ่ึงจากการศึกษาพบว่า
กระบวนการน้ีมีความสูญเสียเกิดขึ้น 3 ด้าน คือ ความสูญเสียด้าน
การรอคอย ความสูญเสียด้านการเคลื่อนไหว และ ความสูญเสียด้าน
การผลิตของเสีย จึงได้ท าการศึกษาวิจัยเพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ดังกล่าว อย่างไรก็ตามกระบวนการอื่น เช่น เซาะร่องแผ่นไม้ เข้า
ตู้อบฟิล์มเพื่อแพ็ค น้ันไม่พบความสูญเสียเกิดขึ้น เ น่ืองจากใช้
เครื่องจักรอัตโนมัติในการท างาน อีกท้ังบางกระบวนการ เช่น ชุบ
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แท่งดินสอสีน้ันพบปัญหาในกระบวนด้วยเช่นกัน แต่ทางบริษัท
กรณีศึกษาต้องการให้ด าเนินการน าร่องกับกระบวนการบรรจุดินสอสี
ลงกล่อง โดยขอบเขตงานวิจัยมุ่งเน้นท่ีการบรรจุดินสอสี 12 สี และ 
24 สี เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท โดยข้อมูลความสูญเสีย
ท้ัง 3 ด้าน จะกล่าวถึงรายละเอียดในหัวข้อถัดไป 
 

3.2 การศึกษาวิเคราะห์กระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 

ในหัวข้อน้ีจะได้ท าการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการบรรจุ
ดินสอสีลงกล่อง เพื่อค้นหาปัญหาและสาเหตุของความสูญเสียด้าน
ต่าง ๆ เพื่อก าหนดแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงต่อ  

กระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่องมีขั้นตอนการท างานดังรูปท่ี 3 
ซ่ึงรายละเอียดการท างานแสดงดังตารางท่ี 1 พบว่าในขั้นตอนการ
ท างานมีพนักงานท้ังหมด 10 คน โดยในขั้นตอนบรรจุดินสอสีลง
เครื่องบรรจุ มีพนักงาน 2 คน ซ่ึงสองคนน้ีเป็นสองคนเดียวกับ
ขั้นตอนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง จากจุดน้ีได้ก่อให้เกิดความสูญเสีย
ทางด้านการรอคอย และการเคลื่อนไหว โดยจะกล่าวในรายละเอียด
ต่อไป 
 

 

รูปท่ี 3 กระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 
 

 

 

 

 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการท างานของกระบวนการบรรจุดินสอสีลง
กล่อง 

 
ภาพประกอบแต่ละข้ันตอน 

 
ข้ันตอนการท างาน 

จ านวน
พนักงาน 

(คน) 
 1. เตรียมกล่องส าหรับบรรจุ

ดินสอสี เป็นข้ันตอนที่พนักงาน
ท าการพับกระดาษทีละแผ่น 
โดยเริ่มจากหยิบกระดาษพับ 
และใส่กบเหลาลงในกล่อง 

4  
 
 

 2. บรรจุดินสอสีลงเคร่ืองบรรจุ 
โดยเริ่มจากพนักงานเดินไปหา
ดินสอสีจากลัง แล้วน ามาบรรจุ
ลงเครื่องยิงดินสอสี 

2 

 3. บรรจุดินสอสีลงกล่อง 
พนักงานท าการบรรจุดินสอสีลง
กล่อง  โดยการใช้ เท้ า ถีบปุ่ ม
ควบคุมการท างาน ซึ่งถ้าบรรจุ
ครบทุกสีจะถูกส่งไปยังข้ันตอน
ต่อไป แต่ถ้าบรรจุไม่ครบจะมี
การน าดินสอสีมาใส่เพิ่ม 

2 

 4. ปิดฝากล่อง โดยพนักงาน
หยิ บ ก ล่ อ ง ที่ บ ร ร จุ ดิ น ส อ สี
เรียบร้อยแล้วไปปิดฝากล่อง 
แล้วบรรจุลงลัง 

2 

 5. จัดเรียงลงกล่องและน าส่ง
ต่อ โดยพนักงานจะน ากล่องที่
ปิดฝาแล้วมาเรียงในลัง แล้วส่งสู่
กระบวนการอบฟิล์ม  

2 

 

จากขอบเขตของงานวิจัยน้ีจะพิจารณาท้ังการบรรจุดินสอสี 12 
สี และ 24 สี โดยได้ท าการแสดงต าแหน่งและล าดับการท างานของ
พนักงานในกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง ด้วยไดอะแกรมการ
เคลื่อนท่ี (Flow diagram) ดังรูปท่ี 4 
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เส้นสีแดงแสดงไดอะแกรมการเดินของพนักงานของกระบวนการบรรจุดินสอสี  12 สี  
เส้นสีเขียวแสดงไดอะแกรมการเดินของพนักงานของกระบวนการบรรจุดินสอสี 24 สี 

รูปท่ี 4 ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ีกระบวนการบรรจุดินสอสี 
 

จากนั้นท าการศึกษาเวลาของกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 
ท้ัง12 สี และ 24 สี แสดงดังตารางท่ี 2 และตารางท่ี 3 ซ่ึงพบว่าเกิด
ความสูญเสียในขั้นตอนบรรจุดินสอสีลงเครื่องบรรจุ อันเน่ืองมาจาก
การท่ีพนักงานต้องเดินหาดินสอสี และต้องบรรจุดินสอสีลงเครื่อง
จนกว่าจะครบ โดยการบรรจุดินสอสี 12 สี ใช้เวลาเฉลี่ย 0.93 วินาที
ต่อกล่อง และการบรรจุดินสอสี 24 สี ใช้เวลาเฉลี่ย 3.42 วินาทีต่อ
กล่อง ซ่ึงความสูญเสียด้านต่างๆ จะแฝงอยู่ในขั้นตอนน้ี จึงวิเคราะห์
ความสูญเสียจากขั้นตอนย่อยด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล ดัง
ตัวอย่างของดินสอส ี12 สี ในรูปท่ี 5  

 

ตารางที่ 2 เวลาของกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 12 สี 

ข้ันตอน รายการการท างาน เวลาย่อยในแต่ละข้ันตอน (วินาที) 
เวลา
เฉลี่ย/
กล่อง 

1 
เตรียมกล่องส าหรับ

บรรจุดินสอสี 
0.75 0.72 0.70 0.75 0.73 

0.73 
0.71 0.73 0.75 0.73 0.74 

2 
บรรจุดินสอสีลงเครื่อง

บรรจุ 
0.96 0.91 0.91 0.94 0.92 

0.93 
0.95 0.93 0.92 0.90 0.95 

3 บรรจุดินสอสีลงกล่อง 
0.76 0.68 0.72 0.74 0.76 

0.73 
0.70 0.74 0.69 0.75 0.73 

4 ปิดฝากล่อง 
0.60 0.62 0.65 0.64 0.65 

0.63 
0.65 0.64 0.63 0.60 0.65 

5 
จัดเรียงลงกล่องและ

น าส่งต่อ 
0.63 0.60 0.64 0.63 0.60 

0.62 
0.60 0.62 0.63 0.61 0.60 
รวม 3.64 

ตารางที่ 3 เวลาของกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 24 สี 

ข้ันตอน รายการการท างาน เวลาย่อยในแต่ละข้ันตอน (วินาที) 
เวลา
เฉลี่ย/
กล่อง 

1 
เตรียมกล่องส าหรับ

บรรจุดินสอสี 
2.03 2.05 2.03 2.00 2.07 

2.04 
2.04 2.02 2.01 2.08 2.07 

2 
บรรจุดินสอสีลงเครื่อง

บรรจุ 
3.47 3.48 3.27 3.42 3.46 

3.42 
3.33 3.4 3.36 3.60 3.39 

3 บรรจุดินสอสีลงกล่อง 
1.15 1.07 1.14 1.10 1.14 

1.11 
1.18 1.05 1.00 1.12 1.15 

4 ปิดฝากล่อง 
1.21 1.11 1.18 1.10 1.05 

1.15 
1.14 1.13 1.16 1.14 1.26 

5 
จัดเรียงลงกล่องและ

น าส่งต่อ 
2.98 3.04 3.86 3.10 2.92 

2.96 
2.86 2.62 2.60 2.68 2.93 
รวม 10.68 

 

จากรูปท่ี 5 การวิเคราะห์ความสูญเสียด้วยแผนภูมิกระบวนการ
ไหล ส าหรับดินสอสี 12 สี และจากการวิเคราะห์ในท านองเดียวกัน
ส าหรับดินสอสี 24 สี พบว่าพนักงานมีการเดินหลายรอบซ้ าไปมา 
ส่งผลให้เกิดความสูญเสียด้านการรอคอย โดยดินสอสี 12 สี 
พนักงานท าการเติมดินสอสีลงเครื่องบรรจุใช้เวลาเฉลี่ย 579 วินาที
ต่อรอบ ซ่ึงในการเติมดินสอสีลงเครื่องบรรจุแต่ละครั้งจะบรรจุดินสอ
สีลงกล่องได้ 624 กล่อง คิดเป็นเฉลี่ย 0.93 วินาทีต่อกล่อง ในส่วน
ของดินสอสี 24 สี พนักงานท าการเติมดินสอสีลงเครื่องบรรจุใช้เวลา
เฉลี่ย 1148 วินาทีต่อรอบ ซ่ึงในการเติมดินสอสีลงเครื่องบรรจุแต่ละ
ครั้งจะบรรจุดินสอสีลงกล่องได้ 336 กล่อง คิดเป็นเฉลี่ย 3.42 วินาที
ต่อกล่อง ซ่ึงขณะท่ีพนักงานหาดินสอสีมาบรรจุลงเครื่องน้ัน จะไม่มี
ผลผลิตออกมาจากกระบวนการ และส่งผลให้เกิดการรอคอยใน
ขั้นตอนต่อไป อีกท้ังยังส่งผลให้เกิดความสูญเสียด้านการเคลื่อนไหว
อีกด้วย โดยการเดินหาดินสอสีแต่ละครั้งมีระยะทางเฉลี่ย 254.33 
และ 359.41 เมตรต่อหน่ึงรอบการบรรจุดินสอสีลงเครื่องบรรจุ 
ส าหรับ 12 สี และ 24 สี ตามล าดับ โดยสามารถสรุปความสูญเสีย
ด้านการรอคอยและการเคลื่อนไหว ได้ดังตารางที่ 4 
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รูปที ่5 แผนภูมิกระบวนการไหลขั้นตอนบรรจุดินสอสีลงเครื่องบรรจุ 12 สี   
 

 
 

 

 

ตารางที่ 4 ความสูญเสียด้านการรอคอยและการเคลื่อนไหวจาก
ขั้นตอนบรรจุดินสอสีลงเครื่องบรรจุ 

ประเภทดินสอ
สี 

รอการอคอย การเคลื่อนไหว 

12 สี 0.93 วินาที/กล่อง 579 วินาที/รอบ 254.33 เมตร 
24 สี 3.42 วินาที/กล่อง 1148 วินาที/รอบ 359.41 เมตร 

 

จากตารางท่ี 4 พบว่าเวลาท่ีเกิดการรอคอยในการท างานของ
พนักงานในช่วงน้ีจะไม่มีผลผลิตออกมาเลย เน่ืองจากพนักงานท่ีต้อง
เดินหาดินสอสีมาบรรจุลงเครื่องบรรจุเป็นพนักงานคนเดียวกันท่ีต้อง
ไปบรรจุดินสอสีลงกล่องในขั้นตอนถัดไป และยังรวมไปถึงการ
สูญเสียด้านการเคลื่อนไหวท่ีต้องเดินในระยะทางท่ีไกล นอกจากน้ียัง
มีความสูญเสียอีกด้านคือความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย ซ่ึงแสดง
ดังตารางท่ี 5 

 

ตารางที่ 5 ของเสียจากกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 

ประเภท
ดินสอสี 

ปริมาณที่ผลิตต่อวัน  
(แท่ง) 

ปริมาณของเสีย 
ต่อวัน (แท่ง) 

ร้อยละของเสียต่อ
วัน 

12 สี 
7488 กล่อง/เครื่อง/วัน 

=7,488 x 12  
= 89,856 แท่ง/วัน 

212 แท่ง/เครื่อง/
วัน 

(212/89,856) x 
100 

= 0.24 

24 สี 
2600 กล่อง/เครื่อง/วัน 

=2,600 x 24  
= 62,400แท่ง/วัน 

242 แท่ง/เครื่อง/
วัน 

(242/62,400) x 
100 

= 0.39 
  

จากตารางท่ี 5 พบว่าการบรรจุดินสอสี 12 สี มีของเสีย 212 
แท่งต่อวัน หรือคิดเป็นร้อยละ 0.24 ส่วนการบรรจุดินสอสี 24 สี มี
ของเสีย 242 แท่งต่อวัน หรือคิดเป็นร้อยละ 0.39 

ดังกล่าวข้างต้นพบว่ามีความสูญเสียท่ีต้องท าการปรับปรุงแก้ไข
ในด้านการรอคอย การเคลื่อนไหว และการผลิตของเสีย ซ่ึงจะได้ท า
การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสียด้านต่าง ๆ ดังหัวข้อถัดไป 

 

3.3 การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ 

จากการศึกษากระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่องพบว่าเกิด
ความสูญเสีย 3 ด้าน โดยปัญหาดังกล่าวสามารถใช้แผนผังแสดงเหตุ
และผล น ามาวิเคราะห์หาสาเหตุได้ดังรูปท่ี 6 ถึง รูปท่ี 8 
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รูปท่ี 6 แผนผังแสดงเหตุและผลความสูญเสียด้านการรอคอย 
 

ความสูญเสียด้านการรอคอย มีสาเหตุดังต่อไปน้ี 
- วิธีการท างาน พนักงานใช้สายตาเปล่าในการมองหาดินสอสี

ในลัง ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการท างานจนกลายเป็นความสูญเสีย 
- พื้นท่ีการท างาน การจัดวางลังบรรจุดินสอสีไม่เหมาะสม 

เนื่องจากต าแหน่งที่ใช้วางลังบรรจุดินสอสีในปัจจุบันยังไม่สัมพันธ์กับ
การท างานของพนักงาน และยังว่างอยู่ไม่มีต าแหน่งท่ีแน่นอน  

- การแบ่งภาระงาน การก าหนดภาระงานไม่ เหมาะสม 
เน่ืองจากคนท่ีท างานในต าแหน่งหาดินสอสีมาบรรจุลงเครื่องบรรจุ
เป็นคนเดียวกันกับต าแหน่งบรรจุดินสอสีลงกล่อง ส่งผลให้พนักงาน
ท างานล่าช้าจนกลายเป็นความสูญเสีย  
 

 

รูปท่ี 7 แผนผังแสดงเหตุและผลความสูญเสียด้านการเคลื่อนไหว 

 
ความสูญเสียด้านเคลื่อนไหว มีสาเหตุดังต่อไปน้ี 
- พื้นท่ีวางลังดินสอสี ไม่มีการระบุต าแหน่งลังไว้ให้ชัดเจน และ

การจัดวางลังดินสอสีไม่เหมาะสม ท าให้เกิดการเดินหาดินสอสีมาเติม
ลงเครื่องบรรจุวนไปมาหลายรอบ ซ่ึงใช้ระยะทางไกล จึงเกิดเป็น
ความสูญเสีย 

- พื้นท่ีการวางกล่อง การจัดวางกล่องล าเลียงไม่เหมาะสม และ

ไม่มีการระบุต าแหน่งกล่องล าเลียงไว้ให้ชัดเจน เนื่องจากขั้นตอนน้ีจะ
ใช้กล่องท่ีจะล าเลียงในตอนท่ีกล่องบรรจุดินสอสีถูกปิดฝาเสร็จแล้ว
รอจัดเรียงลงในลังเพื่อส่งไปยังกระบวนการถัดไปเท่าน้ัน ท าให้ลังถูก
วางในต าแหน่งท่ีไกลจากพนักงาน  
 

 

รูปท่ี 8 แผนผังแสดงเหตุและผลความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย 
 

ความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย มีสาเหตุดังต่อไปน้ี 
- วิธีการท างาน พนักงานอาศัยความช านาญในการท างาน 

เนื่องจากท างานมาเป็นเวลานาน ซ่ึงถ้าหากพนักงานท่ีท างานในส่วน
น้ี ไม่สามารถปฏิบัติหน้าท่ีได ้เช่น ป่วย หรือ ลาหยุด พนักงานคนอื่น
ท่ีมาท าแทนอาจท างานได้ไม่มีประสิทธิภาพ จนเกิดเป็นความสูญเสีย 

-เครื่องจักร ตัวระบุต าแหน่งไม่มีประสิทธิภาพ เน่ืองจากตัวระบุ
ต าแหน่งมีขนาดไม่พอดีกับกล่องสีแต่ละขนาด ท าให้ขณะใช้งานต้อง
มีการบิดหรือดัดขอบของตัวระบุต าแหน่ง ซ่ึงท าให้กล่องไปรองไม่ตรง
กับระยะท่ีเครื่องจะยิงดินสอสี ท าให้เกิดของเสียเวลาบรรจุลงกล่อง 

จากการวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสียด้านการรอคอย การ
เคลื่อนไหว และการผลิตของเสีย ดังกล่าวข้างต้น จะได้น าเสนอแนว
ทางการปรับปรุงดังหัวข้อถัดไป 

 

3.4 การก าหนดแนวทางการปรับปรุง 

3.4.1 การลดความสูญเสียด้านการรอคอย และการ
เคลื่อนไหว 

จากการศึกษาปัญหาดังกล่าวข้างต้น ได้ก าหนดแนวทางเพื่อลด
ความสูญเสีย ดังน้ี 

1. ใช้หลักทฤษฎีการจัดการคลังสินค้า โดยน าหลักการการแบ่ง
ประเภทสินค้าตามอัตราการใช้งาน หรือ FSN Analysis มาใช้ในการ
จัดต าแหน่งของลังสี โดยจะจ าแนกตามความถี่ท่ีใช้ดินสอสีในแต่ละ
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วันได้ดังตารางท่ี 6 โดยพบว่าความถี่ในการบรรจุดินสอสีลงกล่อง
แบ่งออกเป็นกลุ่มได้ 2 กลุ่ม ซ่ึงในแต่ละกลุ่มจะแบ่งตามล าดับการใช้
งาน กลุ่มท่ี 1 เป็นกลุ่มท่ีต้องบรรจุลงในกล่องบรรจุดินสอสีทุกกล่อง 
ท้ังในกล่องบรรจุ 12 สี และ24 สี ส่วนกลุ่มท่ี 2 จะใช้งานก็ต่อเมื่อมี
การบรรจุดินสอสี 24 สี เท่าน้ัน โดยสรุปการใช้งานในแต่ละวันคือ 
12 สี ใช้ 121,056 แท่ง และ 24 สี ใช้ 62,400 แท่ง 

 
ตารางที่ 6 ความถี่ของดินสอสีท่ีใช้ในแต่ละสี 

สีที่ต้องใช้บรรจุลงในกล่องทุกกล่อง สีที่เพิ่มเข้ามาเม่ือท าการผลิตดินสอสี 24 สี 

1.สีชมพู                  = 10,088 แท่ง/วัน 1.สีขาว                       = 5,200 แท่ง/วัน 

2.สีเหลือง                = 10,088 แท่ง/วัน 2.สีเหลืองเข้ม               = 5,200 แท่ง/วัน 

3.สีส้ม                = 10,088 แท่ง/วัน 3.สีข้ีม้า                       = 5,200 แท่ง/
วัน 

4.สีแดง               = 10,088 แท่ง/วัน 4.สีชมพูอมม่วง             = 5,200 แท่ง/วัน 

5.สีชมพูเข้ม             = 10,088 แท่ง/วัน 5.สีม่วงอ่อน                 = 5,200 แท่ง/วัน 

6.สีน้ าเงิน                = 10,088 แท่ง/วัน 6.สีเขียวมิ้น                  = 5,200 แท่ง/วัน 

7.สีคราม                 = 10,088 แท่ง/วัน 7.สีเขียวมรกต               = 5,200 แท่ง/
วัน 

8.สีฟ้า                    = 10,088 แท่ง/วัน 8.สีน้ าตาลไหม ้             = 5,200 แท่ง/วัน 

9.เขียวอ่อน              = 10,088 แท่ง/วัน 9.สีไม้สนสีดาร์              = 5,200 แท่ง/วัน 

10.เขียวแก่              = 10,088 แท่ง/วัน 10.สีพั้นซ์                    = 5,200 แท่ง/วัน 

11.สีน้ าตาล             = 10,088 แท่ง/วัน 11.สีกรมท่า                 = 5,200 แท่ง/วัน 

12. สีด า                 = 10,088 แท่ง/วัน 12. สีบลูเบอร์รี่             = 5,200 แท่ง/วัน 
 

รวม 121,056 แท่ง 
 

รวม 62,400 แท่ง 

 

จากตารางท่ี 6 จึงได้ก าหนดต าแหน่งการวางลังบรรจุดินสอสี
ใหม่ ดังรูปท่ี 9 โดยกลุ่ม 1 จะอยู่ในต าแหน่งระหว่างโต๊ะเตรียมกล่อง
กับเครื่องบรรจุ ท้ังน้ีเน่ืองจากเป็นสีท่ีต้องใช้บ่อยจึงน ามาจัดไว้ใกล้
พนักงาน ส่วนกลุ่ม 2 จะตั้งอยู่ด้านหลังของเครื่องบรรจุท้ัง 2 เครื่อง 
ท้ังน้ีเน่ืองจากจะได้น ามาใช้ได้สะดวกและง่ายต่อการมองเห็น 
เพราะว่าพนักงานจะหันหน้าเข้าหาลังบรรจุสีพอดี  

 

รูปท่ี 9 ผังแสดงต าแหน่งลังบรรจุดินสอสี (แนวทางปรับปรุง) 
 

2. น าหลักการการควบคุมด้วยการมองเห็น มาประยุกต์ใช้เพื่อ
ช่วยให้มองเห็นลังบรรจุสีให้ชัดเจนขึ้น จากเดิมท่ีต้องเดินในระยะทาง
ท่ีไกล จนเกิดเป็นความสูญเสีย จึงได้มีการท าสัญลักษณ์ติดกับลัง
บรรจุดินสอสีและติดกับตัวเครื่องบรรจุดินสอสี เพื่อให้เห็นความ
เชื่อมโยงของการใช้สี ดังตารางท่ี 7 

 
ตารางที่ 7 สัญลักษณ์ติดลังบรรจุดินสอสีและเครื่องบรรจุดินสอสี 

การมองเห็นของพนักงานในรูปแบบเดิม แนวทางการปรับปรุง 
 

 
 

 

 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 

 

 
 

 
  

① 

 ① 
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3.4.2 การลดความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย 

สา เหตุหลั กของความสูญ เสี ยด้ านการผลิ ตของ เสี ย ใน
กระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง คือบริเวณตัวระบุต าแหน่งท่ีจะยิง
สีออกมาเพื่อบรรจุลงกล่องมีความไม่ชัดเจนในระยะท่ีควรจะเป็น ท า
ให้จ าเป็นต้องท าการคาดคะเนในการน ากล่องสีไปรองเพื่อรอบรรจุ
ดินสอสี ซ่ึงในบางครั้งมีการน ากล่องไปรองไม่ตรงกับระยะท่ีเครื่องจะ
ยิงดินสอสีออกมา ส่งผลให้มีโอกาสท่ีดินสอสีจะไม่เข้ากล่อง หรือ
ดินสอสีตกลงไปบนพื้นท าให้เกิดของเสีย แสดงดังรูปท่ี 10  

 
 

 
ตัวระบุต าแหน่งของ 12 สี 

 

 
ตัวระบุต าแหน่งของ 24 สี 

 

 
การใช้งาน 

รปูที่ 10 ตัวระบุต าแหน่งที่ใช้ในปัจจุบัน 
 

จากรูปท่ี 10 พบว่าตัวระบุต าแหน่งมีขนาดไม่พอดีกับกล่องสี
แต่ละขนาด ท าให้ขณะใช้งานต้องมีการบิดหรือดัดขอบของตัวระบุ
ต าแหน่ง ซ่ึงท าให้กล่องไปรองไม่ตรงกับระยะท่ีเครื่องจะยิงดินสอสี 
ท าให้เกิดของเสียเวลาบรรจุลงกล่อง จึงมีแนวทางในการปรับปรุง
โดยการออกแบบตัวระบุต าแหน่งใหม่ ดังรูปท่ี 11 

 

 
รูปท่ี 11 ตัวระบุต าแหน่ง 

ตารางที่ 8 การออกแบบตัวระบุต าแหน่งด้วยโปรแกรมเขียนแบบ 

ชิ้นส่วน ขนาด รายละเอียด 
1. ชิ้นงานหลักที่ใช้ในการระบุ
ต าแหน่ง  

 
 
 
 

ภาพด้านบน  

 

ความยาว 
ก า ห น ด ข น า ด
เ ท่ า กั บ  1 9 7 
มิ ล ลิ เ ม ต ร  ซึ่ ง
ก าหนดจากขนาด
ของกล่องดินสอสี 
  โดยถ้าต้องการ
ปรับต าแหน่ ง ใน
การบรรจุดินสอสี 
12 สี จะเลื่อนตัว
เลื่อนระบุต าแหน่ง
ม า ที่ ข น า ด 58 
มิลลิเมตร และถ้า
ต้ อ ง ก า ร ป รั บ
ต าแหน่ ง ใน กา ร
บรรจุดินสอสี 24 
สี จะเลื่อนตัวเลื่อน
ระบุต าแหน่งมาที่
ข น า ด  18 
มิลลิเมตร 
 

ความกว้าง 
ก า ห น ด ข น า ด
เ ท่ า กั บ  46 
มิลลิเมตร อ้างอิง
มาจากขนาดของ
ตัวระบุต าแหน่ ง
เดิมที่ใช้อยู ่

ภาพด้านหน้า 

 
ภาพด้านข้าง 

 
 

2. ตัวเลื่อนระบุต าแหน่ง 
 

 

ภาพด้านบน 

 
 

ความยาว 
ก า ห น ด ข น า ด
เ ท่ า กั บ  5 7 
มิลลิเมตร อ้างอิง
มาจากขนาดของ
ตัวระบุต าแหน่ ง
เดิมที่ใช้อยู ่
 

ความสูง 
ก า ห น ด ข น า ด
เ ท่ า กั บ  1 1 
มิลลิเมตร อ้างอิง
มาจากขนาดของ
ตัวระบุต าแหน่ ง
เดิมที่ใช้อยู ่
 

ภาพด้านหน้า 

 
 
ภาพด้านข้าง 

 

1 
2 
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จากรูปท่ี 11 พบว่าตัวระบุต าแหน่งใหม่สามารถท าการบรรจุลง
กล่องได้ท้ังขนาด 12 สี และ 24 สี เพราะสามารถเลื่อนต าแหน่ง
ตัวก าหนดระยะได้ เพื่อท่ีจะไม่ต้องเสียเวลาเปลี่ยนตัวระบุต าแหน่ง
เวลาจะเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ ซ่ึงตัวระบุต าแหน่งประกอบไปด้วย 2 
ชิ้นส่วน คือ (1) ชิ้นงานหลักท่ีใช้ในการระบุต าแหน่ง และ (2) ตัว
เลื่อนระบุต าแหน่ง โดยท าการออกแบบและก าหนดขนาดในมิติ 
(Dimension) ท่ีส าคัญด้วยโปรแกรมเขียนแบบ [19] แสดงดังตาราง
ท่ี 8 
 

3.5 การด าเนินการปรับปรุง 

3.5.1 การปรับปรุงต าแหน่งผังการท างานในกระบวนการ
บรรจุดินสอสีลงกล่อง 

การลดความสูญเสียด้านการรอคอย และการเคลื่อนไหว 
ด าเนินการโดยการปรับปรุงต าแหน่งผังการท างานในกระบวนการ
บรรจุดินสอสีลงกล่อง จากการเข้าด าเนินการพบว่าการปรับปรุง
ต าแหน่งในการวางลังบรรจุดินสอสีตามแนวทางท่ีก าหนดไว้ดังรูปท่ี 
9 น้ัน ไม่สามารถจัดรูปแบบลังรวมท้ังต าแหน่งของโต๊ะในต าแหน่งท่ี
ออกแบบไว้ได้ เน่ืองจากพนักงานยังหาดินสอสีได้ไม่ถนัดและยังไม่
สะดวกต่อการเดินเติมดินสอสีลงลังเท่าท่ีควร เพราะในการท างาน
จริงพนักงานจะเดินวนไปวนมาท าให้ไม่สะดวก อักท้ังยังยากต่อการ
เติมดินสอสีลงลังเพื่อน าไปบรรจุลงกล่อง เพราะอยู่กึ่งกลางระหว่าง
เครื่องบรรจุท าให้ขณะบรรจุดินสอสีลงเครื่องบรรจุในแต่ละรอบต้อง
เดินผ่านพื้นท่ีระหว่างลังบรรจุดินสอสีกับโต๊ะพับกล่องบรรจุ ซ่ึงท าให้
การท างานไม่ต่อเน่ือง ต้องระมัดระวังมากเพราะอาจเกิดความ
เสียหายได้  ท าให้ต้องมีการปรับปรุงในบางส่วนของการจัดต าแหน่ง
การท างานเพื่อให้ง่ายและสะดวกมากขึ้น แสดงดังรูปท่ี 12 

 

 

รูปท่ี 12 ผังแสดงต าแหน่งลังบรรจุดินสอสี (ปรับปรุงเพิ่มเติม) 
 

จากรูปท่ี 12 พบว่าต าแหน่งของลังบรรจุดินสอสีและโต๊ะในการ
ท างานบางต าแหน่งถูกปรับย้ายเพื่อท าให้การท างานง่ายและสะดวก
ขึ้น พนักงานจะได้ไม่ต้องเดินสวนกันไปมาเวลาเติมดินสอสีลงลัง 
ท้ังน้ียังได้ใช้ หลักการการแบ่งประเภทสินค้าตามอัตราการใช้งาน 
หรือ FSN Analysis มาใช้ในการจัดความถี่ ในการใช้สีให้มี
ประสิทธิภาพขึ้น พร้อมจัดวางในต าแหน่งท่ีเหมาะสม โดยต าแหน่ง
ลังบรรจุดินสอสีก่อนและหลังปรับปรุง แสดงรูปท่ี 13 
 

 
ก่อนปรับปรุง 

 

 
หลังปรับปรุง 

รูปท่ี 13 ต าแหน่งลังบรรจุดินสอสีก่อนและหลังปรับปรุง 
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จากรูปท่ี 13 พบว่าการจัดวางสิ่งต่างๆ ในพื้นท่ีการท างาน อัน
ได้แก่ กล่องบรรจุดินสอสี โต๊ะท่ีใช้ในการเตรียมกล่องบรรจุ อยู่ใน
ต าแหน่งท่ีเหมาะสม ท าให้การท างานมีการเคลื่อนไหวท่ีต่อเน่ืองมาก
ขึ้น รวมท้ังการปรับย้ายสิ่งท่ีไม่จ าเป็นในการใช้งานออกไป เช่น ลังท่ี
ไม่มีดินสอสีอยู่ภายใน หรือ ลังกระดาษท่ีใช้ในการล าเลียงดินสอสี 
ท าให้มองดูโปร่ง โล่ง และสะดวกต่อการท างานมากขึ้น  

นอกจากการปรับต าแหน่งการจัดวางแล้ว ยังใช้การควบคุมด้วย
การมองเห็นโดยการจัดท าสัญลักษณ์ เพื่อบอกต าแหน่งการวางลังสี
เพื่อช่วยให้พนักงานลดเวลาในการเคลื่อนไหวในการเดินหาดินสอ
สีมาบรรจุลงเครื่องบรรจุดินสอสี โดยหลังจากการจัดท าสัญลักษณ์
แล้วเสร็จ ได้ท าการติดตั้งสัญลักษณ์โดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ส่วน
แรกจะติดไว้กับเครื่องบรรจุดินสอสี และอีกส่วนหน่ึงจะติดไว้กับลัง
บรรจุดินสอส ีแสดงดังรูปท่ี 14 

 
 

 

 

 
 

 
สัญลักษณ์เมื่อติดที่ลังบรรจุดินสอสี 

 

 

 
สัญลักษณ์เมื่อติดที่เครื่องบรรจุดินสอสี 

รูปท่ี 14 การติดตั้งสัญลักษณ์ใช้งาน 
 

3.5.2 การจัดท าตัวระบุต าแหน่ง 

การลดความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย ด าเนินการโดยการ
จัดท าตัวระบุต าแหน่ง โดยมีรายละเอียดด้ังนี้ 

1. การคัดเลือกวัสดุ 
ชิ้นส่วนหลักของตัวระบุต าแหน่ง มีท้ังหมด 2 ชิ้นส่วน จึงได้ท า

การก าหนดคุณสมบัติของแต่ละชิ้นส่วน ว่าควรจะต้องมีคุณสมบัติ
ใดบ้าง แสดงดังตารางที่ 9 

 
 

ตารางที่ 9 คุณสมบัติท่ีต้องการของชิ้นส่วนตัวระบุต าแหน่ง 

ช้ินส่วน คุณสมบัติท่ีต้องการ 
ชิ้นงานหลักที่ใช้ในการระบุต าแหน่ง แข็งแรง ไม่เกิดสนิม น้ าหนักเบา 
ตัวเลื่อนระบุต าแหน่ง แข็งแรง ไม่เกิดสนิม น้ าหนักเบา 

 
จากตารางท่ี 9 พบว่าคุณสมบัติท่ีต้องการน ามาท าในแต่ละ

ชิ้นส่วนของตัวระบุต าแหน่ง น้ันเหมือนกัน คือ แข็งแรง ไม่เกิดสนิม 
น้ าหนักเบา จึงได้ท าการคัดเลือกวัสดุโดยประยุกต์ใช้วิธีดัชนีปัจจัย
ร่วม (Weighting Factor Method) [20] ดังน้ี 

ก าหนดปัจจัยหลักและปัจจัยเสริมท่ีต้องการ 
1) ปัจจัยหลัก 
- แข็งแรง เน่ืองจากต้องการให้ตัวระบุต าแหน่งน้ันสามารถใช้

งานได้ยาวนาน ไม่ต้องเปลี่ยนบ่อยๆ 
- ไม่เกิดสนิม เน่ืองจากหากมีสนิมเกิดขึ้นท่ีตัวระบุต าแหน่ง อาจ

ส่งผลให้การใช้งานไม่มีประสิทธิภาพเท่าท่ีควรจะเป็น 
- น้ าหนักเบา เพราะในการติดตั้งกับเครื่องจักรต้องใช้วัสดุท่ีมี

ลักษณะบางและน้ าหนักเบา เพื่อให้ง่ายต่อการใช้งาน 
2) ปัจจัยเสริม 
- ราคา ต้องมีราคาท่ีไม่สูงเกินไป เหมาะสมกับคุณภาพวัสดุ 
- หาซ้ือได้ง่าย ต้องเป็นวัสดุท่ีหาได้ตามท้องตลาด เพราะเมื่อมี

การช ารุดของอุปกรณ์ จะสามารถท าขึ้นมาได้ใหม่  
 
ก าหนดตัวเลือกท่ีสนใจ โดยท าการศึกษาวัสดุต่างๆ ซ่ึงตัวเลือกท่ี

ได้คือวัสดุจ าพวกโลหะ [14] มีดังนี้ 
1) เหล็ก มีคุณสมบัติของความแข็งท่ียอดเยี่ยม สามารถรับแรง

กระแทกได้สูง สามารถทนต่อการกัดกร่อนได้ และน ามาขึ้นรูปเป็น
ชิ้นงานต่าง ๆ ได้ง่าย 

2) อลูมิเนียม เป็นโลหะอ่อน มีน้ าหนักเบาซ่ึงเบาเป็นอันดับ 2 
รองจากทองค า มีคุณสมบัติต้านการกัดกร่อนได้ดีและไม่เกิดสนิม 
สามารถน าไปกลึงหรือท าชิ้นงานท่ีมีความซับซ้อนของแบบได้ง่าย 

3) สแตนเลส จะมีหลายชนิด เช่น สแตนเลสซ่ึงจะเป็นเหล็กกล้า
ไร้สนิม สามารถทนการกัดกร่อนของสารเคมีได้ มีความแข็งแรง และ
รับแรงได้สูง สามารถน ามาขึ้นรูปเป็น ชิ้นงานต่าง ๆ ได้ง่าย 
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โดยเกณฑ์การแบ่งระดับของแต่ละปัจจัยมี 2 แบบดังนี้ 
1. เชิงปริมาณ ใช้กับปัจจัยท่ีมีตัวเลขอ้างอิง ในท่ีน้ี คือ ความ

แข็งแรง พิจารณาจากค่าความแข็งแรงคราก (Yield Strength) 
น้ าหนักเบา พิจารณาจากค่าความหนาแน่น (Density) และ ราคา 
พิจารณาจากความถูก/แพง  

2. เชิงคุณภาพ ใช้กับค่าท่ีไม่มีตัวเลขอ้างอิง ในท่ีน้ี คือ การเกิด
สนิม และการหาซ้ือง่าย  

โดยแต่ละปัจจัยจะท าการแบ่งช่วงการให้คะแนน แสดงตัวอย่าง
การแบ่งเป็นเกณฑ์ของปัจจัยความแข็งแรง ดังตารางท่ี 10 

 
ตารางที่ 10 เกณฑ์การให้คะแนนวัสดุจากค่าความแข็งแรงคราก 

 

จากน้ันท าการประเมินค่าน้ าหนักและคะแนนร่วมกับผู้จัดการ
โรงงานและผู้ท่ีมีส่วนเกี่ยวข้องในการท างาน แสดงดังตารางที่ 11 

 
ตารางที่ 11 การประเมินค่าน้ าหนักและคะแนน 

 วัสดุ 

ปัจจัยการ
เลือก 

น้ าหนัก 
(Weight) 

เหล็ก อลูมิเนียม สแตนเลส 

แข็งแรง 0.45 70.00 39.00 78.00 
ไม่เกิดสนิม 0.15 40.00 100.00 100.00 
น้ าหนักเบา 0.21 76.00 17.00 90.00 
หาซื้อง่าย 0.09 100.00 20.00 40.00 
ราคาถูก 0.10 100.00 65.00 20.00 

 
 
 
 
 
 

ค านวณผล โดยการน าน้ าหนัก ของแต่ละปัจจัย มาท าการคูณ
กับคะแนนของแต่ละ ตัวเลือก เช่น ปัจจัยความแข็งแรง วัสดุเหล็ก 
0.45 × 70.00 = 31.50, วัสดุอลูมิเนียม 0.45 × 39.00 = 17.55 
และ วัสด ุสแตนเลส 0.45 × 78.00 = 35.10 แสดงดังตารางท่ี 12 

 

ตารางที่ 12 การค านวณคะแนนการตัดสินใจเลือกวัสดุ 

 วัสดุ 

ปัจจัยการ
เลือก 

น้ าหนัก 
(Weight) 

เหล็ก อลูมิเนียม สแตนเลส 

แข็งแรง 0.45 31.50 17.55 35.10 
ไม่เกิดสนิม 0.15 6.00 15.00 15.00 
น้ าหนักเบา 0.21 15.96 3.57 18.90 
หาซื้อง่าย 0.09 9.00 1.80 3.60 
ราคาถูก 0.10 10.00 6.50 2.00 

รวม 1.00 72.46 44.42 74.60 
 

จากตารางท่ี 12 พบว่าตัวเลือกท่ีมีคะแนนมากท่ีสุด คือ วัสดุส
แตนเลส จึงได้น าวัสดุสแตนเลสมาใช้ในการท าตัวระบุต าแหน่ง  

 

2. จัดท าตัวระบุต าแหน่ง 
หลังจากการคัดเลือกวัสดุท่ีใช้ในการท าตัวระบุต าแหน่งแล้ว 

จากน้ันจึงได้จัดท าอุปกรณ์ดังกล่าว ซ่ึงแบ่งเป็น 2 ชิ้นส่วน แสดงดัง
ตารางท่ี 13 โดยมีขั้นตอนการจัดท า ดังรูปท่ี 15 

 

ตารางที่ 13 การจัดท าชิ้นส่วนตัวระบุต าแหน่ง 

ชิ้นส่วน รูปภาพประกอบ 
1. ชิ้นงานหลักที่ใช้ในการระบุ
ต าแหน่ง 
 

 

 
 

2. ตัวเลื่อนระบุต าแหน่ง 
 
 
 

 

 

 

เกณฑ์การให้คะแนนวัสดุจากค่าความแข็งแรงคราก (Yield Strength) 
เกณฑ์ Yield Strength (MPa) คะแนน 
ดีมาก 1004 - 1245 81 - 100 

ดี 755 – 1003 61 - 80 
ปานกลาง 506 – 754 41 - 60 

น้อย 257 – 505 21 - 40 
น้อยที่สุด 8 - 256 0 - 20 
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รูปท่ี 15 ขั้นตอนการจัดท าตัวระบุต าแหน่ง 

 
3. การติดตั้ง และทดลองตัวระบุต าแหน่ง 
หลังจากท่ีได้ท าการออกแบบ คัดเลือกวัสดุ และจัดท าอุปกรณ์

แล้ว จึงได้น าไปทดลองติดตั้ง โดยน าตัวระบุต าแหน่งไปติดตั้งกับ
เครื่องบรรจุดินสอสี ดังรูปท่ี 16 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 16 การติดตั้งตัวระบุต าแหน่งเข้ากับเครื่องบรรจุดินสอสี 
 

4. ผลการศึกษาวิจัย 

จากการด าเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียด้านการรอคอย
และการเคลื่อนไหว ได้ท าการศึกษาเวลาของกระบวนการบรรจุ
ดินสอสีลงกล่อง ท้ัง 12 สี และ 24 สี แสดงดังตารางท่ี 14 และ 
ตารางท่ี 15 ตามล าดับ อีกท้ังได้ท าการวิเคราะห์ขั้นตอนย่อยด้วย
แผนภูมิกระบวนการไหล ท้ัง 12 สี และ 24 สี ในท านองเดียวกับรูป
ท่ี 5 สรุปผลได้ดังตารางที่ 16  
 

ตารางที่ 14 เวลาของกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 12 สี  
(หลังปรับปรุง) 

ข้ันตอน รายการการท างาน เวลาย่อยในแต่ละข้ันตอน (วินาที) 
เวลา
เฉลี่ย/
กล่อง 

1 
เตรียมกล่องส าหรับ

บรรจุดินสอสี 
0.75 0.72 0.70 0.75 0.73 

0.73 
0.71 0.73 0.75 0.73 0.74 

2 
บรรจุดินสอสีลงเครื่อง

บรรจุ 
0.54 0.53 0.52 0.57 0.58 

0.54 
0.51 0.57 0.52 0.53 0.53 

3 บรรจุดินสอสีลงกล่อง 
0.76 0.68 0.72 0.74 0.76 

0.73 
0.70 0.74 0.69 0.75 0.73 

4 ปิดฝากล่อง 
0.60 0.62 0.65 0.64 0.65 

0.63 
0.65 0.64 0.63 0.60 0.65 

5 
จัดเรียงลงกล่องและ

น าส่งต่อ 
0.63 0.60 0.64 0.63 0.60 

0.62 
0.60 0.62 0.63 0.61 0.60 
รวม 3.25 

 

ตารางที่ 15 เวลาของกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง 24 สี  
(หลังปรับปรุง) 

ข้ันตอน รายการการท างาน เวลาย่อยในแต่ละข้ันตอน (วินาที) 
เวลา
เฉลี่ย/
กล่อง 

1 
เตรียมกล่องส าหรับ

บรรจุดินสอสี 
2.03 2.05 2.03 2.00 2.07 

2.04 
2.04 2.02 2.01 2.08 2.07 

2 
บรรจุดินสอสีลงเครื่อง

บรรจุ 
1.86 1.89 1.87 1.86 1.86 

1.87 
1.89 1.86 1.87 1.88 1.86 

3 บรรจุดินสอสีลงกล่อง 
1.15 1.07 1.14 1.10 1.14 

1.11 
1.18 1.05 1.00 1.12 1.15 

4 ปิดฝากล่อง 
1.21 1.11 1.18 1.10 1.05 

1.15 
1.14 1.13 1.16 1.14 1.26 

5 
จัดเรียงลงกล่องและ

น าส่งต่อ 
2.98 3.04 3.86 3.10 2.92 

2.96 
2.86 2.62 2.60 2.68 2.93 
รวม 9.13 

 

ตารางที่ 16 ความสูญเสียด้านการเคลื่อนไหวและการรอคอยจาก
ขั้นตอนบรรจุดินสอสีลงเครื่องบรรจุ (หลังปรับปรุง) 

ประเภทดินสอสี รอการอคอย การเคลื่อนไหว 
12 สี 0.54 วินาที/กล่อง 338 วินาที/รอบ 109.61 
24 สี 1.87 วินาที/กล่อง 629 วินาที/รอบ 218.33 

 

ประกอบชิ้นงานหลักที่ใช้ในการระบุต าแหน่ง 
และตัวเลื่อนระบุต าแหน่งเข้าด้วยกัน 

ติดต้ังตัวระบุต าแหน่งเข้ากับ
เครื่องบรรจุดินสอสี 
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จากตารางท่ี 14 ถึง ตารางท่ี 16 พบว่าความสูญเสียด้านการรอ
คอยในขั้นตอนการบรรจุดินสอสีลงเครื่องบรรจุลดลง โดยดินสอสี 12 
สี ท าการเติมดินสอสีลงเครื่องบรรจุใช้เวลาเฉลี่ย 338 วินาทีต่อรอบ 
ซ่ึงในการเติมดินสอสีลงเครื่องบรรจุแต่ละครั้งจะบรรจุดินสอสีลง
กล่องได้ 624 กล่อง คิดเป็นเฉลี่ย 0.54 วินาทีต่อกล่อง ในส่วนของ
ดินสอสี 24 สี ท าการเติมดินสอสีลงเครื่องบรรจุใช้เวลาเฉลี่ย 629 
วินาทีต่อรอบ ซ่ึงในการเติมดินสอสีลงเครื่องบรรจุแต่ละครั้งจะบรรจุ
ดินสอสีลงกล่องได้ 336 กล่อง คิดเป็นเฉลี่ย 1.87 วินาที  อีกท้ังยัง
ส่งผลให้ความสูญเสียด้านการเคลื่อนไหวลดลงอีกด้วย โดยการเดิน
หาดินสอสีแต่ละครั้งมีระยะทางเฉลี่ย 109.61 และ 218.33 เมตรต่อ
หน่ึงรอบการบรรจุดินสอสีลงเครื่องบรรจุ ส าหรับดินสอสี 12 สี และ 
24 สี ตามล าดับ 

จากการด าเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียด้านการผลิต
ของเสีย ได้ท าการเก็บรวมรวมข้อมูลของเสียจากกระบวนการบรรจุ
ดินสอสีลงกล่อง แสดงดังตารางท่ี 17 พบว่าของเสียลดลง โดยการ
บรรจุดินสอสี 12 สี ลดลงเหลือ 108 แท่งต่อวัน หรือลดลงเหลือร้อย
ละ 0.12 ส่วนการบรรจุดินสอสี 24 สี ลดลงเหลือ 83 แท่งต่อวัน 
หรือลดลงเหลือร้อยละ 0.13 อย่างไรก็ตามพบว่าของเสียยังไม่เป็น 0 
ท้ังนี้เน่ืองมาจากสาเหตุด้านวิธีการท างานท่ีพนักงานยังอาจมีความไม่
ช านาญอยู่บ้าง มีการท าสีตกหล่นจากกล่องบ้าง หรือในบางครั้งมี
ความผิดพลาดโดยลืมปรับเลื่อนต าแหน่งตัวก าหนดระยะ 

 
ตารางที่ 17 ของเสียจากกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง     
(หลังปรับปรุง) 

ประเภท
ดินสอสี 

ปริมาณที่ผลิตต่อวัน  
(แท่ง) 

ปริมาณของเสีย 
ต่อวัน (แท่ง) 

ร้อยละของเสียต่อวัน 

12 สี 
7488 กล่อง/เครื่อง/วัน 

=7,488 x 12  
= 89,856 แท่ง/วัน 

108 แท่ง/เครื่อง/
วัน 

(108/89,856) x 
100 = 0.12 

24 สี 
2600 กล่อง/เครื่อง/วัน 

=2,600 x 24  
= 62,400แท่ง/วัน 

83 แท่ง/เครื่อง/วัน 
(83/62,400) x 100 

= 0.13 

 

ท้ังน้ีสามารถสรุปเปรียบเทียบผลการลดความสูญเสียท้ัง 3 ด้าน 
ได้ดังตารางที่ 18 ถึง ตารางท่ี 19 และรูปท่ี 17 ถึง รูปท่ี 18 

 
 

ตารางที่ 18 ผลการด าเนินงานลดความสูญเสียของการบรรจุดินสอสี 
12 สี 

ดินสอสี 12 สี 

ความสูญเสีย ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ค่าที่ลดได้ ร้อยละ 

ความสูญเสียด้านการรอ
คอย 

0.93  
วินาที/กล่อง 

0.54  
วินาที/กล่อง 

0.39  
วินาที/กล่อง 

41.94 

579  
วินาที/รอบ 

338  
วินาที/รอบ 

241  
วินาที/รอบ 

41.62 

ความสูญเสียด้านการ
เคลื่อนไหว 

254.33  
เมตร 

109.61  
เมตร 

144.72  
เมตร 

56.90 

ความสูญเสียด้านการ
ผลิตของเสีย 

ร้อยละ  
0.24 

ร้อยละ  
0.12 

ร้อยละ  
0.12 

50.00 

   

       

      
 

 

รูปที่ 17 ผลการด าเนินงานลดความสูญเสียของการบรรจุดินสอสี  
12 สี 

จากตารางท่ี 18 และรูปท่ี 17 พบว่าการด าเนินการปรับปรุง
สามารถลดความสูญเสียของกระบวนการบรรจุดินสอสี 12 สี ได้ท้ัง 
3 ด้าน โดยด้านการรอคอย จากเดิมใช้เวลา 0.93 วินาทีต่อกล่อง 
หลังปรับปรุงใช้เวลา 0.54 วินาทีต่อกล่อง สามารถลดลงได้ 0.39 
วินาทีต่อกล่อง คิดเป็นลดลงร้อยละ 41.94 หรือจากเดิมใช้เวลา 579 
วินาทีต่อรอบ หลังปรับปรุงใช้เวลา 338 วินาทีต่อรอบ สามารถลดลง
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ได้ 241 วินาทีต่อรอบ คิดเป็นลดลงร้อยละ 41.62 และด้านการ
เคลื่อนไหว จากเดิมใช้ระยะทาง 254.33 เมตร หลังปรับปรุงใช้
ระยะทาง 109.61 เมตร สามารถลดลงได้ 144.72 เมตร คิดเป็น
ลดลงร้อยละ 56.90 รวมท้ังด้านการผลิตของเสีย จากเดิมมีของเสีย
ร้อยละ 0.24 หลังปรับปรุงมีของเสียร้อยละ 0.12 สามารถลดลงร้อย
ละ 0.12 คิดเป็นลดลงร้อยละ 50.00 
 

ตารางที่ 19 ผลการด าเนินงานลดความสูญเสียของการบรรจุดินสอสี  
24 สี 

ดินสอสี 24 ส ี

ความสูญเสีย ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ค่าที่ลดได้ ร้อยละ 

ความสูญเสียด้านการ
รอคอย 

3.42  
วินาที/กล่อง 

1.87 
วินาที/กล่อง 

1.55 
วินาที/กล่อง 

45.03 
 

1148  
วินาที/รอบ 

629  
วินาที/รอบ 

519  
วินาที/รอบ 

45.21 

ความสูญเสียด้านการ
เคลื่อนไหว 

359.41 
เมตร 

218.33  
เมตร 

141.08 
เมตร 

39.25 

ความสูญเสียด้านการ
ผลิตของเสีย 

ร้อยละ  
0.39 

ร้อยละ  
0.13 

ร้อยละ  
0.26 

66.67 

   

      
 

      
 

 

รูปที่ 18 ผลการด าเนินงานลดความสูญเสียของการบรรจุดินสอสี  
24 สี 

จากตารางท่ี 19 และรูปท่ี 18 พบว่าการด าเนินการปรับปรุง
สามารถลดความสูญเสียของกระบวนการบรรจุดินสอสี 24 สี ได้ท้ัง 
3 ด้าน โดยด้านการรอคอย จากเดิมใช้เวลา 3.42 วินาทีต่อกล่อง 
หลังปรับปรุงใช้เวลา 1.87 วินาทีต่อกล่อง สามารถลดลงได้ 1.55 
วินาทีต่อกล่อง คิดเป็นลดลงร้อยละ 45.03 หรือจากเดิมใช้เวลา 
1148 วินาทีต่อรอบ หลังปรับปรุงใช้เวลา 629 วินาทีต่อรอบ 
สามารถลดลงได้ 519 วินาทีต่อรอบ คิดเป็นลดลงร้อยละ 45.21 
และด้านการเคลื่อนไหว จากเดิมใช้ระยะทาง 359.41 เมตร หลัง
ปรับปรุงใช้ระยะทาง 218.33 เมตร สามารถลดลงได้ 141.08 เมตร 
คิดเป็นลดลงร้อยละ 39.25 รวมท้ังด้านการผลิตของเสีย จากเดิมมี
ของเสียร้อยละ 0.39 หลังปรับปรุงมีของเสียร้อยละ 0.13  สามารถ
ลดลงร้อยละ 0.26 คิดเป็นลดลงร้อยละ 66.67  

ผลการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียด้านการรอคอยและการ
เคลื่อนไหว พบว่าหลังจากก าหนดต าแหน่งการวางลังบรรจุดินสอสี
ใหม่ เป็นการก าจัด (Eliminate: E) การเดินหาดินสอสีมาบรรจุ การ
เคลื่อนไหวของพนักงาน และการรอคอยท่ีไม่จ าเป็นออก อีกท้ังการ
ควบคุมด้วยการมองเห็นโดยการจัดท าสัญลักษณ์ให้พนักงานเห็น
ความเชื่อมโยงจากการใช้สีระหว่างเครื่องมือหรืออุปกรณ์ท่ีใช้ในการ
ท างาน ท าให้การท างานง่ายขึ้น (Simplify: S) ส่วนผลการปรับปรุง
เพื่อลดความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย พบว่าหลังจากติดตั้งตัว
ระบุต าแหน่งและให้พนักงานใช้งานจนคล่องตัวแล้ว ท าให้พนักงาน
ท างานได้ง่ายขึ้น (Simplify: S) และเป็นการก าจัด (Eliminate: E) 
ขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นออก เนื่องจากพนักงานไม่ต้องปรับเปลี่ยนตัวระบุ
ต าแหน่งบนเครื่องบรรจุดินสอสีระหว่างการบรรจุดินสอสี 12 สี และ 
ดินสอสี 24 สี เพียงแค่ปรับเลื่อนต าแหน่งของตัวระบุท่ีปรับปรุงใหม่
ก็สามารถท างานได้ต่อเนื่อง ไม่เสียเวลา และยังสามารถลดของเสียท่ี
เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่องได ้ 

 

5. สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการบรรจุดินสอสีลงกล่อง ท้ัง 12 สี และ 
24 สี พบวา่เกิดความสูญเสีย 3 ด้าน อันได้แก่ ความสูญเสียด้านการ
รอคอย ความสูญเสียด้านการเคลื่อนไหว และความสูญเสียด้านการ
ผลิตของเสีย โดยเมื่อพิจารณาปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล 
พบว่าความสูญเสียด้านการรอคอย ความสูญเสียด้านการเคลื่อนไหว 
เกิดจากพนักงานใช้สายตาเปล่าในการมองหาดินสอสีในลัง และ
ต าแหนง่ในการจัดวางลังที่ใช้ในการบรรจุดินสอสี ยังอยู่ในต าแหน่งท่ี
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ไม่เหมาะสมกับการใช้งาน จึงได้ด าเนินการปรับปรุงโดยการน า
ทฤษฏีการควบคุมด้วยการมองเห็น โดยได้จัดท าสัญลักษณ์บอก
ต าแหน่ง รวมท้ังจัดรูปแบบลังบรรจุดินสอให้เหมาะกับการท างาน 
และปรับรูปแผนผังในการท างานบางส่วน โดยใช้ทฤษฏีการจัดการ
คลังสินค้า ด้วยการจัดตามอัตราการใช้งาน หรือ FSN Analysis ส่วน
ความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย เกิดจากเครื่องบรรจุดินสอสีท่ีตัว
ระบุต าแหน่งขาดประสิทธิภาพ จึงได้ท าการปรับปรุงโดยได้น าทฤษฎี
การออกแบบเชิงวิศวกรรมมาใช้ในการออกแบบและจัดท าตัวระบุ
ต าแหน่งใหม่  โดยผลจากการด าเนินงานวิจัยสามารถลดความ
สูญเสียท้ัง 3 ด้านลงได้ โดยดินสอสี 12 สี ลดความสูญเสียด้านการ
รอคอย ลงได้ร้อยละ 41.94 และ ร้อยละ 41.62 ส าหรับหน่วยวินาที
ต่อกล่องและวินาทีต่อรอบ ตามล าดับ ลดความสูญเสียด้านการ
เคลื่อนไหวลงได้ร้อยละ 56.90 ลดความสูญเสียด้านการผลิตของเสีย
ลงได้ร้อยละ 50.00 และในส่วนของดินสอสี 24 สี ลดความสูญเสีย
ด้านการรอคอย ลงได้ร้อยละ 45.03 และ ร้อยละ 45.21 ส าหรับ
หน่วยวินาทีต่อกล่องและวินาทีต่อรอบ ตามล าดับ ลดความสูญเสีย
ด้านการเคลื่อนไหวลงได้ร้อยละ 39.25 ลดความสูญเสียด้านการผลิต
ของเสียลงได้ร้อยละ 66.67 

โดยงานวิจัยในอนาคตสามารถมุ่งเน้นไปท่ีการออกแบบเชิง
วิศวกรรม มาประยุกต์ใช้รวมกับการนับของเสียระหว่างการบรรจุ
ดินสอสีลงกล่อง โดยการเพิ่มตัวจับของเสีย (sensor) ลงในตัวระบุ
ต าแหน่ง เพื่อช่วยให้พนักงานท างานได้สะดวกและมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น และยังสามารถน าแนวทางการปรับปรุงในงานวิจัยน้ี ไป
ประยุกต์ใช้กับส่วนงานอื่น ๆ หรือผลิตภัณฑ์อื่น ๆ ได ้
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