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บทคัดย่อ 

 การวิจยัครั้ งน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาการจดัระบบการท างานคลงัวตัถุดิบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการเบิกจ่ายใน

คลงัเก็บวตัถุดิบท่ี2 ของบริษทักรณีศึกษาเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัไดน้ าเอามาท าการวิเคราะห์คน้หาสาเหตุแห่งปัญหาทฤษฎี

แผนผงัก้างปลา (Fishbone diagram) เพ่ือสามารถมองเห็นถึงการเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการท างานได้ด้วยหลกัการ

ลดความสูญเปล่า (MUDA) และใช้หลกั ECRS ลดการเกิดความสูญเปล่าและท าการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 

จากนั้นท าการเปรียบเทียบระหว่างการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยใช้แนวคิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองหรือ

แนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) ในการวดัผลประสิทธิภาพ 

 ผลการวิจยัพบว่าในปัจจุบนั เวลาขั้นตอนการจ่ายช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีมีขนาดเล็กชนิด Sealing ในโซนท่ี 4 นัน่มีการ

ใชเ้วลาในขั้นตอนการจ่ายช้ินส่วน Sealing 40นาที/รอบ ซ่ึงเกินจุดเป้าหมายท่ีไดก้ าหนดไว ้ เม่ือผูว้ิจยัไดน้ าการลดความสูญ

เปล่า (MUDA) ด้วยหลกัการ ECRSพร้อมทั้งท าการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการท างานในรูปแบบใหม่ โดยท าการเปลี่ยน

กระบวนการติดช้ินส่วน Sealing กบัตวัช้ินส่วน Drain pan, Inner ของชุดม างาน Sub ass’y ให้กบับริษทัช้ินส่วน Drain pan, 

Inner ทั้ง 3 บริษทัไดท้ าแทน ท าให้สามารถลดเวลาการท างานของกระบวนการจ่ายได ้12 นาที จากเดิม 40 นาทีลดเหลือ 28 

นาที และลดความสูญเปล่าต่าง ๆ ในกระบวนการท างานได้อีก งานวิจยัการศึกษาครั้ งน้ีจึงก่อให้เกิดการท างานในการเบิก

ของคลงัเก็บวตัถุดิบท่ี2 มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

บทน ำ 

 บริษทั ไดกิ้น อิดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นบริษทัผูผ้ลิตและจดัจ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศส าหรับท่ีพกัอาศัย

ไปจนถึงเคร่ืองปรับอากาศขนาดใหญ่ส าหรับการพาณิชย ์ และเป็นผูส่้งออกรายส าคญัท่ีส่งสินคา้ไปจ าหน่ายยงัเครือข่าย 

Asia-Oceania นอกจากน้ีบริษัทยงัเป็นศูนย์กลางท่ีรับผิดชอบและดูแลการบริหารงานของสาขาต่างๆในภาคพ้ืน Asia-

Oceania ท่ีมีช่ือเสียงดา้นการผลิตเคร่ืองปรับอากาศชั้นน าทัว่โลก เพราะมีการน าระบบการบริหารและเทคโนโลยีท่ีทันสมัย

เขา้มาใช้ในการผลิตคอมเพรสเซอร์, เคร่ืองปรับอากาศส าหรับท่ีพกัอากาศ และเคร่ืองปรับอากาศขนาดใหญ่ส าหรับการ

พาณิชย์ท่ีมีประสิทธิภาพสูง จึงจ าเป็นต้องให้ความส าคัญของคลังเก็บวตัถุดิบท่ี 2 ซ่ึงมีไวเ้พ่ือท าการพกัเก็บวตัถุดิบใน

ปริมาณท่ีมาก คลังเก็บวตัถุดิบมีวตัถุประสงค์เพ่ือท าการสนับสนุนการผลิต โดยคลังเก็บวตัถุดิบจะมีการเก็บวตัถุดิบท่ี

สามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มหลกั ๆ คือ กลุ่มแรกเป็นช้ินส่วนประกอบท่ีมีขนาดเล็กจะมีช้ินส่วนประกอบอยู่หลายชนิด เช่น 

สายไฟ  ท่อทองแดง  ฟองน ้ากนักระแทก  เป็นตน้  และกลุ่มท่ีสองเป็นช้ินส่วนประกอบท่ีมีขนาดใหญ่จะมีช้ินส่วนประกอบ

อยู่หลายชนิด เช่น มอเตอร์ คอมเพรสเซอร์ ลงักระดาษบรรจุภณัฑ ์และถาดโฟมกนัการกระแทก  เป็นตน้ หลกักระบวนการ

ท างานของคลงัเก็บวตัถุดิบท่ี 2 เร่ิมจากท าการรับ ท าการจดัเก็บ และท าการจ่ายช้ินส่วนประกอบให้กบัโรงงานผลิตท่ี 2 เพ่ือ

ท าการผลิตให้เป็นผลิตภณัฑ ์



 จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ผูศึ้กษาไดเ้ห็นถึงปัญหาท่ีพบภายในคลงัเก็บวตัถุดิบท่ี 2 คือ กลุ่มช้ินส่วนประกอบท่ีมีขนาด

เล็กชนิดฟองน ้ากนัการกระแทก ใชเ้วลาอยู่ท่ี 40 นาที ต่อรอบการเบิกจ่ายช้ินส่วน ซ่ึงถือว่าใชเ้วลาในการจ่ายช้ินส่วน

ประกอบนานกว่าท่ีควรจะเป็น คือ 30 นาทีต่อรอบการเบิกจ่าย เน่ืองจากตอ้งให้พนกังานชุดสนบัสนุนการประกอบไลน์การ

ผลิตท่ีมีพนกังานจ านวนจ ากดั เดินมารับช้ินส่วนประกอบชนิดฟองน ้ากนัการกระแทกท่ีจะน าไปติดกบัถาดโฟมกนัการ

กระแทก  เพ่ือจะท าการส่งช้ินส่วนท่ีท าการประกอบแลว้ส่งให้กบัไลน์การผลิตโรงงานผลิตท่ี 2 จึงท าให้กระบวนการผลิต

ของไลน์การผลิตโรงงานผลิตท่ี 2 หยุดชะงกัเพ่ือรอช้ินส่วนประกอบจากชุดสนบัสนุนการประกอบไลน์การผลิต ผูจ้ิวยัจึงมี

แนวคิดในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยใช ้แนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) เป็นเคร่ืองมือในการแกไ้ขปัญหาเพ่ือลดระยะเวลาใน

การจ่ายช้ินส่วนประกอบชนิดฟองน ้ากนัการกระแทกด้วยวิธีการลดความสูญเปล่า (MUDA) เพ่ือท าการปรับปรุง

กระบวนการท างานให้เร็วและมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น 

วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

1. เพ่ือลดระยะเวลาในกระบวนการจ่ายช้ินส่วนประกอบชนิดฟองน ้ากนัการกระแทกให้กบัไลน์การผลิตของ

โรงงานผลิตดว้ยวิธีการลดความสูญเปล่า (MUDA) 

2. เพ่ือศึกษาวิธีการปรับปรุงกระบวนการท างานต่อช้ินส่วนประกอบชนิดฟองน ้ากนัการกระแทกให้ไลน์การผลิต

สามารถด าเนินงานต่อไดอ้ย่างต่อเน่ืองดว้ยแนวคิดไคเซน็ (KAIZEN) 

ขอบเขตของกำรศึกษำ 

 งานวิจยัน้ีศึกษาเก่ียวกบัการเพ่ิมประสิทธิภาพในการลดระยะเวลาและท าการปรับปรุงกระบวนการจ่ายช้ินส่วน

ประกอบชนิดฟองน ้ากนัการกระแทก เพ่ือให้ชุดสนบัสนุนไลน์การผลิตท าการติดฟองน ้ากนัการกระแทกท่ีช้ินส่วนถาดโฟม

กนัการกระแทกและท าการส่งถาดโฟมกนัการกระแทกท่ีท าการติดฟองน ้าแลว้เขา้ไปในไลน์การผลิตให้ท าการผลิตเป็น

ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปให้ทนัเวลาท่ีก าหนด โดยจะมีการเร่ิมตั้งแต่ 1 ธนัวาคม 2563 ถึง 31 มีนาคม 2564 รวมเป็นระยะเวลา

ทั้งส้ิน 4 เดือน 

วิธีกำรด ำเนินวิจัย 

1. ขั้นตอนในการศึกษา 

 1.1 ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 

 1.2 ศึกษาสภาพการท างานในปัจจุบนัเพ่ือก าหนดปัญหาท่ีตอ้งการปรับปรุง 

 1.3 วิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาและพิจารณาแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

 1.4 ลงมือปฏิบตัิตามแผนการด างาน 

 1.5 รายงานผลการปรับปรุงและขอ้เสนอแนะ 

 

 



2. ประชากร 

 การศึกษาวิจยัในครั้ งน้ีไดท้ าการศึกษาขอ้มูลกระบวนการท างานของชุดการท างาน Sub ass’y ภายในคลงัเก็บ

วตัถุดิบท่ี 2 บริษทัไดกิ้น อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการจดัการคลงัจดัเก็บวตัถุดบิท่ีใชใ้น

การผลิต ประกอบเคร่ืองปรับอากาศจึงไม่สามารถวดัจากประชากรได ้เน่ืองจากเป็นปรับปรุงกระบวนการท างานให้เกิด

ประสิทธิภาพมากขี้น 

3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 

- แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ไดแ้ก่ คน้หาปัญหาท่ีเกิดขึ้นแลว้น ามาวิเคราะห์แสดงเป็น

แผนภาพกา้งปลา 

- การลดลดความสูญเปล่า (MUDA) ดว้ยหลกัการ ECRS ไดแ้ก่ การเขา้ไปร่วมปฏิบตัิงานจริง เพ่ือท าการสังเกต

กระบวนการท างานและพฤติกรรมการท างานของพนกังาน เพ่ือให้ไดข้อ้มูลท่ีเป็นจริงมากท่ีสุด 

- แนวคิด การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองหรือแนวคิด ไคเซ็น (KAIZEN) ท าการวดัผลประสิทธิภาพหลงัจากท าการ

ปรับปรุง 

4. วิธีการเก็บรวบรวมขอ้มูล 

 ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นขอ้มูลท่ีไดท้ าการศึกษาคน้ควา้จากขอ้มูลภายนอกและภายในองคก์รโดย

ขอ้มูลดงักล่าวเป็นขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดความสูญเปล่าในการท างานในส่วนของคลงัช้ินส่วน 

 ขอ้มูลปฐมภูมิ ( Primary Data ) เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาขั้นตอนการท างานในส่วนของขั้นตอนการรับ การ

จดัเก็บ และการจ่ายช้ินส่วนประกอบ ไดท้ าการสังเกตปัญหาท่ีไดเ้กิดขึ้นในคลงัเก็บวตัถุดิบ จากกระบวนการของช้ินส่วน 

Sealing และ Drain pan , Inner กอ่นท่ีจะส่งเขา้ไปในไลน์การประกอบช้ินส่วน  

ผลกำรด ำเนินกำรวิจัย 

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูล ผู ้ศึกษาได้ท าการค้นหาสาเหตุและวิเคราะห์ปัญหาด้วยทฤษฎีแผนผังก้างปลา 

(Fishbone diagram) เพ่ือคน้หากระบวนการท างานท่ีเกิดความสูญเปล่า(MUDA) และลดการเกิดความสูญเปล่า(MUDA) 

ดว้ยวหลกั ECRS จากนั้นท าการเปรียบเทียบระหว่างการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุง และใชแ้นวคิดการปรับปรุงอย่าง

ต่อเน่ืองหรือแนวคิดไคเซ็น (KAIZEN) ในการวดัผลประสิทธิภาพ โดยมีขั้นตอนการปฏิบติังานดงัต่อไปน้ี 

1. ศึกษาการท างานหลกัของคลงัเก็บวตัถุดิบ 

 

 



ขั้นตอนกระบวนการท างานของ Sealing และ Drain pan, Inner 

ภาพกระบวนการท างานตั้งแต่การรับ Sealing จนถึงไลน์การประกอบช้ินส่วน Drain pan, Innerไปท าการผลิต 

 จากภาพสามารถวิเคราะหค์วามสูญเปล่า (MUDA) ของกระบวนการท างานตั้งแต่การรับช้ินส่วน Sealing จนถึง

Ass’y line ท าการประกอบช้ินส่วน Drain pan, Inner โดยมีทั้งหมด 5 กระบวนการ คือ การรับและจดัเก็บช้ินส่วน, การจ่าย

ช้ินส่วน, การส่งช้ินส่วน, Sub ass’y ให้ท าการติด Sealing ท่ีตวั Drain pan, Inner ส่งช้ินงานให้กบั Ass’y line เพ่ือน าไปท า

การผลิต  

2. ปัญหาท่ีพบ 

 จากการศึกษากระบวนการท างานในส่วนของช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีมีขนาดเล็ก ผูว้ิจัยได้ทราบถึงปัญหาช้ินส่วน

วตัถุดิบท่ีมีขนาดเล็กชนิด Sealing ในโซนท่ี 4 นั้นมีจ านวนท่ีมีมากจึงส่งผลต่อการท างานของกระบวนการรับ การจดัเก็บ 

และการจ่ายช้ินส่วนวตัถุดิบช้ินส่วน Sealing เกิดความล่าช้าในการท างาน เน่ืองจากต้องรอกระบวนการรับและจัดเก็บ

ช้ินส่วนวตัถุดิบให้เสร็จเรียบร้อยก่อนจึงจะสามารถท าการจ่ายช้ินส่วน Sealing ได้ และยงัส่งผลกระทบต่อการท างานของ 

Sub ass’y เกิดการรองานท าให้ไม่สามารถส่ง Drain pan , Inner ไปยงั Ass’y line  ไดท้นัเวลา และยงัท าให้ Ass’y line  มีการ

ด าเนินงานท่ีล่าช้าเน่ืองจากมีการรองาน จากขั้นตอนการจ่ายช้ินส่วน Sealing มีการใช้เวลาอยู่ 40นาที/รอบ ซ่ึงเกินเวลท่ีได้

ก าหนดไวอ้ยู่ท่ี 10 นาที จากเวลาท่ีไดก้ าหนดไวใ้นกระบวนการจ่ายอยู่ท่ี 30 นาที/รอบ  

 

 

 



3. วิเคราะห์ปัญหาสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดขึ้น 

ภาพการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยวิธีแผนผงักา้งปลา 

 จากภาพพบว่ามีการเกิดความสูญเปล่า (MUDA) ในการเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory) จาก

กระบวนการรับและเก็บช้ินส่วนมีความล่าชา้เน่ืองจากว่าช้ินส่วน Sealing มีความตอ้งการใชช้ิ้นส่วน Sealing เพ่ือไปท าการ

ผลิตเคร่ืองปรับอากาศจ านวนท่ีมาก  และเกิดความสูญเปล่าในการรอคอย (Waiting) จากการรองานในกระบวนการจ่าย

ช้ินส่วนท่ีล่าชา้ เน่ืองจากตอ้งรอกระบวนการการรับและจดัเก็บช้ินส่วนให้เสร็จเรียบร้อยก่อนจึงจะสามารถท าการจ่าย

ช้ินส่วน Sealing ให้กบัชุดท างาน Sub ass’y ได ้

4. ท าการปรับปรุงดว้ยการลดความสูญเปล่า (MUDA) ด้วยหลกัการ ECRS 

 4.1 ท าการปรับเปลี่ยนกระบวนการติด Sealing ท่ีตวั Drain pan, Inner ดว้ยหลกัการ ECRS ในการก าจดั 

(Eliminate) 

 4.2 ท าการปรับเปลี่ยนกระบวนการรับและการจดัเก็บช้ินส่วน ดว้ยหลกัการ ECRS ในการรวมกนั (Combine) 

 4.3 ท าการปรับเปลี่ยนกระบวนการจ่ายช้ินส่วน ดว้ยหลกัการ ECRS ในการก าจดั (Eliminate) 

5. วิเคราะห์ผลการปรับปรุง 

 ผูว้ิจยัไดท้ าการวดัผลประสิทธิภาพดว้ยแนวคิดไคเซ็นการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (KAIZEN) ไดแ้ก่ 

1. ลดการรอคอยความล่าชา้จากขั้นตอนการจ่ายช้ินส่วน Sealing ให้กบัชุดการท างาน Sub ass’y   

การท างานท่ีมีการขนยา้ยท่ีไม่จ าเป็นของช้ินส่วน Sealing ซ่ึงสามารถลดเวลาการท างานของ

กระบวนการจ่ายได ้12 นาที จากเดิม 40 นาทีลดเหลอื 28 นาที   

2. ลดจ านวนการเก็บช้ินส่วนวตัถุดิบในการท าการผลิตมากเกินไปไดใ้นส่วนของช้ินส่วน Sealing ท่ี

ท าการเก็บไวท่ี้คลงัเก็บวตัถุดิบท่ี 2 



3. ลดการเคลือ่นยา้ยของช้ินส่วน Sealing ท่ีตอ้งท าการรับ จดัเก็บ และจ่าย ให้กบัทางชุด Sub ass’y   

4. ลดตน้ทุนในการจา้งพนกังานชุด Sub ass’y เน่ืองจากยา้ยขั้นตอนการติด  ช้ินส่วน Sealing ให้กบั

ทาง Supplier ไปแลว้จึงท าให้สามารถลดจ านวนพนกังานไปไดท้ั้งหมด 20 คน จาก 24 เหลืออยู่

เพียงแค่ 4 คนเท่านั้น 

 ดงันั้นจากท่ีไดท้ าการวดัประสิทธิภาพดว้ยแนวคิดไคเซ็นการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (KAIZEN) สรุปไดว้่า การ

ศึกษาวิจยัเร่ืองการจดัระบบคลงัวตัถุดิบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการเบิกจ่ายนั้น หลงัจากท าการปรับปรุงแลว้สามารถลด

ความสูญเปล่าในกระบวนการท างานได ้และยงัไดท้ าการปรับปรุงกระบวนการท างานอย่างต่อเน่ืองเพ่ือเกิดการท างานอย่าง

มีประสิทธิภาพ 

สรุปผลกำรศึกษำและข้อเสนอแนะ 

 หลงัจากท าการปรับปรุงสามารถสรุปไดด้งัน้ี สามารถลดความสูญเปล่าได ้เน่ืองจากคลงัเก็บวตัถุดิบไม่ตอ้งท าการ

รับ การจดัเก็บและการจ่ายช้ินส่วน Sealing ให้กบัทางพนกังาน Sub ass’y แลว้จึงท าให้ Ass’y line ไม่ตอ้งรอช้ินงานในการ

ประกอบเคร่ืองปรับอากาศให้เป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป และสามารถลดเวลาในกระบวนการจ่ายช้ินส่วนประกอบชนิดSealing 

ให้กบัไลน์การผลิตของโรงงานผลิต จึงท าให้ระบบการท างานในขั้นตอนการเบิกจ่ายของคลงัเก็บวตัถุดิบท่ี 2 มีกระบวนการ

ท างานท่ีเร็วและมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น 
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