
47

บทความวิิจััย 
ปีีท่ี่� 2 ฉบัับท่ี่� 1 มกราคม - มิิถุุนายน 2566
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บทคัดย่่อ

การศึึกษานี้้�จััดทำำ�ขึ้้�นโดยมีีวััตถุุประสงค์์ 1) เพื่่�อศึึกษากระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในระหว่่าง 

กระบวนการผลิิต 2) เพื่่�อลดเวลาในการค้้นหาตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์ Tray 3) เพื่่�อสร้างมาตรฐานการจััดเก็็บ

บรรจุุภััณฑ์์ Tray  ผู้้�ศึึกษาได้้ดำำ�เนิินการเป็็น 3 ขั้้�นตอน ขั้้�นตอนที่่� 1 ศึึกษากระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ 

Tray และสภาพพื้้�นที่่�จััดเก็็บ ขั้้�นตอนที่่� 2  ผู้้�ศึึกษาทำำ�การออกแบบการจััดวางบรรจุุภััณฑ์์ Tray บนชั้้�นวาง

ใหม่่ทั้้�งหมดด้้วยการจััดกลุ่่�มแบบวิิเคราะห์์ ABC โดยกำำ�หนดให้้จำำ�แนกประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม 

(Packaging Types IC)  3 ประเภทอยู่่�ในลำำ�ดับชั้้�นที่่�หยิิบง่ายคืือ “BGA” อยู่่�ชั้้�นที่่� 1 “TQFP” อยู่่�ชั้้�นที่่� 2 

และ “QFN” อยู่่�ชั้้�นที่่� 3 และจำำ�แนกบรรจุุภััณฑ์์ตามรายชื่่�อผู้้�ผลิิต ให้้เรีียงลำำ�ดับความสำำ�คัญของตำำ�แหน่่ง 

การวาง ดัังนี้้� S1, S2, S3, S4, S5, S6, S7, S8, S9, S10 นำำ�ทฤษฎีีการควบคุุมด้้วยการมองเห็็น  

(Visual Control) มาปรัับใช้้โดยการออกแบบป้้ายสำำ�หรัับแสดงตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์ เลืือกใช้้สีี 

ที่่�สามารถมองเห็็นได้้ชััดเจน และขั้้ �นตอนที่่� 3 เป็็นการสร้้างมาตรฐานการจััดเก็็บโดยจััดทำำ�คู่่�มื ือ 

การแพ็็ค Tray  

ผลการวิิจััย พบว่่า 1) กระบวนจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในระหว่่างกระบวนการผลิิต พบว่่า สาเหตุ ุ

ของปััญหาการใช้้เวลานานในการหา Tray นั้้�น มีีปััจจัยหลัักสี่่�ปััจจัย คืือ คน วิิธีีการ วััตถุดิิบ และสภาพแวดล้้อม                 

2) ระยะเวลาที่่�ใช้้ในการหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ลดน้้อยลง ก่่อนการปรัับปรุุงเฉลี่่�ยการหาต่่อชิ้้�นอยู่่�ที่่� 194 วิินาทีี

หลัังการปรัับปรุุงใช้้เวลาการหาเฉลี่่�ยต่่อชิ้้�นเหลืือเพีียง 46.50 วิินาทีี เวลาที่่�ลดลงคืือ 147.50 วิินาทีี 

หรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 76.03  และยัังมีีพื้้�นที่่�เหลืือสำำ�หรัับจัดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในล็็อตต่อไปได้้ 3) สร้างมาตรฐาน 

การจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray ผู้้�ศึึกษาได้้จััดทำำ�เป็็นคู่่�มือการปฏิิบััติิงาน 

คำำ�สำำ�คัญ: : ประสิิทธิิภาพ การจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ กระบวนการผลิิต

1-2 คณะพััฒนาธุุรกิิจและอุุตสาหกรรม มหาวิิทยาลััยเทคโนโลยีีพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ กรุุงเทพมหานคร
3 สถาบัันการอาชีีวศึึกษาภาคตะวัันออก
*Corresponding Author, E-mail : chadee.t@bid.kmutnb.ac.th
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Abstract 

	 This special project has been prepared with the objectives: 1) to study the process 

of storing packaging during the manufacturing process, 2) to reduce the time in searching 

for tray packaging, 3) to create a standard for storing tray packaging. The researcher has 

separated studies in three steps 1. Study the process of storing tray packaging and the 

condition of the storage area. 2. By redesigning the entire tray-top-shelf packaging layout 

with ABC analysis grouping, three Packaging Types IC were identified in an easily accessible 

hierarchy called “BGA”. tier 1 “TQFP” is on tier 2 and “QFN” is on tier 3. And the  

packaging is classified according to the list of manufacturer. Place the order of importance 

as follows: S1, S2, S3, S4, S5, S6, S7, S8, S9, S10. By apply visual control theory by  

designing display signs. 3. to create a storage standard by creating a tray packing guide.

	 From the research results found that : 1 before improvement has four factors are 

man method  raw materials and condition of working and cause to took long time to find 

tray packaging.2. it was seen that the time it took to find the tray packaging was reduced 

before the improvement was 194 seconds the remaining pieces were 46.50 seconds, the  

reduction time was 147.50 seconds, or 76.03%, and there was still room left for the next 

batch of packaging. 3. Doing standard hand book for storage tray packaging for work.

Keywords:  Efficiency,  Packaging Storage ,Manufacturing Process

1. บทนำำ�

	 กรณีีศึึกษา บริิษััท XYZ เป็็นโรงงานผลิิต และทดสอบผลิิตภััณฑ์์ไอซีี (Integrated Circuits) 

ซึ่่ �งสามารถตั้้ �งโปรแกรมได้้ รวมทั้้ �งผลิิตภััณฑ์์ที่่ �มี ีความจำำ�ถาวร (File-Programmalde8-bit  

Microcontrollers, Serial Eeproms, Keeloq, Quick ASIC สำำ�หรัับตัวแปลง FPGA/CPLD) ผลิิตภัณฑ์์ 

เหล่่านี้้�มุ่่�งตอบสนองความต้้องการของอุุปกรณ์์ควบคุุมการใช้้งานที่่�มีีประสิิทธิิภาพสููงของตลาดผู้้�บริิโภค 

อุุตสาหกรรมรถยนต์์ อุุปกรณ์์สำำ�นักงาน การสื่่�อสารและอุุตสาหกรรมอื่่�น ๆ อีีกทั้้�งยัังเป็็นอุุปกรณ์์ควบคุม 

การใช้้งานที่่�มีีประสิิทธิิภาพสููงที่่�ใช้้กัับ OTP, EEProm, Flash และ Rom เป็็นต้้น จากการมีีผลิิตภััณฑ์์ 

หลายรููปแบบ จึึงมีีการบรรจุุภััณฑ์์ที่่�หลากหลาย การบริิหารจััดการคลัังจึึงมีีความสำำ�คััญเป็็นอย่่างมาก  

รวมถึึงการจััดการจััดเก็็บวััสดุุอุุปกรณ์์ต่่าง ๆ ที่่�ใช้้ในการผลิิตแม้้ไม่่ได้้จััดเก็็บเข้้าคลัังก็็จำำ�เป็็นต้้องมีี 

การจััดระเบีียบและวางแผนการจััดเก็็บที่่�ดีีเพื่่�อให้้สะดวกต่่อการใช้้ทำำ�งานมากที่่�สุุด 
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	จ ากการเข้้าสำำ�รวจไลน์์การผลิิต พบว่่า ในพื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ ยัังมีีชั้้�นวาง Tray คงเหลืือ 

จากการผลิิตของแผนกสแกนที่่�ยัังไม่่เป็็นระบบระเบีียบและไม่่มีีการจััดการวางอย่่างเหมาะสมส่่งผลให้้ 

เกิิดปััญหาดัังนี้้� 1) Tray ถููกวางทัับซ้อนปะปนกััน 2) Tray บางชิ้้�นเกิิดการแตกหััก 3) Tray ที่่�เก็็บนานมากเกิินไป 

ทำำ�ให้้ชั้้ �นวางไม่่เพีียงพอสำำ�หรัับจััดเก็็บเศษของล็็อตใหม่่ผู้้� ศึึกษาจึึงเกิิดแนวคิิดที่่�จะปรัับปรุุงขั้้�นตอน 

ในการจััดการและการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ โดยรวบรวมข้้อมููลของปััญหาและนำำ�หลัักฐานทฤษฎีีที่่�สอดคล้อง

กัับมาใช้้เพื่่�อเป็็นแนวทางการปรัับปรุุง ปััญหาที่่�เห็็นได้้ชััดเจนคืือการจััดเรีียงสิินค้้าที่่�ไม่่มีีมาตรฐานเนื่่�องจาก

ชั้้�นวางนี้้�เป็็นชั้้�นวาง Tray คงเหลืือจากการผลิิต หรืือ เศษ Tray พนัักงานจึึงไม่่ค่่อยให้้ความสำำ�คััญ 

กัับการจััดวางบรรจุุภััณฑ์์มากเท่่าที่่�ควรแสดงให้้เห็็นดัังรููปที่่� 1-1

รููปท่ี่� 1-1 ลัักษณะการวาง Tray ก่่อนปรัับปรุุง

	จ ากรููปที่่� 1-1 จะเห็็นได้้ว่่า Tray นั้้�นวางในลัักษณะที่่�ปะปนกัันอยู่่�ทั้้�งรุ่่�นและขนาดของบรรจุุภััณฑ์์

และมีีบางส่่วนวางอยู่่�ในจุุดที่่�อาจทำำ�ให้้ตกลงมาจากชั้้�นวางได้้ บางชิ้้�นไม่่ถููกแพ็็คใส่่ถุุงและบางแพ็็ค 

ไม่่ติิดสติิกเกอร์์ลาเบล เมื่่�อพนัักงานมาหา Tray จึึงเป็็นเรื่่�องยุ่่�งยากในการค้้นหาทำำ�ให้้เกิิดการเสีียเวลา 

โดยการปรัับปรุุงนี้้�จะช่่วยลดปััญหาการหาตำำ�แหน่่งสำำ�หรัับวางและหยิิบ Tray ให้้ง่่ายและรวดเร็็วขึ้้�นกว่่าเดิิม

2. วััตถุุประสงค์์

	 2.1 เพื่่�อศึึกษากระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในระหว่่างกระบวนการผลิิต

	 2.2 เพื่่�อลดเวลาในการค้้นหาตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์ (Tray)

	 2.3 เพื่่�อสร้างมาตรฐานการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ (Tray)
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3. วิิธีีการศึึกษา

	 3.1 ศึึกษาข้้อมููลทั่่�วไปในพื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ของสายการผลิิต (แผนกสแกน)

รููปท่ี่� 1-2  แผนผัังพื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์แผนกสแกน

 

	พื้้ �นที่่�ที่่�ผู้้�ศึึกษาได้้ศึึกษา ได้้แก่่ ชั้้�นวางสำำ�หรัับเก็็บ Tray คงเหลืือจากการผลิิต (ชั้้�นวางเศษ Tray) 

จำำ�นวน 1 ชั้้�นวาง มีีลัักษณะดัังรููปที่่� 1-3

 

รููปท่ี่� 1-3 แผนผัังแสดงขนาดชั้้�นวาง Tray ที่่�ทำำ�การศึึกษา

	ชั้้ �นวางบรรจุุภััณฑ์์ Tray มีีขนาดของช่่องจััดเก็บ็แต่่ละช่่องคืือ กว้้างxยาวxสููง 0.54x1.25x0.70 

เมตร ปริิมาตร 1 ช่่อง เท่่ากัับ 0.47 ลููกบาศก์เมตร ทั้้�งชั้้�นวางมีี 15 ช่่อง รวมทั้้�งชั้้�นวางมีีปริิมาตรในแบบ 

เต็็มทั้้�งช่่องเท่่ากัับ 7.05 ลููกบาศก์เมตร บรรจุุภััณฑ์์ Tray มีีปริิมาตรต่่อชิ้้�นเท่่ากัันทุุกชิ้้�นคืือ 0.32x0.14x0.01 

เท่่ากัับ 0.000448 ลููกบาศก์เมตร 

คือ พื้นที่ทำ�การศึกษา

คือ เส้นทางเดินไปยังชั้นวาง

คือ เส้นทางที่พนักงานไม่ใช้เดินไปชั้นวาง
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	 3.2 ศึึกษาข้้อมููลบรรจุุภััณฑ์์ (Tray)

		จ  ากการศึึกษาและเก็็บข้้อมููลบรรจุุภััณฑ์์ Tray บนชั้้�นวางพบว่่ามีีรายการบรรจุุภััณฑ์ ์

อยู่่� 72 รหััส มีีจำำ�นวน Tray บนชั้้�นวางทั้้�งหมด 9,923 ชิ้้�น และปริิมาตร Tray ต่่อชิ้้�นเท่่ากัับ 0.000448 

ลููกบาศก์เมตร Tray บนชั้้�นวางคิิดเป็็นปริิมาตรคืือ 9,923x0.000448 เท่่ากัับ 4.45 ลููกบาศก์เมตร ผู้้�ศึึกษา

ทำำ�การศึึกษาวิิธีีการและขั้้ �นตอนการเบิิก Tray คงเหลืือไปใช้้ ขั้้ �นตอนในการปฏิิบััติิของพนัักงาน 

1) พนักงานเดิินมาที่่�ชั้้�นวาง  2) พนักงานหา Tray ที่่�ต้้องการใช้้

		จ  ากขั้้ �นตอนการปฏิิบััติิ 2 ขั้้ �นตอน ผู้้� ศึึกษาต้้องการลดช่่วงเวลาในการหา Tray 

ให้้ใช้้เวลาน้้อยลง โดยศึึกษาเวลาการหา Tray ของพนักงาน ดัังตารางที่่� 1-1

ตารางท่ี่� 1-1  แสดงการจัับเวลาเมื่่�อพนักงานค้้นหา Tray (เฉพาะชั้้�นวางที่่�ศึึกษา)

รายการบัันทึึกเวลาหา Tray ของพนักงาน

ครั้้�งที่่� ขนาดb(มิิลลิเมตร) บรรจุุภััณฑ์์ (ผู้้�ผลิิต) จำำ�นวน (ชิ้้�น) เวลา (วิินาทีี)

1 11x11 S1 3 204

2 11X11 S1 4 187

3 10x10 S2 1 181

4 11x11 S2 4 185

5 10x10 S3 3 200

6 10x10 S3 2 207

7 7x7 S4 1 194

8 10x10 S5 2 198

9 5x6.5 S7 2 190

รวม 1746

เฉลี่่�ย 194

	จ ากตารางเป็็นการแสดงการจัับเวลาสำำ�หรัับการหา Tray ต่่อ 1 ชิ้้�น โดยเฉลี่่�ยการหา Tray ต่่อชิ้้�น 

ใช้้เวลา 194 วิินาทีี  กรณีีพนักงานหา Tray ที่่�ชั้้�นวาง เบื้้�องต้้น พบว่า วััฎจัักรเวลายาวนานกว่่า 2 นาทีี อยู่่�ที่่� 

204 วิินาทีี หรืือ 3.24 นาทีี อ้้างอิิงกัับทฤษฎีี Maytag นั้้�น ต้้องเปรีียบเทีียบชุุดข้้อมููลที่่� 5 ชุุดข้้อมููล 

แสดงรายละเอีียดการคำำ�นวณจำำ�นวนรอบในการจัับเวลา [1] ดัังนี้้�
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จากสููตร  R = ค่่าสููงสุุด - ค่่าต่ำำ��สุด 

                  

	จ ากตารางการจัับเวลาใช้้การเทีียบชุุดข้้อมููลที่่�ค่่า 5 และค่่า = 0.134 ข้้อมููลจากกลุ่่�ม 5 

พิิจารณาค่่า N จาก .14 เท่่ากัับ 6 ผลที่่�ได้้จากการคำำ�นวณรอบการจัับเวลา จากตาราง Maytag เป็็นอย่่างน้้อย 

6 ครั้้�งแสดงให้้เห็็นว่่า การจัับเวลาที่่�จำำ�นวน 9 ครั้้�งนั้้�น สามารถนำำ�ข้้อมููลไปใช้้คำำ�นวณเวลาเฉลี่่�ยสำำ�หรัับ 

การศึึกษาได้้ 

	 3.3 ศึึกษากระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray ในระหว่่างกระบวนการผลิิต	

รููปท่ี่� 1-4 Flowchart ขั้้�นตอนการเก็็บ Tray เหลืือใช้้

	จ ากการศึึกษาและสอบถามขั้้�นตอนการเก็็บ Tray เหลืือใช้้ พบว่าไม่่มีีคู่่�มือหรืือวิิธีีปฏิิบััติิการเก็็บ 

Tray อย่่างชััดเจน ขั้้�นตอนเหล่่านี้้�เป็็นเพีียงสิ่่�งที่่�พนักงานคิิดขึ้้�นมาเอง และพนักงานไม่่ได้้ปฏิิบััติิแบบเดีียว 

กัันทุุกคน เนื่่�องจากไม่่มีีการกำำ�หนดขั้้�นตอนอย่่างชััดเจนแก่่พนัักงาน จากการรวบรวมข้้อมููลเบื้้�องต้้น 

สรุปปััญหาที่่�พบจากการศึึกษาตารางที่่� 1-2
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ตารางท่ี่� 1-2  ปััญหาที่่�พบจากการศึึกษา

ลำำ�ดับ รายละเอีียด รููปภาพประกอบ

1 มีีการรื้้�อถุุงบรรจุุภััณฑ์์เนื่่�องจากพนักงานไม่่ทราบรหััสบรรจุุภััณฑ์์

แพ็็คนั้้�น

2 พนักงานวางบรรจุุภััณฑ์์ปะปนกััน ไม่่มีีการจััดเรีียงให้้ผู้้�ผลิิตเดีียว 

อยู่่�ในแถวเดีียวกัน

3 ไม่่ทำำ�การติิดป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์

4 ไม่่มีีแบบฟอร์์มสำำ�หรัับสติิกเกอร์์ และพนักงานบางคนไม่่แปะสติิก

เกอร์์ลาเบล บางคนเขีียนรายละเอีียดไม่่ครบ เนื่่�องจากไม่่มีีคู่่�มือ 

สำำ�หรัับการแพ็็คTray

	 3.4  วิิเคราะห์์ปััญหาการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์

		  หลัังจากทำำ�การศึึกษาและรวบรวมข้้อมููล ผู้้�ศึึกษาได้้ใช้้หลัักการระดมสมอง (Brainstorm) 

เป็็นการร่่วมกัันแสดงความคิิดเห็็นเกี่่�ยวกับปัญหาในการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ของพนักงานครอบคลุมถึึงปััญหา 

การค้้นหา Tray ที่่�มีีวััฎจัักรเวลายาวนานกว่่า 2 นาทีี มีีปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�นดัังนี้้� 1) พนักงานไม่่ติิดลาเบลที่่�แพ็็ค 

Tray 2) ไม่่มีีป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์ 3) พนักงานไม่่ทราบตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์  4) ไม่่มีีพนักงาน 

ประจำำ�ตำำ�แหน่่งการเบิิก 5) พนักงานวางบรรจุุภััณฑ์์กระจััดกระจายไม่่เป็็นระเบีียบ

		จ  ากปััญหาที่่�กล่่าวมาข้้างต้้น เป็็นปััญหาที่่�ส่่งผลให้้การหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ใช้้เวลายาวนาน 

มากกว่่า 2 นาทีี ผู้้�ศึึกษาจึึงต้้องทำำ�การวิิเคราะห์์เพื่่�อให้้เข้้าใจปัญหาอย่่างละเอีียด โดยใช้้แผนภููมิิก้้างปลา [2]  

ในการจำำ�แนกปััญหาต่่าง ๆ ดัังนี้้�
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รููปท่ี่� 1-5 การใช้้แผนภููมิิก้้างปลาวิิเคราะห์์ปััญหา

ตารางท่ี่� 1-3  ตารางวิิเคราะห์์ปััญหา

ปััจจัย ปััญหาที่่�พบ แนวทางการแก้้ไขปััญหา

คน ไม่่มีีพนักงานประจำำ�ตำำ�แหน่่งพนักงานแต่่ละ 

คนต้้องเก็็บบรรจุุภััณฑ์์และหาบรรจุุภััณฑ์์

ด้้วยตนเองจึึงทำำ�ให้้การค้้นหาใช้้เวลานาน

จััดกลุ่่�มบรรจุุภััณฑ์์จำำ�แนกประเภทและราย

ชื่่�อ ผู้้�ผลิิต เพื่่�อให้้พนักงานหยิิบบรรจุุภััณฑ์์

ได้้ถููกต้้องและสะดวกสบาย

เนื่่�องจากพนักงานไม่่ทราบตำำ�แหน่่งที่่�จััดเก็็บ 

บรรจุุภััณฑ์์จึึงทำำ�ให้้การค้้นหาใช้้เวลานาน

จััดทำำ�ป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งเพื่่�อให้้พนัักงามอง 

เห็็นตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์ได้้ง่ ่ายและ 

รวดเร็็วขึ้้�น

วิิธีีการ วางบรรจุุภััณฑ์์กระจััดกระจายไม่่เป็็นระเบีียบ 

บรรจุุภััณฑ์์ ถููกวางปะปนกัันจึึงทำำ�ให้้ การค้้นหา 

ค่่อนข้้างยาก และใช้้เวลานาน

จััดกลุ่่�มการวางบรรจุุภััณฑ์์จำำ�แนกประเภท 

และรายชื่่�อผู้้�ผลิิต

เนื่่�องจากไม่่ตััดลาเบลแสดงรายละเอีียดบรรจุุ 

ภััณฑ์์ที่่�แพ็็ค พนักงานต้้องเปิิดถุุงเพื่่�อเทีียบ 

หารหััสด้วยตนเองจึึงทำำ�ให้้การค้้นหาใช้้เวลา

นาน

จััดทำำ�คู่่�มือการแพ็็ค Tray เพื่่�อให้้พนักงาน 

ทุุกคนมีีวิิธีีการปฏิิบััติิอย่่างถููกต้้องและมีี 

มาตรฐาน

วััตถุดิิบ บรรจุุภััณฑ์์มีีลัักษณะคล้ายกััน เนื่่�องจาก  

บรรจุุภััณฑ์์มีีสีีและขนาดที่่�คล้ายกััน พนักงาน

จึึงต้้องใช้้เวลาในการตรวจสอบรหััสที่่�ต้้องการ

ใช้้ให้้ถููกต้้อง

จััดทำำ�ป้ายแสดงตำำ�แหน่่ง และจััดทำำ�คู่่�มือ 

การแพ็็ค Tray เพื่่�อให้้ลาเบลมีรายละเอีียด 

ข้้อมููลบรรจุุภััณฑ์์ที่่�ครบถ้วน

สภาพแวดล้้อม เนื่่�องจากไม่่มีีป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งของบรรจุุ 

ภััณฑ์์จึึงทำำ�ให้้พนักงานใช้้เวลานานในการ 

ค้้นหา

จััดทำำ�ป้ายแสดงตำำ�แหน่่งเพื่่�อให้้พนักงาน

มองเห็็นตำำ�แหน่่งของบรรจุุภััณฑ์์ได้้ง่่าย

และรวดเร็็วขึ้้�น
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	ก่ ่อนนำำ�ไปสู่่�ขั้้�นตอนการแก้้ไขปััญหา ผู้้�ศึึกษาต้้องจััดการบรรจุุภััณฑ์์ที่่�ค้้างบนชั้้�นวางในลัักษณะ 

ที่่�มีีตำำ�หนิิรอยขีีดข่่วน สีีจางต่่างจากชิ้้�นอื่่�น ๆ บรรจุุภััณฑ์์ที่่�มีีรอยแตกหััก และคััดบรรจุุภััณฑ์์ในรหััส 

ที่่�มีีจำำ�นวนมากทิ้้�ง โดยการคััดบรรจุุภััณฑ์์ทิ้้�งนั้้�นผู้้�ช่่วยสายการผลิิต (Helper) เป็็นผู้้�คััดแยกไว้้ให้้ผู้้�ศึึกษา 

ทำำ�การทิ้้�งต่่อไป

	 3.5 แนวทางการแก้้ปััญหา

		  3.5.1 จััดกลุ่่�มการวางบรรจุุภััณฑ์์โดยใช้้แนวคิด ABC Analysis 

			   โดยการกำำ�หนดช่่วงจำำ�นวนของ ABC นั้้�น ผู้้�ศึึกษาอ้้างอิิงจากทฤษฎีีของข้้อมูลู 

ระดัับอัตราส่่วน (Ratio Scale) [6] โดยจะใช้้ข้้อมููลการเบิิกบรรจุุภััณฑ์์ Tray จากชั้้�นวางที่่�ทำำ�การศึึกษา 

เพีียงส่่วนเดีียว มาจำำ�แนกกลุ่่�ม โดยคำำ�นึงถึึงจำำ�นวนการเบิิกบรรจุุภััณฑ์์บ่่อยครั้้�งมากน้้อยตามลำำ�ดับ ผู้้�ศึึกษา 

ทำำ�การจััดกลุ่่�มโดยมีีเกณฑ์์ตามลำำ�ดับการเบิิกบ่่อยของพนักงาน ดัังนี้้�

ตารางท่ี่� 1-4  เกณฑ์์การแบ่่งกลุ่่�ม ABC Analysis ของบรรจุุภััณฑ์์

เกณฑ์์ ช่่วงจำำ�นวนการเบิิกต่่อเดืือน (ครั้้�ง)

A 11 - 15

B 6 – 10

C 0 – 5

	จ ากข้้อมููลความถี่่�ของการเบิิก Tray คงเหลืือประจำำ�เดืือนกัันยายน 2564 เบิิกมากที่่�สุุดเท่่ากัับ 

จำำ�นวน 14 ครั้้�ง จึึงกำำ�หนดให้้เกณฑ์์การแบ่่งกลุ่่�ม ABC ตามลำำ�ดับความสำำ�คัญ แบ่่งเป็็น 3 ช่่วง กำำ�หนดให้้ 

ช่่วงจำำ�นวนไม่่เกิิน 15 ครั้้�ง (ปััดขึ้้�นจาก14) การแบ่่งกลุ่่�มของจำำ�นวนข้้อมููลการเบิิก Tray คงเหลืือจากการผลิิต 

ของประจำำ�เดืือนกัันยายน 2564 

ตารางท่ี่� 1-5  แบ่่งกลุ่่�มบรรจุุภััณฑ์์ Tray 

ลำำ�ดับ ชื่่�อผู้้�ผลิิต จำำ�นวนการเบิิก (ครั้้�ง) ช่่วงจำำ�นวนการเบิิกต่่อเดืือน (ครั้้�ง) กลุ่่�ม

1 S1 14 11 - 15 A

2 S2 14 11 - 15 A

3 S3 10 6 - 10 B

4 S4 9 6 - 10 B

5 S5 5 0 - 5 C

6 S6 4 0 - 5 C

	ผู้้� ศึึกษาได้้ออกแบบแผนผัังแสดงตำำ�แหน่่งการวาง Tray ตามแนวคิด ABC Analysis ดัังรููปที่่� 1-6
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รููปท่ี่� 1-6 การออกแบบตำำ�แหน่่งตามแนวคิด ABC

	 เมื่่�อได้้ตำำ�แหน่่งการจััดวางตามลำำ�ดับการจำำ�แนกรายชื่่�อผู้้�ผลิิตแล้้ว ผู้้�ศึึกษาทำำ�การตรวจนับบรรจุุภััณฑ์์ 

Tray บนชั้้�นวางทั้้�งชั้้�น หลัังจากคััดบรรจุภุััณฑ์์คงค้้างทิ้้�งแล้้ว พบว่่า มีีจำำ�นวน Tray ทั้้�งหมด 5,350 ชิ้้�น  

และ Tray ต่่อชิ้้�นมีีปริิมาตรเท่่ากัับ 0.000448 ลููกบาศก์เมตร คิิดเป็็นปริิมาตรคืือ 5,350x0.000448 เท่่ากัับ 

2.40 ลููกบาศก์เมตร โดยแบ่่งจำำ�นวนตามประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC) ดัังนี้้�

	 1) TQFP จำำ�นวน 2,280 ชิ้้�น คิิดเป็็นร้้อยละ 42.62 ของจำำ�นวนทั้้�งหมด

	 2) BGA จำำ�นวน 1,730 ชิ้้�น คิิดเป็็นร้้อยละ 32.34 ของจำำ�นวนทั้้�งหมด

	 3) QFN จำำ�นวน 1,340 ชิ้้�น คิิดเป็็นร้้อยละ 25.05 ของจำำ�นวนทั้้�งหมด

	จ ากการศึึกษาข้้อมููลและคำำ�แนะนำำ�จากพนัักงานผู้้�มีีประสบการณ์์รวมถึึงหััวหน้้าสายการผลิิต 

แผนกสแกน พบว่่า ตั้้�งแต่่อดีีตจนถึึงปััจจุุบัันมีีคำำ�สั่่�งผลิิตที่่�บ่่อยครั้้�งในประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม 

(Packaging Types IC)  3 ประเภท ได้้แก่่ TQFP มีีคำำ�สั่่�งผลิิตบ่อยที่่�สุุด รองลงมาคืือ BGA และ QFN 

ศึึกษาจึึงได้้กำำ�หนดกลุ่่�ม โดยจำำ�แนกประเภทจากข้้อมููลในตารางที่่� 3-10 ตามแนวคิด ABC Analysis ประกอบ 

การศึึกษาครั้้�งนี้้�ด้้วยเนื่่�องจากงานแต่่ละล็็อตใช้้ประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวมต่่างกััน และเพื่่�อให้้พนักงาน 

หาบรรจุุภััณฑ์์ได้้ง่่ายขึ้้�นจากการสัังเกตลำำ�ดับชั้้�นของการเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray จึึงนำำ�มาจััดกลุ่่�มเพื่่�ออำำ�นวย

ความสะดวกแก่่พนักงานดัังตารางต่่อไปนี้้�

ตารางท่ี่� 1-6  จำำ�แนกประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวมจากข้้อมููลการเบิิกตารางที่่� 1-5 

ลำำ�ดับ ชื่่�อผู้้�ผลิิต
ประเภทบรรจุุภััณฑ์์วงจรรวม รวมจำำ�นวน

การเบิิก (ครั้้�ง)QFN TQFP BGA

1 S1 2 7 5 14

2 S2 1 7 6 14

3 S3 2 6 2 10

4 S4 1 4 4 9

5 S5 2 1 2 5

6 S6 1 1 2 4

รวม 9 26 21 56
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ตารางท่ี่� 1-7  จััดลำำ�ดับประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC)

ลำำ�ดับ ประเภทบรรจุุภััณฑ์์วงจรรวม จำำ�นวนการเบิิก (ครั้้�ง) กลุ่่�ม ชั้้�น คำำ�อธิิบาย

1 TQFP 26 A 2 หยิิบง่าย อยู่่�ใกล้้มืือ

2 BGA 21 B 1 หยิิบง่าย อยู่่�ต่ำำ��กว่่ามืือ

3 QFN 9 C 3 หยิิบง่าย อยู่่�สูงกว่่ามืือ

	 โดยให้้ประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC)  “BGA” อยู่่�ชั้้�นที่่� 1 “TQFP” 

อยู่่�ชั้้�นที่่� 2 และ “QFN” อยู่่�ชั้้�นที่่� 3 ดัังรููปที่่� 1-7

รููปท่ี่� 1-7  การจััดลำำ�ดับประเภทบรรจุุภััณฑ์์ที่่�ชั้้�นวาง

	ชั้้ �นวางมีี 3 ชั้้�น แบ่่งเป็็น 15 ช่่องจััดเก็็บ 1 ช่่องจััดเก็็บมีปริิมาตร 0.47 ลููกบาศก์เมตร รวมปริิมาตร 

พื้้�นที่่�ที่่�สามารถจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในรููปแบบเต็็มทั้้�งชั้้�นได้้ 7.05 ลููกบาศก์์เมตร จากการตรวจนัับก่่อน 

การปรัับปรุุงปริิมาตรพื้้�นที่่�ใช้้ไปคิิดโดย 9,923 (ชิ้้�น) x 0.000448 (ปริิมาตร Tray ต่่อชิ้้�น) เท่่ากัับ 4.45 

ลููกบาศก์เมตรหรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 63.12 ของพื้้�นที่่�จััดเก็็บทั้้�งหมด

		  3.5.2 ออกแบบแนวคิด Visual Control สำำ�หรัับแสดงตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์ [3]  

			   นอกจากการจััดกลุ่่�มสิินค้้าจะช่่วยให้้ง่่ายต่่อการค้้นหาและตรวจสอบ เพื่่�อให้้เกิิด

ความสะดวกต่่อการปฏิิบััติิงานของพนัักงานที่่�นำำ� Tray เข้้ามาจััดเก็็บและพนัักงานที่่�ต้้องนำำ� Tray ไปใช้้  

ในกระบวนการถััดไป ดัังนั้้�นทางผู้้�ศึึกษาจึึงออกแบบและจััดทำำ�ป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งบรรจุุภััณฑ์์ตามแนวคิิด 

Visual Control โดยมีีรายละเอีียด ดัังนี้้�

				    1) จััดทำำ�ป้ายบอกชื่่�อผู้้�ผลิิตทุกช่่องจััดเก็็บ

				    2) จััดทำำ�ป้ายประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC) 

สำำ�หรัับแยกประเภท Tray 
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		  3.5.3 ออกแบบคู่่�มือการแพ็็ค Tray (Work Instruction) [4]  

			ผู้้�   ศึึกษาได้้ทำำ�การศึึกษาและออกแบบขั้้�นตอนและวิิธีีการแพ็็ค Tray ที่่�เหมาะสม 

และมีีมาตรฐานมากขึ้้�น พร้อมทั้้�งชี้้�แจงให้้พนักงานและผู้้�ช่วย ได้้ทราบถึงประโยชน์ที่่�จะได้้รัับจากการทำำ�คู่่�

มืือการแพ็็ค Tray โดยผู้้�ศึึกษากำำ�หนดให้้ คู่่�มือการแพ็็ค Tray (Work Instruction) ประกอบไปด้้วย 5 ส่่วน 

ดัังนี้้�

			   3.5.3.1 ส่่วนที่่� 1 แสดงชื่่�อหััวข้อหรืือสิ่่�งที่่�ผู้้�ทำำ�จะสื่่�อว่่าเอกสารฉบัับนี้้�ใช้้ทำำ�อะไร

			   3.5.3.2 ส่่วนที่่� 2 แสดงชื่่�อผู้้�รับผิดชอบเอกสารฉบัับนี้้�

			   3.5.3.3  ส่่วนที่่�  3 แสดงข้้อมููลของเอกสารฉบัับนี้้� เช่่น หมายเลขเอกสารการแก้้ไขวัันที่่�

			   3.5.3.4 ส่่วนที่่� 4 แสดงเนื้้�อหาโดยแบ่่งเป็็น 4 ข้้อ

		   		  3.5.3.4.1 วััตถุประสงค์์

		   		  3.5.3.4.2 ผู้้�ปฏิิบััติิ		

		   		  3.5.3.4.3 อุุปกรณ์์และเครื่่�องมืือ

		   		  3.5.3.4.4 วิิธีีปฏิิบััติิ 

			   3.5.3.5 ส่่วนที่่� 5  แสดงชื่่�อ ผู้้�ควบคุมเอกสาร ผู้้�อนุุมััติิ และผู้้�จัดเตรียม

รููปท่ี่� 1-8  ออกแบบคู่่�มือการแพ็็ค Tray (Work Instruction)

4. ผลการศึึกษา 

	จ ากขั้้�นตอนการดํําเนิินงานในบทที่่� 3 ผู้้�จััดทํําได้้ปรัับปรุุงการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ เพื่่�อลดเวลา 

ในการหาบรรจุุภััณฑ์์ รวมถึึงสร้างมาตรฐานสำำ�หรัับการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ โดยมีีรายละเอีียดผลการดำำ�เนิินงาน 

ดัังต่่อไปนี้้�
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	 4.1 การจััดวางบรรจุุภััณฑ์์หลัังการปรัับปรุุงชั้้�นวาง

		ผู้้�  ศึึกษาจััดวางบรรจุุภััณฑ์์ตามที่่�ได้้ออกแบบไว้้โดยจำำ�แนกบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม  

(Packaging Types IC) และรายชื่่�อผู้้�ผลิิต (Supplier) เพื่่�ออำำ�นวยความสะดวกแก่่พนักงาน ให้้หยิิบบรรจุุ

ภััณฑ์์ได้้ง่่ายขึ้้�นและไม่่เกิิดการผิิดพลาดหลัังจากจััดวางบรรจุุภััณฑ์์บนชั้้�นเรีียบร้้อยแล้้ว ผู้้�ศึึกษานำำ�ป้้าย 

ที่่�ออกแบบไว้้ตามแนวคิดของ Visual Control มาติิดที่่�ชั้้�นวางบรรจุุภััณฑ์์ ดัังรููปที่่� 1-10

รููปท่ี่� 1-10 ป้้ายแสดงตำำ�แหน่่ง (Visual Control)

	 4.2 แสดงการจัับเวลาหลัังการปรัับปรุุงชั้้�นวางบรรจุุภััณฑ์์

ตารางท่ี่� 1-8  แสดงการจัับเวลาเมื่่�อพนักงานค้้นหา Tray หลัังการปรัับปรุุง

ครั้้�งที่่� ขนาด (มิิลลิเมตร) บรรจุุภััณฑ์์ (ผู้้�ผลิิต) จำำ�นวน (ชิ้้�น) เวลา (วิินาทีี)

1 10x10 S1 3 45.00

2 11x11 S1 6 41.00

3 10x10 S2 5 44.00

4 14x14 S2 3 43.00

5 11x11 S3 7 49.00

6 10x10 S3 2 45.00

7 8x8 S4 1 46.00

8 10x10 S5 3 49.00

9 9x9 S6 1 52.00

10 7x7 S7 2 51.00

รวม 465.00

เฉลี่่�ย 46.50
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	จ ากตารางเป็็นการแสดงการจัับเวลาสำำ�หรัับการหา Tray ต่่อ 1 ชิ้้�น โดยเฉลี่่�ยการหา Tray ต่่อชิ้้�น 

ใช้้เวลา 46.50 วิินาทีี กรณีีพนัักงานหา Tray ที่่�ชั้้�นวาง เบื้้�องต้้นพบว่่า วััฎจัักรเวลาสั้้�นกว่่า 2 นาทีี  

คืือ 49 วิินาทีี หากอ้้างอิิงกัับทฤษฎีี Maytag นั้้�น ต้้องเปรีียบเทีียบชุดข้้อมููลที่่� 10 ชุุดข้้อมููล แสดงรายละเอีียด 

การคำำ�นวณจำำ�นวนรอบในการจัับเวลา ดัังนี้้�

	จ ากตารางการจับัเวลาใช้้การเทีียบชุุดข้้อมููลที่่�ค่่า 10 และค่่า  = 0.237 ข้้อมููลจากกลุ่่�ม 10 

พิิจารณาค่่า N จาก .24 เท่่ากัับ 10 ผลที่่�ได้้จากการคำำ�นวณรอบการจัับเวลา จากตาราง Maytag 

เป็็นอย่่างน้้อย 10 ครั้้�ง ซึ่่�งข้้อมููลเวลาที่่�ผู้้�ศึึกษาได้้จัับเวลามานั้้�นเพีียงพอ

		  4.2.1 ผลลััพธ์ด้้านเวลา

			จ   ากการปรัับปรุุงชั้้�นวางบรรจุุภััณฑ์์จะเห็็นได้้ว่่า พนัักงานใช้้เวลาในการค้้นหา 

บรรจุุภััณฑ์์ Tray ก่่อนการปรัับปรุุงอยู่่�ที่่� 194 วิินาทีี หลัังการปรัับปรุุงใช้้เวลาเพีียง 46.50 วิินาทีี ใช้้เวลาลดลง 

อยู่่�ที่่� 147.50 วิินาทีี หรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 76.03

รููปท่ี่� 1-11 กราฟแสดงการเปรีียบเทีียบเวลาหลัังการปรัับปรุุง
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		  4.2.2 ผลลััพธ์ด้้านพื้้�นที่่�

ตารางท่ี่� 1-9  แสดงการเปรีียบเทีียบปริิมาตรพื้้�นที่่�ที่่�ใช้้ไปของชั้้�นวาง

ชั้้�น

วางที่่�

พื้้�นที่่�จััดเก็็บทั้้�งชั้้�นวาง 

(ลููกบาศก์เมตร)

ก่่อนปรัับปรุุง

(ลููกบาศก์เมตร)

หลัังปรัับปรุุง

(ลููกบาศก์เมตร)

ผลต่าง

(ลููกบาศก์เมตร)

คิิดเป็็น

ร้้อยละ

1 7.05 4.45 2.40 2.05 46.07

	จ ากตารางแสดงการเปรีียบเทีียบจะเห็็นได้้ว่่า หลัังปรัับปรุุงมีีการใช้้พื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray 

ลดน้้อยลง คิิดเป็็นร้้อยละ 46.07 ใช้้พื้้�นที่่�น้้อยลงแต่่มีีประสิิทธิิภาพในการจััดเก็็บมากขึ้้�นสามารถจััดเก็็บ 

บรรจุุภััณฑ์์ Tray สำำ�หรัับชั้้�นวางที่่�ศึึกษาได้้ครบทุกรายชื่่�อผู้้�ผลิิต

		  4.2.3 ผลลััพธ์ด้้านวิิธีีปฏิิบััติิงาน (Work Instruction)

			จ   ากการนำำ�หลัักการเขีียนคู่่�มือ (Work Instruction) มาออกแบบเป็็นคู่่�มือการแพ็็ค 

Tray ที่่�ผ่่านการตรวจสอบจากหััวหน้้าสายการผลิิตสู่่�การใช้้จริิงในกระบวนการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray 

คงเหลืือนั้้�นเห็็นได้้ว่่า Tray ทุุกแพ็็คมีีรููปแบบเดีียวกััน และระบุุข้้อมููลในสติิกเกอร์์ลาเบลได้้อย่่างถููกต้้อง 

ชััดเจนพนักงานสามารถหา Tray ที่่�ต้้องการใช้้ได้้ง่่ายและรวดเร็็วขึ้้�น จากการแพ็็ค Tray ที่่�ถููกต้้อง

	 4.3 ปรัับใช้้คู่่�มือการแพ็็คบรรจุุภััณฑ์์ Tray

		  หลัังจากการปรัับปรุุงชั้้�นวางบรรจุุภััณฑ์์ Tray ด้้วยแนวคิด ABC Analysis และการควบคุม 

ด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) เรีียบร้้อยแล้้ว ผู้้� ศึึกษาจึึงนำำ�คู่่�มื ือ Work Instruction (WI) 

มาปรัับใช้้โดยออกแบบ ให้้วิิธีีการปฏิิบััติิมีีรายละเอีียด ดัังนี้้�

		  1) สวมถุุงมืือยางทั้้�งสองข้้าง

		  2) รวม Tray เป็็นกอง ไม่่เกิิน 25 ชิ้้�น หากเหลืือน้้อยกว่่า 25 ชิ้้�น ให้้แพ็็คตามจำำ�นวนที่่�เหลืือ

		  3) ใช้้สายรััด Tray รััดทั้้�งด้้านบนและล่่าง (กรณีีใช้้ยางรััดด้้านละ 2 เส้้น) พร้อมทั้้�งจััดเรีียง 

ไม่่ให้้ยางซ้้อนกััน

		  4) ห่่อด้้วยถุุงสีีชมพูู พัับหัว-ท้้าย ให้้เรีียบร้อยและเป็็นระเบีียบ 

		  5) ใช้้เทป ESD ติิดทั้้�งสองด้้าน หััว-ท้้าย ให้้เรีียบร้อยทุุกครั้้�ง

		  6) เข้้าระบบที่่�คอมส่่วนกลางแล้้วเลืือกเมนูู “Generate Packing Tray Label” เพื่่�อสั่่�งพิิมพ์์ 

Label โดยสามารถเลืือกได้้ 3 วิิธีี ดัังนี้้�

	     		  1. By Bom -> สแกน barcode จาก BOM 

	      		  2. By Part No. -> กรอก MCHP Part No.

	      		  3. By Pkg Type -> กรอกรายละเอีียดข้้อมููลด้วยตนเอง
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		  7) ติิด Label ที่่�แพ็็คพร้อมตรวจสอบความเรีียบร้อยอีีกครั้้�งก่่อนนำำ�เก็็บ

		  หลัังจากพนักงานปรัับใช้้คู่่�มือการแพ็็ค Tray (Work Instruction) รููปแบบของการแพ็็ค 

และสติิกเกอร์์ลาเบลจึงเป็็นแบบเดีียวกันทั้้�งชั้้�น นอกจากการวางที่่�เป็็นระเบีียบเรีียบร้อยยัังสามารถมองเห็็น 

รายละเอีียดได้้ชััดเจนจากสติิกเกอร์์ลาเบล

5. สรุุปผลและอภิิปราย

	 5.1 สรุปผลการศึึกษา

		จ  ากการรวบรวมข้้อมููลการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ของแผนกสแกน นำำ�มาวิิเคราะห์์ปััญหา 

เพื่่�อหาสาเหตุุด้้วยการระดมสมองและแผนผัังก้้างปลา สรุปได้้ว่่า สาเหตุุที่่�ทำำ�ให้้พนักงานใช้้เวลานานในการ

หาบรรจุุภััณฑ์์ Tray นั้้�นมีีปััจจัยจาก คน วิิธีีการ วััตถุดิิบ และสภาพแวดล้้อม จากปััญหาการใช้้เวลาค้้นหา

บรรจุุภััณฑ์์ Tray ต่่อชิ้้�นนานมากกว่่า 2 นาทีี ผู้้�ศึึกษาจึึงได้้ออกแบบการวิิเคราะห์์หาสาเหตุุของการใช้้เวลานาน 

โดยแผนผัังการวางบรรจุุภััณฑ์์ด้้วยทฤษฎีีการจััดเรีียงคลัังสิินค้้า (ABC Analysis) ทฤษฎีีการควบคุุม 

ด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) และจััดทำำ�คู่่�มือการปฏิิบััติิงาน (Work Instruction) เพื่่�อปรัับปรุุงแก้้ไข 

โดยสรุปผลการดำำ�เนิินงานได้้ 3 ด้้าน ดัังนี้้�

		  5.1.1 ผลลััพธ์์ด้้านเวลา หลัังการปรัับปรุุงพบว่่า ใช้้เวลาในการหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray  

ลดน้้อยลง จากเดิิมใช้้เวลา 194 วิินาทีี หลัังการปรัับปรุุงใช้้เวลาเพีียง 46.50 วิินาทีี ใช้้เวลาลดลงอยู่่�ที่่� 147.50 

วิินาทีีหรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 76.03

		  5.1.2 ผลลััพธ์์ด้้านพื้้�นที่่� หลัังการปรัับปรุุงพบว่่า มีีการใช้้พื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray  

ลดลงจากเดิิมก่่อนปรัับปรุุงใช้้ปริิมาตรพื้้�นที่่�จััดเก็็บ 4.45 ลููกบาศก์เมตร หลัังการปรัับปรุุงใช้้ปริิมาตรพื้้�นที่่�

จััดเก็็บเพีียง 2.40 ลููกบาศก์เมตร ใช้้ปริิมาตรพื้้�นที่่�ลดลงไป 2.05 ลููกบาศก์เมตรหรืือคิิดเป็็นร้้อยละ 46.07

		  5.1.3 ผลลััพธ์ด้้านคู่่�มือการปฏิิบััติิงาน (Work Instruction) หลัังจากการนำำ�คู่่�มือการแพ็็ค 

Tray มาปรัับใช้้ร่่วมกัับการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์แล้้ว พบว่า การหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ง่่ายและรวดเร็็วขึ้้�นรวมถึึง 

ความเป็็นระเบีียบของแบบฟอร์์มสติิกเกอร์์ลาเบล สัังเกตรายละเอีียดข้้อมููลบรรจุุภััณฑ์์ได้้ง่่ายขึ้้ �น 

และมีีมาตรฐาน ที่่�ชััดเจน

	 5.2 อภิิปรายผล 

		ปั  ญหาที่่�พบจากการศึึกษาการปรัับปรุุงการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ในระหว่่างกระบวนการผลิิต 

นั้้�น มาจากสาเหตุุการใช้้เวลานานในการหา Tray ซึ่่�งมีีปััจจััยหลััก สี่่�ปััจจััย คืือ คน วิิธีีการ วััตถุุดิิบ 

และสภาพแวดล้้อม จึึงทำำ�ให้้ผู้้�ศึึกษาได้้ออกแบบประยุุกต์์ใช้้เครื่่�องมืือและทฤษฎีีต่่าง ๆ มาปรัับปรุุงแก้้ไข 

โดยอภิิปรายผลเป็็น 3 ด้้าน มีีรายละเอีียด ดัังนี้้�
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		  5.2.1 ด้้านเวลา จากการรวบรวมข้้อมููลการจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ของแผนกสแกน นำำ�มา 

วิิเคราะห์์ปััญหาเพื่่�อหาสาเหตุุด้้วยการระดมสมองและแผนผัังก้้างปลา สรุุปได้้ว่่าสาเหตุุที่่�ทำำ�ให้้พนัักงาน 

ใช้้เวลานานในการหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray นั้้ �นมีีปััจจััยจาก คน วิิธีีการ วััตถุุดิิบ และสภาพแวดล้้อม 

จากปััญหาการใช้้เวลาหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ต่่อชิ้้�นนานมากกว่่า 2 นาทีี ผู้้�ศึึกษาจึึงได้้ออกแบบการวิิเคราะห์์ 

หาสาเหตุุของการใช้้เวลานานโดยใช้้แผนผัังการวางบรรจุุภััณฑ์์ ด้้วยทฤษฎีีการจััดเรีียงคลัังสิินค้้า (ABC 

Analysis) มาใช้้ออกแบบการจััดเก็็บในลัักษณะการแบ่่งให้้มีีครบทุุกประเภทที่่�ใช้้บ่่อย 3 ประเภท 

และมีีครบทั้้�ง 10 รายชื่่�อผู้้�ผลิิต เช่่น BGA อยู่่�ชั้้�นที่่� 1 TQFP อยู่่�ชั้้�นที่่� 2 และ QFN อยู่่�ชั้้�นที่่� 3 แต่่ละชั้้�น 

สามารถจััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray ได้้ครบทุกชื่่�อผู้้�ผลิิต คืือ S1,S2,S3,S4,S5, S6,S7,S8,S9,S10 แล้้วออกแบบ 

ป้้ายแสดงตำำ�แหน่่งตามแนวคิดการควบคุมด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) โดยจััดทำำ�ป้ายแสดงรายชื่่�อ

ผู้้�ผลิิตและประเภทบรรจุุภััณฑ์์ของวงจรรวม (Packaging Types IC) ทั้้�งชั้้�นวาง หลัังการปรัับปรุุง พบว่า 

ใช้้เวลาในการหาบรรจุุภััณฑ์์ Tray ลดน้้อยลง ซึ่่�งสอดคล้องกัับงานวิิจััยของนิิตยา พููลผล [5] ได้้ออกแบบ 

การจััดเรีียงสิินค้้าใหม่่โดยแบ่่งตามประเภทของตราสิินค้้าโดยใช้้การประยุุกต์์ใช้้ทฤษฎีี ABC analysis  

และการจััดทำำ�ป้้ายวางที่่�ชั้้�นวางสิินค้้า จััดทำำ�โซนสิินค้้าโดยมีีป้้ายแสดงตราสิินค้้าตามช่่องที่่�วางสิินค้้า 

โดยนำำ�ทฤษฎีีการควบคุุมด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) เข้้ามาปรัับใช้้ให้้เหมาะสมกัับคลัังสิินค้้า 

ที่่�ผู้้�วิิจััยได้้ทดลอง เพื่่�อเปรีียบเทีียบจำำ�นวนสิินค้้าที่่�หยิิบสิินค้้าผิิดทั้้�งแบบชนิดกระสอบ และชนิดแบบกล่่อง 

ผลการวิิจััยพบว่า สามารถช่่วยลดการหยิิบผิดของสิินค้้าและสามารถลดระยะเวลาจากการเข้้าไปหยิิบสิินค้้า 

ได้้ ทำำ�ให้้ใช้้เวลาในการเข้้าไปหยิิบสิินค้้าลดลง

		  5.2.2 ด้้านพื้้�นที่่� จากการปรัับปรุุงดัังกล่่าวโดยมีีการนำำ�ทฤษฎีีการจััดเรีียงคลัังสิินค้้า 

(ABC Analysis) หลัังการปรัับปรุุงพบว่า มีีการใช้้ปริิมาตรพื้้�นที่่�จััดเก็็บบรรจุุภััณฑ์์ Tray ลดลงและยัังสามารถ 

จััดเก็็บในลัักษณะการแบ่่งให้้มีีครบทุกประเภทที่่�ใช้้บ่่อย 3 ประเภท ได้้แก่่ BGA อยู่่�ชั้้�นที่่� 1 TQFP อยู่่�ชั้้�น 

ที่่� 2 และ QFN อยู่่�ชั้้�นที่่� 3 และกำำ�หนดให้้แต่่ละชั้้�นสามารถจััดเก็็บได้้ครบทั้้�ง 10 รายชื่่�อผู้้�ผลิิต ซึ่่�งสอดคล้องกัับ

งานวิิจััยของภััสฐนัันท์์ ชาติิมนตรีี [4] ได้้จััดกลุ่่�มสิินค้้าโดยใช้้เทคนิิค ABC Analysis พบว่่า มีีพื้้�นที่่� 

ในการจััดเก็็บเพิ่่�มขึ้้�นและทำำ�ให้้สามารถจััดวางสิินค้้าตามความถี่่�ในการเคลื่่�อนย้้ายได้้ นอกจากนี้้�ได้้เสนอ 

การทำำ�ป้้ายบ่่งชี้้�ระบุุชื่่�อแถวที่่�จััดวาง รวมถึึงบอร์์ดแสดงรายละเอีียดเกี่่�ยวกัับสิินค้้าในแต่่ละแถวเพื่่�อให้้ 

ง่่ายต่่อการค้้นหาและการตรวจสอบจำำ�นวนของสิินค้้าให้้มีีความถููกต้้องแม่่นยำำ�ได้้อีีกด้้วย

		  5.2.3 ด้้านคู่่�มืือการปฏิิบััติิงาน ผู้้�ศึึกษาได้้จััดทำำ� Work Instruction ขึ้้�นมาเพื่่�อเป็็น 

แนวทางการปฏิิบััติิที่่�เป็็นไปในทางเดีียวกัันและมีีมาตรฐานชััดเจนสำำ�หรัับการแพ็็ค Tray อีีกทั้้�งยัังมีีคู่่�มืือ 

ไว้้เพื่่ �อให้้พนัักงานได้้ทบทวนและศึึกษาขั้้ �นตอนการปฏิิบััติิที่่ �ถู ูกต้้อง ซึ่่ �งสอดคล้้องกัับงานวิิจััย 

ของณััฐพงศ์์ เต็็งทอง [7] ในส่่วนของขั้้�นตอนการดำำ�เนิินงานด้้านวิิธีีการทำำ�งานได้้มีีการจััดทำำ� Work  

instruction เพื่่�อกำำ�หนดเป็็นแนวทางในการทวนสอบการจััดเก็็บซึ่่�งเป็็นหนึ่่�งในวิิธีีการปรัับปรุุงแก้้ไข 
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จึึงสามารถลดระยะเวลาในการเบิิกจ่่ายวััสดุุอุ ุปกรณ์์ลงได้้ และยัังสอดคล้้องกัับงานวิิจั ัยของ 

อรณิิชา บุุตรพรหม [8] ที่่�ได้้ควบคุมการทำำ�งานโดยการปรัับปรุุงคู่่�มือการปฏิิบััติิงาน (Work Instruction) 

ซึ่่�งได้้ลดต้้นทุุนการดำำ�เนิินงาน และสามารถทำำ�ให้้ พนัักงานทำำ�งานอย่่างมีีประสิิทธิิภาพและประสิิทธิิผล 

ต่่อไป
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