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บทคัดย่อ 

งานวิจัยในครั้งนี้ได้ศึกษาเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพการขนถ่ายชิ้นส่วนภายในโรงงานของบริษัทผลิต

ชิ้นส่วนยานยนต์ มีวัตถุประสงค์เพื่อเปรียบเทียบวิธีการขนถ่ายในโรงงานรูปแบบเดิมและรูปแบบใหม่ และเพ่ือ

ศึกษากระบวนการขนถ่ายชิ้นส่วนภายในโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ซึ่งได้ศึกษาบริษัทกรณีศึกษาผู้ผลิตและจัด

จำหน่ายชิ้นส่วนยานยนต์ โดยได้ศึกษากระบวนการขนถ่ายชิ้นส่วน A ภายในโรงงาน โดยการใช้เครื่องมือแผนผัง

แสดงเหตุและผล พบปัญหา 3 ด้าน คือ 1) พนักงาน 2) อุปกรณ์ และ 3) วิธีการทำงาน และได้นำทฤษฎีการ

ปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองหรือไคเซ็น โดยการนำรถ AGV. มาใช้ในการขนถ่ายแทนการใช้พนักงาน 

ผลจากการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยการใช้รถ AGV. ช่วยลดขั้นตอนจากการใช้พนักงานมี 14 

ขั้นตอน เหลือขั้นตอนในการดำเนินการ 12 ขั้นตอน ซึ่งปรับปรุงจากการให้พนักงานวางกล่องเปล่า และหยิบกล่อง

ชิ้นงานที่ผลิตเสร็จขึ้นรถเข็น dolly ซึ่งรถ AGV. สามารถวางกล่องเปล่า และหยิบกล่องชิ้นงาน จาก Karakuri 

Kaizen ได้ภายในเวลาเดียวกัน ซึ่งช่วยลดขั้นตอนการทำงานที่ซับซ้อน และสามารถลดพนักงานที่ใช้ในการขนถ่าย

ช้ินส่วน A ได้ 1 คน ทำให้ต้นทุนลดลง 53.70 %  

คำสำคัญ:  การขนถ่ายช้ินส่วนภายในโรงงาน, ไคเซ็น, รถ AGV 
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ABSTRACT 

 The aim of the present study is to present about increasing the efficiency of parts handling 

in the automotive parts factory. The objectives of the project are 1) to compare between the old 

process and the new process of parts handling. 2) to study the parts handling process. The 

purpose of this study is to identify three aspects of the problem by using a cause and effect 

diagram as following 1)  employee 2) equipment and 3) process. The research instruments were 

cause and effect diagram was applied to find a root cause of the problem and Kaizen theory. As 

a result, we used AGV to support the process instead of an employee. 

 The result of the improvement to increase efficiency by using the AGV. It reduces the 

steps from the use of an employee. There are 14 steps left in 12 steps, which is improved by 

were employee placed the empty boxes. And pick up the box for the finished product on the 

dolly cart, where the AGV. Can place the empty box. And pick up a box of pieces from Karakuri 

Kaizen at the same time. Which simplifies the work process And one person can be reduced for 

handling parts A, resulting in a 53.70% reduction in cost. 

KEYWORDS: parts handling in factory, Kaizen, AGV 

 

บทนำ 

 บริษัท โตโยด้า โกเซ (ประเทศไทย) จำกัด มีปรัชญาในการทำงาน คือ ให้ความสำคัญและใส่ใจในทุก

กระบวนการผลิตเพื่อให้ผลิตภัณฑ์ทุกชิ้นมีมาตรฐานและคุณภาพควบคู่ไปกับต้นทุน บริษัทจึงมีความมุ่งมั่นในการ

ปรับปรุงคุณภาพการทำงานอย่างต่อเนื่องเพื่อส่งมอบผลิตภัณฑ์ที่ดีที่สุดให้กับลูกค้า โดยทางบริษัทได้เล็งเห็นถึง

ปัญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน 3-1 เกี่ยวกับกิจกรรมการขนถ่ายภายในโรงงาน ซึ่งยังมีการทำงานโดยใช้แรงงานคน

ในการหยิบ และขนถ่ายชิ้นส่วนตามคำสั่งซื้อ ก่อให้เกิดปัญหาด้านระยะเวลาในการหยิบ ปริมาณชิ้นส่วนที่สามารถ

หยิบและขนถ่ายได้มีปริมาณน้อยและไม่แน่นอน เกิดความผิดพลาด และปัญหาความต่อเนื่องของการหยิบชิ้นส่วน

ในแต่ละรอบการขนส่ง ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงมุ่งเน้นที่จะทำการศึกษาและเสนอแนวทางในการปรับปรุงพัฒนา 

วิเคราะห์ปัญหาด้วยทฤษฎีไคเซ็น (Kaizen) เครื่องมือผังก้างปลา โดยมีการนำ Automated Guided Vehicle 

(AGV) มาใช้ทำงานร่วมกับ Karakuri Kaizen เพื่อให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ลดความผิดพลาดที่เกิดจากการ

ทำงานในรูปแบบเดิม เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการขนถ่าย และนำไปสู่การเพิ่มความสามารถในการดำเนินงาน

ภายในโรงงาน 3-1 เพ่ือให้ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าท่ีมีแนวโน้มจะเพ่ิมข้ึนได้อย่างย่ังยืน 
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ทบทวนวรรณกรรม 

 การขนถ่ายวัสดุ (Materials Handling) คือ การจัดเตรียมสถานที่และตำแหน่งของวัสดุเพื่ออำนวยความ

สะดวกในการเคลื่อนย้ายหรือจัดเก็บรักษา ซึ่งการจะทำให้เกิดสิ่งเหล่านี้ต้องอาศัยการสรรหาเครื่องมือและอุปกรณ์

การขนถ่ายวัสดุที่เหมาะสมมาใช้ให้เหมาะสมกับงาน (สมศักด์ิ. 2533 : 42) โดยเก็บรวบรวมข้อมูลจัดทำเป็น

แผนภูมิกระบวนการ (Process Charts) ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบชิ้นส่วน พนักงานที่เคล่ือนไปใน

กระบวนการพร้อม ๆ กัน (จันทร์ศิริ สิงห์เถื่อน, 2551) ได้ทำการวิเคราะห์ข้อมูลโดยการใช้ผังแสดงเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagram) เป็นแผนผังแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาและสาเหตุ (ศุภพัฒน์ ปิงตา, 2557) 

และไคเซ็น (Kaizen) คือ การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดไป (HRNOTE Team, 2563) ซึ่งใช้หลักการ ‘ECRS’ ใน

การปรับปรุงกระบวนการ และนำรถขนถ่ายอัตโนมัติ (AGV) คือ ระบบขับเคลื่อนในอาคารโดยไม่ต้องใช้คน มา

สนับสนุนกระบวนการขนถ่ายเพิ่มประสิทธิภาพในโรงงานอุตสาหกรรม ลดข้อผิดพลาดและปัญหาที่เกิดจากการใช้

แรงงานคน (Riverplus, 2564) 

กรอบแนวคิดการวิจัย 

ข้ันตอนการดำเนินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. เกบ็รวบรวมข้อมลูทีเ่กี่ยวข้อง        ข้อมูลพื้นที่ ระยะทาง ข้ันตอนการทำงาน และเอกสารที่เกี่ยวข้องอื่น ๆ  

3.1.3 วิเคราะห์ปัญหาที/พบ 

4. ออกแบบวิธีแก้ไขปัญหา        นำทฤษฎีการปรับปรงุอย่างต่อเน่ืองหรือไคเซ็น (Kaizen) 

5. ดำเนินการแก้ไขและปรับปรุง         ดำเนินการแก้ไขตามวิธีที่ได้จากการทำไคเซ็น เปรียบเทียบผลลัพธ์ 

s 

6. สรุปผลการดำเนินการ         สรุปผลที่ได้จากการศึกษาวิจัยและข้อเสนอแนะต่าง ๆ  

1. ศึกษากระบวนการทำงาน          กระบวนการใช้พนักงานในการหยิบช้ินส่วนและขนถ่ายในปจัจบุัน  

3. วิเคราะห์ปัญหาท่ีพบ         ใช้ทฤษฎีแผนผังแสดงเหตุผลหรือผังก้างปลา (Cause and Effect diagram) 

  

ภาพประกอบท่ี 1 แสดงข้ันตอนการวิจัย 
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วิธีการวิจัย  

การเก็บรวบรวมข้อมูล ประกอบด้วยข้อมูล 2 แหล่ง 

1. ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) การรวบรวมจากสอบถามและสังเกตเกี ่ยวกับกระบวนการทำงาน 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในพ้ืนท่ีการทำงานของโรงงาน 3-1 โดยการลงพ้ืนท่ีหน้างานท่ีเก่ียวข้องเป็นระยะเวลา 4 เดือน 

2. ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นการนำข้อมูลจากที่ทางบริษัทมีการรวบรวมข้อมูลไว้ และจาก

แหล่งค้นคว้าแหล่งอ่ืน ๆ ท่ีมีส่วนเก่ียวข้องเพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงเพ่ิมเติม 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย 

 1. การสัมภาษณ-จากพนักงานที่เกี่ยวข9อง โดยทำการสัมภาษณ-พนักงาน Shopping ชิ้นสHวน A จำนวน 1 

คน พนักงานท่ีเก่ียวข9องกับโรงงาน 3-1 จำนวน 1 คน และหัวหน9าผู9ควบคุมดูแลท่ัวไป (Supervisor) จำนวน 1 คน 

ซ่ึงใช9แบบสอบภามการสัมภาษณ-แบบไมHมีโครงสร9าง 

 2. ทฤษฎีแผนผังแสดงเหตุผล (Cause and Effect Diagram) หรือ ผังก9างปลา มาใช9ในการค9นหาปoญหา

และสาเหตุของปoญหาท่ีเกิดข้ึนแล9วนำมาวิเคราะห- โดยการระดมความคิดและคำตอบจากแบบสัมภาษณ-มาใช9 

 3. ทฤษฎีการปรับปรุงอยHางตHอเน่ืองหรือไคเซ็น (Kaizen) มาใช9ในการหาแนวทางในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของการขนถHายภายในโรงงาน 

ผลการศึกษาวิจัย 

 จากการศึกษาขั้นตอนการทำงานของการขนถ่ายรูปแบบเดิมโดยการให้พนักงานเป็นผู้ดำเนินการตลอด

กระบวนการทำงาน มีกระบวนการในการทำงาน 14 ขั้นตอน โดยพนักงานจะเป็นผู้หยิบกล่องเปล่า และกล่อง

ชิ้นงานที่ผลิตเสร็จจาก Karakuri Kaizen ซึ่งจะดำเนินการขนถ่ายโดยการใช้รถเข็น dolly ทำให้พนักงานเกิดการ

รอคอยระหว่างหุ่นยนต์ผลิตชิ้นงาน และเกิดกระบวนการทำงานที่ซ้ำซ้อนจากการหยิบ-วางกล่อง ดังนั้นจึงได้

ปรับปรุงกระบวนการโดนการนำไคเซ็น วิธี ECRS มาปรับปรุงกระบวนการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการขน

ถ่ายจาก Injection Station ไปยังพ้ืนท่ี Shopping Station โดยการนำรถ AGV. มาสนับสนุนกระบวนการขนถ่าย 

ซึ่งสามารถลดกระบวนการทำงานตั้งแต่การรับคำสั่งซื้อของลูกคนค้า จากเดิมที่มีขั้นตอน 14 ขั้นตอน เหลือ 12 

ข้ันตอน โดยเปรียบเทียบในส่วนข้ันตอนการขนถ่ายลดลงจาก 6 ข้ันตอน เหลือ 4 ข้ันตอน ดังตารางท่ี 1 

พนักงาน รถ AGV. 

1. พนักงานนำกลHองเปลHาจาก พื ้นที ่ Shopping ไป

เติมท่ี Injection Station 

1. รถ AGV ขนกลHองเปลHาจาก Shopping station 

ไปยัง Injection station 
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2. พนักงานวางกลHองเปลHาลงบน Karakuri Kaizen ณ 

Injection Station 

2. รถ AGV ปลHอยกลHองเปลHาลงบนราง Karakuri 

Kaizen พร9อมกับรับกลHองช้ินสHวนท่ีผลิตเสร็จ 

3. พนักงานรอหุHนยนต-ผลิตช้ินสHวน A 3. รถ AGV ขนย9ายกลHองช้ินสHวน A ไปยัง Shopping 

Station 

4. พนักงานรอกลHองชิ ้นงานผลิตเต็มราง Karakuri 

Kaizen 

4. รถ AGV ปลHอยกลHองงานชิ ้นสHวน A ลงบนราง 

Karakuri Kaizen ที ่ Shopping Station พร9อมกับ

การรับกลHองเปลHาขนย9ายไปยัง Injection station 

5. พนักงานยกกลHองชิ ้นงานที ่ผลิตเสร็จใสHรถเข็น 

Dolly 

 

6. พนักงานเคลื่อนย9ายชิ้นงานที่ผลิตเสร็จมายังพื้นท่ี 

Shopping 

 

ตารางท่ี 1 เปรียบเทียบข้ันตอนการขนถ่ายโดยการใช้พนักงาน และรถ AGV. 

 เม่ือนำรถ AGV. มาใช้ สามารถลดต้นทุนท่ีเกิดจากการจ้างพนักงานท่ีใช้ในการขนถ่ายช้ินส่วน A ลงจำนวน 

1 คน จากการนำรถ AGV. มาสนับสนุนกระบวนการขนถ่าย ดังท่ีแสดงในตารางท่ี 2 

สนับสนุนกิจกรรมการขนถ่าย ต้นทุน (บาท/เดือน) 

พนักงาน 18,000 

รถ AGV. 8,333 

ผลต่าง 9,667 

ลดต้นทุนลงได้  53.70 % 

ตารางท่ี 2 แสดงเปรียบเทียบผลท่ีได้จากการปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถ่ายภายในโรงงาน 

สรุปผลการวิจัย 

 จากการศึกษาเพื่อต้องการเพิ่มประสิทธิภาพการขนถ่ายชิ้นส่วนภายในโรงงาน มีขอบเขตการทำงาน

ภายในโรงงาน 3-1 เส้นทางการขนถ่ายชิ้นส่วน A ซึ่งผู้ศึกษาได้ทำการรวบรวมข้อมูลพื้นที่ภายในโรงงาน ระยะทาง

ที่ใช้ในการขนถ่าย ขั้นตอนการทำงาน จากการสัมภาษณ์พนักงานที่เกี่ยวข้อง โดยได้นำข้อมูลที่ได้รับมาวิเคราะห์

โดยการใช้แผนผังแสดงเหตุผลหรือแผนผังก้างปลา และทฤษฎีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องหรือไคเซ็นเพื่อหา

แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถ่ายภายในโรงงาน จากการวิเคราะห์ข้อมูลโดยเครื่องมือแผนผัง

ก้างปลาทำให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหา พบปัญหา 3 ด้าน คือ 1) พนักงาน เกิดจากพนักงานทำงานได้ไม่เต็ม

ประสิทธิภาพ พนักงานล้า และพนักงานเกิดการรอคอยในกระบวนการทำงาน 2) อุปกรณ์ ซ่ึงไม่มีการนำเทคโนโลยี
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มาใช้กับอุปกรณ์การขนถ่าย และอุปกรณ์ไม่สามารถรองรับสายการผลิตได้อย่างเต็มท่ี และ 3) วิธีการทำงาน ที่มี

ข้ันตอนการทำงานท่ีซ้ำซ้อน จึงได้นำทฤษฎีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองหรือไคเซ็น โดยการใช้วิธี ECRS โดยการปรับ

กระบวนการทำงานที่ทำให้เกิดการรอคอยหุ่นยนต์ผลิต และการรอคอยหยิบกล่องชิ้นงานที่ผลิตเสร็จ รวบรวม

ข้ันตอนในการทำงาน ให้มีการวางกล่องเปล่าพร้อมกันกับเวลาท่ีหยิบกล่องช้ินงานท่ีผลิตเสร็จ และได้เสนอแนวทาง

ในการนำรถ AGV. มาใช้ในกระบวนการขนถ่าย 

 พบว่ากระบวนการในการรับคำสั่งซื้อชิ้นส่วน A ในส่วนของกิจกรรมการขนถ่าย สามารถลดขั้นตอนลงได้ 

จากกระบวนการทำงานโดยการใช้พนักงานมี 14 ขั้นตอน และเมื่อนำรถ AGV. มาสนับสนุนกระบวนการการขน

ถ่ายจะมีขั้นตอนในการดำเนินการเพียง 12 ขั้นตอน ทำให้ช่วยลดกระบวนการการทำงานที่ซ้ำซ้อนของพนักงาน  

ทำให้การทำงานสามารถดำเนินไปอย่างง่ายย่ิงข้ึน จากการรวมกระบวนการทำงานให้เกิดข้ึนพร้อมกัน และจากการ

ลดพนักงานได้ 1 คน ทำให้ลดต้นทุนท่ีเกิดข้ึนลดลง 53.70% 

ข้อเสนอแนะ 

 1. เนื่องจากภายในโรงงานมีการนำรถ AGV. มาใช9หลายคัน จึงทำให9การจับระยะเวลาในการทำงานของ 

AGV. ท่ีใช9ในการขนถHายช้ินสHวน A มีการหยุดชะงัก จากการหยุดเพ่ือสวนกันของรถ AGV. ภายในโรงงาน 

 2. เมื่อมีการนำรถ AGV. มาใช้ทำให้ลดการจัดจ้างพนักงานในการสนับสนุนกระบวนการขนถ่าย 1 คน ซ่ึง

หากภายในอนาคตรถ AGV. มีปัญหา อาจจะทำให้กระบวนการขนถ่ายหยุดชะงัก เนื่องจากไม่มีพนักงานสำรองใน

การขนถ่ายแทนการใช้รถ AGV. 
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