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 งานนิพนธ์ฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงได้ด้วยดี ด้วยความอนุเคราะห์และความกรุณาอย่างยิ่งจาก
คณาจารย์ทุกท่านโดยเฉพาะอย่างยิ่ง ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ไพโรจน์ เร้าธนชลกุล อาจารย์ที่ปรึกษา
ของผู้วิจัยที่ได้สละเวลาอันมีค่าช่วยเหลือ ตลอดจนให้ค าแนะน า ให้ข้อคิดเห็นต่าง ๆ เกี่ยวกับ 
การวิเคราะห์ข้อมูล และหาแนวทางการแก้ไขปัญหา และแนะน าแนวทางแก้ไขข้อบกพร่องต่าง ๆ  
ที่เป็นประโยชน์ จนงานนิพนธ์นี้ส าเร็จไปด้วยดี ซึ่งผู้วิจัยขอกราบขอบพระคุณอาจารย์ทุกท่านเป็น
อย่างสูงไว้ ณ ที่นี้ 

นอกจากนี้ ผู้วิจัยขอขอบคุณ บิดา มารดา ครอบครัว เพื่อนร่วมงาน และบุคลากรท่าน 
อ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง ที่คอยอ านวยความสะดวก ช่วยเหลือในการให้ค าแนะน าในการจัดหาข้อมูลเพื่อใช้
ในการศึกษางานนิพนธ์ฉบับนี้ ซึ่งเป็นแรงสนับสนุนให้ส าเร็จไปได้ด้วยดี 

คุณค่าและประโยชน์ใด ๆ อันพึงได้จากงานนิพนธ์ฉบับนี้ ผู้วิจัยขอมอบเป็นเคร่ืองบูชา
พระคุณบิดา มารดา และขอน้อมระลึกถึงพระคุณครู อาจารย์ และผู้มีพระคุณทุกท่านด้วยความ
เคารพและซาบซึ้งที่วางรากฐานการศึกษาให้ผู้วิจัยมีความรู้ความสามารถจนถึงทุกวันนี้ 
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 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดปัญหาจราจรของรถขนส่งในโรงงานของบริษัท
กรณีศึกษา วิธีที่ใช้ในการศึกษา คือ การวิเคราะห์ข้อมูลด้วยแผนภูมิก้างปลาและท าการจัดตาราง 
การขนส่งโดยก าหนดจุดรับชิ้นส่วน และเวลาในการด าเนินงานที่แน่นอน เพื่อให้การขนส่งชิ้นส่วน
ของซัพพลายเออร์สอดคล้องกับเวลาที่จุดรับชิ้นส่วน 
 ผลการศึกษา พบว่า การจัดตารางการขนส่งรูปแบบใหม่ ท าให้ประสิทธิภาพ 
การด าเนินงานของบริษัทและผู้ขนส่งชิ้นส่วนเพิ่มขึ้น สอดคล้องกับความคิดเห็นของผู้ที่เกี่ยวข้อง
ในการจัดการทั้งฝ่ายของทางโรงงานและฝ่ายผู้ขนส่งชิ้นส่วน นอกจากนี้ ท าให้บริษัทมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นในการจัดการชิ้นส่วนขาเข้า และลดระยะเวลาด าเนินการ 
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 This research aims to reduce the traffic problem in the factory. The method in this 
study was to analyze the real data by using the fishbone diagram. The study also scheduled the 
timetable by assigning the receiving area with allocated timetable according to the delivery time 
of the suppliers. 
 The result showed that the proposed timetable was more effective for operations and 
parts transportation. The result was consistent with the opinions of related people such as 
managers of the factory and parts suppliers. Moreover, the proposed method helped the company 
to increase the efficiency of parts handling and reduced the processing time. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 ในปัจจุบันอุตสาหกรรมกับการประกอบรถยนต์เป็นอุตสาหกรรมที่สร้างมูลค่าและ
ขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศไทยโดยเฉพาะการส่งออกที่เกี่ยวกับอุตสาหกรรมยานยนต์  
ในด้านการส่งออกซึ่งมีมูลค่ามากติดอันดับการส่งออกสินค้าของประเทศ (ต้ังแต่ ปี พ.ศ. 2554-
2558) ซึ่งคิดเป็นสัดส่วนอันดับ 1 จากภาพ 
 

 
 
ภาพที่ 1-1  มูลค่าการส่งออกรถยนต์ อุปกรณ์และส่วนประกอบ ปี พ.ศ. 2549-2558  
  (กระทรวงพาณิชย์, 2559) 
 

 ในปัจจุบันการด าเนินธุรกิจมีการแข่งขันที่มีความรุนแรงมากขึ้น และอาจจะทวีความ
รุนแรงมากขึ้นอีกในอนาคต ผู้ประกอบการทางธุรกิจต่าง ๆ จึงจ าเป็นต้องมีการปรับกลยุทธ์และ
วิธีการด าเนินงานให้มีประสิทธิภาพ เพื่อลดต้นทุนในการด าเนินงานโดยรวมและเพื่อตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้ดียิ่งขึ้น ในด้านต้นทุนด้านการด าเนินงานนั้น มีหลายด้านที่เกี่ยวข้องกัน 
เช่น ปัจจัยด้านต้นทุน คือ ต้นทุนที่ต่ า ปัจจัยด้านลูกค้า คือ ต้องสามารถตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าได้ เช่น ความตรงต่อเวลา ปริมาณความต้องการสินค้า เป็นต้น โดยทั้งสองปัจจัยหลักเป็นสิ่ง
ส าคัญที่จะท าให้ธุรกิจมีศักยภาพในการแข่งขัน และการใช้กลยุทธ์ทางด้านโลจิสติกส์ที่เหมาะสมก็
จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานได้ดียิ่งขึ้น 
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 ในโรงงานอุตสาหกรรมที่มีกิจกรรมหลักคือการผลิตสินค้านั้น เพื่อตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็วและสินค้ามีคุณภาพ ท าให้ลูกค้าพึงพอใจนั้น กระบวนการภายใน
กิจกรรมต่าง ๆ ของโรงงานต้องมีความเกี่ยวข้องกัน และสามารถด าเนินการได้อย่างราบรื่นไม่
ติดขัด เพื่อละขั้นตอนจะไหลไปตามระบบได้อย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุด ปัจจุบันอุตสาหกรรม
ยานยนต์มีการแข่งขันกันอย่างรุนแรง ทั้งทางด้าน ราคา รูปลักษณ์ภายนอก สมรรถนะ และความ
คุ้มค่า จากภาวะเศรษฐกิจโลกที่ถดถอย ท าให้ส่งผลกระทบต่อบริษัทประกอบรถยนต์เป็นอย่างมาก 
โดยเฉพาะปัญหาด้านต้นทุนที่เพิ่มสูงขึ้น ดังนั้นบริษัทประกอบรถยนต์จึงต้องด าเนินนโยบายลด
ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน โดยต้องตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า โดยไม่ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของรถยนต์และความปลอดภัยของลูกค้า โดยบริษัทผู้ประกอบรถยนต์จะต้องปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อลดต้นทุนในการด าเนินงาน โดยน าเทคโนโลยีเข้ามาใช้เพื่อลดเวลา
การผลิตให้น้อยลงและสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าในด้านการสั่งซื้อ ได้รวดเร็วมาก
ยิ่งขึ้น โดยบริษัทผู้ประกอบรถยนต์ต้องปรับปรุงในด้านการจัดการสินค้าขาเข้า (Inbound Logistic) 
เพื่อให้โรงงานประกอบรถยนต์มีชิ้นส่วนเพื่อใช้ในการประกอบรถยนต์ได้ตรงเวลาตามที่ได้
วางแผนไว้ เพื่อการผลิตได้ทันเวลาพอดีกับที่ต้องการใช้ชิ้นส่วนน้ัน ๆ ซึ่งในขั้นตอนนี้หากมีการ
จัดการที่ไม่เหมาะสม จะท าให้ชิ้นส่วนที่ยังไม่ต้องการใช้อยู่ในระบบที่ต้องจัดการ และชิ้นส่วนที่
ต้องการใช้จริง ๆ อาจจะไม่สามารถเข้าสู่ไลน์การผลิตได้ตรงตามแผนการที่ได้วางแผนไว้ ท าให้
ต้องหยุดการผลิตชั่วคราวเพื่อรอชิ้นส่วน และอาจจะท าให้เกิดชิ้นส่วนที่ต้องจัดเก็บในคลังสินค้า
มากเกินไป การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการสินค้าขาเข้าจังเป็นสิ่งจ าเป็นที่ควรให้ความส าคัญ 
โดยปรับปรุงระบบการท างานเพื่อลดต้นทุนในการจัดการและลดปริมาณสินค้าคงคลังให้น้อยที่สุด 

 ปัจจุบันทางโรงงานมีคลังสินค้าเพื่อรองรับชิ้นส่วนจากผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ 
(Supplier) ทั้งในประเทศและต่างประเทศ ส าหรับชิ้นส่วนจากผู้ผลิตภายในประเทศจะถูกจัดส่งด้วย
ผู้ผลิตชั้นส่วนเอง หรือว่าจ้างบุคคลภายนอก โดยมีข้อตกลงต่าง ๆ ร่วมกัน ในอุตสาหกรรมการ
ประกอบรถยนต์มีผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์จ านวนมาก จะต้องท าการจัดส่งชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อให้
ทันต่อกระบวนการผลิต ในบางครั้งไม่สามารถส่งสินค้าได้ทันอันเน่ืองมากจากปัญหาต่าง ๆ เช่น 
ปัญหาด้านการผลิตชิ้นส่วน ปัญหาด้านการจัดส่งชิ้นส่วน รวมถึงปัญหาอ่ืน ๆ ที่เกิดขึ้นเป็นอุปสรรค
ต่อการผลิตรถยนต์ ดังนั้นทางผู้ประกอบการจึงพยายามด าเนินการแก้ไขปัญหาต่าง ๆ อย่างต่อเน่ือง 
ซึ่งการจัดการระบบจัดส่งชิ้นส่วนมายังโรงงานประกอบถือว่าเป็นระบบหนึ่งที่สามารถน ามาใช้
ส าหรับการแก้ไขปัญหาระยะยาวได้อีกวิธีหนึ่ง 

 จากการวิเคราะห์พบว่าปัญหาการขนส่งเกิดจากการท างานในระบบขนส่งของโรงงาน
กรณีศึกษามีปัญหา ท าให้ไม่มีประสิทธิภาพการด าเนินงาน ซึ่งท าให้เกิดปัญหาด้านต้นทุนในการ
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ด าเนินการเป็นอย่างมาก เมื่อพิจารณาระดับของปัญหา จะเห็นได้ว่ามีปัญหาคือ มีบริษัทผู้ผลิต
ชิ้นส่วนให้กับโรงงานเป็นจ านวนมาก และจุดรับชิ้นส่วนไม่เพียงพอ จากการวิเคราะห์พบว่าเกิดจาก
การจัดการการขนส่งในโรงงานยังมีปัญหา เกิดปัญหารถขนส่งติดขัดภายในโรงงานเนื่องจากพื้นที่ที่
สามารถจัดรถขนส่งให้ส่งชิ้นส่วนในสายการผลิตมีระบบการจัดการที่ไม่ดีพอท าให้เกิดปัญหา
การจราจร หากการจัดสรรระบบขนส่งอย่างมีประสิทธิภาพจะท าให้การด าเนินการมีประสิทธิภาพ 
และลดต้นทุนด้านการด าเนินการในโรงงานได้อีกด้วย 

 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อศึกษาการจัดการในการปรับปรุงล าดับคิวรถขนส่งภายในโรงงาน 
 2.  เพื่อศึกษาการจัดส่งชิ้นส่วนเข้าสายการผลิตของโรงงานประกอบรถยนต์แห่งหนึ่ง 
 3.  เพื่อศึกษาปัญหาในการจัดส่งสินค้า และแนวทางแก้ไขปัญหา 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.  เพื่อให้ทราบกระบวนการขนส่งชิ้นส่วนเข้าสู่สายการผลิต 
 2.  ทราบแนวทางในการปรับปรุงระบบงานจัดส่งสินค้าให้เหมาะสมได้ 
 3.  ผลการศึกษาสามารถใช้เป็นแนวทางในการแก้ปัญหาได้ในอนาคต 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 การศึกษาอิสระ (Independent Study) ท าการศึกษา การหาแนวทางในการจัดตารางรถ
ขนส่งชิ้นส่วนเพื่อให้มาส่งชิ้นส่วนในโงงานในเวลาที่เหมาะสม โดยการน าข้อมูลพื้นฐานของ
โรงงาน มาวิเคราะห์หาค าตอบ โดยมีขอบเขตของปัญหา คือ ปัญหารถขนส่งมาในเวลาเดียวกัน  
ในจุดรับชิ้นส่วนหลายจุด ซึ่งในกรณีศึกษาจะยกตัวอย่าง 1 พื้นที่รับส่งชิ้นส่วน และมีจุดจอดรับ
ชิ้นส่วน 6 ช่อง ในช่วงเวลา 13.00-15.00 น. 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 เน้ือหาในบทนี้เป็นการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับหลักการและแนวคิด ใน
การปรับปรุงวิธีการขนส่งชิ้นส่วนเข้าสู่กระบวนการขนส่งชิ้นส่วนเข้าสู่โรงงานประกอบรถยนต์ 
เพื่อน าไปวิเคราะห์เป็นแนวทางในการศึกษาปัญหาของงานวิจัยต่อไป โดยทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
ประกอบด้วย 6 ส่วนหลัก ได้แก่ 
 1.  ทฤษฎีการขนส่ง 
 2.  แนวคิดการจัดการคลังสินค้า 
 3.  ทฤษฎีการจัดตารางเวลา 
 4.  แนวคิดการศึกษาเวลามาตรฐาน 
 5.  แนวคิดเกี่ยวกับการก าหนดงาน  
 6.  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

ทฤษฎีการขนส่ง 
 การให้บริการโลจิสติกส์ที่เหมาะสมแก่ความต้องการเฉพาะของลูกค้าแต่ละรายนั้น 

ก่อให้เกิดประโยชน์หลายอย่าง เช่น ดารเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน การเพิ่มรายได้ การเพิ่ม
ก าไรและต้นทุน เป็นต้น จึงเป็นข้อสนับสนุนที่เพียงพอให้เราเปลี่ยนจากการให้บริการแบบเดียว
ส าหรับลูกค้าทุกราย การให้ความส าคัญเพียงการบริการต้นทุนให้มีประสิทธิภาพก็ถือว่าเป็นสิ่งเดียว
ที่จ าเป็นแต่ไม่เพียงพอ ยังต้องมีเป้าหมายที่จะให้บริการที่เหมาะสมแก่ลูกค้า แต่ละรายด้วย ดังนั้น
ความท้าทายของการบริการโลจิสติกส์แบบใหม่จึงเป็นการให้บริการโลจิสติกส์ที่สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าแต่ละราย โดยที่ยังสามารถบริหารต้นทุนได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
(ณกร อินทร์พยุง, 2548) 

 การขนส่งในที่นี้ หมายถึงการเคลื่อนย้ายสินค้าจากสถานที่ผลิตไปยังสถานที่บริโภค
สินค้านั้นซึ่งการเคลื่อนย้ายสินค้าระหว่างสถานที่ดังกล่าวก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มของสินค้า ซึ่งมูลค่านี้
เรียกว่า อรรถประโยชน์ด้านสถานที่ (Place Utility) 
 อรรถประโยชน์ด้านเวลา (Time Utility) เกิดขึ้นจากการเก็บรักษาสินค้าไว้จนกระทั่งเกิด
ความต้องการในการบริโภคสินค้านั้น การขนส่งเป็นปัจจัยส าคัญในการสร้างอรรถประโยชน์ด้าน
เวลา ทั้งนี้เพราะเป็นตัวก าหนดความรวดเร็วและความสม่ าเสมอในการเคลื่อนย้ายสินค้าจากสถานที่
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หนึ่งไปยังสถานที่หนึ่ง ซึ่งหากผู้ขายไม่สามารถหาสินค้าได้ทันตามที่ลูกค้าต้องการ ก็จะก่อให้ลูกค้า
ไม่พอใจและสูญเสียโอกาสใยการขาย หรือหากลูกค้าเป็นโรงงานอุตสาหกรรมก็จะท าให้เกิดปัญหา
การผลิตหยุดชะงักเน่ืองจากชิ้นส่วนและวัตถุดิบมาไม่ทันตามเวลาที่ต้องการเป็นต้น  
(กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ, 2548) 
 

แนวคิดการจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2550) กล่าวว่า การศึกษาการจัดการคลังสินค้าจะเกี่ยวข้องกับ
ความส าคัญของคลังสินค้าในระบบโลจิสติกส์ประเภทของคลังสินค้า การด าเนินการในการจัดกา
คลังสินค้า การเปรียบเทียบคลังสินค้าสาธารณะและคลังสนิค้าเอกชน ปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลกระทบต่อ
ขนาดและจ านวนของคลังสินค้า ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการออกแบบวางผังของคลังสินค้า มุมมอง
ของคลังสินค้ามาตรฐานสากล 
 คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง พื้นที่ที่ได้วางแผนแล้วเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการ
ใช้สอบและการเคลื่อนย้ายสินค้าและวัตถุดิบ โดยคลังสินค้าท าหน้าที่ในการเก็บสินค้าระหว่าง
กระบวนการเคลื่อนย้าย เพื่อสนับสนุนการผลิตและการกระจายสินค้า ซึ่งสินค้าที่เก็บคลังสินค้า 
สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ (ส านักบริการข้อมูลและสารสนเทศ, 2556) 
 1.  วัตถุดิบ (Material) ซึ่งอยู่ในรูปวัตถุดิบ ส่วนประกอบ (Component)  และชิ้นส่วน 
ต่าง ๆ (Parts) 
 2.  สินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) หรือสินค้า จะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิต
(Work in Process) ตลอดจนสินค้าที่ต้องการทิ้ง (Disposed)และวัสดุที่ได้น ามาใช้ใหม่  
(Recycle Materials) 
 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) เป็นการจัดการในการรับ การจัดเก็บ 
หมายถึง การจัดส่งสินค้าให้ผู้รับเพื่อกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลักในการบริหาร ด าเนินธุรกิจใน
ส่วนที่เกี่ยวข้องกับคลังสินค้าก็เพื่อให้เกิดการด าเนินการเป็นระบบให้คุ้มกับการลงทุน การควบคุม
คุณภาพของการเก็บ การหยิบสินค้า การป้องกัน ลดการสูญเสียจากการด าเนินงานเพื่อให้ต้นทุนการ
ด าเนินงานต่ าที่สุดและการใช้ประโยชน์เต็มที่จากพื้นที่ (ส านักบริการข้อมูลและสารสนเทศ, 2556) 
 วัตถุประสงค์ของการจัดการคลังสินค้า 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2550) ได้กล่าวถึงวัตถุประสงค์ของการจัดการคลังสินค้า ดังนี้ 
 1.  ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคลื่อนย้ายในคลังสินค้าให้มากที่สุด 
 2.  การใช้พื้นที่และปริมาตรในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
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 3.  สร้างความมั่นใจว่าแรงงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ สาธารณูปโภคต่าง ๆ มีเพียงพอและ
สอดคล้องกับระดับของธุรกิจที่ได้วางแผนไว้ 
 4.  สร้างความพึงพอใจในการท างานในแต่ละวันแก่ผู้เกี่ยวข้องในการเคลื่อนย้ายสินค้าทั้ง
การรับเข้าและการจ่ายออก โดยใช้ปริมาณจากการจัดซื้อ และความต้องการในการ จัดส่งให้แก่
ลูกค้าเป็นเกณฑ์ 
 5.  สามารถวางแผนได้อย่างต่อเน่ือง ควบคุม และรักษาระดับการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ 
เพื่อให้เกิดการบริการภายใต้ต้นทุนที่เกิดประสิทธิภาพคุ้มค่าในการลงทุนตามขนาดธุรกิจที่ก าหนด 
 การเคลื่อนย้ายสินค้า 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2551) กล่าวว่า การออกแบบผังโรงงานหรือคลังสินค้าที่ดีที่สุด 
คือ การมีระยะทางเคลื่อนที่ของการขนถ่ายวัสดุระกว่างกิจกรรม หรือระหว่างหน่วยงานน้อยที่สุด 
โดยการเคลื่อนย้ายนี้ใช้ในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบสินค้าในระหว่างการผลิตและสินค้าส าเร็จรูป
ภายในโรงงาน และคลังสินค้าการเคลื่อนย้ายสินค้าประกอบด้วยการคัดเลือกอุปกรณ์ นโยบายการ
ทดแทนอุปกรณ์ ขบวนการเลือกหยิบสินค้า การจัดเก็บและการน าสต็อกออก ซึ่งการน าเอา 
โลจิสติกส์ใช้ในการเคลื่อนย้ายสินค้าหรือทดแทนการเคลื่อนย้ายที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าและหาทางที่
จะลดต้นทุนจึงเป็นเป้าหมายของการจัดการโลจิสติกส์ 
 การเคลื่อนย้าย (Movement) ประกอบด้วยกิจกรรมย่อยต่าง ๆ ดังนี ้ 
(ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2551) 
 1.  การรับสินค้า (Receiving) ประกอบด้วยการถ่ายสินค้าจากพาหนะที่น าสินค้าเข้า การ
ส ารวจความเสียหาย การตรวจนับสินค้าเพื่อเปรียบเทียบกับค าสั่งซื้อ และรายงานการขนส่งสินค้า 
การปรับปรุงรายงานสินค้าคงคลัง 
 2.  การย้ายสินค้าออก (Put Away) เป็นการยกสินค้าลงและเคลื่อนย้ายสินค้าออกจากท่า
ลงสินค้าเพื่อไม่ให้กีดขวางการท างาน รวมทั้งการย้ายสินค้าเข้าเก็บ 
 3.  การเลือกหยิบสินค้า (Order Picking/ Selection) การเลือกท าตามค าสั่งซื้อจากลูกค้า
โดยการหยิบสอนค้าประเภทต่าง ๆ ตามที่ก าหนดเพื่อเตรียมจัดส่ง 
 4.  การส่งสินค้าผ่านคลัง (Cross Docking) เป็นกิจกรรมที่มีการขนส่งผ่านระหว่างจุดที่
รับสินค้าเข้า และจุดที่ส่งสินค้าออก โดยไม่จ าเป็นต้องน าสินค้าไปเก็บในชั้นวางสินค้าในคลังสินค้า 
 5.  การจัดส่ง (Shipping) ประกอบด้วยการตรวจสอบค าสั่งซื้อที่จะส่งไป การปรับปรุง
ราบงานคลังสินค้าคงคลัง การแยกประเภทคลังสินค้า และการจัดบรรจุภัณฑ์ตามค าสั่งซื้อ ซึ่งสินค้า
จะถูกจัดเก็บในกล่อง หีบห่อ พาเลทหรือตู้คอนเทนเนอร์ และมีการติดฉลาก ระบบบาร์โค้ด การ
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บันทึกข้อมูลเพื่อเตรียมส่งสินค้าออกจากคลังสินค้า เช่น ต้นทาง ปลายทาง ผู้ส่ง ผู้รับ และราบ
ละเอียดสินค้าที่จัดส่ง เป็นต้น 
 

ทฤษฎีการจัดตารางเวลา 
 ทฤษฎีการจัดตารางเวลาได้มีการพัฒนาแบบจ าลองคณิตศาสตร์โดยใช้เทคนิคต่าง ๆ มา
ใช้ ภายใต้ข้อจ ากัดคือทรัพยากรที่มีอยู่ กล่าวคือ การจัดตารางเวลาเดินรถเป็นการจัดสรรทรัพยากรที่
มีอยู่อย่างจ ากัด และด าเนินการในช่วงเวลาที่จ ากัดให้เกิดประสิทธิภาพมากที่สุดการจัดตารางเวลา
สามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ 
 Deterministic เป็นการจัดตารางเวลาที่ทราบปริมาณ และลักษณะของเคร่ืองจักรหรือ
ทรัพยากรและงานที่แน่นอน 
 Stochastic เป็นตารางการเวลาเดินรถที่ตระหนักถึงความไม่แน่นอนที่อาจเกิดขึ้น เช่น 
เคร่ืองจักรเสีย งานด่วนเป็นต้น โดยจะใช้ความน่าจะเป็นเข้ามาประยุกต์ใช้ 
 การจ าลองปัญหาการจัดตารางเวลาส่วนใหญ่จะก าหนดทรัพยากร (Resource) แทนด้วย
เคร่ืองจักร (Machine) และลกัษณะของงานแทนด้วยงาน (Job) นอกจากนี้ Pinedo (1995) 
ได้แบ่งลักษณะของปัญหาการจัดตารางเวลาออกเป็น 4 แบบ คือ 
 1.  ปัญหางานที่มีเคร่ืองจักรเดียว (Single Machine) 
 2.  ปัญหางานที่มีเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง (Parallel Machine) 
 3.  ปัญหางานที่มีเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองท างานตามล าดับขั้นตอน (Flow shop) 
 4.  ปัญหางานที่มีเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองท างานที่มีขั้นตอนเฉพาะแตกต่างกัน (Job shop) 
ปัญหาแต่ละลักษณะก็จะมีความแตกต่างกันตามโครงสร้างของงาน ข้อจ ากัดของปัญหาและเทคนิค
ที่ใช้ในการหาค าตอบ ซึ่งตารางเวลาส่วนใหญ่นิยมแสดงด้วย Gantt Chart ซึ่งแสดงในภาพที่ 2-1 
 

 
 
ภาพที่ 2-1  ตัวอย่างการน าเสนอตารางเวลาด้วยแผนภูม ิGantt Chart 
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แนวคิดการศึกษาเวลามาตรฐาน 
 การศึกษาเวลามาตรฐาน (Time study) เป็นเทคนิคของการวัดผลงานอย่างหนึ่ง โดยผู้ท า
หน้าที่วัดผลงานไปดูการปฏิบัติงานของพนักงานในการท างานนั้นด้วย นาฬิกาจับเวลา 
 นิยาม การศึกษาเวลา คือ การหาเวลาโดยคนงานที่เหมาะสมจากการฝึกฝนอบรมวิธี
ท างานนั้นมาอย่างดี สามารถท างานแล้วเสร็จด้วยอัตราการท างานปกติตามวิธีที่ก าหนด เวลาที่ได้นี้
เรียกว่าเวลามาตรฐาน การเลือกงานเพื่อศึกษาเวลา ควรมีลักษณะดังนี้ 
 1.  เป็นงานใหม่ที่ไม่ควรศึกษามาก่อน (ผลิตภัณฑ์ ชิ้นส่วน หรือกิจกรรมใหม่) 
 2.  ได้มีการเปลี่ยนวัสดุหรือวิธีการท างานใหม่ และต้องการเวลามาตรฐานใหม่ 
 3.  ได้รับการร้องเรียนจากคนงานหรือตัวแทนคนงานในเร่ืองเวลามาตรฐานของงาน 
 4.  เป็นงานที่ท าให้เกิดการติดขัดขึ้น (Bottle Neck) ในสายการผลิต 
 5.  หาเวลามาตรฐานของงานเพื่อจ่ายค่าแรงจูงใจ 
 6.  มีอุปกรณ์ว่างเป็นเวลานานหรือผลผลิตที่ได้ต่ า จึงจ าเป็นต้องไปวิเคราะห์วิธีการที่ใช้
อยู่ว่าเหมาะสมหรือไม่ 
 7.  ศึกษาเวลาของงานเพื่อใช้ในการศึกษาวิธีการ ทั้งนี้เพื่อหาวิธีการที่ดีกว่า หรือเพื่อ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการใหม่ทั้งสอง 
 8.  ค่าใช้จ่ายของงานที่เป็นปัจจุบันสูง 
 
 1.  ขั้นตอนการศึกษาเวลามาตรฐาน 
 เมื่อเลือกงาน และคนงานที่เหมาะสมที่จะจับเวลาได้แล้ว การศึกษาเวลาประกอบด้วย 
ขั้นตอน 8 ขั้น ดังนี้ 
  1.1  ค้นหาและจดบันทึกข้อมูลทั้งหมด ที่เกี่ยวข้องกับงานที่ศึกษา รวมทั้งภาพ
แวดล้อมที่อาจมีผลต่อการท างานนั้น 
  1.2  บักทึกวิธีการท างานทั้งหมด และแบ่งงานออกเป็นงานย่อย 
  1.3  พิจารณางานย่อยที่แบ่ง เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าจะได้ผลดีที่สุด แล้วหาขนาด
ตัวอย่าง 
  1.4  จับเวลาและบันทึกเวลาของแต่ละงานย่อย 
  1.5  พิจารณาอัตราการท างานของปฏิบัติงาน โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผู้จับ
เวลาโดยอาศัยหลักการประเมินค่า Rating 
  1.6  เปลี่ยนเวลาที่จับได้เป็นเวลาพื้นฐาน 
  1.7  ค านวณหาเวลาเผื่อ 
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  1.8  หาเวลามาตรฐานส าหรับงานนั้น 
 2.  การบันทึกข้อมูล ก่อนลงมือจับเวลาต้องบันทึกข้อมูลบนหัวกระดาษแบบฟอร์มให้
ครบถ้วนและถูกต้อง เพื่อจะได้ใช้อ้างอิงในภายหลัง ภาพวาดของชิ้นงานและสถานที่ท างานควร
วาดไว้ด้านล่างหรือด้านหลังของกระดาษฟอร์ม บันทึกสภาพแวดล้อมของสถานที่ท างานตลอดจน
วิธีการท างานที่เป็นอยู่ นอกจากนี้ขณะจับเวลา ถ้ามีเหตุการณ์ผิดปกติเกิดขึ้น ก็ให้บันทึกไปตาม
ความเป็นจริง 
 3.  หลักการแบ่งงานย่อย 
 หลักการในการแบ่งงานย่อยในการศึกษาเวลา มีดังนี้ 
  3.1  แยกงานย่อยให้เด่นชัด โดยมีจุดใดที่เริมต้นและจุดใดที่สิ้นสุดของงานย่อย 
  3.2  งานย่อยควรมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได้ ถ้าเป็นงานย่อยที่สั้นก็ไม่ควรสั้น
เกินไปเพราะจะท าให้จับเวลาไม่ได้ 
  3.3  งานย่อยที่ท าด้วยมือควรแยกออกจากงานย่อยที่ท าด้วยเครื่องจักร งานย่อยที่ท า
ด้วยมือใช้เวลาไม่คงที่ ช้าเร็วขึ้นอยู่กับผู้ปฏิบัติงาน 
  3.4  งานย่อยคงที่ควรแยกออกจากงนาย่อยผันแปร โดยที่ 
   3.4.1  งานย่อยคงที่ (Constant Element)งานย่อยที่ท าแล้วมีเวลาท างานที่คงที่ 
   3.4.2  งานย่อยผันแปร(Variable Element) คือ งานย่อยที่มีเวลาท างานไม่คงที่ ทั้งนี้
ขึ้นอยู่กับคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ เคร่ืองมือ หรือ วิธีการผลิต 
    3.4.3  งานย่อยที่เกิดเป็นคร้ังคราวให้จับเวลาแยกจากงานย่อยที่เกิดประจ า 
 แผนภูมิสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
 วันรัตน์ จันทกิจ (2547, หน้า 38) กล่าวว่า แผนภูมิสาเหตุและผลหรือผังก้างปลาเป็น
แผนภูมิที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น 
ส านักมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่นได้นิยามความหมายของผังก้างปลาว่าเป็นผังที่ใช้แสดง
ความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุ ที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิด
ปัญหาหนึ่งปัญหา แผนภูมิก้างปลาน ามาใช้เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุของปัญหาเมื่อต้องการ
ท าการศึกษา ท าความเข้าใจหรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืน ๆ เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนักงาน
รู้ปัญหาในเฉพาะพื้นที่ของตนเองเท่านั้น แต่เมื่อมีการท าผังก้างปลาแล้วท าให้สามารถรู้
กระบวนการของแผนกอ่ืนได้ง่ายขึ้น หรือเมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งช่วยให้
ทุกคนให้ความสนใจในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 
 วิธีการสร้างแผนภูมิสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) สิ่งส าคัญในการ
สร้างแผนภูมิคือต้องท าเป็นทีมเป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน ดังน้ี 
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 1.  ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
 2.  ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหานั้น ๆ  
 3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
 4.  หาสาเหตุหลักของปัญหา 
 5.  จัดล าดับความส าคัญของปัญหา 
 6.  ใช้เป็นแนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 
 
 โครงสร้างของแผนภูมิก้างปลา 

 
 
ภาพที่ 2-2  โครงสร้างของแผนภูมิสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา (วันรัตน์ จันทกิจ, 2547, หน้า 40) 
 
 ผังก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังต่อไปนี้ 
 1.  ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ซึง่แสดงอยู่ที่หัวปลา 
 2.  ส่วนสาเหตุสามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น 
  2.1  ปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 
  2.2   สาเหตุหลัก 
  2.3  สาเหตุย่อย 
 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลาหลัก ส่วนมากใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัยเพื่อ
น าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 
 M Man = คนงานหรือพนักงานปฏิบัติการ 
 M Machine = เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M Material = วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
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 M Method = อากาศ สถานที่ ความสว่างและบรรยากาศการท างาน 
 

แนวคิดเกี่ยวกับการก าหนดงาน 
 การจัดวิธีการก าหนดงาน (Scheduling) เกิดขึ้นเน่ืองจากความต้องการที่จะก าหนดงาน
หนึ่งงานใดให้กับหน่วยงานต่าง ๆ ภายในระยะเวลาที่ต้องเร่ิมต้นและสิ้นสุดตามที่ก าหนดไว้ เพื่อ
ความเข้าใจถึงความส าคัญของขบวนการก าหนดงานจึงจ าเป็นต้องกล่าวถึงปัญหาต่าง ๆ ในการ
ก าหนดงาน ซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นปัญหาของการผลิตในงานอุตสาหกรรม อาทิ การสั่งผลิต 
ล็อตสั่งซื้อของให้กับแผนกผลิต การก าหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงานต่าง ๆ การส ารวจ
ขอบข่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต งานที่อยู่ระหว่างด าเนินการจะมีส่วนที่ซับซ้อนกับงานอื่น ๆ 
ซึ่งใช้ทรัพยากรเดียวกัน การไม่มีวัตถุดิบเข้าโรงงานตามที่คาดหมาย และการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
สินค้าซึ่งท าให้มีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต เวลาจัดต้ังกระบวนการผลิตใหม่ และล าดับขั้น
การผลิตเป็นต้น (เกศินี วิฑูรชาต, 2550, หน้า 15) 
 การก าหนดงานมีความหมายทั่วไป คือ การจัดเตรียมตารางเวลา (Time Table) ของ
ขั้นตอนการท างาน (Activity) ที่เกี่ยวข้องในการท างานอย่างหนึ่งอย่างใดให้ส าเร็จลุล่วงไป  
(สุทธิมา ช านาญเวช, 2541, หน้า 8-10) งานที่กล่าวถึงในที่นี้มีความหมายรวมถึงงานทุกชนิดที่
ต้องการวางแผนหรือก าหนดงานขั้นตอนในงานนั้น ๆ ให้ด าเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดย
ประสิทธิภาพ ในแต่ละงานมีความหมายแตกต่างกันออกไปแล้วแต่จุดประสงค์หรือนโยบายการ
ด าเนินงาน กล่าวโดยทั่วไปประสิทธิภาพในแต่ละงานที่อ้างถึง ก็คือ การก าหนดงานของแต่ละงาน 
ให้บรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้ เช่น การใช้ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานน้อยที่สุด การท างานเสร็จเร็วที่สุด 
การใช้เงินทุนส าหรับวัสดุคงคลังน้อยที่สุด ใช้ระยะเวลาในการรอคอยในระหว่างประบวนการผลิต
น้อยที่สุด ใช้เงินทุนหมุนเวียนน้อยที่สุด และใช้แรงงงานน้อยที่สุดเป็นต้น จากความหมาย
โดยทั่วไปของการก าหนดงานจะเห็นได้ว่าไม่ได้หมายถึงเฉพาะวิธีการที่จะน าไปใช้ในงาน
อุตสาหกรรมเพียงอย่างเดียว แต่สามารถน าไปประยุกต์กับงานแขนงอ่ืน ๆ ได้ด้วย 
 ลักษณะการใช้วิธีการก าหนดงานในการแก้ไขปัญหา 
 1.  การก าหนดงานโครงการ (Project Scheduling)  
 โครงการ (Project) หมายถึง แผนงานใด ๆ ที่จัดท าขึ้นเพื่อกิจการอย่างหนึ่งอย่างใด 
ภายในระยะเวลาที่ก าหนด เมื่อกิจการที่ตั้งเป้าหมายไว้ส าเร็จลุล่วงไป โครงการก็สิ้นสุดลงด้วย เช่น 
โครงการสร้างท่อส่งก๊าซในอ่าวไทย (สุทธิมา ช านาญเวช, 2541, หน้า 12-15) โดยปกติแล้ว 
เป้าหมายในการน าเอาวิธีการก าหนดมาใช้นั้นมักจะเกี่ยวกับเงินและเวลา กล่าวคือ เพื่อให้ใช้เงินใน
การด าเนินการน้อยที่สุดหรือใช้เวลาในการท าโครงการนั้นน้อยที่สุด วิธีการที่ใช้ในการแก้ปัญหา 
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 ขั้นตอนการด าเนินของการก าหนดงาน (Scheduling Algorithm) 
 ขั้นตอนการด าเนินงานของการก าหนดงานประกอบด้วย การเตรียมงานเบื้องต้นของ 
การก าหนดงาน การวางแผนการก าหนดงาน และวิธีการของการก าหนดงาน (วิจิตร ตัณฑสุทธิ,์  
วันชัย ริจิรวนิช และศิริจันทร์ ทองประเสริฐ, 2545, หน้า 14-15) 
 1.  การเตรียมงานเบื้องต้นของการก าหนดงาน (Preliminary Preparation of Scheduling) 
ปัญหาใด ๆ ที่ได้ใช้การก าหนดงานเข้าไปช่วยแก้ไข สิ่งที่ขาดเสียไม่ได้คือ ปริมาณของผลิตผลที่
ต้องการจากระบบการท างาน ซึ่งอาจได้จากการท าสัญญาตกลง การคาดคะเน นอกจากนั้น ยังมี
ข้อมูลอื่น ๆ ที่จ าเป็นต่อการเตรียมงาน คือ ปริมาณวัสดุของการผลิต ประสิทธิภาพในการท างาน
ของหน่วยงาน เป็นต้น 
 2.  การวางแผนการด าเนินงาน (Preliminary for Scheduling) 
ในการท างานจริง ๆ นั้น สภาวะของการท างานจะมีการเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ ๆ (Dinamic Nature)
ดังนั้นช่วงเวลาที่ท าการก าหนดงาน (Scheduling Period) ควรสั้นที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ ช่วงเวลาที่
ดีที่สุดคือเป็นศูนย์ กล่าวคือ ผู้ออกแบบการก าหนดงานได้รับค าสั่งมาก็สามารถจะออกแบบการ
ก าหนดงานได้ทันที ซึ่งในการท างานจริง ๆ เป็นไปไม่ได้ เนื่องจากจะต้องมีการวิเคราะห์วิจัยต่าง ๆ 
ก่อนที่จะสามารถออกแบบการก าหนดงานได้ เพื่อช่วยให้การออกแบบการก าหนดงานมีความ
รวดเร็วขึ้น จึงได้มีการแบ่งขั้นตอนของการก าหนดงานออกเป็นขั้น ๆ เพื่อท าให้การวิเคราะห์วิจัย
เป็นไปอย่างมีระเบียบแบบแผน ขั้นตอนต่าง ๆ อาจแบ่งได้ดังนี้ (อัจฉรา จันทร์ฉาย, 2546, 
หน้า 21-22) 
 -  การก าหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงาน ซึ่งหมายถึงการก าหนดชนิดขางงานให้กับ
หน่วยงานผลิตจากค าสั่งผลิต ผู้ออกแบบการก าหนดงานก็จ าเป็นที่จะต้องแยกแยะว่าในการผลิตตาม
ค าสั่งแต่ละคร้ัง จ าเป็นที่จะต้องใช้แรงงาน (Manpower) เคร่ืองจักร (Machine) และวัตถุดิบ 
(Material) อะไรบ้าง ปริมาณเท่าใด เมื่อทราบข้อมูลแล้วก็จ าเป็นจะต้องก าหนดลงไปว่าจะต้องใช้
หน่วยผลิตใดบ้างในการผลิตนั้น ๆ  
 -  ค านวณปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) หลังจากที่ได้ก าหนดลงไปว่า
หน่วยงานใดบ้างจ าเป็นต้องในการผลิต ก็จะต้องศึกษารายละเอียดว่างานที่ก าหนดให้แต่ละ
หน่วยงานจะต้องใช้แรงงานเท่าใด ใช้เวลาของเคร่ืองจักรนานเท่าใด และจะต้องใช้วัตถุดิบอะไรบ้าง
จ านวนเท่าใด จากนั้นก็เปรียบเทียบความสามารถของหน่วยงานนั้นว่าสามารถท างานที่ก าหนดให้
ได้หรือไม่ ถ้าท าไม่ได้ควรท าย่างไรจึงจะให้งานที่ผ่านหน่วยงานนั้นส าเร็จลงได้ 
 -  ก าหนดล าดับขั้นตอนของแต่ละหน่วยงาน (Sequence Task of Each Facility) หลังจาก
งานที่ต้องท าในการผลิตถูกก าหนดให้กับหน่วยงานต่าง ๆ แล้ว ก็จะต้องมีการจัดเรียงล าดับการ
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ท างานว่าจะต้องผ่านหน่วยงานใดก่อน หน่วยงานใดหลัง การจัดระดับความส าคัญของการท างานที่
หน่วยงานใดเป็นอย่างไรต้องมีการตรวจสอบเพื่อที่จะได้ทราบว่างานที่ก าหนดให้ใหม่นี้จะสามารถ
เข้าใช้หน่วยงานนั้น ๆ ได้เมื่อไร 
 -  จัดท าตารางเวลาของการท างานในขั้นต่าง ๆ (Develop a Detailed Schedule) เมื่อถึง
ขั้นตอนนี้ผู้ออกแบบก็สามารถที่จะก าหนดเวลาของการท างานในการผลิตได้ ซึ่งวิธีการจัด
ตารางเวลานี้จะได้กล่าวในหัวข้อต่อไป หลังจากงานและเวลาในการท างานถูกก าหนดให้หน่วยงาน
โดยไม่มีข้อขัดแย้ง (Conflict) ของเวลาที่ใช้ในการท างานแต่ละงานแล้ว ก็เป็นอันว่าการก าหนดงาน
สิ้นสุดส าหรับค าสั่งผลิตน้ัน ๆ  
 วิธีการของการก าหนดงาน (Scheduling Techniques)  
 เทคนิคและวิธีการต่าง ๆ ในการก าหนดงานถูกสร้างขึ้นมากมายมีตั้งแต่วิธีการง่าย ๆ ใช้
เพียงสามัญส านึกจนกระทั่งถึงการใช้คณิตศาสตร์ชั้นสูงที่มีความยุ่งยาก วิธีการหรือเทคนิคที่มีอยู่ใน
ปัจจุบันไม่เพียงพอที่จะน าไปใช้ในสภาวะของการท างานจริง ๆ ให้ได้ผล เนื่องมาจากสมมติฐาน 
(Assumptions) ที่ตั้งขึ้นในการสร้างวิธีการหรือเทคนิคนั้น ๆ ไม่ตรงกับสภาวะความเป็นจริง หรือ 
อาจจะอมรับได้เฉพาะงานเท่านั้น ดังนั้นในปัจจุบันการสร้างวิธีการหรือเทคนิคส าหรับการก าหนด
งานจึงเกิดขึ้นอยู่เสมอ ๆ (อัจฉรา จันทร์ฉาย, 2541)  
 วิธีการและเทคนิคต่าง ๆ ที่ใช้อยู่ในปัจจุบันอาจแยกออกได้เป็น 4 จ าพวกใหญ่ ๆ คือ 
 1.  การวิเคราะห์แบบแยกส่วนของระบบปัญหา (Analytical Approach) เปน็การสร้าง
รูปแบบปัญหาของการก าหนดงานในลักษณะรูปแบบของปัญหาเชิงคณิตศาสตร์ (Mathematical 
Model) ซึ่งวิธีนี้มักจะใช้ได้ผลกับปัญหาที่ไม่มีความยุ่งยากมาก 
 2.  วิธีแก้โดยการกระท าซ้ าแบบเดิม (Interative Approach) วิธีการนี้ก็คือ การหาการ
ก าหนดงานทุกแบบที่เป็นไปได้ส าหรับค าสั่งนั้น ๆ และน ามาเปรียบเทียบหาอันที่ดีที่สุด วิธีการน้ี
เป็นวิธีการที่ดีแต่ใช้ในการปฏิบัติไม่ได้เพราะใช้เวลาและแรงงานในการค านวณ (Computational 
Effort) 
 3.  วิธีเชิงตรรกวิทยาและสามัญส านึก(Heuristic Approach) วีการนี้เป็นการใช้กฎทาง
ตรรกวิทยา (Logical Rule) หรือการใช้วิธีจ าลองปัญหา (Simulation)เข้ามาช่วยในการก าหนดงาน
วิธีนี้มักจะไม่ให้กาก าหนดงานที่ดีที่สุดแต่จะให้การก าหนดงานที่ดีโดยใช้เวลาและแรงงานในการ
ค านวณแก้ไขปัญหาอย่างสมเหตุสมผล 
 4.  วิธีการใช้แผนภูมิ (Charting Approach) วิธีนี้เป็นวิธีที่นิยมใช้ในงานทั่ว ๆ ไปทุก
ขนาดและมักอยู่ในลักษณะแผนภูมิรูปแท่งตามยาวซึ่งเรียกว่าแผนภูมิแบบแกรนท์ (Gantt Chart) 
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ดังที่ได้กล่าวมาแล้วว่าวิธีการและเทคนิคต่าง ๆ ที่ถูกสร้างขึ้นมักจะสร้างจากการตั้งสมมติฐาน
ส าหรับที่จะก าจัดขอบเขตของปัญหาเพื่อน าเอาวิธีการและเทคนิคเหล่านั้นไปใช้ 
สมมติฐานที่ถูกน ามาใช้บ่อย ๆ ก็คือ 
 1.  เวลาในการท างานแต่ละขั้นตอนคงที่ และทราบโดยแน่นอน 
 2.  เวลาที่ใช้ในการจัดตั้งเคร่ืองจักรเคร่ืองมือเพื่อท าการเฉพาะอย่าง (Set-up Time) ไม่มี
การแปรเปลี่ยนและทราบโดยแน่นอน 
 3.  ไม่อนุญาตให้มีการใช้หน่วยงานคาบเกี่ยวกัน (Overlap) กล่าวคือ ถ้าท างานใดต้องท า
ให้เสร็จก่อนที่จะท างานอ่ืนต่อไป 
 4.  เวลาที่ใช้ในการท างานแต่ละชิ้นงานไม่ขึ้นกับล าดับขั้นตอนของการท างาน 
 5.  หน่วยงานไม่เคยเสียหรือหยุดงาน 
 6.  ระยะเวลาที่ต้องท างานให้เสร็จไม่มีการแปรเปลี่ยนและทรายโดยแน่นอน 
 7.  ล าดับขั้นของการท างานตายตัว (Fixed) 
 วิธีใช้แผนภูมิในการก าหนดงาน 
 กรรมวิธีของการก าหนดงานนั้นโดยสังเขปประกอบไปด้วยการก าหนดชนิดของงาน
ให้กับหน่วยงาน ก าหนดขั้นตอน และก าหนดงาน การใช้แผนภูมิน้ันจะเห็นได้ว่าสามารถที่จะใช้ใน
การก าหนดขั้นตอนและก าหนดงานไปพร้อมกัน (อัจฉรา จันทร์ฉาย, 2541, หน้า 27-29) 
 1.  แผนภูมิการก าหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงาน (Loading Chart) 
 เมื่อแผนกผลิตรับค าสั่งผลิต ทางแผนกจะต้องค านวณจ านวนเวลาที่จะใช้โดยหน่วยงาน
ต่าง ๆ แรงงานที่จะใช้ และวัตถุดิบที่จะใช้ เนื่องจากวัสดุของการผลิตดเหล่านั้นมีจ านวนจ ากัด
ภายในช่วงเวลาหนึ่ง ๆ ซึ่งจ านวนจ ากัดนี้เรียกว่า ความสามารถในการผลิต (Capacity) เมื่อแต่ละ
ค าสั่งผลิตเข้ามาที่แผนกผลิต ทางแผนกก็จะต้องจัดความสามารถของการผลิตให้แก่ค าสั่งผลิตน้ัน
จ านวนหนึ่ง จึงจ าเป็นที่จะต้องมีการติดตามและบันทึกจ านวนความสามารถของการผลิตที่เหลือใน
แต่ละหน่วยงานหลังจากที่มีการจัดเตรียมความสามารถของการผลิตล่วงหน้าให้กับงานการผลิตที่
เพิ่งได้รับค าสั่งแต่ยังไม่ได้ท า วิธีที่ง่ายที่สุดในการเก็บบันทึกจ านวนความสามารถของการผลิตที่
ก าลังท าการผลิตในช่วงเวลาหนึ่ง ๆ คือ การจดัท าในรูปของตาราง ตารางนี้ต้องมีการปรับปรุง
เปลี่ยนแปลงทุกคร้ังที่หน่วยงานหนึ่งหน่วยงานใดเสร็จสิ้นภารกิจของค าสั่งผลิต และงานต่อไปที่รอ
อยู่ก็จะเข้าไปรับการบริการที่หน่วยงานนั้น ข้อเสียของการใช้ตารางแบบนี้ก็คือ แสดงเฉพาะงานที่
ก าลังท าเท่านั้น ไม่ได้แสดงว่าเมื่อไหร่จึงจะท างานที่ต้องท าทั้งหมดให้กับหน่วยงาน 
 วิธีง่ายที่สุดในการเก็บบันทึกจ านวนความสามารถของการผลิตที่ก าลังท าการผลิตใน
ช่วงเวลาหนึ่ง ๆ นั้น คือการจัดท าในรูปของตาราง ดังใน  
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ตารางที่ 2-1  ตัวอย่างแผนภูมิการก าหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงาน 
 

ค าสั่งผลิตท่ี หน่วยงานท่ี 1 
(ชั่วโมง) 

หน่วยงานท่ี 2 
(ชั่วโมง) 

หน่วยงานท่ี 3 
(ชั่วโมง) 

78 - 10 7 
79 20 - - 
84 16 - 5 
88 - 12 - 
89 24 8 - 

104 - - 6 
จ านวนความสามารถ
ของการผลิตที่มีอยู่ 

 
60 

 
30 

 
18 

 
 ข้อเสียของการใช้ตารางแบบนี้ก็คือแสดงเฉพาะงานที่ก าลังท าเท่านั้นไม่ได้แสดงว่า
เมื่อไรจึงจะท างานที่ต้องท าทั้งหมด (ที่ก าลังและรอคอยบริการอยู่) ให้กับหน่วยงาน 
 2.  แผนภูมิแบบแกนท์ (Gantt Charts) 
 แผนภูมิแบบแกนท์เป็นเทคนิคที่นิยมใช้กันมานานแล้ว ลักษณะของแผนภูมิแบบแกนท์
อย่างง่าย ดังแผนภาพ 2-1 ซึ่งแสดงถึงกิจกรรมต่าง ๆ ของหน่วยงานต่าง ๆ ในหน่วยเวลาเดียวกันใน
แผนภูมอดังกล่าวงานจะถูกก าหนดให้แก่หน่วยงานและถูกก าหนดงานลงตามขั้นตอนของการผลิต 
เวลาที่ใช้จริงกับเวลาที่ก าหนดไว้ รวมทั้งสถานภาพซึ่งหมายถึงแต่ละหน่วยงานขณะนั้นท างานชิ้น
ไหนอยู่ เช่น งานตามค าสั่งผลิตที่ 44 ขั้นที่ A (ใช้รหัส 44A) และงานตามค าสั่งที่ 65 ขั้นที่ D  
(ใช้รหัส 65D) ได้ท าเสร็จแล้ว งานที่ 65 E ก าลังอยู่ระหว่างการท าและสามารถท าตรงตามเวลาที่
ก าหนดไว้ งานที่ 44C ช้ากว่าก าหนดไปคร่ึงวัน งานที่ 86 B ท าเร็วกว่าก าหนด 2 วัน งานที่86 D 
และ 103 D ซึ่งได้ก าหนดลงไว้ยังไม่ได้เร่ิมท า 
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ภาพที่ 2-3  ตัวอย่างแผนภูมิ Gantt Charts (อัจฉรา จันทร์ฉาย, 2541) 
 
 แผนภูมิแบบแกนท์นั้นนอกจากจะใช้ในการก าหนดงานตามที่อธิบายมาแล้ว ยังสามารถ
ใช้ในการก าหนดขั้นตอนได้อีกด้วย การก าหนดขั้นตอนนั้นคือ การที่ก าหนดว่างานใดท าก่อนงาน
ใดท าหลัง ซึ่งวิธีการนี้จะต้องใช้ในการท าการก าหนดงาน กล่าวคือตอนที่มีการวางแผนการก าหนด
งาน ในช่วงนั้นจะต้องมีการก าหนดว่าตามค าสั่งผลิตที่ได้รับมานั้นมีงานที่จะต้องเกี่ยวข้องอยู่เท่าไร
และจะต้องท างานใดก่อนท างานใดหลัง เมื่อก าหนดขั้นตอนช่วงนี้เสร็จแล้วก็ต้องศึกษาดูว่างาน 
ต่าง ๆ ในค าสั่งผลิตน้ันผ่านหน่วยงานไปอย่างไรบ้าง หน่วยงานใดเมื่อมีงานรอรับบริการอยู่แล้ว 
การเข้าไปรับบริการของงานที่เข้าไปใหม่นี้สามารถเข้าไปรับบริการได้เลย หรือต้องรอตามคิวด้วย
กฎของแถวคอยที่ยึดถือปฏิบัติจามหน่วยงานนั้น ๆ ซึ่งในช่วงนี้จะต้องมีการก าหนดขั้นตอนของงาน
ต่าง ๆ ที่ต้องรอรับบริการที่หน่วยงานนั้นด้วย 
 ส าหรับการใช้แผนภูมิแบบแกนท์ ในการก าหนดขั้นตอนนั้นกฎที่ใช้ได้อีกอันหน่ึงคือ 
พยายามจัดขั้นตอนของหน่วยงานที่มีมากที่สุดก่อน ถัดลงมาก็มีหน่วยงานที่มีงานรองลงมา
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จนกระทั่งครบทุกหน่วยงาน ซึ่งการจัดโดยกฎนี้อาจจะไม่ได้ผลที่ดีที่สุดแต่ก็เป็นการจัดที่ท าได้ง่าย
และได้ผลดี 
 เน่ืองจากการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในการก าหนดขั้นตอนซึ่งต้องมีการเปลี่ยนแปลงทุก
คร้ังที่มีค าสั่งผลิตใหม่เข้ามาในแผนกผลิต นอกจากนั้นการเปลี่ยนแปลงในโรงงานก็อาจเกิดขึ้น
เสมอ ๆ เช่น เคร่ืองจักรเสีย คนงานลาป่วย วัตถุดิบหมด ฯลฯ ดังน้ันแผนภูมิแบบแกนท์จึงต้องมีการ
ปรับปรุงอยู่เสมอ ๆ เพื่อให้ทันกับความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น และได้ผลของการก าหนดงานที่
ใกล้เคียงกับความเป็นจริง 
 เกณฑ์การวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางรถขนส่งขาเข้าและขาออก 
 Yu and Egbelu (2008) ได้ท าการอธิบายถึงเหตุผลและการจ าแนกเกณฑ์วัดในการจัด
ตารางรถขนส่งขาเข้าและขาออกไว้ ดังนี้ 
 การจัดตารางรถขนส่งขาเข้าและขาออกต้องมีเป้าหมายหรือวัตถุประสงค์ที่ต้องการ  
ซึ่งปกติในกระบวนการจัดตารางรถขนส่งจะมีเงื่อนไขต่าง ๆ เกิดขึ้นตามความแตกต่างของแต่ละ
ศูนย์กระจายสินค้า โดยส่วนใหญ่ เป้าหมายที่ใช้วัดประสิทธิภาพของการจัดตารางรถขนส่ง คือ
ระยะเวลาการเคลื่อนย้ายสินค้าทั้งหมดภายในศูนย์กระจายสินค้าจะต้องสอดคล้องกับก าหนดส่งงาน 
(Due date)ของลูกค้า 
 ปัจจุบันในงานวิจัยต่าง ๆ พบว่าอีกเป้าหมายหนึ่งคือ เพื่อลดเวลางานที่อยู่ในระบบหรือ
ลดการรอคอยสินค้าในกระบวนการจัดตารางรถขนส่งนั้นเอง และการลดขนาดพื้นที่ส าหรับ
คลังสินค้าส ารองภายในศูนย์กระจายสินค้า จะเห็นไว้ว่าเปาหมายส าหรับการจัดตารางรถขนส่งแบ่ง
ออกเป็น 3 เกณฑ์ คือ Time base และ Due Date Base และ Inventory Size Base ซึ่งมีรายละเอียด
ดังต่อไปนี้ 
 1.  ตัววัดในด้านเวลา (Time base) หมายถึง เกณฑ์วัดผลที่ใช้เวลาเป็นตัววัดประสิทธิภาพ 
ซึ่งประกอบด้วยเกณฑ์ดังต่อไปนี้ ช่วงกว้างของเวลาในการท างานหรือค่าเวลาล่าช้ารวม 
(Makespan) เวลาของงานที่อยู่ในระบบ (Flow Time) เวลาของงานที่อยู่ในระบบเฉลี่ย (Mean Flow) 
เป็นต้น 
 2.  ตัววัดด้านการก าหนดส่งมอบ (Due Date Base) หมายถึง เกณฑ์วัดผลที่ใช้ก าหนดการ
ส่งมอบสินค้า ซึ่งประกอบด้วยเกณฑ์ดังต่อไปนี้ จ านวนงานที่ล่าช้า (Mean Tardiness) เวลางานสาย
เฉลี่ย (Mean Lateiness) 
 3.  ตัววัดด้านขนาดของคลังสินค้า (Inventory Size Base) หมายถึง เกณฑ์วัดผลที่ใช้ใน
การก าหนดจ านวนสินค้าหรือการประมาณการสินค้าซึ่งจะมุ่งเน้นการจัดการคลังสินค้าให้สามารถ
ด าเนินงานได้เป็นไปตามปกติ 
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งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 อัจฉราพรรณ เหล่าประเสริฐ (2553) ศึกษารูปแบบการจัดเก็บสินค้าของบริษัท เอพลัส 
ซึ่งท าการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ เพื่อน ามาพัฒนาปรับปรุงรูปแบบการจะชัดเก็บสินค้าที่จะส่งผลให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น พร้อมทั้งลดต้นทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการโลจิสติกส์ โดยสามารถลดเวลา
และระยะทางในการปฏิบัติของพนักงานลงได้โดยใช้หลักการของ Linear Programming Technique 
โดยเลือกใช้วิธีแบบ Fastest Turning Closet to the Door เข้าช่วยในการศึกษาโดยยกตัวอย่าง 
Location Zone เพื่อเป็นตัวอย่างในการปรับปรุง โดยสามารถลดระยะทางในการขนส่งสินค้าลงได้
เมื่อเปรียบเทียบจากเดิมที่มีการจัดวางสินค้าตามล าดับ Part number คิดเป็น 1.4% 
 เกรียงศักดิ์ สิริอัศวสกุล (2552) ได้น าเสนอผลการวิเคราะห์ทางสถิติที่ท าให้ได้กฎและ 
วิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมด้วยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ Active โดยใช้กฎ Heuristic 2 
ที่สามารถแก้ปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า ลดเปอร์เซ็นต์ความล่าช้าในการส่งมอบงาน รวมทั้งเวลาที่
ใช้ในการจัดตารางการผลิต ในการศึกษาปัญหาการจัดล าดับการผลิตและการจัดตารางการผลิต
ส าหรับเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองที่สามารถใช้งานแทนกันได้ : กรณีศึกษาโรงงานผลิตพลาสติก เพื่อ
แก้ไขปัญหาการส่งมอบงานล่าช้า โดยน าโปรแกรมการจัดตารางการผลิตเพื่อลดปัญหาการส่งมอบ
งานล่าช้า 
 ทิพย์สุดา ทัพวงษ์ (2550) การศึกษาสภาพปัจจุบันของการประยุกต์ใช้เทคนิคการ
จัดการโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์และผลสัมฤทธิ์อันจะ
น าไปสู่ประสิทธิภาพ ประสิทธิผลและความส าเร็จขององค์กรรวมทั้งท าการศึกษาถึงปัจจัยที่มี
อิทธิพลต่อการใช้เทคนิคดังกล่าว ซึ่งผลของการศึกษาน าไปสู่ข้อสรุปที่ว่ามีการใช้เทคนิคการ
จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ภายใต้ปัจจัยความต้องการใน
การลดต้นทุนมากที่สุด อีกทั้งผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ส่วนใหญ่ให้ความส าคัญต่อการตอบสนอง
อย่างรวดเร็ว (Quick Response: QR) ในอันดับแรก ๆ โดยเทคนิคการจัดการโลจิสติกส์และ 
โซ่อุปทานนั้นมีความสัมพันธ์เชิงบวกกับผลสัมฤทธิ์ที่เกิดขึ้นกับองค์กร 

 ศุภลักษณ์ ศรีน้อย (2552) ได้ท าการศึกษาการจัดล าดับการขนส่งสินค้าของรถขนส่ง
สินค้าขาเข้าและรถขนส่งสินค้าขาออกในคลังสินค้าแบบส่งผ่าน เพื่อให้มีเวลาปฏิบัติงานต่ าที่สุด 
โดยที่รถขนส่งสินค้าขาเข้าหนึ่งคันบรรทุกสินค้ามายังท่ารับสินค้าของคลังสินค้าแบบส่งผ่านได้
เพียงชนิดเดียว และรถขนส่งสินค้าขาออกแต่ละคันสามารถบรรทุกสินค้าออกจากท่าขนส่งสินค้า
ของคลังสินค้าส่งผ่านได้หลายชนิด ซึ่งในการปฏิบัติงานของรถขนส่งสินค้าจะมีคลังสินค้าแบบ
ส่งผ่านที่มีท่ารับสินค้า 2 ท่าและท่าขนส่งสินค้า 2 ท่า 
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 หลักการของคลังสินค้าแบบส่งผ่านนี้จะเป็นการะบวนการที่ต่อเน่ืองในการน าสินค้าจาก
ผู้ผลิตไปยังผู้ค้าปลีกหรือผู้บริโภค เมื่อสินค้าได้ขนส่งสู่ระบบการรับแล้วจะถูกคัดแยกและส่งตรง
ไปยังแผนกจัดส่งสินค้าในทันที โดยจะไม่มีการจัดเก็บสินค้าไว้ในคลังสินค้า เพื่อลดพื้นที่ในการ
จัดเก็บสินค้า และลดเวลาในการส่งมอบสินค้าลงอีกด้วย ในการศึกษาวิจัยนี้ได้เสนอวิธีการหาค่า
ค าตอบของปัญหาการจัดล าดับรถขนส่งในคลังสินค้าแบบส่งผ่านด้วยฮิวริสติกส์ 3 วิธี  
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บทที ่3 
วิธกีารด าเนินการวิจัย 

 
 การศึกษาถึงปัญหาการจัดการขนส่งชิ้นส่วนภายในโรงงาน เพื่อแก้ไขปัญหาการขนส่ง
เพื่อไม่ให้เกิดความหนาแน่นของรถขนส่งชิ้นส่วนในโรงงาน โดยควบคุมหารส่งชิ้นส่วนให้เป็นไป
ตามตารางงานที่ก าหนดไว้ 

 
ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบรถยนต์ในเขตปลอดอากร โดยจะมีการผลิต
สินค้าตามค าสั่งซื้อของลูกค้า และมีความสามารถในการผลิตสินค้าหลายผลิตภัณฑ์ในสายการผลิต 
เพื่อผลิตสินค้าได้หลากหลายรุ่น และรูปแบบ เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ ส าหรับ
ลักษณะของสายงานของโรงงานนี้เป็นแบบสายงานประกอบรถยนต์ คือจะมีการน าชิ้นส่วนต่าง ๆ 
มาประกอบเป็นรถยนต์ส าเร็จรูป โดยมีล าดับสถานีงานตามล าดับขั้นของการประกอบรถยนต์ และ
มีการเคลื่อนย้ายงานขากสถานีหนึ่งไปยังสถานีหนึ่งด้วยสายพานล าเลียง และโรงงานตั้งอยู่ในเขต
ปลอดอากรท าให้มีข้อจ ากัดในด้านควบคุมพื้นที่รถ เข้า-ออก ในปะตูเดียวกัน หากมีการจัดสรรเวลา
ในการด าเนินการขนส่งชิ้นส่วนไม่เหมาะสม จะท าให้เกิดปัญหาการจราจรติดขัด และหนาแน่นใน
โรงงาน ซึ่งไม่สะดวกในการปฎิบัติงานของหน่วยงานอ่ืน ๆ  

 
ขั้นตอนการศึกษาวิจัย 
 ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อ ปรับปรุงแก้ไขปัญหาการจัดล าดับขนส่ง
ส าหรับยานพาหนะ ภายในโรงงานประกอบรถยนต์แห่งหนึ่งในนิคมอุสาหกรรมแหลมฉบังโดย
วิธีการทางโลจิสติกส์ที่เหมาะสมกับการด าเนินงานของธุรกิจและใช้ต้นทุนในการด าเนินงานที่
เหมาะสม การศึกษาครั้งน้ีมุ่งศึกษาถึงวิธีการในการจัดเส้นทางเดินรถขนส่งชิ้นส่วนในโรงงาน
อุตสาหกรรม เพื่อให้ระยะทางในการขนส่งสั้นที่สุดและเหมาะสมที่สุด ซึ่งได้ท าการศึกษาวิธีการจัด
เส้นทางเปรียบเทียบกับวิธีปัจจุบันที่ได้มีการศึกษาดังต่อไปนี้ 
 1.  ศึกษาถึงสภาพการปฏิบัติงานในปัจจุบันถึงกระบวนการว่าควรมีการจัดการอย่างไร 
ปัจจุบันปัญหาเกิดจากอะไร แนวทางแก้ปัญหาด้วยวิธีทางใด รวมถึงข้อจ ากัดในการแก้ปัญหาต่าง ๆ 
และขีดความสามารถในการรับรถเข้ามาขนส่งในช่องจอด ปัญหาในการท างานและการขนถ่าย
สินค้า 
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 2.  ศึกษาข้อมูลงานวิจัยต่าง ๆ เพื่อใช้เป็นแนวทางในการคิดค้นหาวิธีการที่เหมาะสมกับ
สภาพปัจจุบัน ที่สามารถเป็นไปได้ ในการน ามาปฏิบัติ เนื่องจากแต่ละงานวิจัยก็ 
 3.  ออกแบบการท างาน โดยศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้อง เพื่อสร้างตารางงานที่เหมาะสมเข้าใจ
ง่ายและสามารถน าไปใช้ได้จริงตามสภาพปัจจุบัน และสามารถน าไปปรับปรุงข้อมูลเพื่อความ
เหมาะสมและทันต่อสถานการณ์ที่เกิดขึ้นจริง 
 4.  ประยุกต์การท างานเพื่อให้สามารถใช้เคร่ืองมือได้เกิดประสิทธิภาพมากที่สุด 
 5.  ประเมินผลและเปรียบเทียบผล ระหว่างการท างานแบบเดิมกับการท างานแบบใหม่
ที่มาจากการออกแบบและปรับปรุง การเปรียบเทียบจะมุ่งเน้นในผลขางการจัดการรถให้เพียงพอต่อ
การใช้งานปัจจุบันที่มีปัญหา  

 
การวิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้น 
 จากข้อมูลที่ได้ท าการรวบรวมข้อมูลจากแหล่งต่าง ๆ ภายในองค์กร พบว่าปัญหารถใน
การจัดส่งชิ้นส่วน มาส่งชิ้นส่วนในเวลาเดียวกันท าให้เกิดจราจรติดขัดภายในโรงงานจนไปถึงนอก
โรงงานอีกด้วย 
 1.  ปัญหาจากซัพพลายเออร์ 
 2.  ปัญหาจากโรงงานประกอบรถยนต์ 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 เพื่อให้การศึกษาเป็นไปตามวัตถุประสงค์การศึกษาคร้ังนี้ จึงก าหนดขอบเขตวิธีการ
ด าเนินการวิจัยตามขอบเขตของการวิจัย ซึ่งประกอบด้วย 
 1.  ท าการศึกษาจากโรงงานกรณีศึกษา  
 2.  รวบรวมข้อมูลพื้นฐานของบริษัท ลักษณะการด าเนินงาน เพื่อให้ทราบถึงการบริหาร
จัดการขนส่งชิ้นส่วนภายในโรงงาน 
 3.  รวบรวมทฤษฎีทางด้านโลจิสติกส์ที่เกี่ยวข้อง และพิจารณาเคร่ืองมือที่ใช้ในการ
บริหารจัดการการขนส่ง 
 4.  น าเสนอข้อมูลโดยปรับปรุงข้อมูลจากข้อมูลที่มีการบันทึกไว้ 
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วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 การเก็บรวบรวมข้อมูลเป็นส่วนส าคัญที่จะช่วยให้ผู้ศึกษาได้ทราบถึงข้อมูล และปัญหาที่
เกิดขึ้นอย่างถูกต้องและสามารถวิเคราะห์แนวทางแก้ปัญหาได้ ดังนั้นแนวทางการเก็บข้อมูลจึงใช้
วิธีการเก็บข้อมูลแบบเชิงปริมาณ (Quantitative data collection) และวิธีการเก็บข้อมูลเชิงคุณภาพ
(Qualitative data collection) 
 ข้อมูลปฐมภูมิ 
 การเก็บข้อมูลเชิงปริมาณ (Quantitative data collection) โดยดูจาก 
 1.  แผนการจัดส่งชิ้นส่วน เพื่อให้ทราบถึงแผนงานความต้องการชิ้นส่วนในสายการผลิต 
เกี่ยวกับรูปแบบ จ านวน เวลา และสถานที่ส่งมอบ 
 2.  ผู้ผลิตชิ้นส่วน เพื่อให้ทราบว่ามีกี่ราย ที่จะต้องจัดส่งชิ้นส่วนเข้าสายการผลิต 
 วิธีการเก็บข้อมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative data collection) 
 1.  สัมภาษณ์เชิงลึก โดยเลือกผู้ถูกสัมภาษณ์ในแผนกที่เกี่ยวข้องกับการรับชิ้นส่วนที่
ระดับปฏิบัติการและระดับบริหาร จ านวน 5 คน เพื่อให้ทราบถึงการปฏิบัติการของบริษัททุก
ขั้นตอน ต้ังแต่รถขนส่งสินค้าเข้ามาในโรงงาน โดยรายละเอียดของค าถามจะครอบคลุมหัวข้อดังนี้ 
 2.  ปัจจัยใดบ้างที่ส่งผลให้การจราจรภายในโรงงานติดขัด 
 3.  แนวทางการแก้ปัญหาให้สามารถส่งชิ้นส่วนได้ทันตามแผนการที่ได้ก าหนดไว้ 
 4.  ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงต่าง ๆ  
 ข้อมูลทุติยภูมิ 

 เป็นข้อมูลที่ช่วยในการสนับสนุนงานวิจัย ซึ่งได้ค้นคว้าข้อมูลเพิ่มเติมจากแหล่งข้อมูล
ต่าง ๆ ดังต่อไปนี้ 
 1. หนังสือ บทความ  

2.  งานวิจัยที่เกี่ยวข้องเกี่ยวกับการจัดเส้นทางการขนส่ง 
 การรวบรวมข้อมูล 
 ขั้นตอนการรวบรวมข้อมูลมี ดังนี้ 
 1.  สัมภาษณ์เชิงลึก เร่ิมต้นจากการคัดเลือกผู้ถูกสัมภาษณ์ การนัดเข้าสัมภาษณ์  
การบันทึกข้อมูล 
 2.  การสังเกตการณ์ จากกพื้นที่ภายในโรงงาน และแจ้งผู้ที่เกี่ยวข้องเพื่อขอสังเกตการณ์ 
 3.  ค้นคว้าและรวบรวมข้อมูลหลักการและทฤษฏี จากบทความ งานวิจัย หนังสือ 
วารสาร จากแหล่งค้นคว้าต่าง ๆ เช่น ห้องสมุด อินเตอร์เน็ต 
 4.  ข้อมูลด้านการด าเนินธุรกิจ ได้รับข้อมูลจากดูรับผิดชอบโดยตรง ของแหล่งข้อมูลนั้น ๆ  
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 ขั้นตอนการออกแบบตารางการจัดล าดับคิวรถขนส่ง 
 1.  ส ารวจเส้นทาง และเก็บรวบรวมรายละเอียดการปฏิบัติงานในโรงงาน 
 2.  การจัดเส้นทางเดินรถภายในโรงงาน 
 3.  ศึกษาช่องจอดที่สามารถให้รถขนส่งชิ้นส่วนเข้ามาถ่ายสินค้าลงได้ 

4.  ศึกษาแผนงานที่เหมาะสมที่จะให้ชิ้นส่วนมาส่งสินค้า 
 

วิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผล 
 ในการศึกษาครั้งน้ีได้ออกแบบการประมวลผลตามล าดับขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
 1.  รวบรวมปัญหาที่เกิดขึ้นจาการรับ-ส่งชิ้นส่วน ซึ่งมีเจ้าหน้าที่เกี่ยวข้องเป็นผู้รวบรวม
ข้อมูล 
 2.  การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ โดยดูจากข้อมูลการสัมภาษณ์จากผู้มีส่วนเกี่ยวข้องกับ
ปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหาการขนส่งชิ้นส่วนภายในโรงงาน 
 3.  เปรียบเทียบผลลัพธ์จากการวิเคราะห์ 
 4.  สรุปผลและเสนอแนะ 

 
รายงานและสรุปผล 
 ข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์ผู้ที่เกี่ยวข้อง จะท าการรวบรวมข้อมูลด้านการขนส่ง ซึ่งจะ
น าข้อมูลดงกล่าวมาวิเคราะห์ในแต่ละปัจจัยที่มีผลกระทบในด้านการวางแผนการออกแบบตาราง
รถขนส่ง เพื่อให้ทันเวลาและมีคุณภาพไม่ท าให้เกิดปัญหาการจราจรติดขัดภายในโรงงาน  
ในการน าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูลนั้น จะน าเสนอข้อมูลด้วยตารางและค าบรรยายเพื่อน าไปสู่
การสรุปผลและข้อเสนอแนะเพื่อใช้เป็นข้อมูลในการศึกษาต่อไป 
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบรถยนต์ในเขตปลอดอากร โดยจะมีการผลิต
สินค้าตามค าสั่งซื้อของลูกค้า และมีความสามารถในการผลิตสินค้าหลายผลิตภัณฑ์ในสายการผลิต 
เพื่อผลิตสินค้าได้หลากหลายรุ่น และรูปแบบ เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ ส าหรับ
ลักษณะของสายงานของโรงงานนี้เป็นแบบสายงานประกอบรถยนต์ คือจะมีการน าชิ้นส่วนต่าง ๆ 
มาประกอบเป็นรถยนต์ส าเร็จรูป โดยมีล าดับสถานีงานตามล าดับขั้นของการประกอบรถยนต์ และ
มีการเคลื่อนย้ายงานขากสถานีหนึ่งไปยังสถานีหนึ่งด้วยสายพานล าเลียง ทางฝ่ายวางแผนการผลิต
ได้ก าหนดให้ซัพพลายเออร์มาส่งชิ้นส่วน ซึ่งไม่ได้ก าหนดชัดเจนว่าให้มาส่งชิ้นส่วนได้ในเวลาที่
ระบุ แต่ได้มีการก าหนดช่วงของการขนส่งชิ้นส่วนไว้เป็นรอบ (Period ) และจุดรับชิ้นส่วนของทาง
โรงงานมีไม่เพียงพอ ซึ่งเป็นปัญหาด้านสถานที่ ท าให้ช่วงเวลาบางรอบมีรถขนส่งชิ้นส่วนมาใน
เวลาเดียวกันท าให้เกิดปัญหาการจราจรติดขัด หากรถขนสินค้ามาส่งสินค้าในเวลาเดียวกันท าให้
ต้องจอดรถรอบริเวณหน้าโรงงาน ไม่สามารถเข้าไปส่งสินค้าในโรงงานได้ อาจจะท าให้รถติด
บริเวณหน้าโรงงานจนท าให้เกิดการจราจรติดขัดที่นิคมอุตสาหกรรมด้วย และโรงงานตั้งอยู่ในเขต
ปลอดอากรท าให้มีข้อจ ากัดในด้านควบคุมพื้นที่รถ เข้า-ออก ในประตูเดียวกัน หากมีการจัดสรร
เวลาในการด าเนินการขนส่งชิ้นส่วนไม่เหมาะสม จะท าให้เกิดปัญหาการจราจรติดขัด และ
หนาแน่นในโรงงาน ซึ่งไม่สะดวกในการปฎิบัติงานของหน่วยงานอื่น ๆ ในขั้นตอนต่อไป 
 จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยจึงได้ศึกษาเกี่ยวกับแนวทางการปรับปรุงเพื่อแก้ไขปัญหา และ
ได้ท าการวิเคราะห์และศึกษา ดังนี้ 

 1.  วิเคราะห์จากภายในโดยใช้แผนภูมิก้างปลาเพื่อหาสาเหตุของปัญหา โดยการสอบถาม
ผู้ที่เกี่ยวข้องในระดับปฏิบัติการและหัวหน้างาน 
 2.  วิเคราะห์จากภายนอกโดยสอบถามเจ้าหน้าที่ขับรถขนสินค้า และซัพพลายเออร์ และ
สังเกตบันทึกข้อมูล 
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การศึกษาแผนการจัดการช้ินส่วนขาเข้าของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษานี้เป็นโรงานประกอบรถยนต์ ซึ่งประกอบด้วยแผนกต่าง ๆ ดังนี ้คือ 
 

 
 
ภาพที่ 4-1  กระบวนการประกอบรถยนต์ 

 
 บริษัทกรณีศึกษา มีการท างานแบ่งเป็น 2 กะ กลางวัน และ กลางคืน แบ่งเป็นรอบในการ

ส่งสินค้า 8 รอบ จากการศึกษาขั้นตอนการส่งชิ้นส่วนของทางโรงงานมีรายละเอียดดังนี้ มีจุดรับ
ชิ้นส่วนในพื้นที่ศึกษาทั้งหมด  6 จุด ในปัจจุบันมีการจัดช่วงเวลา period ในการรับชิ้นส่วน วันละ 8 
period โดยช่วงเวลา period ละ 2 ชั่วโมง ตามการก าหนดของฝ่ายวางแผนการผลิต ตามตารางเวลา
การจัดส่งชิ้นส่วน ดังนี้ 
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ตารางที่ 4-1  ช่วงเวลาแต่ละ period ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

period Time Shift 
1 08.00-10.00 Day 
2 10.00-12.00 Day 
3 13.00-15.00 Day 
4 15.00-17.00 Day 
5 20.00-22.00 Night 
6 22.00-24.00 Night 
7 01.00-03.00 Night 
8 03.00-05.00 Night 

 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 
 ปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีการจัดตารางการผลิตจากฝ่ายวางแผนการผลิต โดยอ้างอิงถึง

การพยากรณ์ยอดขายจากทางฝ่ายขาย จากนั้นจึงวางแผนการผลิต และจัดตารางให้รถขนส่ง
สินค้าเข้ามาส่งสินค้าในวันและเวลาที่ก าหนด จากนั้นฝ่ายรับความคุมวัตถุดิบจึงน าสิ้นส่วนเข้า
ระบบต่อไปโรงงานกรณีศึกษาใช้ระบบการผลิตตามค าสั่งซื้อของลูกค้าทั้งในประเทศและ
ต่างประเทศ มีระบบการจัดการผลิตด้วยการใช้โปรแกรม MRP เข้ามาช่วยในการจัดการผลิต รวมถึง
การจัดตารางการผลิต การจัดการ Bill of Material และการสั่งซื้อชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ ในการ
วางแผนการผลิตรายเดือน จะเร่ิมต้นเมื่อลูกค้ายืนยันสั่งซื้อก่อนการผลิต จากนั้นฝ่ายวางแผนจะ
ควบคุมการผลิตจะใช้ข้อมูลของการผลิตรถแต่ละคันจากข้อมูล Bill of Material ของรุ่นรถที่จะผลิต 
จากนั้นจะท าการป้อนค าส่งซื้อของลูกค้าลงในโปรแกรม MRP จะค านวณปริมาณความต้องการ
ชิ้นส่วนยานยนต์ ว่าเป็นจ านวนเท่าใด และมีชนิดไหนบ้างที่ต้องท าการสั่งซื้อ และวันที่ต้องการใช้
ชิ้นส่วนน้ันในสายการผลิต และท าการออกแผนการจัดการชิ้นส่วนแต่ละชนิดเพื่อให้ซัพพลายเออร์
น าไปจัดตารางการผลิต และเป็นข้อมูลเพื่อเป็นแผนส าหรับซัพพลายเออร์ใช้ในการวางแผนการ
ผลิตชิ้นส่วน 

 จากนั้นฝ่ายวางแผนการผลิตจะวางแผนและส่งข้อมูลซึ่งระบุจ านวนชิ้นส่วน และ
ตารางเวลาเป็นช่วงเพื่อให้ซัพพลายเออร์จัดตารางการผลิตและจัดเตรียมรถส าหรับส่งสินค้าล่วงหน้า 
สัปดาห์ละ 1 คร้ัง เมื่อถึงวันก าหนดส่งสินค้าซัพพลายเออร์ จะท าการจัดส่งสินค้าโดยใช้พาหนะคือ 
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รถปิคอัพ 4 ล้อ และรถบรรทุก 6 ล้อ ซึ่งขึ้นอยู่กับขนาดของชิ้นส่วน และปริมาณการใช้ต่อวัน 
ความถี่ในการจัดส่งสินค้าจะขึ้นอยู่กับความต้องการใช้ชิ้นส่วนตามการก าหนดของฝ่ายวางแผน 
การผลิต 

 ซัพพลายเออร์แต่ละรายจะน าชิ้นส่วนมาส่งยังจุดรับชิ้นส่วนภายในโรงงาน ตามจ านวนที่
ถูกต้องและตรงตามเวลาที่ก าหนดจากแผนงานที่ทางโรงงานส่งให้ซัพพลายเออร์ผู้ผลิต เมื่อชิ้นส่วน
ถูกน ามาส่งยังจุดรับชิ้นส่วนแล้ว พนักงานที่จุดรับชิ้นส่วนจะท าการตรวจสอบเอกสารและชิ้นส่วน
ก่อนจะรับเข้าระบบ และไปเก็บไว้ที่คลังสินค้า เพื่อรอการเบิกใช้ในการผลิตต่อไป ดังรูปภาพ 
  

 
 
ภาพที่ 4-2  กระบวนการสั่งซื้อชิ้นส่วนของฝ่ายวางแผน (โรงงานกรณีศึกษา, 2559) 
 

 ในการจัดการขนส่งชิ้นส่วนเข้าสู่โรงงานกรณีศึกษา มีขั้นตอนดังนี้ 
 1.  ฝ่ายวางแผนการผลิตของโรงงาน จะวางแผนว่าจะผลิตรถยนต์รุ่นใด และเป็นจ านวน

เท่าใด จากนั้นจึงก าหนดความต้องการใช้วัตถุดิบในการผลิตโดยส่งแผนความต้องการชิ้ส่วนไปให้
ซัพพลายเออร์ผู้ผลิตชิ้นส่วนให้กับทางโรงงาน ล่วงหน้าสัปดาห์ละ 1 คร้ัง เพื่อให้ทางซัพพลายเออร์
ผู้ผลิตได้วางแผนการผลิตและจัดการส่งชิ้นส่วนให้ทางโรงงานตามแผนการผลิตที่ก าหนด 

 2.  การจัดส่งชิ้นส่วนวัตถุดิบ ทางซัพพลายเออร์ผู้ผลิตชิ้นส่วนท าหน้าที่จัดส่งชิ้นส่วน
มายังโรงงานประกอบรถยนต์กรณีศึกษา ตามจ านวนที่ทางฝ่ายวางแผนได้แจ้งไว้ 
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 3.  ฝ่ายควบคุมติดตามชิ้นส่วน จะวางแผนจัดการชิ้นส่วนเข้าสู่โรงงาน โดยก าหนดให้
ซัพพลายเออร์มาส่งใยเวลา ตามแผนการเรียกเข้าชิ้นส่วนจากทางฝ่ายวางแผนที่ได้ก าหนดไว้ โดย
แจกแจงรายละเอียดเพิ่มขึ้น โดยระบุเวลาส่งชิ้นส่วนที่แน่นอนชัดเจน และติดตามให้ทางซัพพลาย
เออร์ส่งชิ้นส่วนให้ตรงเวลาที่ก าหนด และควบคุมข้อมูลชิ้นส่วนเข้าสู่ระบบ 

 4.  การขนถ่ายล าเลียงชิ้นส่วนเข้าสู่จุดรับชิ้นส่วน ตามจุดต่าง ๆ ที่โรงงานก าหนดให้ซัพ
พลายเออร์แต่ละรายเข้ามาจอดในเวลาที่ก าหนด ทางเจ้าหน้าที่จะตรวจรับชิ้นส่วนให้ถูกต้องตาม
เอกสารที่ระบุมาในใบส่งชิ้นส่วน 

 5.  เจ้าหน้าที่ที่รับผิดชอบและดูแลการรับชิ้นส่วน จะต้องท าการตรวจสอบชิ้นส่วนที่
ขนส่งเป็นประจ าทุกวัน เพื่อสามารถปรับเปลี่ยนแผนงานให้สอดคล้องกับสถาณการณ์ และบันทึก
และสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นในขณะรับชิ้นส่วนเพื่อติดตามหาการแก้ไขต่อไป 

 
 กระบวนการไหลของโลจิสติกส์ของโรงงาน 
 

 
 
ภาพที่ 4-3  กระบวนการไหลของโลจิสติกส์ของโรงงาน (โรงงานกรณีศึกษา, 2559) 
 

 จากรูปภาพแสดงให้เห็นว่า เร่ิมจากฝ่ายวางแผนท าการวางแผนให้ชิ้นส่วนเข้ามาใน
สายการผลิต จากนั้นจึงสั่งชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์ในประเทศ และ ซัพพลายเออร์ที่ต่างประเทศ 
จากนั้นเมื่อมีการรับส่งชิ้นส่วนแล้วจึงน าเข้าระบบและซัพพลายสู่สายการผลิต เพื่อประกอบเป็น
รถยนต์ส าเร็จรูปเพื่อส่งขายต่อไป 
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 ศึกษากระบวนการไหลของโลจิสติกส์ขาข้าวของโรงงาน 

 

 
 
ภาพที่ 4-4  กระบวนการไหลของชิ้นส่วนขาเข้าของโรงงาน (โรงงานกรณีศึกษา, 2559) 
 
 วิธีการจัดส่งชิ้นส่วน 
 1.  การจัดส่งชิ้นส่วนโดยซัพพลายเออร์ 
 การจัดส่งชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์จะแบ่งออกเป็น 3 รูปแบบ คือ 1. Lot delivery  
2. SDI 3. Synchronize โดยมี ช่วงเวลาน า (Lead time) ของการส่งชิ้นส่วนโดยรถขนส่งตามการ
สั่งซื้อแต่ละรูปแบบแตกต่างกันดังนั้น 
 1.  Lot size คือ มีการรับชิ้นส่วนก่อนจะมีการใช้งานจริงล่วงหน้า 4 ชั่วโมง 
 2.  Synchronize คือ รับชิ้นส่วนแบบทันเวลาพอดี โดยรับชิ้นส่วนแล้วเข้าสู่สายการผลิต
ทันที 
 3.  SCI คือ รับชิ้นส่วนแบบทันเวลาพอดี โดยรับชิ้นส่วนแล้วเข้าสู่สายการผลิตทันที 
  3.1  การจัดส่งชิ้นส่วนตามการสั่งซื้อ (Lot delivery) ซัพพลายเออร์จะจัดส่งชิ้นส่วน
ให้กับทางโรงงานตามรายการชิ้นส่วนใน Delivery schedule และช่วงเวลาที่ทางโรงงานก าหนดให้
ซัพพลายเออร์จัดส่งชิ้นส่วนแบ่งเป็น 8 ช่วง (กะกลางวัน 4 ช่วง, กะกลางคืน 4 ช่วง) 



30 

 
 
ภาพที่ 4-5  การจัดส่งชิ้นส่วนตามการสั่งซื้อ (Lot Delivery) 
 
  3.2  การจัดส่งชิ้นส่วนตามล าดับการผลิต (Sequencing Delivery) 

   3.2.1  วิธีการจัดส่งชิ้นส่วน แบบ SDI (Sequencing Delivery Instruction) 
 

 
 
ภาพที่ 4-6  การจัดส่งชิ้นส่วนตามล าดับการผลิต (Sequencing Delivery) 
 

   3.2.2  วิธีการจัดส่งชิ้นส่วนแบบ Synchronize 
Synchronize Delivery คือ การจัดส่งชิ้นส่วนตามล าดับการผลิตจริงซึ่งชิ้นส่วนจะถูกส่งจาก  
ซัพพลายเออร์ ตรงเข้าสู่สายการผลิตทันที หรือส่งข้อมูลจากทางโรงงานให้ซัพพลายเออร์ทันทีที่ใช้ 
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ผลิตชิ้นส่วนจนถึงจุดสั่งซื้อจะมีการแจ้งผ่านระบบ ไปให้ Supplier และให้จัดส่งชิ้นส่วนมาส่งให้
ทางโรงงานได้ทันที 
 

 
 
ภาพที่ 4-7  การจัดส่งชิ้นส่วนตามล าดับการผลิต (Sequencing Delivery) 
 
 การจัดส่งชิ้นส่วน โดย Milkrun 
 ผู้ให้บริการด้านโลจิสติกส์ (Logistic provider) จะด าเนินการรับชิ้นส่วนที่ ซัพพลายเออร์ 
2-5 ซัพพลายเออร์ ต่อ 1 คันรถ โดยจะรับและจัดส่งชิ้นส่วนให้ทางโรงงาน ตามรายการชิ้นส่วนและ
ช่วงเวลา (Period) ใน Delivery Schedule ที่ก าหนด 
 

 
 
ภาพที่ 4-8  การจัดส่งชิ้นส่วน โดย Milkrun 
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 จุดรับชิ้นส่วน โดยแบ่งตามชนิดของชิ้นส่วนและสายการผลิต 

 

 
 
ภาพที่ 4-9  จุดรับชิ้นส่วน โดยแบ่งตามชนิดของชิ้นส่วนและสายการผลิต 
 
 ขั้นตอนการรับชิ้นส่วน 
 1.  ซัพพลายเออร์ส่งเอกสารให้กับทางโรงงาน เมื่อเข้ามาส่งชิ้นส่วนบริเวณจุดรับชิ้ส่วน
ของทางโรงงานแล้ว 
 

 
 
ภาพที่ 4-10  ซัพพลายเออร์ส่งเอกสารให้กับทางโรงงาน 
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 2.  ทางโรงงานตรวจสอบเอกสารว่าถูกต้องหรือไม่  
 

 
 
ภาพที่ 4-11  เอกสารการขนส่งชิ้นส่วน 
 
 3.  โรงงานตรวจสอบจ านวนชิ้นส่วนจริงที่ได้รับ และลงลายมือชื่อลงในเอกสารกลับให้
ซัพพลายเออร์ 
 

 
 
ภาพที่ 4-12  เอกสารตรวจสอบชิ้นส่วนที่ได้รับ 
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 4.  พนักงานรับชิ้นส่วนน าข้อมูลเข้าระบบ 
 

 
 
ภาพที่ 4-13  พนักงานรับชิ้นส่วนน าข้อมูลเข้าระบบ 
 
 กระบวนการไหลของการควบคุมชิ้นส่วนเข้าโรงงาน 

 

 
 
ภาพที่ 4-14  กระบวนการไหลของการควบคุมชิ้นส่วนเข้าโรงงาน 
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 จากแผนภาพกระบวนการไหลของการควบคุมวัตถุดิบเข้าโรงงาน จะเร่ิมจาก 
ซัพพลายเออร์ตรวจสอบเอกสารที่จะต้องส่งชิ้นส่วน จากนั้นก็ขนส่งชิ้นส่วนมาทางรถบรรทุก 6 ล้อ 
หรือ รถกระบะ 4 ล้อ และเข้าทางประตู 2 ของโรงงานโดยมีการตรวจสอบเอกสาร ลายเซ็น และ
แสตมป์ตราบริษัทของซัพพลายเออร์ จากนั้นเข้าไปที่จุดรับชิ้นส่วน จากนั้นรับกล่องเปล่าที่ส่งกลับ
คืนที่พื้นที่วางกล่องเปล่า และน ากลับโรงงานของซัพพลายเออร์ต่อไป ส่วนของทางโรงงาน
กรณีศึกษาเมื่อรับชิ้นส่วนจากจุดรับชิ้นส่วนแล้วจะน าไปเก็บไว้ที่คลังสินค้า เพื่อรอน าเข้าสู่สายการ
ประกอบรถยนต์ จากนั้นจะน าเอากล่องหรือพัสดุที่ใส่ชิ้นส่วนมาเก็บไว้ที่บริเวณเก็บกล่องเปล่าเพื่อ
รอให้รถส่งชิ้นส่วนของซัพพลายเออร์มารับกลับไปโรงงานของซัพพลายเออร์ต่อไป 

 
 มาตรฐานข้ันตอนการส่งชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์ 

 

 
 
ภาพที่ 4-15  มาตรฐานขั้นตอนการส่งชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์ (โรงงานกรณีศึกษา, 2559) 
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ข้อปฏิบัติในการจัดส่งช้ินส่วน 
 การเตรียมความพร้อมของรถจัดส่งชิ้นส่วนและผู้จัดส่งชิ้นส่วน 
 1.  ต้องมีสติ๊กเกอร์ผ่านเข้า-ออก 
 2.  ต้องมีอุปกรณ์ความปลอดภัย ถังดับเพลิงขนาด 10-15 ปอนด์ ,ไม้หนุนล้อ 
 3.  ต้องได้รับการอบรมกฎระเบียบความปลอดภัยในการรับ-ส่งชิ้นส่วนและมีบัตร
อนุญาตขับรถที่ทางโรงงานออกให้ 
 ขั้นตอนในการจัดส่งชิ้นส่วน 
 1.  ต้องแต่งกายให้ถูกต้องตามกฏระเบียบ 
  -  สวมหมวก, กางเกงขายาว, รองเท้าหุ้มส้นหรือรองเท้าผ้าใบ 
 2.ต้องสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล ตามที่ก าหนด 
  -  หมวกsafety, รองเท้า safety, ถุงมือหนังหรือถุงมือผ้า 
 3.  จอดรถดับเคร่ืองยนต์ดึงเบรคมือและหนุนล้อ 
 4.  ลงเวลาและหยิบบัตรคิว 
 5.  ส่งเอกสารพร้อมแนบบัตรคิว 
 6.  จัดเตรียมชิ้นส่วนวางบนพาเลท จัดแยกตามชื่อชิ้นส่วน 
 7.  ลงเวลาออก 
 8.  หากมีชิ้นส่วนติดรถหรือต้องการน าออกให้เขียนรายละเอียดลงในแบบฟอร์มการน า
ชิ้นส่วนออกนอกโรงงานและให้ผู้มีสิทธ์อนุญาตลงลายมือชื่อก่อนน าของออกนอกโรงงาน 
 9.  ต้องตรวจสอบบรรจุภัณฑ์เปล่าของบริษัทตนเองและน าบรรจุภัณฑ์เปล่ากลับด้วยทุก
คร้ัง รวมถึงต้องตรวจสอบด้วยว่าไม่มีชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์อ่ืน ๆ ติดอยู่ 
 การแก้ไขการส่งชิ้นส่วน 
 การแจ้งปรับเปลี่ยนแผนการเรียกชิ้นส่วน โดยเมื่อทางโรงงานมีการปรับเปลี่ยนแผนการ
ผลิตหน่วยงานจัดการควบคุมชิ้นส่วน จะแจ้งยืนยันแผนการจัดส่งชิ้นส่วนให้ล่วงหน้า 3 วัน 
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 ส ารวจจุดจอดรถขนส่งชิ้นส่วน 

 

 
 
ภาพที่ 4-16  จุดจอดรถขนส่งสินค้า (1) 
 

 
 
ภาพที่ 4-17  จุดจอดรถขนส่งสินค้า (2) 
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ภาพที่ 4-18  เส้นทางรถขนส่งชิ้นส่วน (1) 
 

 
 
ภาพที่ 4-19  เส้นทางรถขนส่งชิ้นส่วน (2) 
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ภาพที่ 4-20  พาเลท 
 

 
 
ภาพที่ 4-21  จุดรับชิ้นส่วน B 
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วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 จากที่ได้กล่าวถึงสายงานที่เกี่ยวข้องกับการรับชิ้นส่วนแล้ว ที่ผู้วิจัยให้ความสนใจศึกษา
จากการเก็บข้อมูลโดยการสังเกต และโดยวิธีการสัมภาษณ์ สายงานวางแผนการผลิต สายงานรับ
และควบคุมชิ้นส่วน รวมทั้งการเข้าไปสัมภาษณ์เจ้าหน้าที่ที่เกี่ยวข้องกับการรับและควบคุมชิ้นส่วน 
 จากการสังเกตและบันทึกข้อมูล 

 ชิ้นส่วนในการผลิตจากซัพพลายเออร์ต่าง ๆ จะส่งมายังจุดรับตามจุดต่าง ๆ โดยรถขนส่ง
แต่ละประเภท ซึ่งในกรณีนี้ทางผู้วิจัยศึกษาบริเวณพื้นที่จัดส่งบริเวณ ฯ DHW ซึ่งมีประมาณ 160 คัน
ต่อวัน โดยในช่วงเวลาเดียวกันมีรถที่สามารถเข้าโรงงานเพื่อส่งสินค้า โดยขนาดของรถขนส่งจะ
ขึ้นอยู่กับลักษณะชิ้นส่วนของงานนั้น ๆ หากชิ้นส่วนใหญ่อาจจะจัดใส่ rack มาเพื่อสะดวกในการ
ขนย้าย โดยส่วนมากจะเป็นรถบรรทุก 6 ล้อ แต่ถ้าชิ้นส่วนที่มีขนาดไม่ใหญ่มาก ก็จะน าใส่กล่อง 
(BOX) หรือ packaging ส าหรับงานนั้น ๆ ในกรณีนี้จะแล้วแต่จ านวนของชิ้นส่วนที่จัดส่ง 
ในแต่ละวัน 
 การสัมภาษณ์บุคคลที่เกี่ยวข้องและผู้ที่รับผิดชอบในงานส่วนติดตามชิ้นส่วน 

ในขั้นตอนนี้ผู้วิจัยได้ท าการสัมภาษณ์พนักงานในฝ่ายควบคุมจัดการชิ้นส่วน และ
เจ้าหน้าที่รักษาความปลอดภัยตรงประตูทางเข้า และพนักงานบันทึกข้อมูล ดังนี้ 
 1.  พนักงานบันทึกข้อมูล เป็นผู้ที่ได้รับข้อมูลการจัดส่งชิ้นส่วน ถึง เวลา จ านวนสินค้า 
จ านวนซัพพลายเออร์ จ านวนคัน ในแต่ละจุด 
 2.  พนักงานควบคุมรับสินค้า ท าหน้าที่คอยตรวจนับ รับสินค้า และจับเวลาการขนถ่าย
สินค้าลงจากรถ  
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 รายละเอียดของชิ้นส่วน 
 

 
 
ภาพที่ 4-22  ตัวอย่างรายละเอียดของการบันทึกการขนส่งชิ้นส่วน 
 

 การวิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้น การก าหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหา และการน าแนว
ทางแก้ไขปัญหามาประยุกต์ใช้ 

 ปัญหาที่พบในโรงงาน คือ ความหนาแน่นของรถขนส่งในโรงงานที่มีปริมาณมาก  
และมาขนส่งชิ้นส่วนในเวลาเดียวกัน ด้วยข้อจ ากัดของทางโรงงานซึ่งมีช่องลงชิ้นส่วนน้อย หาก
บริหารจัดการรถขนส่งชิ้นส่วนที่เข้ามาในโรงงานไม่ดีพอจะท าให้ เกิดจราจรติดขัดในโรงงาน  
ท าให้ส่งผลกระทบต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้องอ่ืน ๆ เช่น ฝ่ายการผลิต อาจจะท าให้การขนส่งชิ้นส่วน
ในแต่ละสายการผลิต เป็นไปอย่างไม่สะดวกมากนัก เนื่องจากความหนาแน่นของรถที่เข้ามาส่ง
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ชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์ นอกจากนี้ทางผู้วิจัยได้ศึกษาปัญหาอ่ืน ๆ เพิ่มเติมโดยใช้การวิเคราะห์
สาเหตุจากแผนภูมิก้างปลา 
 วิเคราะห์สาเหตุแผนภูมิก้างปลาตามแนวคิดของผู้วิจัย 

 ผู้วิจัยใช้การวิเคราะห์โดยแผนภูมิก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุภายในของปัญหาอัน
ก่อให้เกิดปัญหาในการขนส่งชิ้นส่วนภายในโรงงาน โดยใช้การสัมภาษณ์ผู้เกี่ยวข้อง โดยจะ
แบ่งเป็นปัจจัยหลัก ๆ 4 ด้าน คือ ปัจจัยด้านอุปกรณ์ ปัจจัยด้านเวลาในการจัดส่ง ปัจจัยด้านพนักงาน 
และปัจจัยด้านสถานที่ 

 

 
 
ภาพที่  4-23  วิเคราะห์ปัญหาจากแผนภูมิก้างปลา 
 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาตามผังก้างปลาดังกล่าว ทางผู้วิจัยจะน าสาเหตุหลัก ๆ  
ที่เป็นต้นเหตุของปัญหาอ่ืน ๆ ที่พบในการด าเนินงานกับซัพพลายเออร์ ท าให้เกิดปัญหาการจราจร
ติดขัดภายในโรงงานซึ่งในบางช่วงเวลามีรถขนส่งสินค้ามากเกินกว่าจุดจอด จึงควรที่จะ
ก าหนดเวลามาตรฐานในแต่ละจุดจอดไว้ทางผู้วิจัยจึงมีแนวคิดการจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนของ
โรงงาน โดยการลดช่วงระยะเวลาของการขนส่งชิ้นส่วน จาก period ละ 2 ชั่วโมง ลงให้ช่วงเวลาแต่
ละช่วงน้อยลง เพื่อจ ากัดรถขนส่งชิ้นส่วนที่ต้องมาส่งชิ้นส่วนในช่วงนั้นได้น้อยลง 
 การก าหนดการขนส่งแบบเดิมที่โรงงานกรณีศึกษาได้ก าหนดไว้ เป็นการส่งชิ้นส่วนตาม 
period ในแต่ละวัน เป็นปัญหาส าคัญของทางโรงงานที่คิดว่ายังมีการบริหารจัดการไม่ดีนัก 
เน่ืองจากการก าหนด period อาจจะท าให้รถส่งชิ้นส่วนมาในเวลาเดียวกัน และท าให้เกิดปัญหาการ
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รอคอย เกิดจราจรติดขัดบริเวณหน้าโรงงานและบริเวณพื้นที่ให้รอเพื่อเข้าจุดจอดได้ ทางผู้วิจัยจึงมี
แนวคิดที่จะแก้ปัญหาดังกล่าวโดยการจัดคิวตารางการท างาน มาใช้ในการก าหนดตารางการขนส่ง
ซึ่งเป็นปัญหาปัจจัยภายในจากเจ้าหน้าที่ของโรงงานเอง 

 ในส่วนของปัญหาปัจจัยภายในจากเข้าหน้าที่ของโรงงานในการรับและควบคุมชิ้นส่วน
วัตถุดิบ พบว่า จากการสัมภาษณ์เจ้าหน้าที่ที่รับผิดชอบงานในส่วนน้ีได้ให้ข้อมูลว่า ปัญหานี้เป็นผล
มาจากการที่ทางฝ่ายวางแผนการผลิตเรียกชิ้นส่วนเข้า มีการแจ้งกับทางซัพพลายเออร์ให้มาส่ง
ชิ้นส่วนเป็น รอบ (Period) ไม่ได้แจ้งโดยระบุเวลาแน่นอน ซึ่งท าให้รถขนส่งชิ้นส่วนมาในเวลา
ใกล้เคียงกัน ท าให้เกิดปัญหา การจราจรติดขัด ไม่มีพื้นที่ส าหรับจัดการรับชิ้นส่วนได้เพียงพอ  
 การสัมภาษณ์บุคคลที่เกี่ยวข้องและผู้ที่รับผิดชอบในงานส่วนที่เกี่ยวข้อง 

 ในขั้นตอนนี้ผู้วิจัยได้ท าการสัมภาษณ์พนักงานในแผนกควบคุมจัดการชิ้นส่วน และ
เจ้าหน้าที่รักษาความปลอดภัยตรงประตูทางเข้า และพนักงานบันทึกข้อมูล เจ้าหน้าที่ฝ่ายวางแผน 
และหัวหน้างานฝ่ายควบคุมชิ้นส่วน ดังนี้ 

 จากนั้นทางผู้วิจัยจึงได้พิจารณาแนวทางแก้ไขปัญหาเพื่อลดความหนาแน่นในโรงงาน
ด้วยการจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนดังนี้ 
 การพิจารณาแนวทางการแก้ปัญหา 

 โดยเร่ิมจากการน าข้อมูลทางฝ่ายวางแผนการผลิต กับซัพพลายเออร์ผู้ผลิต เพื่อท าการ
วิเคราะห์ หาแนวทางในการแก้ปัญหา โดยเงื่อนไขในการพิจารณาจากแผนของทางฝ่ายการผลิต 
และน ามาวิเคราะห์แต่ละช่วงเวลาในการขนส่งชิ้นส่วน โดยมีแนวคิดจัดตารางการรับส่งชิ้นส่วนให้
เหมาะสม โดยพิจารณาจากลักษณะของชิ้นส่วนที่ต้องการใช้กับสายการผลิตที่ใกล้กับจดุรับ 
กล่าวคือ หากชิ้นส่วนน้ันต้องน ามาใช้ในสายการผลิตตรงจุดใด ให้น าเข้ารับชิ้นส่วนบริเวณจุดรับที่
ใกล้กับสายการผลิตมากที่สุด และจัดตารางเวลารับชิ้นส่วนให้เหมาะสมกับแผนการผลิตที่ทางฝ่าย
การผลิตได้วางแผนไว้ ให้ได้ประโยชน์มากที่สุด จากแผนการผลิตของฝ่ายผลิตที่มีค าสั่งซื้อไปที่ 
ซัพพลายเออร์ให้มาส่งชิ้นส่วนตามที่ได้ก าหนดไว้ ได้น ามาจัดตารางงานให้เหมาะสมได้ดังนี้  
ในกรณีนี้จะเลือกพิจารณาเฉพาะ พื้นที่จอด DHW ซึ่งมี จุดจอดส าหรับชิ้นส่วนใน ส่วนของการ
ประกอบ (Assembly) ชิ้นส่วนที่รับ ณ จุดนี้ส่วนใหญ่จะเป็นชิ้นส่วน จ าพวกมีภาชนะบรรจุเป็น
กล่อง 
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 ภาพแสดงพื้นที่รับชิ้นส่วนท่ีใช้พิจารณา 
 

 
 
ภาพที่ 4-24  พื้นที่ Lay out ของจุดรับชิ้นส่วน 
 

 ในบางช่วงเวลามีรถขนส่งสินค้ามากเกินกว่าจุดจอด จึงควรที่จะก าหนดเวลามาตรฐาน
ในแต่ละจุดจอดไว้ทางผู้วิจัยจึงมีแนวคิดการจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนของโรงงาน เพื่อก าหนด
ช่วงเวลาที่จะให้รถขนส่งชิ้นส่วนเข้าโรงงานได้จ ากัดช่วงเวลานั้น ๆ  
 การก าหนดการขนส่งแบบเดิมที่โรงงานกรณีศึกษาได้ก าหนดไว้ เป็นการส่งชิ้นส่วนตาม 
period ในแต่ละวัน เป็นปัญหาส าคัญของทางโรงงานที่คิดว่ายังมีการบริหารจัดการไม่ดีนัก 
เน่ืองจากการก าหนด period อาจจะท าให้รถส่งชิ้นส่วนมาในเวลาเดียวกัน และท าให้เกิดปัญหาการ
รอคอย เกิดจราจรติดขัดบริเวณหน้าโรงงานและบริเวณพื้นที่ให้รอเพื่อเข้าจุดจอดได้ ทางผู้วิจัยจึงมี
แนวคิดที่จะแก้ปัญหาดังกล่าวโดยการจัดคิวตารางการท างาน มาใช้ในการก าหนดตารางการขนส่ง  

 ซึ่งการก าหนดช่วงการขนส่งแบบเดิมจะก าหนด part no, delivery no., Delivery date, 
period ไว้เพื่อก าหนดให้ทางซัพพลายเออร์มาส่งชิ้นส่วนในวันเวลาที่ก าหนดได้ ดังแผนภาพ
ตัวอย่างข้อมูลการสั่งชิ้นส่วนจากฝ่ายวางแผน 
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ภาพที่ 4-25  ตัวอย่างรูปภาพแผนการสั่งชิ้นส่วนเข้าสายการผลิตที่ฝ่ายวางแผนได้ส่งให้ 
    ซัพพลายเออร์ผู้ผลิต เพื่อให้จัดชิ้นส่วนมาส่งที่โรงงานตามช่วงรอบ (Period) 
    ที่ได้ก าหนดไว้  
 
 แนวทางในการแก้ปัญหา คือ 

 1.  น าแผนความต้องการวัตถุดิบจากทางฝ่ายวางแผน และข้อมูลจากทางที่ซัพพลายเออร์
ได้รับว่าตรงกันหรือไม่ จากนั้นจึงน ามาวางแผนหาเวลาที่เหมาะสมที่ควรให้รถขนส่งชิ้นส่วนได้เข้า
มาได้ตรงตามเวลาและเวลาไม่ชนกันในจุดจอดเดียวกัน  

 2.  วางแผนเส้นทางและจุดรับชิ้นส่วนว่ามีจุดไหนบ้าง และรองรับรถขนส่งแบบประเภท
ใดบ้าง 
 3.  สังเกตและบันทึกข้อมูลตรวจนับความหนาแน่นของรถที่เข้ามาในโรงงานว่าในช่วง
ไหนที่ท าให้เกิดความหนาแน่นมากที่สุด 
 4.  แก้ไขตารางรับ-ส่ง ชิ้นส่วนและแจ้งให้หน่วยงานที่เกี่ยวข้องและซัพพลายเออร์เข้าใจ
ตรงกัน แจ้งกฎเกณฑ์และข้อปฏิบัติให้แก้ซัพพลายเออร์ เพื่อให้ปฏิบัติตาม โดย 
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  4.1  รถทุกคันที่เข้าโรงงานจะต้องรู้จุดจอดของตนเอง 
  4.2  ทุกพื้นที่จอดจะต้องมีเวลามาตรฐานของแต่ละยานพาหนะขนส่ง  
  4.3  ทางหน่วยงานควบคุมชิ้นส่วนของโรงงานจะต้องสามารถจัดการเวลาให้ได้

มาตรฐานของแต่ละจุดจอด 
 5.  ศึกษาหาแนวทางแก้ไขปัญหาหากเกิดปัญหา ไม่เป็นไปตามแผนตารางการขนส่ง
ชิ้นส่วน ที่ได้ก าหนดไว้ 
 โดยได้น ามาสร้างแผนผังแสดงขั้นตอนการท างานของกระบวนการจัดตารางคิวรถขนส่ง 
ดังนี้ 
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ภาพที่ 4-26  แผนผังแสดงขั้นตอนการท างานของกระบวนการจัดตารางคิวรถขนส่ง 
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ตารางที่ 4-2  วางแผนขั้นตอนในการด าเนินงานจัดตารางแต่ละช่วงเวลาของรถขนส่งชิ้นส่วน 
 
                                                      Day 
Plan 

Month 1 Month 2 

Week 1 Week 2 Week 3 Week 4 Week 1 Week 2 Week 3 Week 4 
1.  เก็บข้อมูลเวลาและเส้นทางต่อการขนส่งจริงแต่ละ
ครั้ง 

        

2.  จัดประชุมหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพื่อระดมความคิด
และยืนยันแผนการ 

        

3.  จัดประชุมกบัซัพพลายเออร์เพื่อให้เข้าใจตรงกันกับ
แผนการด าเนนิการของทางโรงงาน 

        

4.  เริ่มการขนส่งตามตารางแบบใหม ่         
5.  ควบคุมและเก็บข้อมูลหลังจากเริ่มจัดตารางรปูแบบ
ใหม ่

        

6.  สรุปปัญหาทีเ่กิดขึน้เพื่อวางแผนใหม ่         
7.  จัดประชุมหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพื่อหาแนวทางแก้ไข
และพัฒนาแผนใหม ่

        

8.  เริ่มจัดตารางรปูแบบใหม่ตาม ข้อ 1-7         

 
 48 
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ตารางที่ 4-3  ขั้นตอนในการด าเนินงานเพื่อน าไปปฏิบัติ 
 

                                                                               Day 
Plan 

Month 3 Month 4 

Week 1 Week 2 Week 3 Week 4 Week 1 Week 2 Week 3 Week 4 
1.  ขั้นตอนเตรียมด าเนินการ         
   1.1  พิจารณาปัญหาภายในเพื่อท าความเข้าใจทีต่รงกัน         

   1.2 เตรียมเอกสารที่ใช้ในการบนัทึกข้อมูล         
2. บันทึกข้อมูล         
   2.1 เริ่มบันทึกข้อมูลแต่ละจุดรบัชิ้นส่วน         
3.รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห ์         
   3.1สรุปข้อมูลตามข้อ 1-2         
   3.2 วิเคราะหข์้อมูลและก าหนดมาตรฐานของแต่ละช้ินส่วน         
   3.3 ระดมความคิดส าหรบัการก าหนดมาตรฐานการจดัล าดับคิว         
4. แจ้งแผนการที่เป็นมาตรฐานแก่ผู้ที่เกี่ยวข้อง         
    4.1 แจ้ง official letter ให้กับผูท้ี่เกี่ยวข้องเพื่อยืนยันแผนเวลา
ในการส่งของแต่ละซัพพลายเออร์ 

        

    4.2 แจ้งเวลามาตรฐานของแต่ละจุดจอดให้กับ 
ผู้ที่เกี่ยวข้องทราบ 

        

   4.3 จัดท าเอกสารหรือระบบเพือ่เวลาให้เป็นไปตามมาตรฐาน         

49 
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 โดยมีข้ันตอนในการหาแนวทางการแก้ปัญหา มีดังนี ้
 1.  ส ารวจเวลาในการขนส่งชิ้นส่วนจากรถขนส่งแต่ละประเภท 

 โดยรถแต่ละประเภทจะใช้เวลาในการขนถ่ายล าเลียงสินค้าแตกต่างกันโดยรถแต่ละคัน
จะมีเวลาในการเข้ามาส่งชิ้นส่วนแตกต่างกันตามปริมาณและลักษณะของชิ้นส่วน โดยเวลาจริงจาก
ที่ได้เก็บข้อมูล ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4-4  ส ารวจเวลาในการขนส่งชิ้นส่วนจากรถขนส่งแต่ละประเภท 
 

วันที่ Plant Supplier 
Code 

Car 
type 

ATA Time start 
loading 

ATD Time using 

10-06-16 D A472 Pick up 12:50 13:00 13:15 15 
10-06-16 D N129 Pick up 12:50 13:00 13:25 20 
10-06-16 D M581 Truck 12:50 13:00 13:30 30 
10-06-16 D T025 Truck 12:50 13:00 13:28 28 
10-06-16 D M050 Truck 12:50 13:00 13:32 32 
10-06-16 D O034 Pick up 12:50 13:00 13:23 23 
10-06-16 D M080 Truck 13:00 13:15 13:40 25 
10-06-16 D N084 Truck 13:10 13:23 13:53 30 
10-06-16 D S005 Truck 13:20 13:25 13:54 29 
10-06-16 D N120 Pick up 13:20 13:28 13:48 20 
10-06-16 D B022 Pick up 13:25 13:30 13:50 20 
10-06-16 D P459 Pick up 13:28 13:32 13:46 14 
10-06-16 D B122 Truck 13:30 13:40 14:05 25 
10-06-16 D S385 Truck 13:40 13:46 14:13 27 
10-06-16 D S061 Pick up 13:45 14:00 14:20 20 
10-06-16 D O020 Truck 14:00 14:00 14:27 30 
10-06-16 D F039 Pick up 14:10 14:10 14:30 20 
10-06-16 D H172 Pick up 14:15 14:15 14:35 20 
10-06-16 D T056 Truck 14:25 14:25 14:45 20 
10-06-16 D A485 Pick up 14:30 14:30 14:50 20 
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 2.  ซัพพลายเออร์ที่จะมาส่งชิ้นส่วนในช่วงเวลาที่ท าการศึกษา โดยผู้วิจัย ศึกษาเฉพะ 
period ที่ 3 เน่ืองจากเป็นช่วงเวลาที่มีเกิดปัญหารถขนส่งหนาแน่นบริเวณหน้าโรงงานมากที่สุด 
เน่ืองจากเป็นช่วงเวลาช่วงแรกหลังจากพักกลางวันท าให้มีรถขนส่งมารอเพื่อเข้าจุดจอดเป็นจ านวน
มาก ดังนั้นจึงสังเกตและบันทึกข้อมูล ซัพพลายเออร์ว่าใช้รถขนส่งประเภทใด 
 
ตารางที่ 4-5  ส ารวจประเภทของรถขนส่งชิ้นส่วนของซัพพลายเออร์ 
 

Supplier Code Car type 
A472 Pick up 
N129 Pick up 
M581 Truck 
T025 Truck 
M050 Truck 
O034 Pick up 
M080 Truck 
N084 Truck 
S005 Truck 
N120 Pick up 
B022 Pick up 
P459 Pick up 
B122 Truck 
S385 Truck 
S061 Pick up 
O020 Truck 
F039 Pick up 
H172 Pick up 
T056 Truck 
A485 Pick up 
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 3.  ศึกษาช่องจอดส าหรับพื้นที่จอดรับชิ้นส่วนว่ามีจ านวนเท่าใดและเหมาะสมกับ 
รถขนส่งประเภทใด 
 
ตารางที่ 4-6  ส ารวจพื้นที่ช่องจอดของพื้นที่จัดส่งชิ้นส่วน 
 

ช่องจอด พื้นที่ Vehicle type 
A DHW Truck,Pick up 
B DHW Truck,Pick up 
C DHW Truck,Pick up 
D DHW Truck,Pick up 
E DHW Truck,Pick up 
F DHW Truck,Pick up 

 
 4.  ศึกษาจากแผนการสั่งชิ้นส่วนจากฝ่ายวางแผนที่สั่งชิ้นส่วนเข้าโรงงานในสายการผลิต 
โดยวิเคราะห์ว่ามีซัพพลายเออร์ รายใด ที่ต้องมาส่งชิ้นส่วนใน period นั้นบ้าง เพื่อน าข้อมูลมาจัด
ตารางเวลาที่เหมาะสมของแต่ละซัพพลายเออร์เพื่อจะได้ไม่เกิดปัญหา ซัพพลายเออร์มาส่งชิ้นส่วน
ในเวลาเดียวกัน ท าให้เกิดปัญหาความหนาแน่นในโรงงาน 
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ตารางที่ 4-7  แผนการส่งชิ้นส่วนแต่ละซัพพลายเออร์ 
 
Company IDBranch ID Business IDProcess IDDel No Part No Vendor Following Plant RCV Area Unit Del Date Del Period Del Qty

1000 0004 B001 MASS 62M60277774670B210 A142 80T D FYA PC 16-06-2016 3 6

1000 0004 B001 MASS 62M60124282400A482 A395 80T D FYA PC 16-06-2016 3 12

1000 0004 B001 MASS 62M60174262420A118XAA395 80T D FYA PC 16-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60118491341A078 A472 80T D FYA PC 15-06-2016 3 80

1000 0004 B001 MASS 62M60118591341A078 A472 80T D FYA PC 16-06-2016 3 40

1000 0004 B001 MASS 62M6039860MD366851VA485 80T D FYA PC 15-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M6044940MT100389V1A485 80T D FYA PC 15-06-2016 3 300

1000 0004 B001 MASS 62M6044971MT100389V1A485 80T D FYA PC 16-06-2016 3 300

1000 0004 B001 MASS 62M60001061345A136 B022 80T D FYA PC 15-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60001101345A136 B022 80T D FYA PC 16-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60059634620A326 B022 80T D FYA PC 15-06-2016 3 36

1000 0004 B001 MASS 62M60059684620A326 B022 80T D FYA PC 16-06-2016 3 36

1000 0004 B001 MASS 62M60184573201A097 B022 80T D FYA PC 15-06-2016 3 36

1000 0004 B001 MASS 62M60184723201A097 B022 80T D FYA PC 16-06-2016 3 24

1000 0004 B001 MASS 62M60295775000B306 B022 80T D FYA PC 15-06-2016 3 120

1000 0004 B001 MASS 62M60295895000B306 B022 80T D FYA PC 16-06-2016 3 120

1000 0004 B001 MASS 62M6044167MR992361 B022 80T D FYA PC 15-06-2016 3 40

1000 0004 B001 MASS 62M6044181MR992361 B022 80T D FYA PC 16-06-2016 3 20

1000 0004 B001 MASS 62M6046183MT144256VB022 80T D FYA PC 15-06-2016 3 500

1000 0004 B001 MASS 62M60251857260B376 F039 80T D FYA PC 15-06-2016 3 15

1000 0004 B001 MASS 62M60252097260B377 F039 80T D FYA PC 15-06-2016 3 15

1000 0004 B001 MASS 62M60274187646A341XAF039 80T D FYA PC 15-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60274457646A341XAF039 80T D FYA PC 16-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60430186320A313 F039 80T D FYA PC 16-06-2016 3 100

1000 0004 B001 MASS 62M60430376320A314 F039 80T D FYA PC 16-06-2016 3 100

1000 0004 B001 MASS 62M60484787646A342XAF039 80T D FYA PC 15-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60484907646A342XAF039 80T D FYA PC 16-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60243867260B364 H172 80T D FYA PC 15-06-2016 3 35

1000 0004 B001 MASS 62M60243967260B364 H172 80T D FYA PC 16-06-2016 3 35

1000 0004 B001 MASS 62M60490987260B363 H172 80T D FYA PC 15-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60491027260B363 H172 80T D FYA PC 16-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60252234820A399VH202 80T D FYA PC 16-06-2016 3 30

1000 0004 B001 MASS 62M60282714820A485VH202 80T D FYA PC 16-06-2016 3 15

1000 0004 B001 MASS 62M60282864820A486VH202 80T D FYA PC 16-06-2016 3 15

1000 0004 B001 MASS 62M60007521577A018 M050 80T D FYA PC 15-06-2016 3 60

1000 0004 B001 MASS 62M6057225MR992324 M050 80T D FYA PC 15-06-2016 3 120

1000 0004 B001 MASS 62M6057229MR992324 M050 80T D FYA PC 16-06-2016 3 60

1000 0004 B001 MASS 62M6058546MW024526M050 80T D FYA PC 15-06-2016 3 480

1000 0004 B001 MASS 62M60382059290G790 M080 80T D FYA PC 16-06-2016 3 10

1000 0004 B001 MASS 62M60382169290G940 M080 80T D FYA PC 15-06-2016 3 10

1000 0004 B001 MASS 62M60382209290G940 M080 80T D FYA PC 16-06-2016 3 10

1000 0004 B001 MASS 62M60536099290G943 M080 80T D FYA PC 15-06-2016 3 7

1000 0004 B001 MASS 62M60536149290G945 M080 80T D FYA PC 15-06-2016 3 20

1000 0004 B001 MASS 62M60536159290G945 M080 80T D FYA PC 16-06-2016 3 10

1000 0004 B001 MASS 62M60557429290G944 M080 80T D FYA PC 15-06-2016 3 10

1000 0004 B001 MASS 62M60557439290G944 M080 80T D FYA PC 16-06-2016 3 20

1000 0004 B001 MASS 62M60281017801B004 M581 80T D FYA PC 15-06-2016 3 12

1000 0004 B001 MASS 62M60281327801B004 M581 80T D FYA PC 16-06-2016 3 14

1000 0004 B001 MASS 62M60281837801B003 M581 80T D FYA PC 16-06-2016 3 6

1000 0004 B001 MASS 62M60283537801B047 M581 80T D FYA PC 15-06-2016 3 6

1000 0004 B001 MASS 62M60283817801B047 M581 80T D FYA PC 16-06-2016 3 11

1000 0004 B001 MASS 62M60284617801B070 M581 80T D FYA PC 15-06-2016 3 8

1000 0004 B001 MASS 62M60284897801B070 M581 80T D FYA PC 16-06-2016 3 7

1000 0004 B001 MASS 62M60489967801B011 M581 80T D FYA PC 15-06-2016 3 9

1000 0004 B001 MASS 62M60490097801B011 M581 80T D FYA PC 16-06-2016 3 6
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 5.  วิเคราะห์ข้อมูลดังที่กล่าวมาข้างต้น น ามาจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนในช่วงเวลาที่
เหมาะสมของซัพพลายเออร์แต่ละราย 

 ในกรณีนี้จะศึกษาการจัดคิวตารางรถขนส่งชิ้นส่วนเพียงรอบ (Period) เดียว คือ Period 3 
และจะวิเคราะห์รูปแบบการจัดคิวส่งชิ้นส่วน 2 รูปแบบ โดยมีเงื่อนไข คือ 1. ก าหนดช่วงเวลาใน 
แต่ละ period ให้ชัดเจน 2. ก าหนดรถขนส่งชิ้นส่วนของซัพพลายเออร์ว่าเป็นรถประเภทใด  
มีช่องจอดใดที่เหมาะสมกับรถขนส่งชิ้นส่วนน้ัน ๆ 3. ก าหนดรถขนส่งชิ้นส่วนว่ารถคันใด  
ควรมาส่งชิ้นส่วนในช่วงเวลาใด โดยการจัดตารางของผู้วิจัยจะแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ คือ 
 1.  แบ่งช่วงเวลา period ตามประเภทรถขนส่ง  
 2.  แบ่งช่วงเวลา period ละ 60 นาที 

 โดยผู้วิจัยได้เลือกตัวอย่าง period ปัจจุบันที่มีปัญหามากที่สุดคือ period ที่ 3 ช่วงเวลา 
13.00-15.00 น. จึงน ามาหาแนวทางแก้ปัญหาความหนาแน่นจาก ช่วงเวลาดังกล่าว 
 จากข้อมูลที่บันทึกขณะขนถ่ายชิ้นส่วน 
 1.  รถกระบะตอนเดียว 4 ล้อ ใช้เวลาในการล าเลียงสินค้าประมาณ 10-20 นาที 
 2.  รถบรรทุก 6 ล้อ ใช้เวลาในการล าเลียงสินค้าประมาณ 20-35 นาที 

จึงน ามาหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) โดยค านวณหาเวลาประมาณการในการขนถ่าย
ชิ้นส่วนเพื่อน าข้อมูลมาจัดตาราง แต่ละประเภทของรถขนส่งชิ้นส่วน 
 การหาเวลามาตรฐานของรถกระบะ 
 x  แทน ระยะเวลาที่ใช้ขนถ่ายชิ้นส่วน 

 n  แทน จ านวนซัพพลายเออร์ 
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ตารางที่ 4-8  ระยะเวลาที่ใช้ค านวณเวลาในการขนถ่ายชิ้นส่วนเฉลี่ยของรถกระบะ 
 

x  x
2  

15 225 
20 400 
23 529 
20 400 
20 400 
14 196 
20 400 
20 400 
20 400 
20 400 

x = 192  2x = 3750 

 
 รถกระบะ 
  ค่าเฉลี่ย X  = เวลาเฉลี่ย 

         = เวลารวมของทุกซัพพลายเออร์ที่ใช้ล าเลียงชิ้นส่วน 
       จ านวนซัพพลายเออร์ 
 หาค่าเฉลี่ยเวลาขนถ่ายชิ้นส่วนของรถกระบะ 

  X   = 
n

x  

                  = 15+20+23+20+20+14+20+20+20+20  = 192 
        10      10   

   = 19.2 
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 หาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 

SD. = 
 

 1

22



 
nn

xxn
 

 

      =
 11010

192)3750(10 2



  

= 2.66 
 
 หาค่าประมาณช่วงเวลาของการขนส่ง  

n

DS
X

.
   

 ความเชื่อมั่น 95% หรือ α เท่ากับ 0.05 ดังนั้น เปิดตาราง t ที่ df = n-1 และ α ได้ค่า t 
เท่ากับ 1.833 

     X  =19.2, SD. = 2.66, n = 10, t = 1.833 

  
)

10

66.2
(833.12.19   

          = 19.2+2.67  = 21.9 
 เวลาประมาณค่า ของการจัดตารางด้วยรถขนส่งประเภทรถกระบะ คือ 21.9 นาที ดังนั้น

เพื่อให้ง่ายต่อการจัดตารางช่วงเวลาการขนส่งผู้วิจัยจึงใช้เวลาช่วงละ 20 นาที 
 การหาเวลามาตรฐานของรถบรรทุก 

 x  แทน ระยะเวลาที่ใช้ขนถ่ายชิ้นส่วนของรถบรรทุก 

 n  แทน จ านวนซัพพลายเออร์ 
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ตารางที่ 4-9  ระยะเวลาที่ใช้ค านวณเวลาในการขนถ่ายชิ้นส่วนเฉลี่ยของรถบรรทุก 
 

x  x
2  

30 900 
28 784 
32 1024 
25 625 
30 900 
29 841 
25 625 
27 729 
30 900 
20 400 

x = 276  2x = 7728 
 
 หาค่าเฉลี่ยเวลาขนถ่ายชิ้นส่วนของรถบรรทุก 

 X   = 
 n

x  

                 =  30+28+32+25+30+29+25+27+30+20  = 276 
        10      10 

         =  27.6 
 หาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของรถบรรทุก 
 

 SD.  = 
 

 1

22



 
nn

Xxn
 

 

      =
 11010

276)7728(10 2



  

 = 3.50 
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 หาค่าประมาณช่วงเวลาของการขนส่งโดยรถบรรทุก 
 

n

DS
X

.
   

 
 ความเชื่อมั่น 95% หรือ α เท่ากับ 0.05 ดังนั้น เปิดตาราง t ที่ df = n-1 และ α ได้ค่า t 
เท่ากับ 1.895 

          X  = 27.6, SD. = 3.50, n = 10, t = 1.833 

      n

DS
X

.
   

       
)

10

50.3
(833.16.27   

            = 27.6+2.03 
           = 29.63 
 
 เวลาประมาณค่า ของการจัดตารางด้วยรถขนส่งประเภทรถกระบะ คือ 30.56 นาที ดังนั้น

เพื่อให้ง่ายต่อการจัดตารางการขนส่งชิ้นส่วนแต่ละช่วงผู้วิจัยจึงใช้เวลาช่วงละ 30 นาที 
สรุปเวลามาตรฐานของการขนส่งชิ้นส่วนแต่ละ ประเภท เพื่อนมาใช้ในการออกแบบการจัด 
คิวตารางขนส่งชิ้นส่วนเข้าโรงงาน คือ 
 1.  เวลามาตรฐานของการขนส่งชิ้นส่วนของรถกระบะ คือ 20 นาที 
 2.  เวลามาตรฐานของการขนส่งชิ้นส่วนของรถบรรทุก คือ 30 นาที 
 การจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบท่ี 1  

 ในการจัดตารางรูปแบบที่ 1 แบ่งช่วงเวลา period ตามประเภทรถขนส่ง ผู้วิจัยได้น า
ค่าประมาณระยะเวลาขนถ่ายชิ้นส่วนแต่ละประเภทที่ได้ค านวณมาแล้วนั้น มาแบ่งช่วงเวลา period 
เดิม period ละ 2 ชั่วโมงให้มีความถี่มากขึ้น โดย มีช่วงเวลา เฉพาะแต่ละประเภทรถขนส่ง ต่างกัน 
โดยส าหรับรถบรรทุก ใช้เวลาเฉลี่ย 30 นาที และรถกระบะใช้เวลาเฉลี่ย 20 นาที 

 การจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบท่ี 1 ส าหรับรถบรรทุก 
 การจัดตารางเวลาส าหรับรถบรรทุก จากการประมาณค่าเฉลี่ยช่วงเวลาขนถ่ายชิ้นส่วน

ประเภทรถบรรทุก คือ 30 นาที จากนั้นจะน ามาจัดตาราง ในperiod เดิม คือ 2 ชั่วโมง จะแบ่งได ้ 
4 ช่วงเวลา จึงน ามาจัดตารางโดย ก าหนด period ใหม่ส าหรับรถบรรทุก period ละ 30 นาที โดยจะ
แบ่ง ย่อยออกมาได้ 4 period คือ  
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 Period ที่ 3-1 เวลา 13.00-13.30 
 Period ที่ 3-2 เวลา 13.30-14.00 
 Period ที่ 3-3 เวลา 14.00-14.30 
 Period ที่ 3-4 เวลา 14.30-15.00 

 ช่องจอด A,B,C สามารถจอดได้ทั้งรถบรรทุกและรถกระบะ หากจัดเวลาแบ่งช่วงละ  
30 นาที และมี 3 ช่องจอด จะท าให้ช่วงเวลา 13.00-13.30 น. สามารถจัดตารางให้มีรถขนส่งมาส่ง
ชิ้นส่วน 3 คัน คือ ซัพพลายเออร์ M581, T025, M050 ในช่วงเวลา 13.30-14.00 น. สามารถจัดตาราง
รถขนส่งชิ้นส่วน 3 คัน คือ ซัพพลายเออร์ M080, N084, S005 ในช่วงเวลา 14.00-14.30 น. สามารถ
จัดตารางรถขนส่งชิ้นส่วน 2 คัน คือ ซัพพลายเออร์ B122, S385 และในช่วงเวลา 14.30-15.00 น.
สามารถจัดตารางรถขนส่งชิ้นส่วน 2 คัน คือ ซัพพลายเออร์ T056, O020 ท าให้ในแต่ละช่วง 30 นาที 
จะมีรถขนส่งชิ้นส่วนส าหรับรถกระบะจะเข้ามาส่งชิ้นส่วนไม่เกิน 3 คัน  

 ส าหรับรถขนส่งประเภทรถบรรทุก 6 ล้อ ที่เหมาะสม จะท าให้บริเวณพื้นที่จอด DHW 
เหลือช่องจอดว่าง 1 ช่องจอด ท าให้มีช่องจอดเหลือ และไม่จ าเป็นต้องใช้ช่องจอด F ซึ่งเป็นจุดจอด
ที่สามารถรองรับได้ทั้งรถบรรทุกและรถกระบะ ท าให้สามารถจัดแผนการจุดจอดให้รถขนชิ้นส่วน
มาจอด ณ จุดนี้เพิ่มในอนาคตได้ และยังมีความยืดหยุ่นหากมีรถขนส่งที่ไม่สามารถมาส่งชิ้นส่วนได้
ตรงตามช่วงเวลาที่ก าหนด 
 
ตารางที่ 4-10  จัดคิวรถบรรทุกรูปแบบที่ 1 
 

ช่องจอด Period 3 (13.00-15.00) 

13.00-13.30 13.30-14.00 14.00-14.30 14.30-15.00 
 

A, B, C 
 

M581 
T025 
M050 

M080 
N084 
S005 

B122 
S385 

T056 
O020 

F ช่องลงชิ้นส่วนพิเศษ 
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ตารางที่ 4-11  จัดคิวรถบรรทุกรูปแบบที่ 1 แบ่งตามช่องจอด 
 

 
 
 การจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบท่ี 1 ส าหรับรถกระบะ 

 การจัดตารางเวลาส าหรับรถกระบะ จากการประมาณค่าเฉลี่ยช่วงเวลาขนถ่ายชิ้นส่วน
ประเภทรถบรรทุก คือ 20 นาที จากนั้นจะน ามาจัดตาราง ในperiod เดิม คือ 2 ชั่วโมง จะแบ่งได ้ 
6 ช่วงเวลา จึงน ามาจัดตารางโดย ก าหนด period ใหม่ส าหรับรถบรรทุก period ละ 20 นาที  
โดยจะแบ่ง ย่อยออกมาได้ 6 period คือ  
 Period ที่ 3-1 เวลา 13.00-13.20 
 Period ที่ 3-2 เวลา 13.20-13.40 
 Period ที่ 3-3 เวลา 13.40-14.00 
 Period ที่ 3-4 เวลา 14.00-14.20 
 Period ที่ 3-5 เวลา 14.20-14.40 
 Period ที่ 3-6 เวลา 14.40-15.00 

 หากจัดตารางเวลาโดยมีช่วงเวลาช่วงละ 20 นาที จะแบ่งได้ 6 ช่วงเวลา ส าหรับรถขนส่ง
ประเภทรถกระบะ 4 ล้อ ที่เหมาะสมแล้ว จะท าให้เหลือช่องจอดว่าง 1 ช่องจอด จอด ท าให้มีช่อง
จอดเหลือ และไม่จ าเป็นต้องใช้ช่องจอด F ซึ่งเป็นจุดจอดที่สามารถรองรับได้ทั้งรถบรรทุกและรถ
กระบะ ท าให้สามารถจัดแผนการจุดจอดให้ซัพพลายเออร์รายอ่ืนรถขนชิ้นส่วนมาจอด ณ จุดนี้เพิ่ม
ในอนาคตได้ 

 ช่องจอด D, E สามารถจอดได้ทั้งเฉพาะรถกระบะ หากจัดเวลาแบ่งช่วงละ 20 นาที  
และมี 2 ช่องจอด จะท าให้ช่วงเวลา 13.00-13.20 น. สามารถจัดตารางให้มีรถขนส่งมาส่งชิ้นส่วน  
2 คัน คือ ซัพพลายเออร์ A472, N129 ในช่วงเวลา 13.20-13.40 น. สามารถจัดตารางรถขนส่ง
ชิ้นส่วน 2 คัน คือ ซัพพลายเออร์ O034, N120 ในช่วงเวลา 13.40-14.00 น. สามารถจัดตารางรถ
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ขนส่งชิ้นส่วน 2 คัน คือ ซัพพลายเออร์ B022, P459 และในช่วงเวลา 14.20-14.40 น. สามารถจัด
ตารางรถขนส่งชิ้นส่วน 1 คัน คือ ซัพพลายเออร์ H172 และในช่วงเวลา 14.40-15.00 น. สามารถจัด
ตารางรถขนส่งชิ้นส่วน 1 คัน คือ ซัพพลายเออร์ A485 ท าให้ในแต่ละช่วง 20 นาที จะมีรถขนส่ง
ชิ้นส่วนส าหรับรถกระบะจะเข้ามาส่งชิ้นส่วนไม่เกิน 2 คัน และหากรถขนส่งชิ้นส่วนที่มาส่งของไม่
ตรงเวลาแต่ละช่วงที่ก าหนด ก็ยังสามารถเข้าช่องลงชิ้นส่วนพิเศษ ช่อง F ซึ่งจัดให้เป็นช่องว่างไม่ได้
ก าหนดให้ซัพพลายเออร์รายใดมาลงชิ้นส่วนในช่องจอดได้อีกด้วย 

 
ตารางที่ 4-12  จัดคิวรถกระบะรูปแบบที่ 1 
 

ช่องจอด Period 3 

13.00-13.20 13.20-13.40 13.40-14.00 14.00-14.20 14.20-14.40 14.40-15.00 
D, E A472 

N129 
O034 
N120 

B022 
P459 

S061 
F039 

H172 A485 

F  ช่องลงช้ินส่วนที่ว่าง   

 
ตารางที่ 4-13  จัดคิวรถกระบะรูปแบบที่ 1 แบ่งตามช่องจอด 
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ตารางที่ 4-14  จัดตารางรูปแบบที่ 1 แบ่ง period ตามช่วงทั้ง 2 ประเภทรถขนส่ง 
 

 
 
 การจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบท่ี 2 

 ในการจัดตารางรูปแบบที่ 2 แบ่งช่วงเวลา period ละ 60 นาที ผู้วิจัยได้น าค่าประมาณ
ระยะเวลาขนถ่ายชิ้นส่วนแต่ละประเภทที่ได้ค านวณมาแล้วนั้น มาแบ่งช่วงเวลา period เดิม  
period ละ 2 ชั่วโมงให้มีความถี่มากขึ้น โดย มีช่วงเวลา period ละ 60 นาที โดยจัดตารางให้
เหมาะสม เฉพาะแต่ละประเภทรถขนส่ง ต่างกัน โดยส าหรับรถบรรทุก ใช้เวลาเฉลี่ย 30 นาที และ
รถกระบะใช้เวลาเฉลี่ย 20 นาที โดยมี รถบรรทุกทั้งหมด 10 ราย และรถกระบะทั้งหมด 10 ราย  
จึงน ามาจัดแบ่ง period ละ 60 นาที โดยจัดรถขนส่ง period ละ 10 ราย  
 การจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบท่ี 2 ส าหรับรถบรรทุก 
 การจัดตารางเวลาส าหรับรถบรรทุก จากการประมาณค่าเฉลี่ยช่วงเวลาขนถ่ายชิ้นส่วน
ประเภทรถบรรทุก คือ 30 นาที จากนั้นจะน ามาจัดตาราง ในperiod เดิม คือ 2 ชั่วโมง จึงน ามาจัด
ตารางโดย ก าหนด period ใหม่ส าหรับรถบรรทุก period ละ 60 นาที โดยจะแบ่ง ย่อยออกมาได้  
2 period คือ  
 Period ที่ 3-1 เวลา 13.00-14.00 
 Period ที่ 3-2 เวลา 14.00-15.00 

 หากจัดตารางเวลาโดยมีช่วงเวลาช่วงละ 60 นาที จะแบ่งได้ 2 ช่วงเวลา ส าหรับรถขนส่ง
ประเภทรถบรรทุก 6 ล้อ ที่เหมาะสมแล้ว จะท าให้เหลือช่องจอดว่าง 1 ช่องจอด จอด ท าให้มีช่อง
จอดเหลือ และไม่จ าเป็นต้องใช้ช่องจอด F ซึ่งเป็นจุดจอดที่สามารถรองรับได้ทั้งรถบรรทุกและรถ
กระบะ ท าให้สามารถจัดแผนการจุดจอดให้ซัพพลายเออร์รายอ่ืนรถขนชิ้นส่วนมาจอด ณ จุดนี้เพิ่ม
ในอนาคตได้ 
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 ช่องจอด A, B, C, D สามารถจอดได้ทั้งรถบรรทุกและรถกระบะ หากจัดเวลาแบ่งช่วงละ 
60 นาที และมี 3 ช่องจอดหลัก มีจ านวนรถบรรทุกขนส่งของซัพพลายเออร์ที่มาส่ง periodที่ 3 
จ านวน 10 คัน หากแบ่ง period 2 ช่วง จะท าให้ช่วงเวลา 13.00-14.00 น. สามารถจัดตารางให้มี
รถบรรทุกมาส่งชิ้นส่วน 5 คัน คือ ซัพพลายเออร์ M581, M080, T025, N084, M050 ท าให้ในแต่ละ
ช่วง 60 นาทีนี้ จะมีรถขนส่งชิ้นส่วนส าหรับรถกระบะจะเข้ามาส่งชิ้นส่วนไม่เกิน 5 คัน และหาก 
รถขนส่งชิ้นส่วนที่มาส่งของไม่ตรงเวลาแต่ละช่วงที่ก าหนด ก็ยังสามารถเข้าช่องลงชิ้นส่วนพิเศษ  
ช่อง F ซึ่งจัดให้เป็นช่องว่างไม่ได้ก าหนดให้ซัพพลายเออร์รายใดมาลงชิ้นส่วนในช่องจอดได้อีก
ด้วย 
 
ตารางที่ 4-15  จัดคิวรถบรรทุกรูปแบบที่ 2  
 
ช่องจอด Period 3 (13.00-15.00) 

13.00-14.00 14.00-15.00 
A M581, M080 

T025, N084 
M050 

S005, O020 
B122, T056 

S385 
B 
C 
F ช่องลงชิ้นส่วนพิเศษ 

 
ตารางที่ 4-16  จัดคิวรถบรรทุกรูปแบบที่ 2 แบ่ง period ละ 60 นาที 
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 การจัดตารางขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบท่ี 2 ส าหรับรถกระบะ 
 การจัดตารางเวลาส าหรับรถกระบะ จากการประมาณค่าเฉลี่ยช่วงเวลาขนถ่ายชิ้นส่วน

ประเภทรถกระบะ คือ 30 นาที จากนั้นจะน ามาจัดตาราง ในperiod เดิม คือ 2 ชั่วโมง จึงน ามาจัด
ตารางโดย ก าหนด period ใหม่ส าหรับรถกระบะ period ละ 60 นาที โดยจะแบ่ง ย่อยออกมาได้  
2 period คือ Period ที่ 3-1 เวลา 13.00-14.00 น.  และ Period ที่ 3-2 เวลา 14.00-15.00 น. 

 หากจัดตารางเวลาโดยมีช่วงเวลาช่วงละ 60 นาที จะแบ่งได้ 2 ช่วงเวลา ส าหรับรถขนส่ง
ประเภทรถบรรทุก 6 ล้อ ที่เหมาะสมแล้ว จะท าให้เหลือช่องจอดว่าง 1 ช่องจอด จอด ท าให้มีช่อง
จอดเหลือ และไม่จ าเป็นต้องใช้ช่องจอด F ซึ่งเป็นจุดจอดที่สามารถรองรับได้ทั้งรถบรรทุกและรถ
กระบะ ท าให้สามารถจัดแผนการจุดจอดให้ซัพพลายเออร์รายอ่ืนรถขนชิ้นส่วนมาจอด ณ จุดนี้เพิ่ม
ในอนาคตได้ 
 ช่องจอด D, E สามารถจอดได้เฉพาะรถกระบะ หากจัดเวลาแบ่งช่วงละ 60 นาที และมี  
2 ช่องจอดหลัก มีจ านวนรถบรรทุกขนส่งของซัพพลายเออร์ที่มาส่ง periodที่ 3 จ านวน 10 คัน หาก
แบ่ง period 2 ช่วง จะท าให้ช่วงเวลา 13.00-14.00 น. สามารถจัดตารางให้มีรถกระบะมาส่งชิ้นส่วน 
5 คัน คือ ซัพพลายเออร์ A472, O034, B022, N129, N120 และช่วงเวลา 14.00-15.00 น. สามารถจัด
ตารางให้มีรถกระบะมาส่งชิ้นส่วน 5 คัน คือ ซัพพลายเออร์ S061, H172, P459, F039, A485 

 ท าให้ในแต่ละช่วง 60 นาทีนี้ จะมีรถขนส่งชิ้นส่วนส าหรับรถกระบะจะเข้ามาส่งชิ้นส่วน
ไม่เกิน 5 คัน และหากรถขนส่งชิ้นส่วนที่มาส่งของไม่ตรงเวลาแต่ละช่วงที่ก าหนด ก็ยังสามารถเข้า
ช่องลงชิ้นส่วนพิเศษ ช่อง F ซึ่งจัดให้เป็นช่องว่างไม่ได้ก าหนดให้ซัพพลายเออร์รายใดมาลง
ชิ้นส่วนในช่องจอดได้อีกด้วย 
 
ตารางที่ 4-17  จัดคิวรถกระบะรูปแบบที่ 2 แบ่ง period ละ 60 นาที 
 

ช่องจอด Period 3 (13.00-15.00) 

13.00-14.00 14.00-15.00 
D A472, O034, B022 

N129, N120  
S061 , H172, P459 

F039, A485 E 
F ช่องลงชิ้นส่วนพิเศษ 

 
 
 



65 

ตารางที่ 4-18  จัดคิวกระบะรูปแบบที่ 2 แบ่ง period ละ 60 นาที 
 

 
 
ตารางที่ 4-19  จัดคิวรถขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบที่ 2 แบ่ง period ละ 60 นาที ทั้ง 2 ประเภทรถขนส่ง 
 

 
 

 ช่องจอด A, B, C สามารถจอดได้ทั้งรถบรรทุกและรถกระบะ หากจัดเวลาแบ่งช่วงละ  
30 นาที และมี 3 ช่องจอด จะท าให้ช่วงเวลา 13.00-13.30 น. สามารถจัดตารางให้มีรถขนส่งมาส่ง
ชิ้นส่วน 3 คัน คือ ซัพพลายเออร์ M581, T025, M050 ในช่วงเวลา 13.30-14.00 น. สามารถจัดตาราง
รถขนส่งชิ้นส่วน 3 คัน คือ ซัพพลายเออร์ M080, N084, S005 ในช่วงเวลา 14.00-14.30 น. สามารถ
จัดตารางรถขนส่งชิ้นส่วน 2 คัน คือ ซัพพลายเออร์ B122, S385 และในช่วงเวลา 14.30-15.00 น.
สามารถจัดตารางรถขนส่งชิ้นส่วน 2 คัน คือ ซัพพลายเออร์ T056, O020 ท าให้ในแต่ละช่วง 30 นาที 
จะมีรถขนส่งชิ้นส่วนส าหรับรถกระบะจะเข้ามาส่งชิ้นส่วนไม่เกิน 3 คัน ส าหรับรถขนส่งประเภท
รถบรรทุก 6 ล้อ ที่เหมาะสม จะท าให้บริเวณพื้นที่จอด DHW เหลือช่องจอดว่าง 1 ช่องจอด ท าให้มี
ช่องจอดเหลือ และไม่จ าเป็นต้องใช้ช่องจอด F ซึ่งเป็นจุดจอดที่สามารถรองรับได้ทั้งรถบรรทุกและ
รถกระบะ ท าให้สามารถจัดแผนการจุดจอดให้รถขนชิ้นส่วนมาจอด ณ จุดนี้เพิ่มในอนาคตได้ และ
ยังมีความยืดหยุ่นหากมีรถขนส่งที่ไม่สามารถมาส่งชิ้นสว่นได้ตรงตามช่วงเวลาที่ก าหนด 
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ตารางที่ 4-20  เปรียบเทียบตารางรูปแบบที่ 1 และรูปแบบที่ 2 
   
รูปแบบที่ 1 

 
 
รูปแบบที่ 2 

 
 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
 ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาการจัดรูปแบบตารางการขนส่งชิ้นส่วนของรถขนส่ง โดยมี
จุดมุ่งหมายในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการการขนส่งชิ้นส่วนภายในโรงงาน รวมถึงการลด
ความหนาแน่นในพื้นที่โรงงาน เพื่อสร้างอรรถประโยชน์ในการใช้พื้นที่ได้มากขึ้น 

 จากการวิเคราะห์การจัดรูปแบบตารางคิวงานจัดส่งชิ้นส่วนของแต่ละจุดจอดทั้ง  
2 รูปแบบ แล้ว พบว่า 

 1.  วิเคราะห์การจัดรูปแบบตารางคิวงานจัดส่งชิ้นส่วนรูปแบบที่ 1 ในรูปแบบที่ 1 เป็น
การแบ่งช่วงเวลาตามเวลามาตรฐานของแต่ละรถขนส่งแต่ละประเภท โดยรถกระบะจัด period ละ 
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20 นาที และรถบรรทุก period ละ 30 นาที จะเห็นได้ว่าได้จัดใช้ใช้ช่องจอดที่มีอยู่อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ โดยจัดเวลาที่ให้รับชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์แต่ละรายไม่ทับซ้อนกันและใช้เวลาแต่
ละจุดจอดแต่ละจุด อย่างเต็มประสิทธิภาพ จะท าให้เหลือจุดจอดที่ว่างอยู่ 1 จุดจอด ซึ่งสามารถเพิ่ม
การจัดส่งจากซัพพลายเออร์อีกหลายรายให้มาส่งชิ้นส่วนที่จุดจอดจุดนี้ได้เพิ่มอีก แต่หากจัดตาราง
รูปแบบนี้จะท าให้มีปัญหาเน่ืองจากเวลาที่ใช้ค่อนข้างแน่นอนเกินไป แต่เวลาในการขนส่งชิ้นส่วน
ไม่ยืดหยุ่น ต้องตรงเวลาเท่านั้น หากซัพพลายแออร์มาสิ่งชิ่นส่วนไม่ตรงตามเวลาที่ก าหนดเพียง
เล็กน้อย ก็จะท าให้แผนการที่ก าหนดไว้คลาดเคลื่อนไปเลย และรูปแบบนี้ทางซัพพลายเออร์มีความ
คิดเห็นว่า เวลาค่อนข้างจ ากัดเกินไป หากให้ปฏิบัติตามก็สามารถท าได้ แต่ควรมีการจัดประชุมและ
แจ้งเวลาที่ก าหนดให้ขนส่งล่วงหน้า 

 2.  วิเคราะห์การจัดรูปแบบตารางคิวงานจัดส่งชิ้นส่วนรูปแบบที่ 2 ในรูปแบบที่ 2 เป็น
การแบ่งช่วงเวลาตามเวลามาตรฐานของ period ลง ให้มีระยะเวลา period ละ 60 นาที จะเห็นได้ว่า
ได้จัดใช้ช่องจอดที่มีอยู่อย่างเต็มประสิทธิภาพ โดยจัดเวลาที่ให้รับชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์แต่ละ
รายไม่ทับซ้อนกันและใช้เวลาแต่ละจุดจอดแต่ละจุด อย่างเต็มประสิทธิภาพ จะท าให้เหลือจุดจอด
ที่ว่างอยู่1 จุดจอด และจัดจุดจอดนั้นไว้ส าหรับ แก้ปัญหา หากมีซัพพลายเออร์จัดส่งชิ้นส่วนไม่ตรง
ตามเวลาที่ก าหนด ให้ใช้จุดจอดพิเศษนี้ได้ทันที ท าให้ไม่ต้องรอใช้จุดจอดที่ก าหนดไว้เดิม หากมี
ซัพพลายเออร์รายอ่ืนก าลังใช้อยู่ วิธีนี้จึงถือเป็นวิธีที่เหมาะสมในการจัดตารางคิวรถขนส่งมากที่สุด 
เน่ืองจากมีความยืดหยุ่นหากเกิดปัญหาซัพพลายเออร์มาส่งชิ้นส่วนไม่ทันตามเวลาที่ก าหนด ก็ยังมี
จุดจอดจอดพิเศษเพื่อแก้ปัญหาตรงจุดนี้ได้ 
 ปัญหาส่วนหนึ่งที่มีท าให้เกิดรถขนส่งชิ้นส่วนหนาแน่นในโรงงานอาจจะเป็นเพราะว่า
ไม่มีการควบคุมจัดการรถเข้า-ออก ให้เหมาะสมเพียงพอ ซึ่งจากการสอบถามทางเจ้าหน้าที่ที่
ปฎิบัติงานบริเวณประตูเข้ารถขนส่งชิ้นส่วนจะตรวจเอกสารเฉพาะรถขนส่งที่ได้ส่งชิ้นส่วนใน
ช่วงเวลานั้น period ให้เข้ามาได้ทันที จึงมีรถขนส่งชิ้นส่วนเข้ามาบริเวณเดียวกัน ช่วงเวลาเดียวกัน
จ านวนมาก หากก าหนดตารางคิว หรือก าหนดเป็นเวลาที่ซัพพลายเออร์รายนั้นได้รับให้ชัดเจน โดย
ให้ระบุในใบขนส่งชิ้นส่วนถึงเวลาขนส่งจริง และเวลาที่สามารถเข้าโรงงานได้ โดยระบุข้อก าหนด
หากรถขนส่งชิ้นส่วนของซัพพลายเออร์รายนั้น มาส่งชิ้นส่วนเกิดเวลาที่ระบุไว้ในเอกสาร ก็ให้แจ้ง
ทางเจ้าหน้าที่ควบคุมจัดการชิ้นส่วนก่อนว่าสามารถให้เข้ามาส่งชิ้นส่วนในช่องจอดพิเศษได้เลย 
หรือให้จอดรอหน้าโรงงานเพื่อเข้ามาส่งชิ้นส่วนในรอบที่ว่างถัดไป โดยต้องชี้แจงถึงวิธีการท างาน
ให้ผู้ปฎิบัติงานควบคุมประตูเข้าใจ เพื่อจะได้แก้ปัญหาความหนาแน่นของรถขนส่งชิ้นส่วนใน
โรงงานได้ 
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แนวทางปรับปรุงหลังจากได้ตารางขนส่งรูปแบบใหม่ 
 ทางซัพพลายเออร์ 
 1.  แจ้งซัพพลายเออร์เพื่อจัดประชุมให้ทราบถึงแผนการส่งชิ้นส่วนรูปแบบใหม่ 

2.  ส่งตารางขนส่งชิ้นส่วนที่แก้ไขใหม่ให้ซัพพลายเออร์, จุดจอดส่งชิ้นส่วน, จุดจอดรอ 
และรอให้ซัพพลายเออร์ตอบกลับมาว่าตกลงใช้แนวทางเดียวกันหรือไม่ 
 3.  หากซัพพลายเออร์ไม่ตกลงในตารางขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบใหม่นี้ให้จัดประชุมเพื่อหา
แนวทางแก้ไขที่มีความเข้าใจตรงกันต่อไป 
 4.  ส่งแผนตารางขนส่งชิ้นส่วนรูปแบบใหม่ให้ซัพพลายเออร์และข้อให้ซัพพลายเออร์ส่ง
เมลล์ตกลงยอมรับกลับมา 
 ทางโรงงาน 
 1.  จัดเตรียมก าลังคน อุปกรณ์ และให้ความรู้กับเจ้าหน้าที่ระดับปฏิบัติงานให้ทราบโดย
ทั่วกัน 
 2.  จัดเตรียมบอร์ดขนาดใหญ่และนาฬิกา ส าหรับแต่ละพื้นที่รับชิ้นส่วน เพื่อจด
ตารางเวลาของรถที่จะเข้ามา และเตรียมก าลังคนและเคร่ืองมือส าหรับรับชิ้นส่วนต่อไป 
 3.  จดบันทึกตารางเวลาเพื่อดูความคืบหน้าและประเมินผลการปรับปรุง 
 4.  เตรียมแผนฉุกเฉินหากมีข้อผิดพลาด 
 แนวทางหลังการปรับปรุง 

 ส าหรับการจัดตารางการจัดส่งชิ้นส่วน ส่งผลให้การบริหารจัดการลดความหนาแน่น
บริเวณหน้าโรงงานดียิ่งขึ้นการจัดตารางเวลารับชิ้นส่วนให้เหมาะสมกับช่องจอด และตารางเวลา
ขนส่งชิ้นส่วนท าให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นจากระยะเวลาส่งชิ้นส่วนที่น้อยลง 
 1.  ชิ้นส่วนจะถูกส่งตรงเวลามากขึ้น 
 2.  การควบคุมจัดการ ทั้งก าลังคนในการขนถ่าย เคร่ืองมืออุปกรณ์ ต่าง ๆ มีการใช้งาน
อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เนื่องจากทางโรงงานจะรู้เวลาที่รถจะเข้าและออกได้ชัดเจน ท าให้
การเตรียมการได้อย่างเหมาะสม 
 3.  ติดตามและจดบันทึกข้อมูลเวลาที่ซัพพลายเออร์แต่ละรายใช้ในการส่งชิ้นส่วน และ
บันทึกปัญหาที่เกิดขึ้น 
 4.  หากซัพพลายเออร์ยังไม่ปฏิบัติตามตารางที่ได้ก าหนดไว้ ต้องหาแนวทางแก้ไข ซึ่ง
อาจจะจัดประชุมเพื่อแจ้งปัญหาที่เกิดขึ้นแก่หน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพื่อหาแนวทางแก้ไขปัญหาให้เกิด
ข้อสรุปทั้งฝ้ายซัพพลายเออร์และฝ่ายโรงงานให้ตรงกัน 
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 เมื่อได้แผนการจัดตารางเวลาแล้ว ในการด าเนินงานในช่วงแรก อาจจะมีปัญหา 
ในการจัดการได้ จึงควรมีการบันทึกข้อมูลถึงปัญหาที่เกิดขึ้นจริงในการด าเนินงานเพื่อหาแนว
ทางแก้ไขต่อไป ด้วยแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลการจัดส่งชิ้นส่วน ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4-21  แบบฟอร์มบันทึกข้อมูลการจัดส่งชิ้นส่วน 
 
 

 
 
 การน าแนวความคิดปรับเปลี่ยนช่วงเวลาการขนส่งไปปรับใช้ 

 จากแนวความคิดจัดตารางขนส่งของผู้วิจัยโดยการแบ่ง ช่วงเวลา period ให้มีความถี่มาก
ขึ้นทั้ง 2 รูปแบบ คือ 1. จัดตาราง period ตามเวลามาตรฐานที่รถขนส่งชิ้นส่วนใช้ในการขนถ่ายแต่
ละประเภท 2. จัดตาราง period ละ 60 นาที และผู้วิจัยได้น าแนวความคิดนี้ไปสอบถามผู้ที่เกี่ยวข้อง
ในการด าเนินงานทั้งหมด คือ 
 สอบถามจากผู้เกี่ยวข้องภายในโรงงาน 

 1.  ฝ่ายวางแผนการผลิต 
 2.  ฝ่ายควบคุมจัดการชิ้นส่วน 
 3.  ฝ่ายจัดซื้อ 
 4.  ฝ่ายผลิต 

 สอบถามจากผู้เกี่ยวข้องภายนอกโรงงาน 
 1.  ซัพพลายเออร์ผู้ส่งชิ้นส่วน 
 
 

แบบฟอร์มบนัทึกข้อมูลการจัดสง่ชิ้นส่วน 
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 สอบถามจากผู้เกี่ยวข้องภายในโรงงาน 
 จากการสอบถามผู้เกี่ยวข้องในโรงงานในการแก้ปัญหาความหนาแน่นของรถขนส่ง
ชิ้นส่วนภายในโรงงาน โดยการจัดตารางเวลาให้รถขนส่งเข้ามาส่งชิ้นส่วนตามวันและเวลาที่
ก าหนดโดยการเปลี่ยนแปลงช่วงเวลาการส่งชิ้นส่วน (Period) จากเดิมที่ก าหนดไว้ คือ 2 ชั่วโมง 
โดยให้มีความถี่มากขึ้น ทั้ง 2 รูปแบบที่กล่าวมาแล้วนั้น แบ่งเป็นการสอบถามแต่ละฝ่าย ดังนี ้
 ฝ่ายวางแผน 
 ทางฝ่ายวางแผนส่วนใหญ่มีความคิดเห็นว่าควรแก้ปัญหาความหนาแน่นของรถขนส่งใน
โรงงานนี้ และควรแก้ไขเร่ืองรถขนส่งที่มาในเวลาเดียวกัน แต่ไม่ควรที่จะเปลี่ยนแปลง ข้อมูล 
period ที่ระบุไว้ในระบบในการสั่งซื้อชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์ เนื่องจาก period ที่ได้ก าหนดไว้  
2 ชั่วโมงนั้น เหมาะสมดีแล้วเพราะเป็นการเฉลี่ยปริมาณรถที่จะเข้ามาส่งชิ้นส่วนในโรงงานและมี
เวลายืดหยุ่นท าให้ท างานได้สะดวก และหากจะแก้ปัญหาตรงส่วนนี้ต้องแก้ทั้งระบบที่ได้ก าหนดไว้ 
ซึ่งเป็นระบบที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับหลายฝ่าย ท าให้หากมีการเปลี่ยนแปลงทั้งระบบอาจจะท าให้เกิด
ปัญหาได้ โดยได้เสนอความคิดเห็นถึงวิธีทางแก้ปัญหาตรงส่วนน้ีโดย อาจจะก าหนดให้รถที่ต้อง
เข้ามาส่งชิ้นส่วนใน period เด่ียวกัน มีเวลาส่งของที่แตกต่างกันเล็กน้อย โดยผู้ที่รับผิดชอบควรเป็น
ฝ่ายควบคุมจัดการชิ้นส่วน เนื่องจากเป็นส่วนที่รับผิดชอบโดยตรงหากมีการขนส่งชิ้นส่วนเข้ามาใน
โรงงาน 
 ฝ่ายควบคุมจัดการชิ้นส่วน 
 ทางฝ่ายควบคุมจัดการชิ้นส่วนส่วนใหญ่มีความคิดเห็นว่าควรแก้ปัญหาความหนาแน่น
ของรถขนส่งในโรงงานนี้ โดยสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นมาจากรถขนส่งชิ้นส่วนของซัพพลายเออร์
บางรายมาช้าเกินก าหนด ท าให้คลาดเคลื่อนจากเวลาที่ในการรับส่งชิ้นส่วน และทางโรงงานมีพื้นที่
เพื่อรอจอดส่งชิ้นส่วนไม่เพียงพอ ท าให้บริเวณโรงงานแออัดหนาแน่น โดยจะหนาแน่นเป็นบาง
ช่วงเวลา ช่วงต้นของ period จะมีรถเข้ามาส่งชิ้นส่วนเป็นจ านวนมาก ส่วนช่วงปลาย period จะมีรถ
ขนส่งมาชิ้นส่วนจ านวนน้อย และมีความคิดเห็นว่าควรแก้ไขเร่ืองรถขนส่งที่เข้ามาส่งชั้นส่วนมาใน
เวลาเดียวกัน เพื่อเป็นการก าหนดเวลาที่แน่นอนในการเข้ามาส่งชิ้นส่วน และท าให้การวางแผนใน
การด าเนินงานง่ายขึ้น แต่จะต้องมีการเก็บรวบรวมข้อมูลช่วงเวลาการขนถ่ายเฉลี่ยของแต่ละ 
ซัพพลายเออร์ เพื่อน ามาวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงการท างานต่อไป และจากช่วงเวลา period ที่ได้
ก าหนดไว้ 2 ชั่วโมงนั้น ทางฝ่ายควบคุมจัดการชิ้นส่วนมีความคิดเห็นว่า อาจจะเป็นปัญหาที่ท าให้
เกิดความหนาแน่นของรถขนส่งชิ้นส่วนในโรงงาน ที่ได้ก าหนดไว้น้ันเป็นช่วงเวลาที่กว้างเกินไป 
ไม่ระบุเวลาให้แน่ชัด อาจจะท าให้เกิดปัญหาท าให้รถขนส่งชิ้นส่วนทั้งหมดมาในเวลาเดียวกัน และ
ท าให้การบริหารจัดการไม่ดีพอ เช่น พื้นที่รอจอดชิ้นส่วนไม่เพียงพอ ช่องลงชิ้นส่วนไม่เพียงพอ  
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รถขนส่งมาส่งชิ้นส่วนในเวลาเดียวกัน รถขนส่งชิ้นส่วนมาช้าเกินเวลา หรือมาเร็วเกินเวลาที่ได้
ก าหนดไว้ และการล าเลียงชิ้นส่วนที่เกินเวลาที่ก าหนด ฝ่ายควบคุมจัดการชิ้นส่วนมีความคิดเห็นว่า
ควรมีการเก็บข้อมูลเป็นเวลาการท างาน และจ านวนงานที่ส่งผลต่อเวลาจากฝ่ายควบคุมจัดการ
ชิ้นส่วน เพื่อหาระยะเวลาที่เหมาะสมแต่ละ period ซึ่งทางฝ่ายควบคุมจัดการชิ้นส่วนมีความคิดเห็น
ว่า จากแนวคิดของผู้วิจัยที่ก าหนดการจัดตารางในรูปแบบที่แต่ละช่วง period มีความถี่ 60 นาที ต่อ 
period ก็เป็นความคิดเห็นที่อาจจะสามารถน าไปปรับใช้ได้ เนื่องจากเป็นช่วงเวลาที่ไม่แน่น
จนเกินไป อาจจะช่วยกระจายการติดขัดของการจราจรภายในโรงงาน และท าให้ part flow ได้ดี 
หากเทียบกับอีกรูปแบบหนึ่งจะท าให้เกิดความหนาแน่นจนเกินไปไม่เหมาะสมในการน ามาปรับใช้ 
และแนวทางการจ ากัดรถขนส่งที่เข้ามาในโรงงานต้ังแต่ เจ้าหน้าที่ปฎิบัติงานประจ าประตู ก็มีส่วน
ช่วยลดความหนาแน่นของรถขนส่งในโรงงานได้ 
 ฝ่ายผลิต 
 ทางฝ่ายผลิตมีความคิดเห็นว่าในเร่ืองความหนาแน่นของรถขนส่งในโรงงานนี้ ไม่ได้มี
ผลกระทบในโรงงานเท่าใดนัก และการจัดคิวตารางก็ไม่มีผลอะไรกับฝ่ายการผลิตเพราะชิ้นส่วนที่
น ามาวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขนี้ เป็นชิ้นส่วนที่ต้องส่งตาม Lot delivery ปกติซึ่งเป็นชิ้นส่วนที่ต้อง
ส่งปกติเป็นประจ าอยู่แล้ว และการจัดรูปแบบตารางแต่ละรูปแบบก็จะอยู่ในช่วงเวลาของ period 
เดิมอยู่แล้วแค่แบ่งย่อย period มากขึ้น หากจะมีปัญหาก็จะเป็นรถขนส่งชิ้นส่วนตามล าดับการผลิต 
ซึ่งเป็นชิ้นส่วนขนาดใหญ่ต้องส่งชิ้นส่วนทันที เมื่อมีการสั่งซื้อ ซึ่งชิ้นส่วนแบบนี้ จะไม่มีตาราง
ล าดับคิวที่แน่ชัด หากชิ้นส่วนใกล้หมดจะมีข้อความไปที่ซัพพลายเออร์และซัพพลายเออร์จะส่ง
ชิ้นส่วนมาให้ทางโรงงานทันที ซึ่งหากเกิดปัญหาการจราจรหราแน่นในโรงงาน อาจจะเข้ามาส่ง
ชิ้นส่วนไม่สะดวกเน่ืองจากมีการจราจรติดขัดในโรงงาน 
 ฝ่ายจัดซื้อ 
 ทางฝ่ายจัดซื้อมีความคิดเห็นว่าในเร่ืองความหนาแน่นของรถขนส่งในโรงงานนี้ หากจะ
แก้ปัญหาด้วยการก าหนดตาราง โดยมีช่วงเวลาแต่ละช่วงน้อยลง แต่มีความถี่มากขึ้น โดยปกติแล้ว
จะมีอยู่ช่วงเวลา 8 period โดยมี period ละ 2 ชั่วโมง หากจะลดเวลาแต่ละช่วงลง ท าให้มี period 
มากขึ้น ทางฝ่ายจัดซื้อไม่เห็นด้วย โดยหากมีแบ่งช่วง period ให้มีความถี่มากขึ้น อาจจะมีผลกระทบ
ในเร่ืองของราคา ยิ่งมีเที่ยวขนส่งเยอะมากขึ้น ราคาชิ้นส่วนก็จะสูงขึ้นด้วย ซึ่งต้องหาจุดที่มีความ
พอดีระหว่าง ราคาและรอบการขนส่ง 
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 ทางซัพพลายเออร์ผู้ส่งชิ้นส่วน 
 จากทางผู้วิจัยได้สัมภาษณ์และและสอบถามทางซัพพลายเออร์โดยได้ชี้แจงถึงปัญหา
ดังกล่าวที่เกิดขึ้น และอธิบายว่าจากข้อมูลที่ซัพพลายเออร์ได้รับจะเป็นข้อมูลการจัดส่งชิ้นส่วนตาม 
period เดิมที่เคยได้มาส่งชิ้นส่วนน้ันจะ โดยจัดตารางเวลาให้รถขนส่งชิ้นส่วนมาตรงตามเวลาที่
ก าหนด หากไม่มีการเพิ่มเที่ยวรถทางซัพพลายเออร์ยินดีที่จะปฏิบัติตามกฏของทางโรงงาน แต่ถ้า
หากต้องเพิ่มเที่ยวรถขนส่งอาจจะมีผลต่อด้านราคาชิ้นส่วน ทางซัพพลายเออร์จึงขอให้มีการประชุม
ปรึกษาหารือ ถึงแนวทางที่จะเปลี่ยนแปลงไป ข้อก าหนดใหม่ โดยขอข้อมูลเวลาก าหนดใหม่นี้
ล่วงหน้า 7 วัน 

 จากผังก้างปลา ซึ่งวิเคราะห์ปัญหาจากสาเหตุอ่ืน ๆ ทางผู้วิจัยจึงได้ศึกษาวิธีการแก้ปัญหา
เพื่อหาค าตอบที่เหมาะสมของปัญหาในการจัดเส้นทางการเดินรถขนส่งชิ้นส่วนภายในโรงงาน 
 แนวทางในการปรับปรุงแก้ไขอื่น ๆ  
 
ตารางที่ 4-22  สรุปสาเหตุและแนวทางแก้ไข 
 
สาเหตุ ปัญหา แนวทางแก้ไขปัญหา 
ด้านพนักงาน พนักงานไม่ปฏิบัติตามกฏของ

บริษัท ให้ซัพพลายเออร์ตักงาน
ลงนอกช่องจอด 

อบรมพนักงานให้มีความเข้าใจ
ในการปฏิบัติที่ถูกต้อง 

พนักงานยอมให้ซัพพลายเออร์
ลงงานโดยไม่ปฏิบัติตามตาราง
รับ-ส่ง 

อบรมพนักงานให้มีความเข้าใจ
ในการปฏิบัติที่ถูกต้อง 

มีพนักงานมาลงงานแค่ 1 คน
ท าให้ใช้เวลานาน 

เพิ่มพนักงานในการช่วงลงงาน 
ศึกษา manpower ว่าเพียงพอกับ
การรับงานหรือไม่ 

ในบางคร้ังมีการเรียกงานด่วน
เข้ามาซึ่งจะมีผลกับการจัด
ตารางส่งชิ้นส่วนที่ได้ก าหนด
ไว้แล้ว 

หาสาเหตุของปัญหาชิ้นส่วนไม่
เพียงพอและท าการสั่งซื้อ
ชิ้นส่วนทดแทน และมีการ 
balance stock อย่างต่อเนื่องเพื่อ
ป้องกันปัญหาการขาดชิ้นส่วน
ในสายการผลิต 
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ตารางที่ 4-22  (ต่อ) 
 

สาเหตุ ปัญหา แนวทางแก้ไขปัญหา 
ด้านพนักงาน (ต่อ) มีการวางงานบนพื้นเวลายกต้อง

ยกขึ้นทีละกล่องท าให้เสียเวลา 
ก าหนดข้อปฏิบัติให้วางบน 
พาเลท เมื่อมาถึงจุดส่งสามารถใช้
โฟล์คลิฟท์ตักงานลงได้ทันทีโดยไม่
ต้องยกทีละกล่อง 

ด้านเวลา ซัพพลายเออร์ลงงานช้าเกิน
ก าหนด 

จัดประชุมและหาแนวทางแก้ไข 
โดยแจ้งข้อปฏิบัติให้ซัพพลายเออร์
ท าตามข้อก าหนดของโรงงาน 

ซัพพลายเออร์มามาตรงเวลาที่
ก าหนดท าให้เข้าช้องจอดไม่ตรง
เวลา 

จัดประชุมและหาแนวทางแก้ไข 
โดยแจ้งข้อปฏิบัติให้ซัพพลายเออร์
ท าตามข้อก าหนดของโรงงาน 

ด้านอุปกรณ์ จุดงานต้องการนาฬิกาส าหรับ
ตรวจสอบเวลารถส่งชิ้นส่วน 

สั่งซื้อนาฬิกาเพื่อมาติดตั้งเพิ่ม 

บางชิ้นส่วนที่เป็นงานเหล็กจะมี
น้ าหนักมากจึงท าให้ 
พนักงานล้า 

เพิ่มอุปกรณ์เคร่ืองมือเข้ามาช่วยเช่น 
เพิ่มโฟล์คลิฟท์มาใช้ช่วยในการยก
ชิ้นงาน 

พาเลทไม่เพียงพอท าให้ใช้เวลา
ในการลงงานนาน 

ให้ค านวณความต้องการใช้  
พาเลทอีกครั้ง 

สถานที่ มิสิ่งกีดขวางอยู่บริเวณจุดรับ
ชิ้นส่วน 

ย้ายสิ่งต่าง ๆ ที่ไม่เกี่ยงข้องออกจาก
บริเวณจุดรับชิ้นส่วน เพื่อความ
สะดวกในการรับชิ้นส่วน 

มีรถโฟล์คลิฟท์จอดขวาง 
ช่องจอด 

ก าหนดข้อปฏิบัติห้ามจอด 
โฟล์คลิฟท์ขวางช่องจอดของรถ
ขนส่งชิ้นส่วนในช่วงเวลาท างาน 

พื้นที่จอดรองานไม่เพียงพอท า
ให้เกิดปัญหาจราจรในบาง
ช่วงเวลา 

ศึกษาปัญหาและหาพื้นที่จอดรอ
เพิ่มเติม 
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 ปัญหาอื่น ๆ ท่ีพบในการด าเนินงานกับซัพพลายเออร์ ท าให้เกิดปัญหาการจราจรติดขัด
เพิ่มเติม 
 1.  ซัพพลายเออร์มีแผนการส่งชิ้นส่วนใน period 2และ4 แต่ มาส่งในคร้ังเดียว ท าให้มี
จ านวนสินค้าที่มาก เวลาในการขนถ่ายชิ้นส่วนก็จะนานไปด้วยท าให้ตาราง Truck schedule  
ในการจัดตารางรถขนส่งชิ้นส่วนเกินจากเวลาที่ได้ก าหนดไว้ และพนักงานในการรับชิ้นส่วนและ
เคร่ืองมือในการรับชิ้นส่วนก็ไม่เพียงพอ เน่ืองจากไม่ได้เตรียมการล่วงหน้าเพราะได้ปฏิบัติตาม 
Truck schedule แล้ว และเป็นเหตุท าให้รถขนส่งชิ้นส่วนของซัพพลายเออร์อีกรายที่มีตารางคิวรอบ
รถในรอบถัดไป ไม่ได้ส่งชิ้นส่วนตรงรอบที่ได้ก าหนดไว้ในตาราง จะท าให้เกิดปัญหาไม่ตรงเวลา
เลื่อนออกไปเร่ือย ๆ ท าให้เกิดปัญหาการจราจรหนาแน่น  
 แนวทางแก้ไขปัญหา 
 จัดประชุมกับซัพพลายเออร์ถึงปัญหาที่เกิดขึ้นและแจ้งให้ซัพพลายเออร์ปฏิบัติตามกฏ
ของทางโรงงานที่ได้ก าหนดไว้แล้ว โดยแจ้งให้ซัพพลายเออร์ทราบว่าหากไม่ปฏิบัติตามก าหนด
การณ์ที่ได้วางแผนไว้จะเกิดผลกระทบอย่างไรบ้าง ให้ทางซัพพลายเออร์ไปแก้ปัญหาภายในของ
บริษัทซัพพลายเออร์เอง หรือถ้าซัพพลายเออร์ไม่สามารถท าได้ก็ตกลงให้ชัดเจน เพื่อจะได้วางแผน
ตารางการขนส่งกันใหม่อีกคร้ัง 
 2.  ซัพพลายเออร์มาส่งชิ้นส่วนในรอบในตารางแล้วเรียบร้อยแต่มีคิวที่ต้องส่งชิ้นส่วน
รอบถัดไปเช่น ซัพพลายเออร์มาส่งรอบ (Period) 1 แต่มีคิวส่งชิ้นส่วนอีกครั้งในรอบ (Period) 3 
และรถส่งชิ้นส่วนเมื่อส่งรอบ 1 เรียบร้อยแล้วก็วนรถมารอจอดหน้าโรงงานเพื่อรอเข้าส่งในรอบที่ 3 
ต่อไป ท าให้บริเวณหน้าโรงงานมีรถส่งชิ้นส่วนจอดรออยู่จ านวนมาก ท าให้เกิดปัญหาในรถรอบ
ถัดไปที่จะส่งชิ้นส่วนไม่สะดวกที่จะเข้าโรงงานต่อไป 
 แนวทางแก้ไขปัญหา 
 จัดประชุมกับซัพพลายเออร์ถึงปัญหาที่เกิดขึ้นและแจ้งให้ซัพพลายเออร์ปฏิบัติตาม
ข้อก าหนดของทางโรงงานที่ได้ก าหนดไว้แล้ว โดยหากซัพพลายเออรืปฏิบัต่เช่นน้ีก็จะไม่สามารถ
แก้ไขปัญหาความหนาแน่นของรถส่งชิ้นส่วนได้ โดยแจ้งให้ซัพพลายเออร์ทราบว่า หากไม่ปฏิบัติ
ตามก าหนดการณ์ที่ได้วางแผนไว้จะเกิดผลกระทบอย่างไรบ้าง ให้ทางซัพพลายเออร์ไปแก้ปัญหา
ภายในของบริษัทซัพพลายเออร์เอง หรือถ้าซัพพลายเออร์ไม่สามารถท าได้ก็ตกลงให้ชัดเจน เพื่อจะ
ได้วางแผนตารางการขนส่งกันใหม่อีกคร้ัง 
 3.  ซัพพลายเออร์บางรายใช้เวลาขนถ่ายชิ้นส่วนงานเกิดก าหนดจากตาราง  
Truck Schedule เน่ืองจาก  
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 1.  จ านวนชิ้นส่วนที่ขนส่งในแต่ละรอบมีจ านวนมาก  
 2.  วางชิ้นส่วนไว้บนพื้นท าให้เวลายกลงต้องยกลงทีละกลอ่งท าให้เสียเวลา  
 แนวทางแก้ไขปัญหา 
 หากตารางที่ก าหนดไว้ส าหรับขนส่งในแต่ละรอบของซัพพลายเออร์ไม่สามารถควบคุม
ให้ปฏิบัตติามเวลาที่ก าหนดได้ อาจจะต้องก าหนดเวลาขนส่งใหม่เพื่อจะได้เข้าในและปฏิบัติให้
ตรงกันทั้ง 2 ฝ่ายทั้งฝ่ายโรงงานและฝ่ายซัพพลายเออร์ ส่วนหากจ านวนชิ้นส่วนที่ขนส่งในแต่ละ
รอบมีจ านวนมาก ให้ทางโรงงานเตรียมจุดจอด เคร่ืองมือขนถ่าย และก าลังคนให้พร้อมเพื่อจะได้
เหมาะสมกับการขนถ่ายชิ้นส่วนจ านวนมากในแต่ละคร้ัง ส่วนการวางชิ้นส่วนไว้บนพื้นท าให้เวลา
ยกลงต้องยกลงทีละกล่องท าให้เสียเวลา นั้น ควรวางชิ้นส่วนไว้บนพาเลทเพื่อจะได้สะดวกเวลาขน
ย้ายเข้าเก็บในคลังสินค้าต่อไป 
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บทที ่5 
สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

 

สรุปผลการวิจัย 
 การวิจัยเร่ืองการจัดตารางล าดับรถขนส่งเพื่อลดปัญหาความหนาแน่นในโรงงาน  

เป็นการศึกษาโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อก าหนดตารางขนส่งชิ้นส่วนในโรงงานที่จะท าให้บริษัทผู้
ด าเนินธุรกิจลดค่าใช้จ่ายในการด าเนินการการจัดการ และช่วยให้แก้ปัญหาที่เกิดขึ้นเพื่อ แก้ปัญหา
ในการด าเนินการและสร้างอรรถประโยชน์ด้านเวลาให้มากขึ้น ทั้งนี้ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาในส่วน
ของการจัดส่งชิ้นส่วนเข้าโรงงานกรณีศึกษา โดยแบ่งหัวข้อในการศึกษาวิจัย คือ 

 1.  การวิเคราะห์ปัญหาหลักในการขนส่งบริเวณจุดรับชิ้นส่วนของโรงงานก่อนการ
ปรับปรุง 

 2.  ออกแบบจัดตารางที่เหมาะสมด้วย แผนภูมิ Gantt Chart 
 3.  วิเคราะห์ออกแบบตารางที่เหมาะสม 
 4.  ตรวจสอบและวิเคราะห์ผล 
 5.  วิเคราะห์ปัญหาย่อยภายในอ่ืน ๆ ด้วยวิธีการก้างปลา 

 ซึ่งผลการศึกษาสรุปได้ ดังนี้ 
 1.  ปัญหาหลักที่ท าให้เกิดความหนาแน่นในกระบวนการจัดส่งชิ้นส่วนเข้าคลังสินค้า คือ 

การไม่มีประสิทธิภาพในการจัดตารางคิวส่งชิ้นส่วนของรถส่งชิ้นส่วนแต่ละซัพพลายเออร์ ท าให้
เกิดปัญหารถขนส่งจอดรอเพื่อที่จะเข้าช่องจอดและขนถ่ายชิ้นส่วนลง และจากการด าเนินการ
แบบเดิมซึ่งไม่มีการก าหนดตารางล าดับที่จะจัดให้รถขนส่งส่งชิ้นส่วนได้ในเวลาใดชัดเจน และด้วย
ข้อจ ากัดของช่องจอดที่มีบริการเพียง 6 ช่องจอด หากมีรถขนส่งมาส่งชิ้นส่วนในเวลาเดียวกันจะท า
ให้ ช่องจอดในการขนถ่ายล าเลียงชิ้นส่วนไม่เพียงพอ และท าให้เกิดปัญหารถขนส่งจอดรอ ช่องจอด
ว่าง ท าให้เกิดการจราจรหนาแน่นในโรงงาน 

 2.  วิเคราะห์การจัดส่งชิ้นส่วนว่าควรจัดลักษณะใด เพื่อจะน ามาออกแบบตารางล าดับรถ
ขนส่ง พบว่า ควรใช้การจัดตารางล าดับรถขนส่งโดยอ้างอิงจากเวลาตามแผนการจัดส่งตามช่วงเวลา 
(Period) และเวลามาตรฐานที่จับเวลาการขนส่งแต่ละคร้ังของรถขนส่งประเภทรถกระบะ และ 
รถบรรทุก เพื่อวางแผนจัดตารางที่เหมาะสม โดยวิเคราะห์รูปแบบการจัดขนส่ง ทั้งหมด 2 รูปแบบ 
โดยจากการวิเคราะห์ทั้ง 2 รูปแบบ คือ  



77 

 การจัดตารางเวลารถขนส่งตามล าดับโดยจากการแบ่งช่วงเวลาตามเวลามาตรฐานของแต่
ละรถขนส่งแต่ละประเภท โดยรถกระบะจัด period ละ 20 นาที และรถบรรทุก period ละ  
30 นาที จะเห็นได้ว่าได้จัดใช้ช่องจอดที่มีอยู่อย่างเต็มประสิทธิภาพ ผลการจัดล าดับตารางรูปแบบนี้
ท าให้มีช่องจอดว่าง 1 ช่องจอด และสามารถน าไปเป็นข้อมูลให้ทางฝ่ายวางแผน และฝ่ายควบคุม
ชิ้นส่วนจัดรถขนชิ้นส่วนของซัพพายเออร์อ่ืน ๆ มาลงจอดในช่องจอดนี้ได้ในอนาคตได้ แต่รูปแบบ
นี้ไม่ยืดหยุ่น เพราะเป็นการก าหนดตารางเวลาที่ระบุชัดเจน หากเกินเวลาที่ก าหนดเพียงเล็กน้อย
ตารางที่ก าหนดไว้อาจจะคลาดเคลื่อน จนส่งผลกระทบต่อรถขนส่งคันอ่ืนที่มาขนส่งชิ้นส่วนต่อได้ 
วิธีนี้จึงไม่เหมาะสม 

 3.  วิเคราะห์การจัดรูปแบบตารางคิวงานจัดส่งชิ้นส่วนรูปแบบที่ 2 ในรูปแบบที่ 2 เป็น
การแบ่งช่วงเวลาตามเวลามาตรฐานของ period ลง ให้มีระยะเวลา period ละ 60 นาที จะเห็นได้ว่า
ได้จดัใช้ช่องจอดที่มีอยู่อย่างเต็มประสิทธิภาพ โดยจัดเวลาที่ให้รับชิ้นส่วนจากซัพพลายเออร์แต่ละ
รายไม่ทับซ้อนกันและใช้เวลาแต่ละจุดจอดแต่ละจุด อย่างเต็มประสิทธิภาพ จะท าให้เหลือจุดจอด
ที่ว่างอยู่1 จุดจอด และจัดจุดจอดนั้นไว้ส าหรับ แก้ปัญหา หากมีซัพพลายเออร์จัดส่งชิ้นส่วนไม่ตรง
ตามเวลาที่ก าหนด ให้ใช้จุดจอดพิเศษนี้ได้ทันที ท าให้ไม่ต้องรอใช้จุดจอดที่ก าหนดไว้เดิม หากมี
ซัพพลายเออร์รายอ่ืนก าลังใช้อยู่ วิธีนี้จึงถือเป็นวิธีที่เหมาะสมในการจัดตารางคิวรถขนส่งมากที่สุด 
เน่ืองจากมีความยืดหยุ่นหากเกิดปัญหาซัพพลายเออร์มาส่งชิ้นส่วนไม่ทันตามเวลาที่ก าหนด ก็ยังมี
จุดจอดจอดพิเศษเพื่อแก้ปัญหาตรงจุดนี้ได้ 
 จากการสอบถามทางผู้ที่เกี่ยวข้องทุกส่วน พบว่า บางส่วนมีความคิดเห็นว่าไม่ควร
เปลี่ยนแปลงช่วงเวลาแต่ละ period เพราะเป็นข้อก าหนดที่ปฏิบัติมานานแล้ว และจะกระทบกับฝ่าย
ที่เกี่ยวข้องหลายฝ่ายทั้ง ซัพพลายเออร์ และ ทางโรงงานเอง หากมีปัญหารถขนส่งหนาแน่น ให้
จ ากัดรถขนส่งชิ้นส่วนที่เข้าโรงงานแต่ละช่วง แต่ละคร้ัง โดยผู้ปฏิบัติงานควบคุมประตูเข้าออก และ
บางส่วนมีความคิดเห็นว่าข้อมูลในการออกแบบรูปแบบตารางการขนส่งชิ้นส่วนของผู้วิจัยใน 
รูปแบบที่ 2 อาจจะมีผลช่วยในการลดความหนาแน่นของรถขนส่งได้ เน่ืองจากจ ากัดรถขนส่งที่เข้า
มาในโรงงานโดยการแบ่งช่วงให้มีความถี่มากขึ้น แต่ถ้าหากจะน าไปปฏิบัติควรต้องมีการประชุม
เพื่อรวบรวมแนวคิด เพื่อใช้ในการวางแผนแก้ปัญหาต่อไป 
 4.  จากการวิเคราะห์ปัญหาที่ท าให้เกิดความหนาแน่นบริเวณจุดรอล าเลียงชิ้นส่วน และ
บริเวณหน้าโรงงาน และปัญหาอ่ืน ๆ ในการจัดการควบคุมชิ้นส่วนด้วยการวิเคราะห์ด้วยวิธีก้างปลา 
พบว่า ปัญหาที่พบจากส่วนปฎิบัติงานจริง คือ 1. ปัญหาจากอุปกรณ์เคร่ืองมือในการด าเนินการ  
2. ด้านเวลาในการจัดส่ง 3. ด้านการปฏิบัติงานของพนักงาน 4. ด้านสถานที่ในการด าเนินงาน 
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ข้อเสนอแนะ 
 จากที่กล่าวมาแล้วข้างต้นน้ันงานวิจัยฉบับนี้ ไม่ได้ท าการศึกษาถึงผลกระทบของ 

ความไม่แน่นอนที่มีต่อการจัดตาราง ได้แก่ หากมีการเปลี่ยนเส้นทางรับชิ้นส่วน จุดรับชิ้นส่วน 
จ านวนซัพพลายเออร์ และแผนการจัดส่งที่เปลี่ยนแปลงไป และข้อมูลที่ท าการศึกษาอาจจะยังไม่
มากพอที่จะสรุปผลถึงผลลัพธ์ได้อย่างสมบูรณ์แน่นอน 

 ซึ่งแนวการคิดการจัดตารางขนส่งแบบนี้ สามารถน าไปพัฒนาเพื่อใช้ในการด าเนินการ
จริงต่อไป โดยน าไปช่วยในการวางแผนการจัดตารางเวลาการเดินรถ ซึ่งหากเกิดกรณีที่จุดรับ
ชิ้นส่วนไม่เพียงพอแม้จะมีการจัดตารางเพื่อช่วยในการจัดการแล้ว อาจจะต้องมีการพิจารณาจุดรับ
ชิ้นส่วนเพิ่มเติม และพิจารณาก าลังคนเพื่อใช้ในการจัดการเพิ่มเติมด้วย และหากมีแนวคิดการ
จัดการที่แตกต่างจากที่เคยปฏิบัติมาแต่เดิม ให้ศึกษาข้อมูล และแนวทางปฏิบัติโดยแจ้งให้ทุกฝ่ายที่
เกี่ยวข้องรับรู้เพื่อท าความเข้าใจที่ตรงกัน 
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แบบสอบถาม 

 
 เน่ืองจากบางช่วงเวลาที่มีรถขนส่งชิ้นส่วนรอเพื่อที่จะเข้าขนส่งเป็นจ านวนมาก ท าให้
เกิดการจราจรติดขัดภายในโรงงาน และท าให้รถส่งชิ้นส่วนต้องมารอส่งชิ้นส่วน เสียเวลา 
ในการรอคอย จึงมีแนวคิดในการจัดตารางการขนส่งให้ชัดเจนเพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว 
 
1.  รถขนส่งของบริษัท ……………………………………………………… 
2.  มาส่งของใน period ใด 
 (   )  1 (8.00-10.00)  
 (   )  2 (10-12.00)   
 (   )  3 (13.00-15.00)        
 (   )  4 (15.00-17.00) 
 (   )  5 (20.00-22.00)   
 (   )  6 (22.00-24.00)     
 (   )  7 (01.00-03.00)        
 (   )  8 (03.00-05.00) 
3.  เวลาในการจอดรอเพื่อรอขนถ่ายชิ้นส่วนในแต่ละคร้ัง 

 (   )  0-10 นาที     
 (   )  11-20นาที        
 (   )  21-30 นาที    
 (   )  31-40 นาที      
 (   )  40 นาทีขึ้นไป  

4.  เวลาในการขนถ่ายชิ้นส่วนในแต่ละคร้ัง 
 (   )  0-10 นาที     
 (   )  11-20นาที        
 (   )  21-30 นาที    
 (   )  31-40 นาที      
 (   )  40 นาทีขึ้นไป  
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5.  หากทางโรงงานจะจัดช่วงระยะเวลาที่ก าหนดแต่ละ period ให้สั้นลงและมีความถี่มากขึ้น เช่น 
period ละ 30 นาที หรือ 1 ชั่วโมงสามารถยอมรับได้หรือไม่ 
 (   )  ยอมรับได้ ที่ period ละ 30 นาที             
 (   )  ไม่สามารถยอมรับได้   
 (   )  ยอมรับได้  ที่ period ละ 60 นาที                   
 (   )  ไม่สามารถยอมรับได้ 
 (   )  ยอมรับได้ทั้ง 2 เงื่อนไข 
6.  หากทางบริษัทจะจัดตารางเวลาที่ระบุเวลาให้ชัดเจนที่จัดให้มาขนส่งชิ้นส่วน ภายใน period เดิม
ที่ได้ตกลงกันไว้แล้ว 
 (   )  ยอมรับได้ 
 (   )  ไม่สามารถยอมรับได้ 
7.  จากในช่วงเวลาที่ท่านต้องส่งของ 13.00 น.-15.00 น.ท่านสะดวกมาส่งชิ้นส่วนในเวลาใดมาก
ที่สุด 

ส าหรับรถขนส่งประเภทรถกระบะ 
 (   )  13.00-13.20   
 (   )  13.20-13.40        

 (   )  13.40-14.00 
 (   )  14.00-14.20      
 (   )  14.20-14.40  

 (   )  14.40-15.00 
 ส าหรับรถขนส่งประเภทรถบรรทุก 

 (   )  13.00-13.30   
 (   )  13.30-14.00        
 (   )  14.00-14.30      
 (   )  14.30-15.00  

6.  หากเวลาที่ท่านเลือกในข้อ 5 ทางโรงงานไม่ได้จัดให้ท่านส่งของในเวลานั้น แต่จัดให้เป็น
ช่วงเวลาอื่นแต่ยังอยู่ใน period 3 ที่ท่านสามารถยอมรับได้หรือไม่ 
 (   )  ยอมรับได้ 
 (   )  ไม่สามารถยอมรับได้ 
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ข้อเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
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แบบสอบถามพนักงานในโรงงาน 
 

1.  ปัญหาความหนาแน่นจากรถขนส่งในโรงงานเกิดจากสาเหตุใดบ้าง (ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 
(   )  รถขนส่งมาช้าเกินเวลาที่ก าหนด   

 (   )  พื้นที่รอจอดไม่เพียงพอ   
 (   )  จุดจอดไม่เพียงพอ      
 (   )  ล าเลียงสินค้าช้าท าให้เกนิเวลาที่ก าหนด  
 (   )  มีพนักงานของโรงงานไม่เพียงพอ    
 (   )  รถขนส่งมาเร็วเกินเวลาที่ก าหนด 
 (   )  รถขนส่งมาในเวลาเดียวกัน     
 (   )  อุปกรณ์เคร่ืองมือในการขนถ่ายไม่เพียงพอ 

 (   )  อ่ืน ๆ โปรดระบุ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
2.  จากปัญหาดังกล่าวท่านคิดว่ามีผลเสียอย่างไรบ้าง 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………... 
3.  จากปัญหาดังกล่าวท่านคิดว่ามีผลกระทบต่อหน่วยงานใดบ้าง 
 (   )  หน่วยงานวางแผน     
 (   )  หน่วยงานการผลิต 

 (   )  หน่วยงานจัดการควบคุมชิ้นส่วน   
 (   )  หน่วยงานบัญชี / การเงิน 
 (   )  หน่วยงานน าเข้า / ส่งออก    
 (   )  อ่ืน ๆ โปรดระบุ……………………………… 

4.  ท่านเห็นด้วยหรือไม่จากปัญหาดังกล่าวควรแก้ไขเร่ืองรถขนส่งมาในเวลาเดียวกัน    
 (   )  เห็นด้วย    
 (   )  ไม่เห็นด้วย 
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5.  จากperiod ที่ทางฝ่ายวางแผนก าหนดไว้ period ละ 2 ชั่วโมง แล้วให้รถขนส่งมาส่งตาม period 
นั้น ๆ ตามรอบ ท่านคิดว่าเป็นปัญหาที่ท าให้เกิดการจราจรหนาแน่นในโรงงานหรือไม่อย่างไร 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
…………………………… 
6.  ท่านคิดว่าจากฝ่ายวางแผนที่ก าหนด period ละ 2 ชั่วโมงนั้นเหมาะสมหรือไม่ อย่างไร  
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………… 
7.  ท่านคิดว่าควรเปลี่ยนแปลงช่วงเวลาแต่ละ period เพื่อแก้ปัญหาดังกล่าวหรือไม่ 

 (   )  ควรเปลี่ยนแปลง   
 (   )  ไม่ควรเปลี่ยนแปลงที่เป็นอยู่เหมาะสมแล้ว 

หากควรเปลี่ยนแปลงควรจะเปลี่ยนแปลงแต่ละช่วงของperiod เป็นเท่าใดจึงจะเหมาะสม 
 (   )  30 นาที    
 (   )  1 ชั่วโมง   
 (   )  อ่ืน ๆ โปรดระบุ…………………… 

8.  ท่านคิดว่าควรแก้ปัญหาการจราจรหนาแน่นในโรงงานโดยจัดตารางเวลาให้รถขนส่งเข้ามาส่ง
ชิ้นส่วนตามเวลาที่ก าหนดในแต่ละ period หรือไม่อย่างไร 
 (   )  ควร    
 (   )  ไม่ควร 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
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9.  เวลาที่เหมาะสมที่ควรจัดช่วงระยะเวลาขนถ่านชิ้นส่วนแต่ละประเภท(loading) 
 รถกระบะ 
 (   )  10-15 นาที    
 (   )  15-20 นาที     
 (   )  20-25 นาที    
 (   )  26-30 นาที 
 (   )  อ่ืน ๆ โปรดระบุ………………. 
 รถบรรทุก 
 (   )  10-15 นาที    
 (   )  15-20 นาที     
 (   )  20-25 นาที    
 (   )  26-30 นาที 
 (   )  อ่ืน ๆ โปรดระบุ………………. 
10.  พนักงานในการขนถ่ายชิ้นส่วนแต่ละคร้ังมีจ านวนกี่คน 
 รถกระบะ 
 (   )  2 คน   
 (   )  3 คน   
 (   )  4 คน    
 (   )  5 คนขึ้นไป   
 (   )  อ่ืน ๆ โปรดระบุ……………. 
 รถบรรทุก 
 (   )  2 คน   
 (   )  3 คน   
 (   )  4 คน    
 (   )  5 คนขึ้นไป   
 (   )  อ่ืน ๆ โปรดระบุ……………. 
ข้อเสนอแนะ 
......................................................................................................................................................…
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 




