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บทคัดย่อ 

งานวิจยัน้ีมีจุดประสงคเ์พ่ือศึกษาและวิเคราะห์สภาพการด าเนินการโหลดสินคา้ของอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ 
และวิเคราะห์หาจุดคอขวด (bottleneck) ของกระบวนการดว้ยแผนภาพสายธารคุณค่า ท่ีน าไปสู่การหาแนวทางการลดระยะเวลา
ท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าของกระบวนการโหลดสินคา้ ประกอบกบัการน าแบบจ าลองสถานะการ มาช่วยในการหาผลลพัธ์ และ
เปรียบเทียบผลลบัของแต่ละแนวทางโดยใช้คลงัสินคา้ส าเร็จรูปของบริษทั ไดก้ิน ซ่ึงเป็นบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองปรับอากาศ เป็น
ตวัแทนของการศึกษาโดยมีเกณฑ์ช้ีวดัประสิทธิภาพของการปรับปรุง 2 เกณฑ์ประกอบดว้ย ระยะเวลารวมเฉล่ียของการเขา้มา
รับสินคา้และระยะเวลารอคอยเฉล่ียเพ่ือโหลดสินคา้ของรถบรรทุกซ่ึงจากการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของคอขวดท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการโหลดสินคา้ พบว่าเกิดจากการท่ีมีชุดโหลดสินคา้ไม่เพียงพอต่อช่องโหลดสินคา้ท าให้รถท่ีเขา้มารับสินคา้มีเวลารอ
งานท่ีนาน จึงน าไปสู่การน าเสนอแนวทางการลดระยะเวลาการโหลดสินคา้ 4 แนวทางไดแ้ก่ 1.) การเพ่ิมจ านวนชุดโหลดใน
กระบวนการโหลดสินคา้ 2.)การจดัตารางรถบรรทุกตูค้อนเทนเนอร์ให้ชดัเจน 3.)การจดัต าแหน่งของการวางสินคา้ 4.)การน า 
Hand lift หรือ Hand stacker มาใชใ้นการโหลดสินคา้ 

1. บทน า (INTRODUCTION) 

การบริหารพ้ืนท่ีภายในอาคารคลงัจดัเก็บผลิตภณัฑข์องบริษทั Daikin ผูรั้บผิดชอบมีหนา้ท่ีในการวางแผนการควบคุม
การรับผลิตภณัฑ์และดูแลระบบไคเซ็น (Product Receiving Control & Kaizen Section)  มีกิจกรรมท่ีตอ้งด าเนินการในการรับ
และส่งออกผลิตภณัฑ์จากโรงงานจ านวน 3 แห่ง ซ่ึงแต่ละแห่งไดแ้บ่งออกเป็น 3 โซนใหญ่ๆ ไดแ้ก่ Assortment 1รับสินคา้จาก
โรงงานท่ี1 ทั้ง Indoor (ตวัแอร์) และ Outdoor (คอมเพรสเซอร์แอร์) Assortment 2 รับสินคา้จากโรงงานท่ี 2 ทั้ง Indoor , Outdoor  
และ Assortment 3 รับจากโรงงานท่ี3 ทั้งIndoor , Outdoor ระบบการบริหารงานภายในอาคารคลงัจดัเก็บผลิตภณัฑ์จะเร่ิมตั้งแต่ 
การล าเลียงเคร่ืองปรับอากาศของแต่ละโรงงานดงักล่าวมายงัคลงัจดัเก็บผลิตภณัฑโ์ดยใชส้ายพานล าเลียง (conveyor) ท่ีเช่ือมจาก
โรงงานมาถึงบริเวณAssortmentของคลงัสินคา้ ผลิตภณัฑท่ี์ถูกล าเลียงมายงัคลงัสินคา้จะผา่นเคร่ืองออโตแ้สกน (Auto scan) เพื่อ
ท าการบนัทึกรับผลิตภณัฑ์ในระบบคลงัสินคา้ ในกระบวนการคดัแยกพนักงานจะเป็นผูค้ดัแยกสินคา้โดยจะตอ้งท าการระบุ
ต าแหน่ง (Location) ของสินคา้ตามคลงัสินคา้ท่ีใชใ้นการจดัเก็บ สินคา้ท่ีอยู่ในส่วนของ Main W/H จะถูกจดัเก็บไวท่ี้ DIT เพื่อ
รอท าการส่งออก ส่วนสินคา้ท่ีถูกระบุเป็น(DLC,SLF,SLO,Kline) จะถูกส่งไปยงั Tent W/Hท่ีอยูใ่นโรงงาน เพื่อท าการ ขนยา้ยไป
ยงัคลงัสินคา้ภายนอก 



การศึกษาคร้ังน้ีจึงไดท้  าการวิเคราะห์กระบวนการท างาน และศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการศึกษา
ในคร้ังน้ีไปใชใ้นการวางแผนเพ่ือลดตน้ทุนและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการส่งออกและพ้ืนท่ีMain W/H (DIT) พร้อมทั้ง
น าเสนอแนวทางในการพฒันาปรับปรุงแกไ้ขเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด 

2. ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

งายวิจยัน้ีผูวิ้จยัตอ้งการศึกษาหลกัของการจดัการคลงัสินคา้เพ่ือน ามาใชป้รับปรุงในกระบวนการโหลดสินคา้ซ่ึงปัญหา
ท่ีน ามาใชใ้นการคน้ควา้งานวิจยัน้ีเป็นปัญหาซ่ึงมีความเฉพาะในส่วนของกระบวนการท างานของบริษทั ผูวิ้จยัจึงไดน้ าทฤษฎี
เร่ืองการบริหารคลงัสินคา้และโครงสร้างของคลงัสินคา้มาปรับใชก้บัการแกปั้ญหา รวมถึงคน้ควา้เคร่ืองมือท่ีจะน ามาวิเคราะห์
ปัญหาเพ่ือปรับปรุงแกไ้ข มีหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

1. การจดัการคลงัสินคา้ (Warehouse Management)  
ความหมายของการจดัการคลงัสินคา้ คลงัสินคา้ (warehouse) หมายถึง พ้ืนท่ีท่ีไดว้างแผนแลว้ เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพใน การ
ใชส้อยและการเคล่ือนยา้ยสินคา้และวตัถุดิบ โดยคลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีในการจดัเก็บสินคา้ ระหว่างกระบวนการเคล่ือนยา้ย เพื่อ
สนบัสนุนกระบวนการผลิตและการกระจายสินคา้ ซ่ึงสินคา้ ท่ีถูกจดัเกบ็ในคลงัสินคา้ (warehouse) 

2.การวางผงัสถานประกอบการ (Layout)  

ความหมายของการวางผงัประกอบการ การก าหนดต าแหน่งของพ้ืนท่ีปฏิบติังาน การติดตั้งเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ การก าหนดทิศ 
ทางการไหลของทรัพยากร และผลิตภณัฑ ์เพื่อให้การผลิตสินคา้หรือการบริการเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุดในปัจจบุนั
บริษทั ไดก้ิน อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) ใชรู้ปแบบในการจดัวางคลงัสินคา้แบบผสมระหว่างตามกระบวนการผลิต (Process 
Layout) ท่ีจะจดัตามรูปแบบของสายการผลิตท าให้ไม่มีการปนของสินคา้จากทั้ง 3 โรงงาน และการวางผงัแบบกลุ่มเซลล ์(Work 
Cell Layout)  ซ่ึงมีประโยชน์ในการจดัหมวดหมู่หรือลกัษณะการใชง้านเหมือนกนัไวใ้นโซนเดียวกนั การจดัแบบผสมจะท าให้
ให้เกิดความยืดหยุน่ในการท างานมากท่ีสุดจากการน าลกัษณะเดน่และขอ้ดีของแต่ละแบบมาปรับใชใ้ห้เหมาะกบัคลงัสินคา้ 

 

 

3.แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping; VSM) 

แผนภูมิสายธารคุณค่า เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัในการเร่ิมตน้วิเคราะห์กระบวนการซ่ึงไดรั้บการยอมรับจากบริษทัชั้นนา
ระดบัโลกว่าเป็น การสังเคราะห์วิธีปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด (Best Practice) และไดรั้บความนิยมล่าสุดในการปรับปรุงการผลิต เป็น
รูปแบบที่ดีเยี่ยมในการจดัการดว้ยสายตา (Tapping et al., 2007)  

4.งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 



จารุวิทย ์ไกรวงศ ์และ สิริอร เศรษฐมานิต (2020) ไดท้  าการศึกษาและ วิเคราะห์สภาพการด าเนินงานกระบวนการ
โหลดสินคา้ ของอุตสาหกรรมวสัดุทดแทนไม ้และเพื่อวิเคราะหห์าจุด คอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการดว้ยแผนภาพ 

(Koch & Lödding, 2014) วิจยัเร่ือง Requirements for a Value Stream Mapping in Make-To-Order Environments ซ่ึง
จากการศึกษาวิจยัความตอ้งการในการใช ้VSMในอุตสาหกรรม Make-To-Order (MTO) 

ธิญาดา ใจไหมคร้าม (2559) จากวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในเร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ กรณีศึกษา 
คลงัสินคา้ 2 ราษฎร์บูรณะ จากผลการศึกษา เร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ พบว่าแนวทางท่ีใชใ้นการศึกษา
เพื่อแกไ้ขปัญหาการจดัการคลงัสินคา้ โดยใชแ้ผนภูมิการไหลของงาน เพ่ือพิจารณาขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีมีความซ ้าซอ้นและ
ไม่มีประสิทธิภาพ 

3. วิธีการวิจัย (RESEARCH METHODOLOGY) 

การศึกษาวิจยัน้ีผูวิ้จยัไดท้  าการศึกษากระบวนการจดัเตรียมและส่งออกของพ้ืนท่ีบรรจุผลิตภณัฑบ์ริษทั Daikin ซ่ึงเป็น
บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองปรับอากาศ รวมถึงการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการท างานในขั้นตอน
ต่าง ๆ ของบริษทั Daikin โดยมีขั้นตอนต่าง ๆดงัน้ี 

1. ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของบริษทั Daikin เพื่อให้เขา้ใจถึงลกัษณะโดยรวมของคลงัสินคา้ 
2. ศึกษาปริมาณการขนส่งของสินคา้แต่ละผลิตภณัฑเ์พื่อประกอบการตดัสินใจในการคดัเลือกผลิตภณัฑท่ี์จะน ามาใชใ้น

การศึกษาคร้ังน้ี โดยคดัเลือกจากผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณการผลิตสูงท่ีสุด (Volume) เน่ืองจากส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการส่วนใหญ่ของคลงัสินคา้ Daikin 

3. ศึกษาผลิตภณัฑท่ี์เลือกมาใชใ้นการศึกษาวิจยัน้ี เพ่ือให้เขา้ใจถึงกระบวนในการส่งออก 
4. ศึกษาก าลงัการท างานของเคร่ืองมือและพนกังาน เพื่อทราบถึงความสามารถในการท างาน 
5. สร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจบุนั เพ่ือแสดงถึงกระบวนการทั้งหมดตั้งแต่การรับสินคา้ไปจนถึง

การส่งสินคา้ เพื่อให้เห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นจากกิจกรรมต่าง ๆ 
6. วิเคราะห์สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าเพ่ือน าไปสู่การก าจดัความสูญเปล่านั้น ๆ(Fish bone diagram) 
7. คน้หาแนวทางในการก าจดัความสูญเปล่าเพื่อน าไปสู่การปรับปรุงกระบวนการท างานของบริษทั ไดก้ิน 
8. สร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคตเพื่อคาดการณ์ผลของการปรับปรุงพฒันากระบวนการตาม

แนวทางท่ีก าหนดไว ้



4. ผลของการวิจัย (RESEARCH FINDING) 
4.1ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของบริษทั Daikin  

ในสินคา้ทั้งหมดของบริษทั Daikin ท่ีผลิตท่ีประเทศไทยนั้นจะส่งออกนอกประเทศประมาณร้อยละ 80 ขายในประเทศ
เพียงแค่ร้อยละ 20 เท่านั้น โดยบริษทั Daikin มีจ านวคลงัสินคา้เพ่ือส่งออกทั้งหมด 5 คลงั ประกอบไปดว้ย คลงัท่ีเป็นของบริษทั 
Daikin ( DIT , DLC ) และคลงัท่ีท าการเช่า (SLF,SLO,SLN) จากโปรเจก DDE ท าให้สัดส่วนการส่งออกของคลงั DIT เพ่ิมขึ้น
เป็น 40 เปอร์เซ็นตแ์ละทางบริษทัDaikin ยงัคงท าการปรับปรุง DDE เพ่ือไดป้ระสิทธิภาพมากท่ีสุด ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีทา้ทายในการ
บริหารจดัการระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานผลการศึกษาปริมาณของการการส่งออกของคลงั DIT  

4.2 ผลคดัเลือกผลิตภณัฑท่ี์จะน ามาใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี 

ประเทศท่ีมีปริมานส่งออกมากท่ีสุดคือ Australia 38%  มีปริมาณ68737.043 m3 รองลงมาคือ Taiwan 35% ท่ีปริมาณ 
63116.455 และนอ้ยท่ีสุดคอื Vietnam และ New Zealand ท่ีปริมาณ 539.996 m3 และ 84.714 m3  ผูวิ้จยัจึงไดท้  าการเลือกประเทศ
ท่ีมีสัดส่วนการส่งออก5อนัดบัคือ Japan Europe USA Australia Taiwan ใชใ้นการศึกษา 

4.3 ผลการศึกษาก าลงัการท างานของเคร่ืองมือและพนกังาน  

จ านวนของพนักงานของพนักงานจะมีทั้งหมด 29 คนแบ่งเป็นกะเช้าและกะกลางคืน กะละ16และ13 คน โดยจะ
แบ่งเป็นพนกังานจดัต าแหน่งสินคา้ 8คน พนกังานจดัเตรียมสินคา้ 5 คน และในกะกลางวนัจะมีพนกังานยกสินคา้เขา้ตู3้คน ซ่ึง
งานจดัสินคา้จะถูกท าในกะกลางคืน ส่วนงานท่ีเหลือจากการจดัรวมถึงการบรรจุสินคา้จะถูกน ามาท าในกะกลางวนั กะกลางคืน
จะสามารถจดัสินคา้ไดสู้งสุด 33 ตู ้ 

4.4 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัและการวิเคราะห์สาเหตท่ีุท าให้เกิดความสูญเปล่า  

การน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษารูปแบบการด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบรรจุสินคา้เขา้ตูข้องคลงัสินคา้ส าเร็จรูปจาก
การรวบรวมขอ้มูลสถิติจากรายการของงานและเก็บขอ้มูลดว้ยตนเอง เขา้สู่กระบวนการวิเคราะห์คน้หาจุดที่เป็นคอขวดของกระ
บวกการโดยการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือสายธารคุณค่า (Value stream Mapping : VSM) โดยสามารถแสดสายธารคุณค่าไดด้งัภาพ 



  

จากการวิเคราะห์แผนภาพสายธารคุณค่าสถานะปัจจบุนัของกระบวกการโหลดสินคา้โรงงานกรณีศึกษา พบว่า จุดท่ี
เป็นคอขวดของกระบวกการโหลดสินคา้และควรจะมีการพฒันาปรับปรุงอยูด่ว้ยการ 2 จุด คือจุดท่ี1 ระยะเวลาในการจดัเตรียม
สินคา้เพื่อรอคอยการโหลด ณ จุดโหลดสินคา้ และ จดุท่ี 2 จ านวนของการโหลสินคา้เน่ืองจากความสามารถในการโหลดสินคา้
จากจ านวนช่องโหลดสินคา้ 8ช่อง นั้นใชไ้ดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ โดยการวิเคราะหปั์ญหาท่ีเกิดขึ้นทั้ง 2 จุดพบว่าสาเหตุของ
ปัญหาเป็นผลมากจาก 

 

4.5 แนวทางในการก าจดัความสูญเปล่าเพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงกระบวนการท างานของบริษทั ไดก้ิน 
จากสาเหตุของปัญหาขา้งตน้และการทบทวนงานวิจยั ตลอดจนการน าแผนผงักางปลามาช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุ

ของปัญหาต่างเพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงแกไ้ขเพ่ือลดระยะเวลาและเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการส่งออก ผูวิ้จยัจึงไดเ้สนอ
แนวทางในการปรับปรุงระยะเวลาของกระบวนการโหลดสินคา้ โดยแบ่งเป็น 3 แนวทาง ดงัน้ี 

แนวทางท่ี1  

การเพ่ิมจ านวนชุดโหลดในกระบวนการโหลดสินคา้ผูวิ้จยัไดมี้การออกแบบแนวทางดงักล่าวน้ี ให้มีการเพ่ิมทรัพยากร
ในการโหลดสินคา้คือ รถโฟลค์ลิฟจ านวน จากเดิม 3 คนัเป็น 4 คนั  



แนวทางท่ี1 การเพ่ิมจ านวนชุดโหลดในกระบวนการโหลดสินคา้ผูวิ้จยัไดมี้การออกแบบแนวทางดงักล่าวน้ี ให้มีการเพ่ิม
ทรัพยากรในการโหลดสินคา้คือ รถโฟลค์ลิฟจ านวน จากเดิม 3 คนัเป็น 4 คนั  

 

แนวทางท่ี2 การจดัตารางรถบรรทุกตูค้อนเทนเนอร์ให้ชดัเจน โดยหลกัการของแนวทางน้ีคือ การก าหนดเวลาเขา้ของรถบรรทุก
สินคา้ในแต่ละวนัโดยเป็นการแกปั้ญหาความแออดัของรถคอนเทนเนอร์ในบริษทัปัจจุบนัจึงมีแนวทางดงัน้ี 

 

 

การค านวนความคุ้มค่าของการเ ิม่ชุดบรรจุ 

ค่าเ ลีย่ นการโ ลดคือ 38 นาที ่และไม่เกนิเวลาท างานคือ 8.30 
ช่ัวโมง 
Time (house) คนัท่ี1 คนัท่ี2 คนัท่ี3 คนัท่ี4 

1 38 38 38 38 
2 38 38 38 38 
3 38 38 38 38 
4 38 38 38 38 
5 38 38 38 38 
6 38 38 38 38 
7 38 38 38 38 
8 38 38 38 38 
9 38 38 38 38 

10 38 38 38 38 
11 38 38 38 38 
12 38 38 38 38 
13 38 38 38 38 

Total(house)<9 8.233333 8.233333 8.233333 8.23333333 
Con Qty. 13 13 13 13 
Total 52 

 

TIME COM QTY 

32 40 48 

08:30-9:30 4 5 6 

09:30-10:30 4 5 6 

10:30-11:30 4 5 6 

11:30-12:30 4 5 6 

12:30-13:30 4 5 6 

13:30-14:30 4 5 6 

14:30-15:30 4 5 6 

15:30-16:30 4 5 6 

16:30-17:30 4 5 6 
 



แนวทางท่ี3 การจดัต าแหน่งของการวางสินคา้ แนวทางน้ีเป็นจดัต าแหน่งของการวางสินคา้โดยจดัสินคา้ตามปริมาณของการการ
ส่งออกโดยดูจากรายการสินคา้ยอ้นหลงั 6 เดือน (กนัยายน 2563-กุมภาพนัธ์ 2564) จะท าการจดัสินคา้ในแต่ละโซนโดยการ
เรียงล าดบัแบ่งเป็นประเทศจากปริมาณของการส่งออกจากนอ้ยไปมาก โดยประเทศท่ีมีปริมาณมากท่ีสุดจะถูกจดัไวอ้ยูใ่กลก้บั
ทางออกมากท่ีสุดโดยจะจดัตามประเทศ 

แนวทางท่ี4 การน า Hand lift หรือ Hand stacker มาใช้ในการโหลดสินคา้จากปัญหารถโฟล์คลิฟมีจ านวนไม่เพียงพอต่อการ
โหลดสินค้า ผูวิ้จัยจึงมีแนวคิดในการน า Hand lift หรือ Hand stacker มาใช้ในการโหลดสินค้าเขา้ตูเ้น่ืองจากมีการใช้งานท่ี
ใกลเ้คียงเก็บรถโฟลค์ลิฟ ซ่ึงสินคา้หรือพาเลทบางตวัท่ีอยู่ในพ้ืนท่ีท่ีแคบหรือวงเล้ียวท่ีรถโฟลค์ลิฟไม่สามารถท าได ้และราคา
ของ Hand lift ยงัมีราคาท่ีถูกกว่า Forkliftถึงหลายเท่าตวั รวมถึงในช่วงเวลาท่ีไม่ไดโ้หลดสินคา้ตวั Hand  lift ยงัสามารถน าช่วย
ในส่วนงานอื่น ๆ  เช่น การจดัเตรียมสินคา้ส าหรับโหลด หรือการจดัเก็บสินคา้ 

5. อภิปรายและสรุปผลการวิจัย (DISCUSSION/CONCLUSION) 

จากการปฏิบติัหนา้งานผูวิ้จยัไดน้ าขอ้มูลไดน้ าไปใชใ้นการสร้างและวิเคราะห์แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าปัญหาในกระบวนการ 
มีดงัน้ี 1.จ านวนรถโฟลค์ลิฟท่ีใชใ้นการโหลดสินคา้มีจ านวนไม่พอต่อช่องโหลดสินคา้ จึงท าให้ ไม่สามารถใชง้านช่องโหลดได้
อย่างเต็มประสิทธิภาพ ซ่ึงถา้แกไ้ขปัญหาตรงน้ีไดก็้จะท าให้โหลดสินคา้ไดม้ากขึ้น  2. ในขั้นตอนการจดัเตรียมสินคา้ระยะทาง
ในการไปหยิบสินคา้จากท่ีจดัเก็บมีระยะทางรวมท่ีสูงส่งผลให้ระยะเวลาเพ่ิมขึ้นอีกดว้ย 3. พ้ืนท่ีในการจดัเตรียมสินคา้สามารถ
จดัเตรียมไปประมาน 32 ตูซ่ึ้งถา้สามารถจดัเตรียมไดเ้ยอะขึ้นจะช่วยลดระยะเวลาในการจดัเตรียมสินคา้ ท าให้สามารถน ารถโฟล์
คลิฟมาใชใ้นการโหลดไดม้ากขึ้น ดงันั้นผูวิ้จยัจึงไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลของเวลาในการโหลดสินคา้ ระยะเวลาในการจดัเตรียม
สิน ภายในกรอบเวลา 480 ชัว่โมง 
ผลการศึกษาวิจยัการเพ่ิมจ านวนของรถลากพาเลท (Hand lift) จ านวน 5 ตวั พบว่าสามารถเพ่ิมปริมาณในการโหลดสินคา้ถึง 79 
ตู ้จากเดิม 40 ตู ้ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นมาถึงร้อยละ 97.5 เม่ือสินคา้ถูกโหลดไดเ้ร็วพ้ืนท่ีในการจดัเตรียมสินคา้คา้ระหว่าง
ท่ีโหลดจึงมีมากขึ้น ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการจดัเตรียมสินคา้เพ่ือท าการโหลดสินคา้ มีช่องว่างเพ่ิมจากเดิม ชัว่โมงละ5 ช่อง 
จดัสินคา้ไดเ้พ่ิมขึ้น 3-4 ตูต้่อชัว่โมง 

6. กติติกรรมประกาศ 

งานวิจัยฉบับนี้ส าเร็จลงได้ เนื่องจากได้รบัความกรุณาอย่างสูงจาก ฝ่ายวางแผนควบคุมผลิตภัณฑ์ 
(Product Control Planning Department)ทีก่รุณาใหค้ าปรกึษาแนะน าแนวทาง และใหค้วามไวว้างใจรบัผดิชอบใน
การทางานต่างๆ ตลอดจนใหค้วามดแูลและความช่วยเหลอืในสิง่ทีเ่ป็นประโยชน์ต่องานวจิยัฉบบันี้  

ผูศ้กึษาวจิยัขอขอบพระคุณอาจารยท์ีป่รกึษาโครงงานสหกจิ ดร. อารกีมล ต.ไชยสุวรรณ ทีใ่หค้ าปรกึษาใน
การศกึษาวจิยัตลอดจนวธิคีน้ควา้ขอ้มลู ขัน้ตอนในการศกึษางานและการแกไ้ขในงานวจิยัครัง้นี้  
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