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ABSTRACT 
 The purpose of the research was to improve the process of putting parts into the BMC 
model car. The study found many complicated steps and problems in the process, causing the 
delay in putting parts into the vehicle. Therefore, the researchers improved the packaging process 
of the BMC model to reduce the process and improve the work. 
 After the improvement, it was found that the steps in putting parts into the BMC model 
car can be reduced from 25 steps to 15 steps, which can further be reduced to ten steps. When 
considering the average time spent on putting the parts into the car, the new process takes less 
time, reducing from 184 to 135 seconds. In addition, instead of using four employees to complete 
the task, only two employees are required. This, as a result, leads to the reduction of the labor 
cost by 540,000 baht per year. 
Keywords: Packaging Process, Work Method Improvement, Flow Process Chart. 
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การปรับปรุงกระบวนการบรรจุช้ินงาน: กรณีศึกษา บริษัทผลิตช้ินส่วนรถยนต์ 
 

กนกวรรณ สกุลทรงเดช* 
ญาณิศา เครือแก้ว** 

 
บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษากระบวนการทํางานในการบรรจุช้ินงานของรถยนต์และปรับปรุงวิธีการ
ทํางานในการบรรจุช้ินงานของรถยนต์ ซ่ึงจากการศึกษาและปฏิบัติงาน พบว่า ปัญหากระบวนการบรรจุช้ินงาน รุ่น BMC 
มีขั้นตอนการทํางานท่ีซํ้าซ้อน หลายขั้นตอนมากจนเกินไป และมีแผนผังการทํางานท่ีไม่ต่อเน่ือง ทําให้การทํางานมี
ความล่าช้า จากปัญหาที่สําคัญดังกล่าว ผู้วิจัยจึงทําการปรับปรุงกระบวนการบรรจุช้ินงานของรถยนต์ รุ่น BMC 
เพ่ือให้สะดวกรวดเร็วในการบรรจุช้ินงาน โดยการลดขั้นตอนการทํางาน และปรับปรุงแผนผังกระบวนการบรรจุ
ช้ินงานใหม่  
 ซ่ึงผลท่ีได้รับจากการปรับปรุง ทําให้ขั้นตอนการบรรจุช้ินงานลดลง โดยมีขั้นตอนก่อนปรับปรุงมี 25 ขั้นตอน 
หลังปรับปรุงมี 15 ขั้นตอน สามารถลดข้ันตอนลงได้ 10 ขั้นตอน และเวลาเฉลี่ยก่อนปรับปรุง 184 วินาที และเวลา
เฉลี่ยหลังปรับปรุง 135 วินาที นอกจากนั้นยังสามารถลดพนักงานได้ 2 คน จากเดิมมีพนักงานถึง 4 คน และสามารถ
ลดค่าใช้จ่ายด้านค่าแรงของพนักงานลงได้ 540,000 บาทต่อปี 
คําสําคัญ: กระบวนการบรรจุช้ินงาน, การปรับปรุงวิธีการทํางาน, แผนภูมิกระบวนการไหล 
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บทนํา 
 อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศ

ไทยท้ังในด้านการผลิต การตลาด การจ้างงาน การพัฒนาเทคโนโลยี อีกทั้งยังมีความเช่ือมโยงต่อการพัฒนาอุตสาหกรรม
อีกหลายประเภท เช่น อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมยาง และอุตสาหกรรมพลาสติก เป็นต้น จากบทสัมภาษณ์ 
สุพจน์ สุขพิศาล ประธานกลุ่มอุตสาหกรรมช้ินส่วน และอะไหล่ยานยนต์ สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย 
(ฐานเศรษฐกิจดิจิทัล, ออนไลน์, 2565) จึงทําให้ประเทศไทยเป็นศูนย์รวมของผู้ผลิตยานยนต์ท่ัวโลก และเป็นฐาน
การผลิตยานยนต์อันดับต้นของโลก โดยมีมูลค่าการส่งออกยานยนต์และช้ินส่วนยานยนต์เป็นอันดับ 1 ของไทย 
(กระทรวงพาณิชย์, ออนไลน์, 2564) เนื่องมาจากการพัฒนาของอุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนยานยนต์ของไทย
มีพัฒนาการมาเป็นเวลากว่า 50 ปี ทําให้ภาครัฐมองเห็นความได้เปรียบหลากหลายด้าน และทําการผลักดันให้เป็น
ฐานการผลิตรถยนต์ที่สําคัญในเอเชียหรือ Detroit of Asia มีนโยบายพัฒนาให้เป็นฐานการผลิตช้ินส่วนอะไหล่ยานยนต์
ท่ีได้มาตรฐาน มีนโยบายส่งเสริมให้ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมยานยนต์รวมกลุ่มกัน (cluster) และเอ้ือประโยชน์
ซ่ึงกันและกันในด้านต่าง ๆ เพ่ือลดต้นทุนการผลิต และเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันในตลาดโลก และเพ่ือให้
สามารถแข่งขันกับตลาดโลกได้นั้น ทางสํานักงานสภาพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ จึงได้จัดทําแผนแม่บท
เฉพาะกิจภายใต้ยุทธศาสตร์ชาติฯ เพ่ือขับเคลื่อนการพัฒนาประเทศในระหว่าง พ.ศ. 2564-2565 มีแนวทางการปรับ
อุตสาหกรรมยานยนต์ไปสู่อุตสาหกรรมยานยนต์สมัยใหม่ โดยมีแนวทางพร้อมรับ (cope) ในการช่วยเหลือ
ผู้ประกอบการรายย่อยที่ได้รับผลกระทบจากการเปล่ียนผ่านไปสู่อุตสาหกรรมยานยนต์ใหม่ เช่น ผู้ผลิตช้ินส่วน และมี
แผนการปรับตัว (adapt) สนับสนุนการปรับตัวของผู้ประกอบการและแรงงาน ด้วยการให้สิทธิประโยชน์ท่ีจําเป็น 
พร้อมส่งเสริมความร่วมมือระดับประเทศเพ่ือถ่ายทอดเทคโนโลยีและความเช่ียวชาญ ส่งเสริมการใช้ช้ินส่วนในประเทศ
และสุดท้ายมีแผนการเปลี่ยนแปลงเพ่ือเติบโต (transform) ส่งเสริมอุตสาหกรรมยานยนต์ท้ังระบบสู่ความเป็นมิตร
ต่อสิ่งแวดล้อม และเช่ือมโยงอุตสาหกรรมยานยนต์กับสาขาอ่ืน ๆ เพ่ือขยายฐานอุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมต่อเรือ 
อุตสาหกรรมระบบราง อุตสาหกรรมช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นต้น  

 สถานการณ์ปัจจุบันถึงแม้ว่าหน่วยงานภาครัฐ มีแนวทางช่วยเหลือ และพัฒนาอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วน
ยานยนต์ ผู้ประกอบการหลายแห่งต่างก็ต้องเร่งปรับตัว และพัฒนาองค์กรของตนเองเช่นกัน เพราะปัญหาปัจจุบัน
ท่ีเกิดขึ้นน้ัน เกิดจากปัจจัยภายในและภายนอกของห่วงโซ่อุปทาน เช่น ปัญหาความต้องการของลูกค้าท่ีไม่แน่นอน 
กําลังการผลิตไม่เพียงพอ หรือโรคระบาดที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน ส่งผลกระทบกับระบบวางแผนการผลิต และการบริหาร
จัดการสินค้าคงคลังของภาคธุรกิจเป็นอย่างมาก โดยเฉพาะอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ในปัจจุบันที่มีอุปสงค์ไม่
แน่นอน การวางแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ จึงเป็นองค์ประกอบสําคัญในการกําหนดการใช้ทรัพยากรการผลิต 
พยากรณ์ความต้องการสินค้า และการวางแผนกําลังการผลิต เพ่ือผลิตสินค้าภายใต้ช่วงเวลาท่ีกําหนดให้เป็นไปตาม
ความต้องการของลูกค้า (Tirkolaee, Goli, & Weber, 2019) ดังน้ัน บริษัทจึงต้องคิดกลยุทธ์และสร้างคุณค่าใน
กระบวนการผลิตเพ่ือให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจในทุก ๆ ด้าน รวมถึงเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่งได้ 
(ไปรมา อิศรเสนา ณ อยุธยา, ออนไลน์, 2560) โดยบริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทช้ันนําท่ีผลิตช้ินส่วนยานยนต์ และ
นําช้ินส่วนยานยนต์ส่งต่อให้กับบริษัทประกอบรถยนต์ต่อไป โดยในส่วนของการบรรจุช้ินส่วนดังกล่าว ต้องมีการ
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วางแผนควบคุมทั้งในด้านการบรรจุ คุณภาพ และต้นทุน ดังนั้นในกระบวนการบรรจุช้ินงานจําเป็นต้องมีการปรับปรุง
การผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ด้วยวิธีการขจัดความสูญเสียในรูปแบบต่าง ๆ ท่ีแฝงอยู่ ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพ
ของกระบวนการบรรจุตํ่ากว่าที่ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการบรรจุ ผลผลิตตํ่า และต้นทุนแรงงานสูง  
  ดังน้ันเพ่ือให้อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ สามารถแข่งขันได้ในสถานการณ์ปัจจุบัน ทางองค์กรจึง
นําหลักของแนวคิดลีน (lean manufacturing) มาเป็นเครื่องมือท่ีทําให้เกิดการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต   
โดยมุ่งเน้นไปที่ความต้องการของลูกค้า (Feld, 2000) และมีการปรับปรุงกระบวนการบรรจุช้ินงานเพ่ือลดต้นทุน
และกําจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ เพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ ส่งมอบตรงเวลาด้วยต้นทุนตํ่า 
(ฐิติพร มุสิกะนันทน์, 2558) ซ่ึงผลลัพธ์ที่ได้จากแนวคิดน้ี ช่วยให้การไหลของสินค้าแต่ละประเภทมีประสิทธิภาพ
รวมไปถึงพนักงาน อีกทั้งยังสามารถลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการทํางานรวมถึงค่าใช้จ่ายได้ สามารถนําไปสู่    
การสร้างความเช่ือม่ันให้กับลูกค้าด้วยกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ (จิรวัฒน์ วรวิชัย, ภาคภูมิ ใจชมภู, ธวัชชัย 
ไชยลังการ และณัฐภัทร กาญจนเรืองรอง, 2563) ดังน้ันผู้วิจัยจึงเริ่มสํารวจ วิเคราะห์ และหาแนวทางปรับปรุงเพ่ือ
ลดต้นทุน สร้างคุณค่าให้องค์กรเพ่ือให้ทันต่อการเปลี่ยนแปลงในสถานการณ์ปัจจุบัน  
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
  1. เพ่ือศึกษากระบวนการทํางานในการบรรจุช้ินงานของรถยนต์ 

 2. เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานในการบรรจุช้ินงานของรถยนต์ 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 1. ขอบเขตด้านประชากร ศึกษาและเก็บข้อมูลที่บริษัทผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ แผนกบรรจุชิ้นงานส่งออก 

(packing direct export) ด้วยพนักงาน จํานวน 4 คน  
 2. ขอบเขตด้านเวลา ศึกษาและเก็บข้อมูลต้ังแต่วันท่ี 1 มกราคม-28 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2564 รวมระยะเวลา 2 

เดือน 
 3. ขอบเขตด้านเน้ือหา ผู้วิจัยได้ทําการศึกษาในประเด็นต่อไปน้ี  
  - แนวคิดและหลักการของลีน 
  - แนวคิดการนําลีนมาใช้ในงานบรรจุช้ินงานส่งออก (packing direct export) ของรถยนต์รุ่น BMC 
  - ขั้นตอนการบรรจุชิ้นงานส่งออก รวมไปถึงปัญหาที่เกิดขึ้นจากการบรรจุชิ้นงาน ทั้งก่อนและหลัง

การนําแนวคิดลีนมาใช้ เพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกิดจากการบรรจุช้ินงานส่งออก  
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วิธีดําเนินการวิจัย 
  วิธีการดําเนินงานในงานวิจัย แสดงขั้นตอนดังภาพที่ 1 ดังน้ี 
 

 
 

 
 
 

 

ภาพที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

    1. เก็บข้อมูลขั้นตอนการปฏิบัติงาน เก็บข้อมูลในกระบวนการบรรจุช้ินงานของรถยนต์ รุ่น BMC ของส่วน
งาน Packing Direct Export โดยพ้ืนที่ในส่วนงานน้ีเท่ากับ 48.96 ตารางเมตร มีขั้นตอนการทํางาน คือ 1) กระบวนการ
ยกช้ินงานขึ้นเครื่องจักรและตรวจสอบ (picking) มีพนักงาน จํานวน 1 คน 2) กระบวนการจัดเตรียมวัตถุดิบใน
การบรรจุช้ินงาน (material) มีพนักงาน จํานวน 1 คน 3) กระบวนการบรรจุช้ินงานลงกล่อง (packing) มีพนักงาน 
จํานวน 1 คน และ 4) กระบวนการตรวจสอบกล่องช้ินงานและยกงานลงพาเลท (staging) มีพนักงาน จํานวน 1 คน 
ดังภาพที่ 2 ดังน้ี 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 กระบวนการบรรจุช้ินงาน 

ขั้นตอนท่ี 1

• เก็บข้อมูล
ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน

ขั้นตอนท่ี 2

• วิเคราะห์
ปัญหาและ
สาเหตุ

ขั้นตอนท่ี 3

• วางแผนหา   
แนวทางแก้ไข 
ปํญหา

ขั้นตอนที่ 4

• ปฎิบัติตาม
แนวทาง      
ท่ีแก้ไข

ข้ันตอนท่ี 5

• สรุปผลการ
ดําเนินงาน
วิจัย
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  2. วิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุ จากการวิเคราะห์ปัญหาและเวลาสูญเสียในกระบวนการบรรจุช้ินงาน
ด้วยแผนผังก้างปลา (fish bone diagram) พบว่าปัญหาเกิดขึ้นจาก 4 สาเหตุ คือ เครื่องจักร วิธีการ วัตถุดิบ และ
พนักงาน ดังภาพท่ี 3 
 

 
 

ภาพท่ี 3 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผังก้างปลา 
 

 จากการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังก้างปลาข้างต้น จากน้ัน
ได้ระดมสมองกับพนักงานในแผนก โดยเลือกแก้ปัญหาท่ีวิธีการที่เห็นสาเหตุหลัก โดยมีสาเหตุรอง คือกระบวนการ
ทํางานท่ีซํ้าซ้อน ดังตารางท่ี 1 และตารางท่ี 2 และการจัดวางงานไม่ต่อเนื่อง ดังภาพที่ 2 ซ่ึงท้ัง 2 สาเหตุ ทําให้ใช้
เวลานาน จึงได้หาแนวทางลดขั้นตอนกระบวนการบรรจุช้ินงานให้เวลาการปฏิบัติงานลดลง ด้วยแผนผังการทํางานที่มี
พ้ืนที่เท่าเดิมแต่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 ผลการบันทึกเวลาการปฏิบัติงานของกระบวนการบรรจุช้ินงานรุ่น BMC ของ Line Packing Direct Export 
ก่อนปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 1 และตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 1 เวลาการปฏิบัติงานของกระบวนการบรรจุชิ้นงานก่อนปรับปรุง 

ลําดับ  ข้ันตอนการบรรจุช้ินงาน 
จํานวนคร้ังท่ีทําการศึกษาเวลา (วินาที) 

เวลา
รวม 

เวลา
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วินาที) 
1. ยกกลอ่งจาก Pallet มาที่ Station 6 6 7 7 6 6 7 6 6 7 64 6.4 

2. Set Photo ตาม Skid Label  
ด ูP/No ต้องตรงกนั 

4 3 4 4 5 5 3 3 3 4 38 3.8 

3. Scan Photo Spec 4 3 4 4 5 5 3 3 4 4 39 3.9 
4. ดตูัวอย่างช้ินงานที่หน้าจอ  

และตรวจสอบช้ินงาน 
5 4 5 5 6 5 6 5 5 6 52 5.2 

5. ใช้ปากกามาร์คตาม Key Point 8 8 9 8 9 9 8 8 8 8 83 8.3 

6. Scan tag และ E-K/B ที ่Plastic box 5 5 6 5 5 6 6 6 6 6 56 5.6 
7. Scan Skid Label 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 40 4.0 
8. Scan Label ที ่Print ออกมา  

และตดิ Label ที่ Plastic box 
4 3 4 4 4 3 3 4 4 3 36 3.6 

9. หยิบ Photo Speak เพ่ือดูรูปแบบกลอ่ง 6 5 5 6 6 5 6 5 5 6 55 5.5 

10. พับกล่องกระดาษ 28 27 28 28 28 27 26 27 28 27 274 27.4 
11. ตดิถุงพลาสตกิสําหรบัใส่ E-K/B ที่ข้างกล่อง 7 6 7 6 6 7 6 6 7 6 64 6.4 
12. ใส่ตัวรองกลอ่ง, วางกล่องบน  

Plastic box 
8 8 8 7 8 7 7 7 7 8 75 7.5 

13. เปรียบเทียบ P/ID, P/No, Label  
กับ P/No, Photo แล้วใส ่E-K/B  
ที่ถุงข้างกล่อง และตดิ Tag ที่ข้างกล่อง 

4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 44 4.4 

14. กวาดสายตาตรวจนบัจํานวนที่  
Photo กําหนด 

4 4 5 5 4 5 5 5 4 4 45 4.5 

15. Check photo spec. กับช้ินงาน 
และ Mark ที่กลอ่งกระดาษ 

5 5 5 5 4 5 4 4 5 4 46 4.6 

16. เอางาน 1 ช้ิน ใส่ลงกล่อง 
และตดิเทปกาว 

19 20 18 20 19 18 19 20 19 19 191 19.1 

17. ใส่ตัวรองอกีช้ันสําหรับงานที่เหลือ 7 6 6 6 7 7 7 7 7 6 66 6.6 

18. เอางานอีก 1 ช้ิน ใสล่งกลอ่ง  
และตดิเทปกาว 

19 19 19 18 19 19 18 19 18 18 186 18.6 

19 ตดิเทปกาวปิดกล่อง 10 11 10 10 11 11 11 10 10 11 105 10.5 
20. ตรวจสอบการบรรจุช้ินงานและช้ินงาน 

ในกลอ่ง 
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 30 3.0 

21. Scan Label ที่กลอ่งงาน 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 40 4.0 
22. Mark กลอ่งงาน 3 4 4 4 3 4 3 3 4 4 36 3.6 
23. Scan E-K/B ท่ีกล่องงาน 3 4 4 4 3 3 3 3 4 4 35 3.5 
24. ตดิเทปกาวที่มุมกล่อง 6 7 7 6 7 6 6 6 6 7 64 6.4 
25. ยกงานลง Site guard 8 8 7 7 8 7 7 8 8 8 76 7.6 

รวม 184 181 187 184 188 185 180 181 184 186 1,840 184.0 
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  จากตารางที่ 1 ได้แสดงถึงเวลาการปฏิบัติงานของกระบวนการบรรจุช้ินงานก่อนปรับปรุง จากการศึกษา
กระบวนการทํางานบรรจุช้ินงานรถยนต์ส่งออก พบว่า มีท้ังหมด 25 ขั้นตอน โดยผู้วิจัยจับเวลา จํานวน 10 คร้ัง 
ในทุกขั้นตอน โดยมีเวลารวมของการบรรจุช้ินงาน 1,840 วินาที และเวลาเฉลี่ย 184 วินาที 
 
ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการไหลของการบรรจุช้ินงานก่อนปรับปรงุ 

สถานี ข้ันตอนทํางาน 
เวลา สัญลักษณ์ 

(วินาที)           

Process  
Picking 

1. ยกกลอ่งจาก Pallet มาที่ Station 6           

2. Set Photo ตาม Skid Label ด ูP/No ตรงกัน 4          

3. Scan Photo Spec 4          

4. ดตูัวอย่างช้ินงานท่ีหน้าจอ และตรวจสอบช้ินงาน 5          

5. ใช้ปากกามาร์คตาม Key Point 8          

6. Scan tag และ E-K/B ที ่Plastic box 5          

7. Scan Skid Label 4          

8. Scan Label ที ่Print ออกมา และ ตดิ Label  
   ที ่Plastic box 

4          

Process  
Material 

9. หยิบ Photo Speak เพ่ือดูรูปแบบกล่อง 6          

10. พับกลอ่งกระดาษ 28          

11. ตดิถุงพลาสติกสําหรับใส่ E-K/B ที่ข้างกลอ่ง 7          

12. ใสต่ัวรองกล่อง, วางกล่องบน Plastic box 8          

Process  
Packing 

13. เปรียบเทียบ P/ID, P/No, Label กับ P/No,  
     Photoแล้วใส่ E-K/B ที่ถุงข้างกล่อง และตดิ  
     Tag ที่ข้างกลอ่ง  

4          

14. กวาดสายตาตรวจนับจํานวนที ่Photo กําหนด 4          

15. Check photo spec. กับช้ินงานและ Mark  
     ทีก่ล่องกระดาษ 

5          

16. เอางาน 5 ช้ิน ใสล่งกลอ่งและตดิเทปกาว 19          

17. ใสต่ัวรองอกีช้ันสําหรับงานที่เหลือ 7          

18. เอางานอีก 5 ช้ิน ใสล่งกล่อง และตดิเทปกาว 19          

19. ตดิเทปกาวปิดกล่อง 10          

Process  
Staging 

20. ตรวจสอบการบรรจุช้ินงานและช้ินงานในกล่อง 3          

21. Scan Label ที่กล่องงาน 4          

22. Mark กลอ่งงาน 3          

23. Scan E-K/B ที่กล่องงาน 3          

24. ติดเทปกาวที่มมุกล่อง 6          

25. ยกงานลง Site guard 8          

รวม 184 15 2 0 8 0 



 

38 วารสารสหศาสตรศ์รีปทุม ชลบุรี ปีที ่8 ฉบับที่ 1 มกราคม-เมษายน 2565 
Interdisciplinary Sripatum Chonburi Journal Vol. 8(1), January-April 2022 

 จากตารางที่ 2 ได้แสดงถึงแผนภูมิกระบวนการไหลของการบรรจุช้ินงานก่อนปรับปรุง จากการศึกษา
กระบวนการทํางานบรรจุช้ินงานรถยนต์ส่งออก พบว่า มีจํานวน 4 สถานีงาน ประกอบด้วย 1) สถานี Process Picking 
มี 8 ขั้นตอน ใช้เวลาบรรจุ 40 วินาที/กล่อง 2) สถานี Process Material มี 4 ขั้นตอน ใช้เวลาบรรจุ 49 วินาที/กล่อง 
3) สถานี Process Packing มี 7 ขั้นตอน ใช้เวลาบรรจุ 68 วินาที/กล่อง และ 4) สถานี Process Staging มี 6 ขั้นตอน 
ใช้เวลาบรรจุ 27 วินาที/กล่อง  
  3. วางแผนหาแนวทางแก้ไขปัญหา ทําการคิดวิเคราะห์ เพ่ือหาแนวทางการแก้ไขร่วมกับหัวหน้างาน โดย
การนําหลักการของเทคนิคการลดความสูญเปล่าในการดําเนินงาน Eliminate Combine Rearrange Simplify: 
ECRS มาประยุกต์ใช้และแยกแยะแต่ละกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่า (value added activity: VA) และกิจกรรมที่ไม่
สร้างคุณค่า (non value added activity: NVA) แบ่งออกเป็นอีก 2 ประเภท คือ ไม่มีคุณค่าแต่จําเป็นต้องปฏิบัติ 
และไม่มีคุณค่าและไม่จําเป็นต้องปฏิบัติ แสดงดังตารางที่ 3  
 
ตารางท่ี 3 วิเคราะห์กระบวนการโดยการแยกประเภทกิจกรรมโดยใช้เทคนิคลีน 

สถานี ขั้นตอนการบรรจุชิ้นงาน รุ่น BMC 
กิจกรรมที่สร้าง

คุณค่า 

กิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า 

ไม่มีคุณค่า 
แต่จําเป็น 
ต้องปฏิบัติ 

ไม่มีคุณค่า 
และไม่จําเป็น 
ต้องปฏิบัติ 

Process 
Picking 

1. ยกกล่องจาก Pallet มาท่ี Station - -  
2. Set Photo ตาม Skid Label ดู P/No  
    ต้องตรงกัน 

- -  

3. Scan Photo Spec  -  
4. ดูตัวอย่างช้ินงานท่ีหน้าจอ และตรวจสอบช้ินงาน - -  
5. ใช้ปากกามาร์คตาม Key Point   - 
6. Scan tag และ E-K/B ท่ี Plastic box  - - 
7. Scan Skid Label  - - 
8. Scan Label ท่ี Print ออกมา และ ติด Label  
    ท่ี Plastic box 

-  - 

Process 
Material 

9. หยิบ Photo Speak เพื่อดูรูปแบบกล่อง - -  
10. พับกล่องกระดาษ  - - 
11. ติดถุงพลาสติกสําหรับใส่ E-K/B ท่ีข้างกล่อง -  - 
12. ใส่ตัวรองกล่อง, วางกล่องบน Plastic box  - - 

 
Process 
Packing 

 

13. เปรียบเทียบ P/ID, P/No, Label กับ P/No,   
     Photo แล้วใส่ E-K/B ท่ีถุงข้างกล่อง และ 
     ติด Tag ท่ีข้างกล่อง  

- -  

14. กวาดสายตาตรวจนับจํานวนท่ี Photo กําหนด - -  
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สถานี ขั้นตอนการบรรจุชิ้นงาน รุ่น BMC 
กิจกรรมที่สร้าง

คุณค่า 

กิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า 

ไม่มีคุณค่า 
แต่จําเป็น 
ต้องปฏิบัติ 

ไม่มีคุณค่า 
และไม่จําเป็น 
ต้องปฏิบัติ 

 
 

Process 
Packing 

15. Check photo spec. กับช้ินงานและ  
     Mark ท่ีกล่อง 

- -  

16. เอางาน 1 ช้ิน ใส่ลงกล่องและติดเทปกาว  - - 
17. ใส่ตัวรองอีกช้ันสําหรับงานท่ีเหลือ  - - 
18. เอางานอีก 1 ช้ิน ใส่ลงกล่อง และติดเทปกาว  - - 
19. ติดเทปกาวปิดกล่อง  - - 

Process 
Staging 

20. ตรวจสอบการบรรจุช้ินงานและช้ินงานในกล่อง - -  
21. Scan Label ท่ีกล่องงาน  - - 
22. Mark กล่องงาน -  - 
23. Scan E-K/B ท่ีกล่องงาน -  - 
24. ติดเทปกาวท่ีมุมกล่อง  - - 
25. ยกงานลง Site guard -  - 

 
จากตารางที่ 3 ได้แสดงถึงแนวคิดที่จะปรับปรุงกระบวนการบรรจุช้ินงาน รุ่น BMC ของ Line Packing 

Direct Export เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน ด้วยการปรับปรุงแผนผัง Line Packing Direct Export ใหม่ 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานให้ดีย่ิงขึ้น ดังภาพที่ 4 และลดขั้นตอนการทํางานของพนักงานโดยการลดขั้นตอน
กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าและไม่จําเป็นต้องปฏิบัติออก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 4 แผนผังการทํางานหลังปรับปรงุ 
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 จากภาพที่ 4 หลังการปรับปรุงแผนผัง Line Packing Direct Export ใช้พนักงานในการทํางานบรรจุ
ช้ินงาน รุ่น BMC จํานวน 2 คน ได้แก่ สถานี Process Picking และสถานี Process Staging เพ่ือให้สอดคล้องกับ
กระบวนทํางาน ด้วยพ้ืนท่ีการทํางานเท่าเดิม 
   4. ตรวจสอบกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัยผลจากการวิจัย พบว่า ก่อนปรับปรุงการบรรจุช้ินงานใช้เวลาเฉลี่ย 
184 วินาที/กล่อง และหลังปรับปรุงใช้เวลาเฉลี่ย 135 วินาที/กล่อง เวลาลดลง 49 วินาที/กล่อง คิดเป็นร้อยละ 27 
เป็นไปตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัยท่ีต้ังไว้ไม่น้อยกว่าร้อยละ 10 ซ่ึงสอดคล้องตามนโยบายของบริษัท ผลจากการ
ปรับปรุงวิธีการบรรจุช้ินงานสามารถลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดขึ้น และมีผลทําให้ผลผลิตเพ่ิมขึ้นแสดงดังตารางท่ี 4 นอกจากนี้
ยังลดต้นทุนค่าแรงงานรายปีได้ แสดงดังตารางที่ 5  
 
ตารางท่ี 4 ผลผลิตการบรรจุช้ินงานก่อนและหลงัปรับปรุง 

รายละเอียด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
เวลาท่ีใช้ในการบรรจุ/กล่อง 184 วินาที/กล่อง 135 วินาที/กล่อง 
เวลาทํางาน/วัน 7.5 ช่ัวโมง/วัน (27,000 วินาที/วัน) 7.5 ช่ัวโมง/วัน (27,000 วินาที/วัน) 
ผลผลิต/วัน 27,000 วินาท/ีกล่อง 

184 วนิาที/กล่อง
 = 147 กล่อง/วัน 

27,000 วินาท/ีกล่อง 

135 วนิาที/กล่อง
 = 200 กล่อง/วัน 

ผลผลิตที่เพ่ิมขึ้น 200-147 = 53 กล่อง/วัน 
 
 จากตารางท่ี 4 ได้แสดงถึงผลผลิตการบรรจุช้ินงานก่อนและหลังปรับปรุง พบว่าเวลาทํางานท้ังหมด 7.5 
ช่ัวโมง/วัน หลังจากปรับปรุงแล้วสามารถลดเวลาบรรจุช้ินงาน/กล่อง ได้ 49 วินาที/กล่อง ดังน้ันจึงทําให้เวลาใน
การบรรจุช้ินงานใส่กล่องลดลงร้อยละ 27 ด้วยผลผลิตที่เพ่ิมขึ้น 53 กล่อง/วัน 
 
ตารางท่ี 5 ต้นทุนแรงงานต่อปีก่อนและหลังปรับปรุง 

รายละเอียด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
กระบวนการบรรจุช้ินงาน 25 ขั้นตอน 15 ขั้นตอน 
จํานวนพนักงาน 4 คน 2 คน 
เงินเดือน + โบนัส 6 เดือน 15,000 บาท x 18 เดือน x 4 คน  

= 1,080,000 บาทต่อปี 
15,000 บาท x 18 เดือน x 2 คน 
= 540,000 บาทต่อปี 

ลดต้นทุนค่าแรงงาน 1,080,000-540,000 = 540,000 บาทต่อปี 
 
 จากตารางที่ 5 ได้แสดงถึงต้นทุนแรงงานต่อปีก่อนและหลังปรับปรุง พบว่าหลังจากปรับปรุงแล้วขั้นตอน

ของการบรรจุช้ินงานลดลง 10 ขั้นตอน จํานวนพนักงานลดลง จํานวน 2 คน และสามารถลดต้นทุนค่าแรงงานได้ 
540,000 บาทต่อปี 
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ผลการวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษากระบวนการทํางานในการบรรจุช้ินงานของรถยนต์ กระบวนการบรรจุช้ินงานของรถยนต์ 
รุ่น BMC ของส่วนงาน Packing Direct Export โดยพ้ืนที่ในส่วนงานนี้เท่ากับ 48.96 ตารางเมตร โดยมีขั้นตอน
การทํางาน 4 สถานีงาน มีทั้งหมด 25 ขั้นตอน โดยผู้วิจัยทดลองจับเวลาในกระบวนการทํางานงานในการบรรจุ
ช้ินงานของรถยนต์ จํานวน 10 ครั้ง ในทุกขั้นตอน โดยมีเวลารวมของการบรรจุช้ินงาน 1,840 วินาที และเวลาเฉลี่ย 
184 วินาที ดังน้ี 

 สถานีงาน 1 กระบวนการยกช้ินงานขึ้นเครื่องจักรและตรวจสอบ (picking) มี 8 ขั้นตอน ใช้เวลาบรรจุ 
40 วินาที/กล่อง สถานีงาน 2 กระบวนการจัดเตรียมวัตถุดิบในการบรรจุช้ินงาน (material) มี 4 ขั้นตอน ใช้เวลาบรรจุ 
49 วินาที/กล่อง สถานีงาน 3 กระบวนการบรรจุช้ินงานลงกล่อง (packing) มี 7 ขั้นตอน ใช้เวลาบรรจุ 68 วินาที/ 
กล่อง และสถานีงาน 4 กระบวนการตรวจสอบกล่องช้ินงานและยกงานลงพาเลท (staging) มี 6 ขั้นตอน ใช้เวลา
บรรจุ 27 วินาที/กล่อง  

 จากการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังก้างปลาข้างต้น โดยการ
ระดมสมองของพนักงานในแผนกพบว่าปัญหาเกิดขึ้นจาก 4 สาเหตุ คือ เครื่องจักร วิธีการ วัตถุดิบ และพนักงาน 
โดยเลือกแก้ปัญหาที่วิธีการที่เป็นสาเหตุหลัก โดยมีสาเหตุรองคือกระบวนการทํางานที่ซํ้าซ้อน และการจัดวางงาน
ไม่ต่อเน่ือง ซ่ึงทั้ง 2 สาเหตุรองทําให้ใช้เวลานาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้หาแนวทางลดขั้นตอนกระบวนการบรรจุช้ินงาน
ให้เวลาการปฏิบัติงานลดลง ด้วยแผนผังการทํางานที่มีพ้ืนที่เท่าเดิมแต่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
  2. เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานในการบรรจุช้ินงานของรถยนต์ ได้ผลดังน้ี หลังจากที่มีการปรับพ้ืนที่จัดวาง
เรียบร้อย ได้มีการเลือกพนักงานส่วนหน่ึงมาอบรมการบรรจุงานตามพ้ืนที่ที่ปรับใหม่ และให้ทดลองการทํางานจน
เข้าใจกระบวนการบรรจุงาน หัวหน้างานและผู้วิจัยสังเกตการทํางานที่เปลี่ยนไปว่าควรปรับส่วนใดเพ่ิมเติมหรือไม่ 
จากน้ันทําการจับเวลาหลังปรับปรุงกระบวนการบรรจุงานใหม่ ดังตารางที่ 6 
 
 

 

 

 
 
 

ภาพที่ 5 การปฏิบัติงานบรรจุช้ินงานหลังปรับปรุง 
 

Process Packing Process Staging 
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ตารางท่ี 6 เวลาการปฏิบัติงานของกระบวนการบรรจุช้ินงานหลังปรับปรงุ 

   
 จากตารางที่ 6 ได้แสดงถึงเวลาการปฏิบัติงานของกระบวนการบรรจุช้ินงานหลังปรับปรุง จากการศึกษา
กระบวนการทํางานบรรจุช้ินงานรถยนต์ส่งออก พบว่า มีท้ังหมด 15 ขั้นตอน โดยผู้วิจัยจับเวลา จํานวน 10 คร้ัง 
ในทุกขั้นตอน โดยมีเวลารวมของการบรรจุช้ินงาน 1,350 วินาที และเวลาเฉลี่ย 135 วินาที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลําดับ ข้ันตอนการบรรจุช้ินงาน 
จํานวนครั้งท่ีทําการศึกษาเวลา (วินาที) 

เวลา
รวม 

เวลา
เฉล่ีย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วินาที) 
1. Scan Photo Spec 4 5 4 3 3 4 4 5 4 4 40 4.0 

2. Scan tag และ E-K/B ที ่Plastic box 5 6 5 5 5 5 5 4 5 5 50 5.0 

3. Scan Skid Label 3 4 4 3 4 4 5 5 3 5 40 4.0 
4. พับกล่องกระดาษ 28 27 26 28 29 28 28 29 28 29 280 28.0 
5. ตดิถุงพลาสตกิสําหรับใส ่E-K/B ที่ข้างกล่อง 7 6 6 7 8 7 8 6 8 7 70 7.0 

6. ใส่ตัวรองกลอ่ง, วางกล่องบน Plastic box 8 7 7 6 9 9 8 8 9 9 80 8.0 
7. เอางาน 5 ช้ิน ใส่ลงกล่องและติดเทปกาว 19 18 21 20 19 18 18 19 18 20 190 19.0 
8. ใส่ตัวรองอกีช้ันสําหรับงานที่เหลือ 8 7 6 6 7 7 8 6 7 8 70 7.0 
9. เอางานอีก 5 ช้ิน ใสล่งกลอ่ง และตดิเทปกาว 18 21 19 19 19 19 19 21 18 17 190 19.0 

10. ตดิเทปกาวปิดกล่อง 9 10 9 8 10 10 11 12 10 11 100 10.0 
11. Scan Label ที่กลอ่งงาน 2 4 4 5 6 4 5 4 4 2 40 4.0 

12. Mark กลอ่งงาน 3 3 3 3 2 3 2 2 5 4 30 3.0 
13. Scan E-K/B ท่ีกล่องงาน 3 2 3 5 4 3 2 3 2 3 30 3.0 

14. ตดิเทปกาวที่มุมกล่อง 6 7 6 7 6 7 5 4 6 6 60 6.0 
15. ยกงานลง Site guard 7 9 8 8 9 8 8 9 7 7 80 8.0 

  รวม   130 136 131 133 140 136 136 137 134 137 1,350 135.0 



 

ผ่านการรับรองคุณภาพวารสารของศูนย์ดัชนีการอ้างอิงวารสารไทย (TCI) วารสารกลุ่มท่ี 2 
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ตารางท่ี 7 แผนภูมิกระบวนการไหลของการบรรจุช้ินงานหลังปรับปรงุ 

 

สถานี ข้ันตอนทํางาน 
เวลา สัญลักษณ์ 

(วินาที)           

Process 
Packing 

1. Scan Photo Spec 4      
 

  
2. Scan tag และ E-K/B ท่ี Plastic box 5          
3. Scan Skid Label 4          
4. พับกล่องกระดาษ 28          
5. ติดถุงพลาสติกสําหรับใส่ E-K/B  
   ท่ีข้างกล่อง 

7          

6. ใส่ตัวรองกล่อง, วางกล่องบน  
    Plastic box 

8          

7. เอางาน 5 ช้ิน ใส่ลงกล่องและ 
   ติดเทปกาว 

19          

8. ใส่ตัวรองอีกช้ันสําหรับงานท่ีเหลือ 7          
9. เอางานอีก 5 ช้ิน ใส่ลงกล่อง  
   และติดเทปกาว 

19          

10. ติดเทปกาวปิดกล่อง 10          
11. Scan Label ท่ีกล่องงาน 4          
12. Mark กล่องงาน 3          
13. Scan E-K/B ที่กล่องงาน 3          
14. ติดเทปกาวที่มุมกล่อง 6          

Process 
Staging 

15. ยกงานลง Site guard 8          

รวม 135 12 1 0 2 0 
สรุป 

รวมจํานวนขั้นตอน/รวมเวลาเฉลี่ย (วินาที/กล่อง) 
- สถานี Process Picking  
- สถานี Process Material  
- สถานี Process Packing 
- สถานี Process Staging 

15 ขั้นตอน ใช้เวลา 135 วินาที/กล่อง 
- ตัดขั้นตอนนี้ 
- ตัดขั้นตอนนี้ 
- 14 ขั้นตอน ใช้เวลา 127 วินาที/กล่อง 
- 1 ขั้นตอน ใช้เวลา 8 วินาที/กล่อง 
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 จากตารางที่ 7 ได้แสดงถึงแผนภูมิกระบวนการไหลของการบรรจุช้ินงานหลังปรับปรุง จากการศึกษา
กระบวนการทํางานบรรจุช้ินงานรถยนต์ส่งออก พบว่า มีจํานวน 2 สถานีงาน ประกอบด้วย 1) สถานี Process 
Packing มี 14 ขั้นตอน ใช้เวลาบรรจุ 127 วินาที/กล่อง และ 2) สถานี Process Staging มี 1 ขั้นตอน ใช้เวลา
บรรจุ 8 วินาที/กล่อง โดยตัดสถานี Process Picking และสถานี Process Material ออกจากขั้นตอนการบรรจุ
ช้ินงาน  

 จากการวิเคราะห์การบรรจุช้ินงานของวิธีการใหม่หลังปรับปรุง พบว่า มีการจัดวางการทํางานที่ต่อเนื่องกัน 
ทําให้พนักงานไม่เสียเวลาในการเคลื่อนย้ายงาน ดังภาพที่ 5 และเม่ือนําเทคนิคการลดความสูญเปล่าในการดําเนินงาน 
Eliminate Combine Rearrange Simplify: ECRS มาประยุกต์ใช้และแยกแยะแต่ละกิจกรรมที่สร้างคุณค่า (value 
added activity: VA) และกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า (non value added activity: NVA) ดังตารางที่ 3-5 พบว่า
ใช้เวลาในการบรรจุช้ินงาน 135 วินาที/กล่อง ด้วย 2 สถานีงาน และ 15 ขั้นตอนการบรรจุช้ินงานรวมทั้งหมด  
 
ตารางท่ี 8 ข้อมูลการบรรจุช้ินงานในเดือนมกราคม (ก่อนปรับปรุง) และเดือนกุมภาพันธ์ (หลังปรับปรุง) 

เดือน 
สุ่มจับเวลา (10 ครั้ง)  เวลาเฉล่ีย

(วินาที) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
มกราคม 184 181 187 184 188 185 180 181 184 186 184 
กุมภาพันธ์ 135 131 133 135 139 140 134 130 135 136 135 

 
 จากตารางที่ 8 แสดงถึงข้อมูลการบรรจุช้ินงานในเดือนมกราคม (ก่อนปรับปรุง) และเดือนกุมภาพันธ์ 
(หลังปรับปรุง) ผู้วิจัยได้ทําการศึกษากระบวนการและสุ่มจับเวลาในเดือนมกราคม จํานวน 10 ครั้ง เวลาเฉลี่ย 184 
วินาที และเม่ือมีการปรับปรุงแล้ว จึงได้สุ่มจับเวลาในเดือนกุมภาพันธ์อีกครั้ง จํานวน 10 ครั้ง เวลาเฉลี่ย 135 วินาที 
พบว่า มีเวลาเฉลี่ยลดลง 49 วินาที 
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ตารางท่ี 9 สรุปผลการปรับปรุงการบรรจุช้ินงานใส่กล่อง (ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 

รายละเอียด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง 
ขั้นตอนการทํางาน 25 ขั้นตอน/กล่อง 15 ขั้นตอน/กล่อง 10 ขั้นตอน/กล่อง 
สถานีการทํางาน 

4 สถานีงาน 
สถานี Process Picking 
สถานี Process Material 
สถานี Process Packing 
สถานี Process Staging 

2 สถานีงาน 
สถานี Process Picking - 
ตัดทิ้ง 
สถานี Process Material- 
ตัดทิ้ง 
สถานี Process Packing 
สถานี Process Staging 

2 สถานีงาน 

เวลาทํางาน/วัน 7.5 ช่ัวโมง/วัน 
(27,000 วินาที/วัน) 

7.5 ช่ัวโมง/วัน 
(27,000 วินาที/วัน) 

- 

ผลผลิต/วัน 27,000 วินาท/ีกล่อง 

184 วนิาที/กล่อง
  

 = 147 กล่อง/วัน 

27,000 วินาท/ีกล่อง 

135 วนิาที/กล่อง
  

= 200 กล่อง/วัน 

53 กล่อง/วัน 

เวลาการบรรจุช้ินงาน 184 วินาที/กล่อง 135 วินาที/กล่อง 49 วินาที/กลอ่ง 
จํานวนพนักงาน 4 คน 2 คน 2 คน 
เงินเดือน + โบนัส 6 
เดือน 

15,000 บาท x 18 เดือน x 4 
คน = 1,080,000 บาท/ปี 

15,000 บาท x 18 เดือน x 2 
คน 
= 540,000 บาท/ปี 

540,000 บาท/ปี 

 
 จากตารางที่ 9 แสดงถึงการสรุปผลการปรับปรุงการบรรจุช้ินงานใส่กล่อง พบว่า ขั้นตอนการทํางานก่อน

ปรับปรุง 25 ขั้นตอน/กล่อง ด้วย 4 สถานีงาน หลังปรับปรุงเหลือ 15 ขั้นตอน/กล่อง ด้วย 2 สถานีงาน ลดลง 10 
ขั้นตอน/กล่อง 2 สถานีงาน และผลผลิต/วัน ก่อนการปรับปรุง 147 กล่อง/วัน หลังการปรับปรุง 200 กล่อง/วัน 
เพ่ิมขึ้นจากเดิม 53 กล่อง/วัน นอกจากน้ียังสามารถลดค่าแรงงานจากเดิมใช้แรงงาน จํานวน 4 คน ใน 1 ปี จะต้อง
จ่ายค่าแรงงานท้ังหมด 1,080,000 บาท/ปี หลังปรับปรุง จากการลดขั้นตอนการทํางานทําให้ลดพนักงานเหลือเพียง 
จํานวน 2 คน ใน 1 ปี ทําให้เกิดคา่แรงเพียง 540,000 บาท/ปี และสามารถลดค่าแรงต่อปีได้ถึง 540,000 บาท/ปี 
 

อภิปรายผล 
 จากการศึกษาและรวบรวมข้อมูลเบ้ืองต้น เพ่ือนํามาวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุในขั้นตอนการปฏบัิติงาน
การบรรจุช้ินงานใส่กล่อง พบว่า เวลาการผลิต (cycle time) เกินรอบความเร็วในการผลิต (takt time) ผู้วิจัยจึง
ระดมสมองวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นกับพนักงานที่เกี่ยวข้อง พบว่า สาเหตุเกิดจากมีบางขั้นตอนที่มากเกินความจําเป็น 
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ส่งผลให้เวลาการผลิตเกินรอบความเร็วในการผลิต ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ ณัฐนนท์ จิวะไพศาลพงศ์ (2555) 
การปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินการด้านห่วงโซ่อุปทานของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก และงานวิจัย ลัลนา 
สุวรรณา (2560) ศึกษาการลดต้นทุนด้วยเทคนิคการลดความสูญเปล่าในการดําเนินงาน Eliminate Combine 
Rearrange Simplify: ECRS หลังทราบสาเหตุของปัญหา ผู้วิจัยนําเทคนิคการลดความสูญเปล่าในการดําเนินงาน
มาใช้เป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหา และสอดคล้องกับงานวิจัยของ รัตนพงษ์ พงษ์สุวรรณ (2561) ท่ีศึกษากระบวนการ
ผลิต ลดขั้นตอนการปฏิบัติงาน กําหนดเวลามาตรฐาน และพัฒนามาตรฐานการปฏิบัติงานของกระบวนการผลิต 
โดยการประยุกต์การปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยเทคนิค การลดความสูญเปล่าในการดําเนินงาน ซ่ึงผู้วิจัยได้ทําการลด
และปรับขั้นตอนการบรรจุช้ินงานใส่กล่องจากเดิม 25 ขั้นตอน 4 สถานีงาน ซ่ึงต้องใช้จํานวนพนักงาน 4 คน ใช้เวลา
เฉลี่ยรวม 184 วินาที/กล่อง ผลผลิตต่อวันเท่ากับ 147 กล่อง/วัน จากน้ันผู้วิจัยได้จัดพ้ืนท่ีการบรรจุช้ินงานและจัดลําดับ
กระบวนการบรรจุช้ินงานใหม่ด้วยเทคนิคการลดความสูญเปล่าในการดําเนินงานเหลือเพียง 15 ขั้นตอน 2 สถานีงาน 
จํานวนพนักงานที่จําเป็นเพียง 2 คน ด้วยเวลาเฉลี่ยเพียง 135 วินาที/กล่อง ลดลงจากเดิม 49 วินาที/กล่อง คิดเป็น
ร้อยละ 27 และผลผลิตต่อวันเท่ากับ 200 กล่อง/วัน สามารถผลิตได้มากข้ึน 53 กล่อง/วัน สอดคล้องกับงานวิจัยของ 
จิรวัฒน์ วรวิชัย, ภาคภูมิ ใจชมภู, ธวัชชัย ไชยลังการ และณัฐภัทร กาญจนเรืองรอง (2563) การปรับปรุงวิธีการ
ทํางานการบรรจุช้ินงานขึ้นรูปพลาสติก กรณีศึกษา บริษัทผลิตช้ินส่วนรถจักรยานยนต์ พบว่า การปรับปรุงการทํางาน
สามารถลดเวลาการทํางานจาก 67.7 วินาที/กล่อง เหลือ 46 วินาที/กล่อง ลดลง 21.7 วินาที/กล่อง และผลผลิต/วัน 
ท่ีเพ่ิมมากข้ึน และยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ จักร ติงศภัทิย์ และสินัญช์อร ติระวิภาวัฒน์ (2559) เรื่องการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเคร่ืองประดับเงินด้วยหลักการของลีน ที่สามารถลดเวลานําในการผลิต ปริมาณงานในกระบวนการ
ผลิต และจํานวนพนักงานลดลง ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิม ร้อยละ 51.08 เป็นร้อยละ 58.20
คิดเป็นร้อยละ 7.12 ต่อ batch  
 

ข้อเสนอแนะ  
 1. หลังจากการลดขั้นตอนการบรรจุช้ินงานและปรับปรุงแผนผังการทํางานใหม่ ควรจัดทําวิธีปฏิบัติงาน 

(work instruction) เพ่ือให้พนักงานทํางานได้ตามขั้นตอนท่ีถูกต้อง และควรมีการจัดอบรมให้กับพนักงานถึง
กระบวนการทํางาน ให้พนักงานทํางานตามกระบวนการมากกว่าความเคยชิน นอกจากน้ีหัวหน้างานควรมีการ
ติดตามผลการปฏิบัติงานของพนักงานอย่างใกล้ชิด และมีการปรับปรุงค่าเป้าหมายให้ทันสมัยอยู่เสมอ เน่ืองจาก
อายุงานท่ีมากข้ึน ทําให้พนักงานมีความชํานาญในการทํางานมากขึ้นตาม  

 2. หลังจากได้แนวการลดขั้นตอนการบรรจุช้ินงานใส่กล่องของแผนก Shipping & Packing ของ Line 
Packing Direct Export ในส่วนของ body parts ของช้ินงานรุ่น BMC แล้ว ควรทําการขยายผลแนวทางการปรับปรุง
ไปยังกลุ่มลูกค้าอ่ืน ๆ หรือผลิตภัณฑ์อ่ืน ๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการบรรจุช้ินงานให้กับองค์กรได้ดีในภาพรวม 
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