
1. นักศึกษาที่ปฏิบัติงานสหกจิศึกษา นางสาว นริศรา ประเสริฐสุข และ นางสาว สไบแพร เอี่ยมส าอางค์ สาขาวิชาการบริหารธุรกิจระหวา่งประเทศ  
2. ผู้นิเทศงานของสถานประกอบการ นาย จิติวัฒน์ สุดใจ ต าแหน่ง ผูจ้ัดการหนว่ยจา่ยสินค้า สถานประกอบการ บริษัท ปทุมธานบีริวเวอรี ่จ ากัด 
3. อาจารย์นิเทศงาน อาจารย ์ชุลีกร ชนะสิทธิ์ สาขาวิชาการบริหารธุรกิจระหว่างประเทศ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
 

การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการพันพาเลทสินค้าโดยการประยุกต์ใช้ DMAIC 

นริศรา ประเสริฐสุข1, สไบแพร เอี่ยมส าอางค์2, ชุลีกร ชนะสิทธิ3์ 
สาขาการบริหารธุรกิจระหว่างประเทศ คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

39 หมู่ 1 ถนนรังสิต – นครนายก อ.ธัญบุรี จ.ปทุมธานี 12110   

สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา : บริษัท ปทุมธานีบรวิเวอรี่ จ ากัด  จังหวัดปทุมธานี
 

บทคัดย่อ 
โครงงานสหกิจครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางในการ

เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานภายในคลังสินค้า และลดความล่าช้าในพัน
พาเลทสินค้าของหน่วยจ่ายสินค้าต่างประเทศ ในส่วนงานคลังสินค้าของ
บริษัทกรณี เป็นขาออกของบริษัทที่มีการผลิตเบียร์ มีกระบวนการท างาน
คือรับสินค้า คือเบียร์ขวดที่บรรจุกล่องมาจากฝ่ายผลิตเพื่อมาจัดเก็บเมื่อมี
ค าสั่งซ้ือเข้ามาหน่วยงานจะน ากล่องสินค้ามาจัดวางบนพาเลทแล้ว
เคลื่อนย้ายไปยังพื้นที่รอพันฟิลม์สินค้า รอบพาเลทสินค้าเพื่อป้องกันสินค้า
ไม่ให้เกิดความเสียหายขณะขนส่ง โดยเฉพาะตู้คอนเทรนเนอร์ส่งออก
ต่างประเทศ ปัจจุบันใช้แรงงานคนในการพันฟิลม์สินค้า (การใช้ Hand 
Roll) พันทั้งหมด 22 รอบต่อพาเลท ขอบตรงกลางจะมีความคม บาดนิ้ว
มือ เมื่อหมุนไวและจ านวนรอบสูงขึ้นจะเกิดความร้อน ท าให้นิ้วมือ
พนักงานเกิดการบาดเจ็บ และท าให้เวลาการท างานเพิ่มขึ้น ขั้นตอนการ
ด าเนินงานใช้หลักการ DMAIC ตามแนวคิดของซิกซ์ ซิกม่า ประกอบด้วย 
5 ขั้นตอน เร่ิมจากขั้นตอน 1. การด าหนดปัญหา (Define:D) ปัญหาหลัก
คือ ความล่าช้าในการท างานของหน่วยจ่ายต่างประเทศ ในขั้นตอน 2. การ
วัดระดับของปัญหา (Measure:M) ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อท าเป็น
สถิติในกระบวนการพันฟิล์มของพนักงานภายในคลังสินค้าหลังจากนั้นจึง
ได้ท าขั้นตอน 3. การวิเคราะห์ (Analyze:A) ผู้ศึกษาได้ท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาดังกล่าวโดยใช้ Why Why Analysis พบว่าสาเหตุส าคัญ
มาจากวิธีการและ อุปกรณ์การท างาน ส าหรับขั้นตอน  4. การปรับปรุง
พัฒนา (Improve:I) ผู้ศึกษาได้ท าการออกแบบและจัดท าอุปกรณ์ที่ใช้ใน
การพันพาเลทสินค้า หรือเรียกว่า Film Dispenser จากวัสดุที่อยู่ในแผนก
ซ่อมบ ารุงของบริษัทฯ เพื่อน ามาใช้ในการพันพาเลทสินค้าแทนแบบเดิม 
สุดท้ายขั้นตอน 5. การควบคุม (Control:C) จากการจัดท าอุปกรณ์ที่ใช้
งานได้ง่ายกับพนักงานทุกคน มีการประเมินความพึงพอใจต่อการใช้
อุปกรณ์ และท าการวัดผลกระบวนการท างานจากอุปกรณ์ช่วยพันฟิล์ม 
Film Dispenser จากพนักงานจริงทั้ งหมด 8 คน พบว่าสามารถลด
ระยะเวลาในการด าเนินงานของขั้นตอนการพันพาเลทสินค้าทั้งหมดต่อวัน
จากเดิมใช้เวลา 2 ชั่วโมง 40 นาที ลดลงเหลือ 1 ชั่วโมง  30 นาที สามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานคิดเป็นร้อยละ 43.75    
                

1. บทน า 
  การปฎิบัติงานสหกิจศึกษาจัดเป็นกระบวนการเรียนการสอน
ร่วมกันระหว่างมหาวิทยาลัยกับสถาประกอบการเพื่อให้นักศึกษามี

ประสบการณ์ในการปฎิบัติงานจริงตามสาขาวิชาที่ได้ศึกษานอกจากนี้
นักศึกษา ยังสามารถน า ความรู้ในห้องเรียนแต่ละรายวิชาไป
ประยุกต์ใช้กับสถานการณ์ในการปฎิบัติงานและทักษะการเอาตัวรอด
ในองค์กรได้อย่างมีประสิทธิภาพและเกิดประโยชน์สูงสุดต่อองค์กร 
ธุรกิจส่งออกเบียร์ต่างประเทศ ต้องอาศัยความสะดวก ความปลอดภัย
ในการท างานและสินค้าต้องได้มาตรฐาน การท าเครื่องพั นซีล 
เนื่องจากการใช้ฟิลม์พันพาเลทสินค้าในปัจจุบัน ใช้แรงงานคนในการ
พันฟิลม์สินค้า (Hand Roll) โดยถือม้วนฟิลม์ในมือและแผ่นฟิลม์ต้อง
ตึงตลอดเวลาที่เดินหมุนรอบพาเลทสินค้า เป็นจังหวะขึ้น-ลง หลายๆ
รอบ เพื่อให้แผ่นฟิลม์นั้นรัดของให้แน่น เป็นการป้องกันสินค้าไม่ให้เกิด
ความเสียหายขณะขนส่ง โดยเฉพาะตู้คอนเทรนเนอร์ส่ งออก
ต่างประเทศ  
ความส าคัญของการบริหารคลังสินค้าคือความถูกต้องแม่นย าความ
รวดเร็ว การลดเวลา และเร่ืองส าคัญคือการลดปัญหาภายในโซ่อุปทาน 
การที่ผู้ประกอบการจะตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้นั้น
จ าเป็นต้องมีระบบการจัดการที่ดีและเป็นที่ยอมรับกันทั่วไป เพื่อให้
การท างานภายในหน่วยงานมีความถูกต้องตรงตามที่ลูกค้าต้องการ
และสามารถตรวจสอบได้  
 จะเห็นว่าปัญหาเกิดการบาดเจ็บจากการท างาน การสอด
นิ้วชี้และนิ้วกลางทั้ง 2 มือ เข้าไปในแกนกลางม้วนฟิลม์และใช้นิ้วโป้ง
บังคับ ม้วนฟิลม์มีน้ าหนกถึง 5 กิโลกรัม ทั้งยังต้องออกแรงดึงแผ่น
ฟิลม์ขนาดเดินรอบพาเลทที่มีความกว้าง 100×110 เซนติเมตร ความ
สูง 150-200 เซนติเมตร จึงคิดหาอุปกรณ์ที่มาช่วยให้งานที่ท าอนู่มี
ความสพดวกมากขึ้น รวดเร็วขึ้น ลดความเหนื่อยล้า และที่ส าคัญไม่
เกิดการบาดเจ็บขณะท างาน 
 

2. แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
2.1 Warehouse Activity  
ใช้ในการศึกษาขั้นตอนการท างานของคลังสินค้า  

2.1.1 กระบวนการรับสินค้า (Receiving) การรับสินค้า
เป็นการน าสินค้าเข้า เพื่อที่จะท าการจัดเก็บ     โดยระบบของการรับ
สินค้าจะมีการตรวจสอบสินค้าได้อย่างละเอียด ไม่ว่าจะเป็น จ านวน 
ขนาด น้ าหนัก ราคา ตลอดจนไปถึงช่วยค านวณ ยอดสินค้าที่ยังคงค้าง
อยู่ใน สต๊อกเพื่อที่จะสามารถจัดสรร พื้นที่ที่จะน าสินค้าในล็อตใหม่ 
เข้าไปเก็บ ระบบยังสามารถบอก รายละเอียดในการเรียง จัดเก็บ 



สินค้าแต่ละชนิด เพื่ อเป็นการใช้พื้ นที่  ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ใน
อุตสาหกรรมการผลิต 

2.1.2 ระบบเก็บสินค้า (Put-Away) ระบบตรวจสอบขนาดของ
พื้นที่และชั้นเก็บของต่างๆ ว่ามีขนาดและน้ าหนักเท่าไหร่ เพียงพอต่อ
สินค้าที่จะน าเข้า มาเก็บหรือไม่ อีกทั้งยังสามารถจ าแนกประเภท ของ
สินค้าที่จะ น ามาเก็บ และช่วย ให้พนักงานสามารถรู้ถึงสถานที่ในการ เก็บ
สินค้า ได้อย่างถูกต้อง โดยไม่ต้องพึ่งกระดาษหรือความจ า และช่วยบริหาร 
เนื้อที่และจัดโซนที่เหมาะสม 

2.1.3 กระบวนการแปลงหน่วย (Let-Down) ถือเป็นส่วน
ส าคัญในระบบคลังสินค้า โดย จะเป็นการแปลงหน่วยสินค้า เพื่อให้การ
จ่ายหรือ การจัดการเกี่ยวกับคลังท างานได้สะดวก ซ่ึงบางครั้งหน่วยของ
การจัดเก็บของสินค้าประเภทเดียวกันอาจจะมี หน่วย การจัดเก็บแตกต่าง
กัน ท าให้การจัดการยุ่งยากขึ้น จึงมีการแปลงหน่วยเหล่านั้นให้เป็นหน่วย
เดียวกัน 

2.1.4 การจ่ายสินค้า (Picking) เมื่อมีการสั่งสินค้า หรือ มี 
Order เพื่อต้องการสินค้า จะมีการจัดการเกี่ยวกับการ จ่ายสินค้า หรือ 
Picking เพื่อน าสินค้าที่จัดเก็บไว้ มาท าการตัดจ่าย โดยจะมีการจัดการ
ส่วนของการตัด Stock ว่าสินค้าใดถูกจ่ายบ้าง จ านวนเท่าใด โดยมีการตัด
จ่ายแบบ Real time (ปกติจะใช้ เครื่อง RF ID ที่สามารถมีท าการตัดจ่าย
ทันที่ได้ และมีเครื่อง Scan เพื่อท าการ Scan สินค้าที่ต้องการจ่าย) 

2.1.5 การตรวจนับคลังสินค้า (Counting) การตรวจนับสินค้า 
เป็นการตรวจสอบจ านวนสินค้าที่มีอยู่จริงในคลังสินค้า โดย ปกติจะมีการ
ตรวจนับ อย่างน้อย ปีละ 1 ครั้ง เพื่อปรับยอดคงเหลือให้ตรงกับระบบ 
โดย โปรแกรม [@wms] จะมีส่วนในการตรวจนับ  เพื่ อ ง่ายแก่การ
ตรวจสอบ คือ สามารถก าหนด การตรวจสอบ หรือ ตรวจนับ เมื่อไหร่ก็ได้ 
โดยไม่จ าเป็นต้องรอถึง สิ้นเดือน หรือ สิ้นปี  ซ่ึงจะเป็นระบบ แบบ 
Realtime ซ่ึงจะมีการใช้งานควบคู่กับ เครื่องยิงบาร์โค้ด เพื่อท าการตรวจ
นับ และสามารถปรับยอดในขณะนั้นได้ 

 

2.2 Flowchart Theory  
ผังงาน (Flowchart) คือ แผนภาพแสดงล าดับขั้นตอนการ

ท า งานของ Algorithm, Workflow, Process เป็ น เครื่อ งมื อ ใช้ ก าร
รวบรวมจัดล าดับความคิด เพื่อให้เห็นขั้นตอนการท างานที่ชัดเจนและใช้
วางแผนการท างานขั้นแรก โดยสัญลักษณ์ Flowchart แสดงถึงการท างาน
ลักษณะต่างๆ เช่ือมต่อกัน ถูกใช้ในการออกแบบ เพื่อช่วยให้เห็นภาพสิ่งที่
เกิดขึ้นและช่วยให้ เข้าใจกระบวนการท างานและบางทีอาจช่วยหา
ข้อบกพร่องภายในงานอีกด้วย เช่น ปัญหาคอขวด (ปัญหาที่มีงานไปกองที่
ส่วนใดส่วนหนึ่งและส่วนอื่นเกิดการรอ) เป็นต้น 
 

2.3 Why Why Analysis 
การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการท าไม -ท าไม (Why-Why 

Analysis) Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็น
ต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ มีขั้นมีตอน อย่างละเอียดซ่ึงไม่
ใช้การคิดแบบคาดเดา ก่อนการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis ดังนี้ 

2.3.1 ก่อนจะท าการวิ เคราะห์ด้วย Why-Why Analysis 
จะต้องไปตรวจสอบสถานที่จริงและดูสภาพของจริง อันเป็นที่มาของปัญหา

เพื่อสร้างความเข้าใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปัญหาให้ถูกต้องชัดเจน 
แต่หากขอบเขตของปัญหามากเกินไปจะท าให้การวิเคราะห์กินวงกว้าง
เกินไปด้วยและมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องมากเกินไป ถึงแม้ได้ผลการวิเคราะห์
ออกมาก็ตาม มาตรการที่ตามมาจะมีมากเกินกว่าที่จะน ามาปฏิบัติได้ 

2.3.2 ท าความเข้าใจในโครงสร้างและหน้าที่ของส่วนที่เป็น
ปัญหาจะต้องทาการแจกแจงส่วนงานที่เป็นปัญหา ให้ออกมาเป็น
ไดอะแกรมแสดงความสัมพันธ์ของชิ้นส่วนแสดงความสัมพันธ์ของ
หน้าที่ในกรณีของงานทั่วๆไปให้เขียนภาพขั้นตอนหรือการไหลของงาน
และท าความเข้าใจเกี่ยวกับหน้าที่ของงานนั้นๆ 

 
2.4 DMAIC  

เป็นการปรับปรุงคุณภาพและแก้ปัญหาในการด าเนินงาน
ไม่ให้เกิดซ้ าอีก เป็นกระบวนการ ตามหลักการซิกซ์ ซิกม่า คือ DMAIC 
ประกอบ 5 ขั้นตอน ดังนี้ 

Define:D คือ ขั้นตอนของการนิยามหรือก าหนดปัญหา 
เลือกโครงการที่จะท าการปรับปรุงหรือออกแบบ  

Measure:M คือ ขั้นตอนการวัด เช่นวัดความสามารถของ
กระบวนการ  วัดของเสีย  วัดประสิทธิผล ฯลฯ เพื่อน ามาวิเคราะห์ตัว
แปรต่างๆ ก่อนที่จะมีการปรับปรุงแล้วขั้นตอนต่อไปจะเป็นการศึกษา
และวิเคราะห์ระบบการวัดซ่ึงก่อนจะเริ่มปรับปรุงกระบวนการ
จ าเป็นต้องมีการตรวจสอบเครื่องมือหรืออุปกรณ์ในการท างานว่ามี
ความผิดปกติหรือไม่ ซ่ึงจะเป็นการสร้างความมั่นใจ ว่าข้อมูลที่จะ
น ามาวิเคราะห์ในกระบวนการต่อไปมีความถูกต้องและน่าเช่ือถือ 

Analyze:A คือ ขั้นตอนการวิเคราะห์(จากข้อมูลที่วัดมา
ได้)เพื่อหาหรือพิสูจน์ตัวแปรที่ส าคัญที่สุดในกระบวนการ (Key 
process variable)ที่เป็นต้นตอสาเหตุของปัญหาที่นิยามไว้ เช่น การ
ท าไม่ได้ตามข้อก าหนดของลูกค้า หรือเป้าหมายการออกแบบที่ก าหนด 
ฯลฯ ในขั้นตอนนนี้ถือว่าส าคัญมากเพราะถ้าหาตัวแปรไม่เจอหรือหา
ผิดก็ไม่อาจจะปรับปรุง หรือปรับปรุงผิดที่ หรือถือว่าจ่ายยาไม่ถูกโรค
ได้ถ้าวินิจฉัยโรคผิดและถ้าหากเผอิญเป็นโรคร้ายแรงก็อาจจะท าให้
แก้ไขไม่ทันการเหมือนกัน 

Improve: I คือขั้นตอนของการปรับปรุง (Action นั่น
แหละ) หลังจากที่เราจับตัวแปรที่มีผลมากๆหรือส าคัญๆได้แล้ว เราก็
ลงมือแก้ไข/ปรับปรุง เพื่อขจัดสาเหตุที่วิ เคราะห์ได้ หรือในการ
ออกแบบขั้นนี้จะเป็นการออกแบบกระบวนการ /ผลิตภัณฑ์ เพื่อขจัด
หรือควบคุมตัวแปรที่วิเคราะห์ได้ 

Control: C คือ ขั้นตอนของการควบคุม เพื่อมห้กระบวน
การนั้นนิ่ง หมายถึงอยู่ภายใต้การควบคุมอย่างสม่ าเสมอ ไม่ใช่นิ่งๆ
แบบไม่ต้องท าอะไรแล้ว หรือถ้าเป็นการ ออกแบบก็คือขั้นตอนของ
การทวนสอบผลการออกแบบและควบคุมการด าเนินการต่อไปเช่นกัน 
ท าให้สม่ าเสมอ สิ่งที่ท าได้ดีแล้วก็รักษาไว้ให้ตลอด  

 
 
 
 
 



3.ขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 ภาพที่ 1 ขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 
 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน มีการวางแผนการท างาน ดังนี ้

แผนการท างานตั้งแต่ เดือน กรกฎาคม ถึง เดือน ตุลาคม 2561 

ภาพที ่2 การวางแผนท างานระยะ 4 เดือน 
 

3.2 ศึกษาข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูล 
 เนื่องจากการพันซีลเดิมนั้น มีการท างานแบบ manual     ใช้
แรงคนในการถือม้วนซีลในการหมุนรอบตัวสินค้า ซ่ีงท าให้งานที่ออกมาไม่
ค่อยได้มาตรฐานเท่ากันของสินค้าที่ส่งออกต่างประเทศทุกพาเลท และท า
ให้คนงานบาดเจ็บและวิงเวียนศรีษะ จากการท าหลายๆพาเลทจึง
จ าเป็นต้อง  มีการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับประสิทธิภาพการท างานเดิม เพื่อน า
ข้อมูลมาศึกษาดูว่า ควรมีการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ชิ้นส่วนใดบ้างเพื่อที่จะ
สามารถใช้ในการพันสินค้าแบบเก่าให้เป็นแบบการท างานที่ สะดวกมาก
ยิ่งขึ้นและเป็นแบบใช้อุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์(แสดงในรูปแบบโมเดล) จะ
ช่วยอ านวยความสะดวกให้กับคนในการซีลสินค้าซ่ึ สิ่งที่จ าเป็นต้องมี
การศึกษาก็คือ กลไกในการท าเครื่องซีลสินค้าต่างๆ  
วิเคราะห์ข้อมูลโดยเครื่องมือ DMAIC 
 

 

3.2.1 ขั้นตอนการค้นหาและระบุปัญหา :D- Define 
 เป็นการก าหนดหัวข้อปัญหาทางธุรกิจที่องค์กรก าลังประสบอยู่
โดยพยายามจ ากัดขอบข่ายของปัญหาให้แคบลงเร่ือยเร่ือยและพยายาม 

คัดเลือกปัญหาที่สร้างความเสียหายมากที่สุดเช่นปัญหาการเกิดการ
บาดเจ็บและความล่าช้าของงาน 

3.2.2 ขั้นตอนการวัด: M-Measure 
 การใช้ Hand roll ในการพันเบียร์ของพนักงานยกเบียร์ 
โดยสรุป จากการใช้ Hand roll การใช้Hand roll จะมีน้ าหนักเบาใช้
ง่ายแต่ขอบตรงกลางจะมีความคมบาดนิ้วมือ หากหมุนไวๆก็จะท าให้
เกิดความร้อนท าให้นิ้วมือพองจากการซีลสินค้า 
 

   
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3 สถิติของปัญหาที่พบ 
 

หลังจากที่ได้ทราบถึงปัญหาของการซีนสินค้า โรงงาน
กรณีศึกษานี้เป็นการตรวจสอบด้วย ลักษณะของการบาดเจ็บ ที่มีการ
เปรียบเทียบกับข้อก าหนดเฉพาะ ซ่ึงข้อมูลที่ได้จะเป็นข้อมูลเชิง
คุณลักษณะเป็นส่วนใหญ่ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลในกระบวนการพัน
ฟิล์มของพนักงานภายในคลังสินค้าพบว่าปัจจุบันพนักงานส่วนใหญ่มี
อาการบาดเจ็บจากการพันพาเลทสินค้า ปัญหาที่ เกิดขึ้นคือใช้
เวลานานในการท างานพันพาเลทสินค้า (ดังภาพที่ 3) 

3.2.3 ขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา: A-Analyze 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

            ภาพที่ 4 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ด้วย Why Why 
 

จากการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบของ 
การพันซีล แบบดังเดิมของบริษทกรณี ศึกษาพบว่า ปัญหาและ



ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นจากการที่พนักงานบาดเจ็บขณะพันพาเลทสินค้าและ
เกิดความล่าช้าในการท างาน พบว่าสาเหตุส าคัญมาจากวิธีการ(Method) 
และ อุปกรณ์การท างาน (Machine)  

 

 

ภาพที ่ 5 การบาดเจ็บจากพันพาเลทแบบเดิม 
 

3.2.4 ขั้นตอนการปรับปรุง: I - Improve 
ผู้ศึกษาได้คิดค้นออกแบบอุปกรณ์ชิ้นงานมาเป็นเครื่องพันซีล 

พาเรทสินค้าแบบมือจับ โดยใช้ท่อสแตนเลสแก้มจับเหมือนกันจับแฮนด์
มอเตอร์ไซด์เพื่อให้เกิดความสมดุลของร่างกาย และใช้ท่า UPVC เป็นตัว
ขับเคลื่อนแผ่นฟิล์มด้านใน จะมีตัวสปิงท าให้เกิดความหนืด ในการใช้รั้งตัว
สินค้า การปรับปรุงของเราได้มีการออกแบบชิ้นงาน ทั้งหมด 2 ชิ้นงาน  

 

     
 

 
ภาพที ่6 การวางแผน และจัดท าอุปกรณ์ 

 

แบบชิ้นงานที่ 1 การจัดท า Film Dispenser เป็นเครื่องซีลพาเลทสินค้า
แบบมือจับ โดยใช้ท่อแสตนเลสเป็นแกนจับเหมือนการจับแฮนด์มอไซค์ 
เพื่อให้เกิดความสมดุลของร่างกาย และใช่ท่อ UPVCเป็นตัวขับเคลื่อน
แผ่นฟิล์มด้านใน และมีตัวสปิงด้านใน ท าให้เกิดความหนืด ในการรั้งตัว
สินค้า และจากการร่วมด าเนินงานและประชุมนั้น ทางแผนกต้องการให้
ปรับปรุงต่อเนื่อง Film Dispenser#1ได้น าวัสดุที่นิ่มมาเป็นตัวจับ เพื่อให้
พนักงานจับอุปกรณ์ได้ถนัดและลดความแข็งจากการสัมผัสอุปกรณ์โดยตรง  
 

          
 

ภาพที ่7 อุปกรณ์ Film Dispenser#1 
 

ผู้ ศึกษาได้ปรับปรุงอุปกรณ์ แบบชิ้นงานที่2 คือ Film 
Dispenser#2 เป็นเครื่องพันพาเลทกึ่งอัตโนมัติขนาดจ าลอง จากการ
ประชุมร่วมกันกับพนักงานในแผนกเพื่อเป็นแนวทางตามแผนน าเสนอ
การปรับปรุงงานประจ าปีของบริษัท ส่วนนี้จัดท าโมเดลจ าลอง 
อัตราส่วน 10:1 โดยประยุกต์ใช้อุปกรณ์ที่มีอยู่ในแผนกซ่อมบ ารุง มา
ออกแบบเป็นเครื่องพันอัตโนมัติ น าเสนอส่วนงานเป็นแผนการ
ปรับปรุงของแผนกต่อไป 

        
ภาพที ่8 Film Dispenser #2 (โมเดลจ าลอง) 
 
3.2.5 ขั้นตอนการติดตามควบคุม: Control 
ขั้นตอนการติดตามและควบคุมซ่ึงถือเป็นขั้นตอนสุดท้าย

ในโครงงานนี้ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุง ให้
อยู่ในสภาพที่เหมาะสม ได้ท าการแนะน าการใช้ Film Dispenser#1 
ที่พนักงานทุกคนสามารถใช้งานได้ และเก็บสถิติจากพนักงานทั้งหมด 
8 คนในการพันพาเลทสินค้าเพื่อหาค่าความแตกต่างระหว่างกัน โดย
เราจะยกข้อมูลจากสถิติจากพนักงาน 8 คน เพื่อวัดค่าหาความ
แตกต่างระหว่างกัน และมีการประเมินคามพึงพอใจในการใช้อุปกรณ์ 
 
4. ผลการศึกษา 
4.1 เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

จากการด าเนินการตามวัตถุประสงค์ของโครงการ ผู้จัดท า
ได้เก็บข้อมูลทั้งหมดที่ได้จากการทดลอง และสอบถามความคิดเห็น
ของผู้ใช้งานที่มีต่อเครื่องพันซีล จากพนักงาน  8 คน (6 พาเลทต่อคน) 
แต่ละพาเลทจะพันฟิล์มทั้งหมด 22 รอบในการวัดผลการด าเนินงาน 
พบว่าสามารถลดระยะเวลาในการด าเนินงานของขั้นตอนการพันพา
เลทสินค้าทั้งหมดต่อวันจากเดิมใช้เวลา 2 ชั่วโมง 40 นาที ลดลงเหลือ 
1 ชั่วโมง  30 นาที สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานคิดเป็นร้อย
ละ 43.75   หากคิดต่อพาเลท จะสามารถลดระยะเวลาในการ
ด าเนินงานเฉลี่ยจาก 3.33นาที/พาเลท ลดลงเหลือเฉลี่ย 2.27นาที/พา



เลท หรือลดลงร้อยละ 31.83 และการใช้อุปกรณ์ Film Dispenser #1 
สามารถลดการบาดเจ็บจากการพันฟิล์มลงได้ร้อยละ 100 

 

ตารางที่ 1 แสดงผลการศึกษาระหว่างการท างานแบบเดิมและ หลังใช้
Film Dispenser #1 
 

พนักงาน 
( 8 คน) 

เวลาในการพันพาเลท 22 รอบต่อ 1 พาเลท (นาที) 
แบบเดิม 

(6พาเลทสินค้าต่อคน) 
ใช้ Film Dispenser #1 
(6พาเลทสินค้าต่อคน 

1 18.24 12.48 
2 19.16 13.06 
3 18.03 7.26 
4 19.18 13.02 
5 19.06 13.56 
6 18.54 13.36 
7 19.06 12.09 
8 19.44 8.14 
 160 หรือประมาณ  

2 ชั่วโมง 40 นาท ี
90 หรือประมาณ 
1 ชั่วโมง  30 นาท ี

 
 

  
ภาพที ่9 แสดงการพันพาเลทแบบเดิม(Hand Roll)  

        และแบบใหม่(Film Dispenser #1) 
 

4.2 ผลเปรียบเทียบผลการบาดเจ็บ 
       ในการพันพาเลทสินค้าโดยการใช้อุปกรณ์ Film Dispenser #1 
สามารถลดการบาดเจ็บจากการพันฟิล์มลงได้ร้อยละ 100 
 

 
 

ภาพที ่ 10 แสดงผลเปรียบเทียบอาการบาดเจ็บจากพันพาเลท 
 
 
 

4.3 ผลการประเมินการใช้อุปกรณ์ Film Dispenser 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ 11 ผลการประเมินความพึงพอใจจากการใช้อุปกรณ์ 
Film Dispenser #1 

 

จากการประเมินการใช้งาน อุปกรณ์  Film Dispenser #1พบว่า
พนักงานยอมรับพึงพอใจอยู่ในระดับมากและมากที่สุด  
 
4.4 ผลการวิเคราะห์การลงทุน 

 Payback Period 
PB 0.05 หรือประมาณ 15 วัน เป็นไปตามเง่ือนไขที่บริษัทก าหนดที่
ระยะเวลาคืนทุนไม่เกิน 2 ปี 

 Net Present Value (NPV) 
ข้อก าหนด อายุโครงการ 2 ปี อัตราผลตอบแทนที่ต้องการ 10 % NPV 
= 43,139 บาท ต่อปี  ค่า NPV เป็นบวกแสดงถึงผลตอบแทนการ
ลงทุนสูงกว่าอัตราตอบแทนที่ต้องการ 

 Internal Rate of Return (IRR) 
ผลตอบแทนที่ได้ 517,311 ต่อปี IRR = 647 % ,อัตราการตอบแทน
การลงทุนเป็นบวกและสูงกว่าอัตราตอบแทนที่ต้องการ 
 
5.สรุปผลการด าเนินโครงงาน 
 จากการด าเนินงานในครั้งนี้โครงงานได้บรรลุวัตถุประสงค์ 
ที่ได้ก าหนดไว้ เพื่อให้การพันซีลพาเลทสามารถใช้งานได้ดีขึ้นจริงตาม
วัตถุประสงค์ ซ่ึงในการจัดท าโครงงาน คือการลดความล่าช้าในการ
ท างาน ลดการบาดเจ็บในการท างาน ลดปัญหาในด้านการวินเวียน
ศรีษะ และยังได้ศีกษาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน
ภายในคลังสินค้า จึ่งเป็นเครื่องพันซีลที่มีประโยชน์เป็นการน าความคิด
มาประยุกต์อย่างมีประสิทธภาพและเกิดประโยชน์ 
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