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บทคัดยอ 
งานวิจัยฉบับนี้ มีวัตถุประสงค ในการพัฒนาและปรับปรุง 
ประสิทธิภาพในการทํางาน ของพนักงาน ในกระบวนการ
กิจกรรมการไหล ของสินคาออกจากคลังสินคา ซึ่งประกอบ
ไปดวย การหยิบสินคา การจัดเตรียมสินคา การพักกอง
สินคา การยกสินคาขึ้นรถบรรทุก และการจัดสงสินคาถึง
ลูกคา โดยปญหาดังกลาวเกิดจาก ภาระงานที่ตองทําไม
กระจายตัว ในแตละชวงเวลาอยางเหมาะสม จึงทําใหเกิด
การใชทรัพยากรที่เกินจําเปน ทั้งนี้งานวิจัยฉบับนี้ไดใช
ความรูในดาน การจัดการกระบวนการไหลของสินคา และ
การจัดการคลังสินคา มาออกแบบโครงสรางกลุมงาน โดยมี
การใชเวลาครบรอบ ปริมาณคําสั่งซื้อ และ แผนภูมิควบคุม
เวลาจัดสง มาเปนขอมูลในการกําหนดจํานวนพนักงาน และ 
ใชเครื่องมือการจัดตารางการปฏิบัติงานมาทําการแกไข
ปญหา ซึ่ง สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของ
พนักงานจาก 50-70% เปน 70-90% ดวยการสงมอบสินคาที่
เปนเวลา 

 

Abstract  
The objective of this study is to develop the concept of 
improving the outbound operation efficiency consisting of 
5 elements; order picking, packing, staging, loading/ 
unloading and shipping to customer. To achieve the goal of 
the study, inefficient workload allocation, which is one of 
the most common problems of the outbound operation, is 
focused on. Inefficient workload allocation is the main 

cause of wasteful consumption over labor and other 
resources. Therefore, knowledge of material flow and 
warehousing management along with the use cycle time, 
quantity of purchase order and shipping time chart as 
inputs are applied to the study to help group similar type of 
operations together and to find the appropriate amount of 
manpower. The result of the study can increase the 
efficiency of manpower 50-70% to 70-90% with delivery 
on time. 
 

1. บทนํา 
กิจกรรมกระบวนการไหลของสินคา ออกจากคลังสินคา 
(Outbound Operation) เปนกิจกรรมที่มีความสําคัญกับความ
พึงพอใจของลูกคาเปนอยางมาก เนื่องจากตองควบคุมเวลา
ในการสงมอบสินคา ใหเปนไปตามเวลา ที่ลูกคากําหนด 
รวมทั้งสินคาที่สงใหนั้นตองถูกตองทั้งชนิด และปริมาณ 
ตามแตละรอบ โดยทรัพยากรที่จําเปนตองใช ในกิจกรรม
กระบวนการไหลของสินคา ออกจากคลังสินคา จะใช
ทรัพยากรมนุษยเปนหลัก และ มีเครื่องมือการหยิบยก และ
เคลื่อนที่เขามาเปนสวนเพิ่มเติมอีกสวนหนึ่ง 

การควบคุมคุณภาพ และเวลาสงมอบ นั้นจําเปน 
ตองมีมาตรฐานการทํางานที่ชัดเจน ที่มีการควบคุมเวลาใน
การทํางานของแตละรอบเวลา (Cycle Time) [1] ซึ่งตองระบุ
วิธีการทํางาน และระบุขอมูลสําคัญ ที่ลูกคาตองการอยาง
ชัดเจน โดยภาระงานของแตละกิจกรรมก็ขึ้นอยูกับปริมาณ
ความตองการของลูกคา ซึ่งโดยสวนมากจะเปนลูกคาใน
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กลุมอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนรถยนต ที่มีการควบคุมระบบ
การรับสินคาเปนแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) [2] การ
ควบคุมแตละกิจกรรมงาน ใหเปนไปตามรอบเวลาจึงเปนสิ่ง
สําคัญเปนอยางมาก และสรางความนาเชื่อถือใหกับสถานี
งานกอนหนา หรือ ผูสงมอบ 

ทั้งนี้การควบคุมงานที่มีประสิทธิภาพ จะทําให
อัตราการสงมอบที่ ผิดเวลามีลดนอยลง  ซึ่งตองใชการ
วางแผนงาน จากปริมาณคําสั่งซื้อสินคาจากลูกคาเทียบกัน
กับมาตรฐานเวลาการทํางาน ของแตละรอบเวลา มาทําการ
ควบคุม เวลาในการทํางาน และกําลังพล โดยมีตัวช้ีวัด การ
ใชประโยชนของกําลังพลเปน %Utility [3] ซึ่งจะสงผล
กระทบโดยตรงกับ ตนทุนรวมของกิจกรรมการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา 

โดยกระบวนการไหลของสินคา จะเริ่มตนจาก
กิจกรรม การหยิบสินคาออกจากคลัง (Order Picking) การ
จัดเตรียมสินคา (Packing) การพักกองสินคา (Staging) การ
ยกสินคาขึ้นรถ (Loading/Unloading) และการขนสงสินคา
ไปยังลูกคา (Delivery to Customer) [4] ซึ่งแตละกิจกรรม 
จะมีเครื่องมือที่จําเปนตองใชทั้ง รถไฟฟา รถยก เครื่องยก 
รถเข็น สายพานลําเลียง เครื่องมือรัดสาย เปนตน 

การควบคุมเวลาในการทํางาน ของแตละขั้นตอน
จะสัมพันธกับเวลาที่สงมอบถึงลูกคา ซึ่งถูกควบคุมโดยเวลา
นํา (Lead Time) ที่เกิดจาก เวลาการทํางานของแตละรอบ
การทํางาน (Cycle Time) กับ จํานวนรอบงานของกิจกรรม
นั้น (Job Unit) ซึ่งเมื่อรวมแตละกิจกรรม จะเกิดตารางการ
ทํางานของพนักงานแตละคนที่ตองทําการจัดเตรียมสินคา
ของแตละลูกคา ซึ่งถูกแสดงใน แผนภูมิควบคุมเวลาจัดสง 
(Shipping Time Chart) 
 แนวทางการแกไขปญหาของงานวิจัยนี้ ไดนํา
เครื่องมือ การจัดตาราง การทํางานของพนักงาน (Job 
Scheduling) มาใชในการเพิ่มการกระจายตัวของภาระงานที่
มีรวมตัวอยู ในชวงเดียวกัน โดยทําการเกลี่ย ปริมาณงานที่
จําเปน ใหมีการทํางานอยางสม่ําเสมอตอเนื่อง อันจะมีผลให
การใชทรัพยากรดานแรงงานและเครื่องจักร เปนไปอยาง
ราบเรียบ สม่ําเสมอ ไมติดขัดหรือหยุดรอ [5] ซึ่งหลักการ

ดังกลาวเหมาะกับ งานที่มีความยืดหยุนดานเวลา และมี
ความสัมพันธกันตลอด ทั้งกระบวนการ นอกจากนี้จาก
การศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของ ดานการจัดการกําลังพล กับ
ปริมาณงานที่หลากหลาย  Chua, Cai,and Low [6] ได
ทําการศึกษาลักษณะของงานที่มีความแปรปรวน แลวจึงทํา
การปรับปรุงตารางการทํางาน ของพนักงานใหเหมาะสม, 
Dai,and Hua [7] ใชเทคนิคทักษะการทํางาน ที่หลากหลาย
ในการรองรับการใชบริการของ ศูนยบริการขอมูลขาวสาร 
และ Ramech,and Cheickna [8] ไดทําการ พัฒนาและ
ปรับปรุงการเขากะทํางาน ของพนักงานตรวจสอบสภาพ
เครื่องบิน ของสายการบินภายในประเทศของอเมริกา โดย 
ผลของการศึกษาทําใหลดจํานวนพนักงานลงได  และ
ปริมาณเครื่องบินคางรอตรวจสอบลดลงอีกดวย 

โดยบทความงานวิจัยนี้ จะประกอบดวย ชวงที่ 2 
รายละเอียดโรงงานกรณีศึกษา ชวงที่ 3 วิธีการในการ
ปรับปรุงงาน ชวงที่ 4 เปรียบเทียบผลกอนหลังการปรับปรุง 
และ ชวงที่ 5 บทสรุปและขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

 

2. ขอมูลหนวยงานจัดสง โรงงานกรณีศึกษา 
2.1 ขอมูลท่ัวไป 
โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตงานหลอช้ินสวนรถยนต 
และเ ครื่องจักรการเกษตร โดยความตั้งใจ ที่จะพัฒนา
อุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนตของประเทศ ปจจุบันใชระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) ในการบริหาร 
ระดับปริมาณสินคาคงคลัง การผลิต และการจัดสงสินคาถึง
ลูกคา มีสายการผลิตช้ินงานหลอ 3 อาคาร และสายการผลิต
งานกลึง 1 อาคาร พนักงานจํานวน 590 คน และผูรับเหมา 
189 คน มีสินคาหลักที่ตองสงมอบใหลูกคาจํานวน 57 รอบ
รถขนสง 97 รายการสินคา โดยสงมอบใหกับโรงงานกลึง 
และโรงประกอบจํานวน 25 โรงงาน  
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รูปท่ี 1 สินคาและผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา 
 
2.2 กระบวนการจัดเตรียมสินคาของโรงงานกรณีศึกษา 
ลักษณะของกระบวนการจัดเตรียมสินคา ของกิจกรรม
กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา สามารถ
จัดแบงหนาที่งานตาม หลักการจัดการคลังสินคา โดย จุฬา
ลักษณ [4] ซึ่งจะเริ่มจากการหยิบงานจากคลังสินคา จาก
พ้ืนที่จัดเก็บสินคางานหลอ 3 แหง และพื้นที่จัดเก็บสินคา
งานกลึง 1 แหงรวม 4 แหง ถูกขนถายและลําเลียงมาขนสงที่
พ้ืนที่จัดเตรียมสินคา (Packing Zone) แลวจึงทําการ
จัดเตรียมลงในภาชนะตามมาตรฐานการจัดงานสงลูกคา 
เพื่อพักกองรอ และถูกจัดสงหลังจากผานการตรวจสอบแลว 
 

 
รูปท่ี  2  แผนภาพกระบวนการไหลของสินคาออกจาก
คลังสินคา 

ซึ่งจากแนวคิดการจัดการการไหลของสินคา (Material Flow 
Management) โดย Bang, Decker, Gister,and Haugen [9] 
เราสามารถแบงกลุมพนักงานตามลักษณะการทํางานและ
การจําแนกออกตามพื้นที่ทํางานไดเปน 5 กลุมตามตาราง 
 
ตารางที่ 1 จํานวนพนักงานตอกะจําแนกตามการจัดการการ
ไหลของสินคา 
Group. กลุมงานพนักงาน หนาที่งาน 
A พนักงาน E-Car หยิบงาน MA-MC 
B พนักงานจัด MA-MC เตรียมงานMA-MC 
C พนักงานจัด MB เตรียมงาน MB 
D พนักงานจัด Machine เตรียมงาน Machine 
E พนักงานขับ Folk Lift นํางานขึ้นรถบรรทุก 
 

โดยลักษณะของงาน ที่มีความจําเปนตองควบคุม
เวลาคือ การหยิบสินคาและจัดเตรียม (Order Picking & 
Packing) และการยกสินคาขึ้นรถบรรทุก (Loading) หนาที่
การทํางานของ Order Picking MA-MC ของคลังสินคาที่อยู
ไกลจะเปนของรถไฟฟา (Electrical Car: E-Car) ดึงงานจาก
คลังสินคามาสงมอบให พนักงานจัดเตรียมสินคา Packing 
MA-MC สวนงานจากคลังสินคา MB และ M/C ขั้นตอน 
Order Picking & Packing จะถูกจับรวมกันเพื่อเปนการลด
เวลารอคอยในกระบวนการ สวนหนาที่การยิกสินคาขึ้นตู
เปนหนาที่หลักของรถยก ซึ่งรับหนาที่ ขั้นตอนยกสินคาขึ้น
รถบรรทุก (Loading/Unloading) 

 
2.3 ปริมาณคําสั่งซื้อสินคา และภาระงาน  
ปริมาณคําสั่งซื้อสินคาจากลูกคาที่อยูในระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just In Time) จะเกิดจากการพยากรณความ
ตองการสินคา ลวงหนาและทําการตัดแบงตามความสามารถ
ในการผลิตสินค า  หรือการใช วัตถุดิบ  ของลูกค าทั้ ง
สายการผลิตงานกลึง และ สายการผลิตงานของโรงประกอบ 
โดยเนนการสงสินคาใหมีความถี่แบบรายวัน หรือราย
ช่ัวโมง คือ วันละหลายรอบ ทั้งนี้คําสั่งซื้อสินคาในมุมของ
คลังสินคา เมื่อมาพิจารณากับมาตรฐานเวลาครบรอบ (Cycle 



วิศวกรรมสารฉ

 

Time) จะไดข
พนักงานจัดเ
จัดเตรียมงาน
ขอมูลคําสั่งซื้
 
ตารางที่ 2 ตัว
รายการ Part 

1 Brea
2 Case
3 Fly W
4 Cap 
5 Yok
6 Cyli
7 Brak
8 Fly W
. . 
. . 
N  

 
2.4 ขอมูลแผ
แผนภูมิควบค
เปนเครื่องมือ
กิจกรรม กร
พรอมแสดง
เครื่องมือใน
รอบการขนส
เวลาทํางานข
สินคาถึงลูกค
ยอนหาชวงเ
สินคาและพัก
ลูกคาตอวัน แ
เปนขอมูล ใน
เห็นภาพรวมป
ชัดเจน 
  

ฉบับวิจัยและพัฒน

ขอมูลออกมาเป
ตรียมสินคาแต
นตามเวลาที่กําห
ซื้อสินคาจากลูก

วอยางขอมูลคําส
 Name Pallet

ak D. 10 
e C. 30 
Wheel 10 
 Crank 30 

ke 5 
inder 10 
ke D. 5 
Wheel 5 

. 

. 
 

ผนภูมิควบคุมเว
คุมเวลาจัดสงสิ
อที่ใชในการคว
ะบวนการไหล
 ประสิทธิภาพ
รูปของ %Util

สงของลูกคา X 
ของบริษัท แล
คา (Estimate Ti
วลาที่ตองทําก
กกอง โดยใชขอ
และมาตรฐานเ
นการหาภาระง
ปญหาของการใ

นา ปที ่22 ฉบับที่ 2

ปนภาระงาน (
ตละพื้นที่รับผิด
หนด ตามตัวอย
คา 

สั่งซื้อสินคาจาก
t/Day C.T(Hr) 

0.4 
0.4 
1 
0.25 
1 
0.5 
0.5 
0.5 
. 
. 
 

วลาจัดสงสินคา
สินคา (Shippin
วบคุมเวลาในก
ลของสินคาออ
พของการใชง
lity โดยกําหน
 รอบที่ Y สวน
ละเริ่มบันทึกข
me Arrival: ET
การขนสง เวล
อมูลปริมาณคว
วลาครบรอบข
งานแตละชวง
ใชแรงงานและ

2 พ.ศ. 2554       

Work Load)
ดชอบ ตองทําก
ยาง ตารางแส

กลูกคา 
 Workload 

(Hr) 
4 
12 
10 
7.5 
1 
5 
2.5 
2.5 
. 
. 
 

า 
g Time Cha
ารปฏิบัติงานข
อกจากคลังสิน
านพนักงานแ

นดใหแกนตั้งเป
นแกนนอน แส
ขอมูลจาก เวล
TA) แลวจึงทําก
าที่ตองจัดเตรี
วามตองสินคาข
องแตละกิจกร
เวลา ซึ่งจะทํา
ะเครื่องมือไดอย

       RESEARC

42 
 

) ที่
การ
สดง

art) 
ของ
คา 
ละ
ปน 
สดง
าที่
การ
ยม
ของ
รม 
ให
ยาง

รูป
 
โด
 
(1
 
(2
 
ทั้ง
สว
แล
ทํา
แส
แล
กล
แล
ตา
 
ตา
Gr
A 
B 
C 
D 
E 
 

ܱ

CH AND DEVELO

ปท่ี 3 ตัวอยางแ

ดยคา %Utility 

) 

2) 

งนี้ หนวยที่ใช
วน จํานวนครั้ง
ละคาเวลา Wor
างานของพนัก
สดงคาความคุม
ละ เครื่องมือเค
ลุมงานตามหลกั
ละกระบวนการ
ามตาราง 

ารางที่ 3 ภาพรว
roup. กลุมง
 พนักง
 พนักง
 พนักง
 พนักง
 พนักง

݊݋݅ݐܽݎ݁݌ܱ ܶ
   ൌ ෍ሺ ܾ݋ܬ

%Utility

OPMENT JOUR

ผนภูมิควบคุมเ

หาไดจากการคํ

ในการคํานวณ
งการทํางาน (Jo
rking Time ที
งานที่บริษัทกํา
มคาในการใชง
รื่องจักรของบริ
กการการจัดการ
รการไหลของส

วมภาระงาน 
งานพนักงาน 
งาน E-Car 
งานจัด MA-MC
งานจัด MB 
งานจัด Machin
งานขับ Folk Li

ܶ݅݉݁ 
ൈ ݐܷ݅݊ ܾ ݀ݐܵ

y = ை௣௘௥௔௧
ௐ௢௥௞

RNAL VOLUME 2

เวลาจัดสงกอนป

คํานวณจากสมก

ณดานเวลา จะใ
ob Unit) จะมีห
ที่นํามาคิดจะมีค
าหนด โดยค
งานทรัพยากร
ริษัท  ซึ่งปจจุบั
รกระบวนการไ
สินคาออกจาก

จํานวน 

5 
C 2 

3 
ne 5 
ift 3 

݀. ݉݅ܶ ݈݁ܿݕܥ

௧௜௢௡ ்௜௠௘
௜௡௚ ்௜௠௘

 

22 NO.2, 2011

 

 

 
ปรับปรุง 

การ 

ช หนวย นาท ี
หนวยเปน ครั้ง 
คาเทากับ เวลา
า %Utility จะ
 คือ พนักงาน
ัน จําแนกตาม
ไหลของสินคา 
คลังสินคา ได

%Utility 
57.0 % 
49.4 % 
58.6 % 
65.7 % 
57.6 % 

݉݁ሻ 

 

 
 

 



วิศวกรรมสารฉบับวิจัยและพัฒนา ปที ่22 ฉบับที่ 2 พ.ศ. 2554               RESEARCH AND DEVELOPMENT JOURNAL VOLUME 22 NO.2, 2011 
 

43 
 

3. วิธีการในการปรับปรุงงาน 
3.1 หลักในการแกไขปญหา 
หลักสําคัญในการแกไขปญหาดานการใชงานทรัพยากร
บุคคล และเครื่องมือเครื่องจักร ของกระวนการไหลของ
สินคา ออกจากคลังสินคา คือ การประเมินภาระงานและ
จํานวนของพนักงานตามแตละกลุม ใน การยกสินคาขึ้นตู 
(Loading/ Unloading) การจัดเตรียมสินคา (Packing) และ 
การหยิบสินคา ออกจากคลังสินคา (Order Picking) แลวจึง
ทําการปรับปรุง ตารางเวลาการทํางานของพนักงาน (Job 
Scheduling)  
 
3.2 ขั้นตอนการประเมินภาระงานและจํานวนพนักงาน 
การประเมินจํานวนพนักงานของกิจกรรมกระบวนการไหล
ของสินคาออกจากคลังสินคา จะเกิดหลังจาก การจัดกลุม
งาน ตามหลักการ การจัดการการไหลของสินคา (Material 
Flow Management) ซึ่งจําแนกกลุมพนักงานตามลักษณะ
งาน  และพื้นที่ทํ างานอยางชัดเจน  โดยภาระงานของ
พนักงานจะใชสูตรในการคํานวณ คือ 
 
 ݀ܽ݋ܮ ݇ݎ݋ܹ
(3) 
 
 

โดย คา ภาระงานรวม (Work Load) จะทําการรวม
ภาระงานของกลุมงานที่รับผิดชอบงานนั้น ของทุกลูกคาที่
รับชอบ โดยมีหนวยตามคา มาตรฐานเวลาครบรอบ (Cycle 
Time) คือ นาที และใช การประเมินจํานวนพนักงานจาก
สูตร 
 
 
(4) 
 

โดย Model คือ หนวยของจํานวนพนักงานตอกะ
การทํางาน  ซึ่งจะสอดคลองกับ จํานวนพนักงานตอกะ 
หนวย : คน กับ มาตรฐานเวลาการทํางานของพนักงานตอ

กะ หนวย : นาที ของแตละบริษัท ซึ่งบริษัทกรณีศึกษาใช
ระบบการทํางานแบบ 2 กะ กะละ 440 นาที ดังนั้น 
มาตรฐานเวลาการทํางานของพนักงาน 1 แบบจําลัง จึง
เทากับ 880 นาที ซึ่งจะทําใหทราบจํานวนพนักงานที่
จําเปนตองใชในแตละกลุมงาน 
 
3.3 ขั้นตอนการจัดตารางงานทํางาน 
ขั้นตอนการจัดตารางการทํางานของพนักงาน จะเกิดขึ้น
หลังจากการประเมิน จํานวนพนักงานเสร็จสิ้น ซึ่งการจัด
ตารางการทํางาน (Job Scheduling) ของพนักงาน จะเริ่มตน
จากกระบวนการสุดทาย ไปกระบวนการกอนหนา ทั้งนี้
เนื่องจาก กระบวนการไหลของสินคาออกจากคลังสินคา จะ
สนใจเวลาสงมอบสินคาถึงลูกคาเปนหลัก (Estimate Time 
Arrival) ดังนั้น การจัดตารางการทํางาน จึงตองเริ่มจาก
ขั้นตอนการยกสินคาขึ้นตู  (Loading)  ไป  ขั้นตอนการ
จัดเตรียมสินคา  (Packing)  และจบที่ขั้นตอนการหยิบ
สินคาออกจากคลังสินคา (Order Picking)  

หลักในการปรับรอบเวลาที่สําคัญคือ การเกลี่ย
ภาระงานใหกระจายเต็มเวลาทํางาน และความสามารถของ
พนักงานในกลุม โดยไมใชหนักในชวงเวลาเดียวกัน  

 
  

ൌ ෍ ሺݐܷ݅݊ ܾ݋ܬ ൈ ሻ ݁݉݅ܶ ݈݁ܿݕܥ
௖௨௦௧௢௠௘௥

௜ୀଵ

 

 

ሻ݈݁݀݋ሺ݉ݎ݁ݓ݋݌݊ܽܯ

ൌ
݀ܽ݋ܮ ݇ݎ݋ܹ

.݀ݐܵ ݊݅ ݁݉݅ܶ ݃݊݅݇ݎ݋ܹ ݈݁݀݋ܯ 1
 

รูปท่ี 4 ขั้นตอนการปรับปรุงแผนภูมิควบคุมเวลาจัดสงสินคา 
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รูปท่ี 6 แผนภูมิควบคุมเวลาจัดสงสินคา หลังปรับปรุงรอบเวลาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
รูปท่ี 7 ตารางการปฏิบัติงานของพนักงานกอนปรับรอบเวลา (%Utility พนักงานและเครื่องมือตํ่า) 

 

 
รูปท่ี 8 ตารางการปฏิบัติงานของพนักงานหลังปรับรอบเวลา ((%Utility พนักงานและเครื่องมือสูง
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4. เปรียบเทียบผลกอนหลังการปรับปรุง 
จากการทบทวนแผนภูมิควบคุมเวลาจัดสงสินคา โดยการ
ปรับเวลาของกิจกรรม  การหยิบสินคาขึ้นตู  การหยิบ
สินคาออกจากคลัง และการจัดเตรียมสินคา พบวา สามารถ
ลดจํานวนพนักงานลงไดถึง 5 Model (2 คนตอกะ รวม 10 
คน) ทําใหสามารถเพิ่มคา %Utility จาก 50-70% เปน 70-
90% ตามตารางเปรียบเทียบผมกอนและหลังการปรับปรุง 
อีกทั้งยังชวยลดจํานวนเครื่องมือ อุปกรณหยิบยก เชน รถยก 
และรถลาก และเครื่องมืออื่นๆ ที่จําเปนตองใช โดยยังคง
บรรลุวัตถุประสงคของกิจกรรมกระบวนการไหลของ
สินคาออกจากคลังสินคา คือ การสงมอบสินคาไดทันเวลา  

 
ตารางที่ 4 เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรงุ 
 

5. สรุป 
การปรับปรุงแผนภูมิควบคุมเวลาจัดสงสินคา หรือ การ
จัดทําตารางปฏิบัติงานของพนักงาน มีประโยชนในดานการ
ลดตนทุนการดําเนินการของบริษัท ทั้งดานแรงงานและ
เครื่องมือเครื่องจักร โดยยังคงไวซึ่งวัตถุประสงค ในการสง
มอบสินคาใหเปนเวลา ทั้งนี้จากหลักการการปรับปรุง
ดังกลาวเหมาะสําหรับอุตสาหกรรมที่มีระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just In Time) หรือการผลิตแบบปรับเรียบ ซึ่ง
มีความถี่การรับสินคาหรือผลิตสินคาสม่ําเสมอทุกวัน โดย
การดูแลระบบ จําเปนตองมีหัวหนางานคอยสังเกตการและ
ควบคุม การทํางานตามมาตรฐาน ของพนักงาน 
 งานวิจัยที่ควรศึกษาเพิ่มเติมคือ การแกปญหา ใน
กลุมของพนักงานที่รับภาระงานหนักอยางตอเนื่อง ในมีการ

หมุนเวียนตําแหนงกับ พนักงานที่รับภาระงานเบา โดยใช
เครื่องมือทักษะการทํางานที่หลากหลาย (Multi-Skill) มา
ชวยสรางความสมดุลในการทํางาน เพื่อใหสามารถทํางาน
ไดตามมาตรฐานอยางตอเนื่อง  หลีกเลี่ยงปญหา  ความ
ผิดพลาดจากอาการออนลา หรือ ผลเสียที่อาจกระทบถึง
สุขภาพของพนักงานได นอกจากนี้การพัฒนาเครื่องมือใน
การควบคุมงานดวยตาเปลาก็ เปนสิ่งจําเปน  ซึ่งจะเปน
ประโยชนตอผูใชงานและหัวหนางาน ในการควบคุมเวลา
การทํางานและเปาหมายในการสงมอบสินคาใหเปนเวลา 
 
6. กิตติกรรมประกาศ 
ทางผูวิจัย ขอขอบคุณ ผูจัดการสวนควบคุมการผลิตบริษัท
กรณีศึกษา  คุณ  จอม  เภกะนันทน  และ  วิศวกรแผนก
พัฒนาการจัดการผลิต คุณ สุทธิพงษ สุทธเขต ที่ใหความ
รวมมือ ในสวนของขอมูล ขอเสนอแนะ และความรวมมือ
ตางๆ รวมถึงครอบครัวที่ไดใหกําลังใจตลอดระยะเวลาการ
ทําวิจัยเสมอมา 
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