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บทคัดย่อ  
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือ
การส่งออก และ 2) หาแนวทางลดปัญหาการท างานล่วงเวลาของแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก  ใน
โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ จังหวัดสระบุรี โดยใช้การวิจัยเชิงกรณีศึกษา (Case Study) เก็บรวบรวมข้อมูล
จากกระบวนการปฏิบัติงานจริงของพนักงานภายในแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย
ประกอบด้วยแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล (Material and Information Flow Chart: MIFC) เพ่ือ
วิเคราะห์ล าดับขั้นตอนการท างานและการไหลของข้อมูล ร่วมกับการวิเคราะห์ภาระงานด้วยระบบ SAN TEN 
SET โดยเปรียบเทียบระยะเวลาการท างานต่อรอบ (Cycle Time) กับเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt 
Time) และประยุกต์ใช้หลักการ 5W1H เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและก าหนดแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการท างาน 

ผลการวิจัยพบว่า พนักงานมีเวลาปฏิบัติงานปกติวันละ 8 ชั่วโมง แต่มีเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าสูงถึง 
4 ชั่วโมง 20 นาทีต่อวัน โดยเกิดจากการเคลื่อนย้ายและการเดินระหว่างจุดปฏิบัติงานที่ไม่เหมาะสม ซึ่งเป็น
ความสูญเปล่าประเภทการเคลื่อนไหว (Motion Waste) และเป็นสาเหตุส าคัญของการท างานล่วงเวลา ผลการ
วิเคราะห์ด้วยหลักการ 5W1H พบว่า สาเหตุหลักของปัญหา ได้แก่ (1) การจัดวางพ้ืนที่ปฏิบัติงานไม่สอดคล้อง
กับล าดับขั้นตอนการท างาน และ (2) จ านวนพนักงานไม่เพียงพอต่อปริมาณงานบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก 
ผู้วิจัยจึงปรับปรุงผังพ้ืนที่ปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับล าดับการท างาน และมอบหมายผู้รับเหมาภายนอกที่มี
เวลาว่างให้สนับสนุนการเตรียมกล่องบรรจุภัณฑ์เพ่ือลดภาระงานที่ไม่ใช่งานหลักของพนักงานประจ า 

ภายหลังการปรับปรุง พบว่าสามารถลดความสูญเปล่าจากการเดินระหว่างขั้นตอนการท างานได้
ทั้งหมด ส่งผลให้ต้นทุนค่าแรงจากการท างานล่วงเวลาในวันท างานปกติและวันหยุดลดลงเฉลี่ย 428 บาทต่อ
สัปดาห์ หรือ 20,544 บาทต่อปี และยังสามารถหลีกเลี่ยงต้นทุนการจ้างพนักงานเพ่ิมได้ประมาณ 284,000 
บาทต่อปี สะท้อนให้เห็นว่าการประยุกต์ใช้เครื่องมือภายใต้แนวคิด Lean Manufacturing ร่วมกับหลักการ 
5W1H สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงาน ลดความสูญเปล่า และลดต้นทุนการด าเนินงานของแผนก
บรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออกได้อย่างเป็นรูปธรรม 

 
ค าส าคัญ: การเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน, บรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก, ชิ้นส่วนยานยนต์ 
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Abstract  
 This research aimed to 1) examine the operational procedures of employees in the 
Export Packaging Department, and 2) identify approaches to reducing overtime work in the 
Export Packaging Department of an automotive parts manufacturing factory in Saraburi 
Province. This study employed a case study approach. Data were collected through direct 
observation of operational activities within the Export Packaging Department. The research 
instruments included the Material and Information Flow Chart (MIFC) for analyzing workflow 
and information flow, the SAN TEN SET system for workload analysis by comparing Cycle Time 
with Takt Time, and the 5W1H technique for identifying root causes and developing process 
improvement measures. 

The findings revealed that employees worked under a standard schedule of eight hours 
per day but spent approximately 4 hours and 20 minutes per day on non-value-added 
activities. Most of these activities resulted from unnecessary movement between workstations, 
representing Motion Waste and becoming the primary cause of overtime work. The 5W1H 
analysis identified two major causes: (1) an inappropriate workplace layout that did not 
correspond to the operational workflow, and (2) an insufficient number of employees to 
support export packaging operations according to customer demand. To address these issues, 
the workplace layout was redesigned to align with the operational sequence, while available 
subcontractors were assigned to assist with carton preparation, thereby reducing non-core 
tasks performed by permanent employees. 

Following the improvement, unnecessary movement between workstations was 
completely eliminated. As a result, overtime labor costs during regular working days and 
holidays were reduced by an average of 428 baht per week (20,544 baht annually). In addition, 
the company avoided approximately 284,000 baht per year in additional labor costs. These 
findings demonstrate that the integration of Lean Manufacturing tools with the 5W1H 
technique effectively improved operational efficiency, eliminated waste, and reduced labor 
costs in the Export Packaging Department. 

 
Keywords: Operational Efficiency Improvement, Export Packaging, Automotive Parts 
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บทน า  
 อุตสาหกรรมยานยนต์โลกก าลังเปลี่ยนผ่านจากรถยนต์เครื่องยนต์สันดาปภายใน ( Internal 
Combustion Engine: ICE) ไปสู่รถยนต์ไฟฟ้า (Electric Vehicle: EV) อันเป็นผลจากนโยบายด้านสิ่งแวดล้อม 
ความก้าวหน้าของเทคโนโลยี และการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของผู้บริโภค หลายประเทศรวมถึงประเทศไทย
ได้ส่งเสริมการลงทุนในอุตสาหกรรมยานยนต์ไฟฟ้า ส่งผลให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ต้องเผชิญกับการแข่งขันที่
รุนแรงขึ้น ทั้งด้านต้นทุน คุณภาพ และระยะเวลาการส่งมอบสินค้า จึงจ าเป็นต้องปรับปรุงกระบวนการ
ด าเนินงานเพื่อลดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตอย่างต่อเนื่อง 

แนวคิด Lean Manufacturing เป็นแนวทางที่ ได้รับการยอมรับอย่างแพร่หลายในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการด าเนินงาน โดยมุ่งลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-value-added Activities) และ
ความสูญเปล่า (Waste) ภายในกระบวนการผลิต (Womack & Jones, 1996) งานวิจัยที่ผ่านมาแสดงให้เห็น
ว่า การประยุกต์ใช้เครื่องมือ Lean สามารถลดระยะเวลาการปฏิบัติงาน เพ่ิมผลิตภาพ และลดต้นทุนการ
ด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (เพ็ญนภา แจ้งอรุณ, 2563; Setiawan et al., 2025; Hines et al., 2025) 

อย่างไรก็ตาม งานวิจัยส่วนใหญ่ให้ความส าคัญกับการปรับปรุง สายการผลิต (Production Line) 
ขณะที่การศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพใน กระบวนการบรรจุภัณฑ์เพื่อการส่งออก (Export Packaging 
Process) ซึ่งเป็นกระบวนการส าคัญก่อนการส่งมอบสินค้าและมีผลโดยตรงต่อต้นทุนแรงงาน ระยะเวลาการ
ส่งมอบ และความสามารถในการแข่งขันขององค์กร ยังมีอยู่อย่างจ ากัด โดยเฉพาะการประยุกต์ใช้  Material 
and Information Flow Chart (MIFC) ร่วมกับระบบ SAN TEN SET และหลักการ 5W1H เพ่ือวิเคราะห์
ความสูญเปล่าและลดการท างานล่วงเวลา จึงนับเป็นช่องว่างขององค์ความรู้ที่ควรได้รับการศึกษาเพ่ิมเติม 

ด้วยเหตุนี้ งานวิจัยนี้จึงมุ่งศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก 
และหาแนวทางลดปัญหาการท างานล่วงเวลา โดยประยุกต์ใช้ Material and Information Flow Chart 
(MIFC) ร่วมกับระบบ SAN TEN SET เพ่ือวิเคราะห์ภาระงานและเปรียบเทียบ Cycle Time กับ Takt 
Time ควบคู่กับการใช้หลักการ 5W1H ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและก าหนดแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการท างาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงาน ลดความสูญเปล่า และลดต้นทุนแรงงานขององค์กร 
 
วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก 
2. เพ่ือศึกษาแนวทางในการลดปัญหาการท างานล่วงเวลาของแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก  
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
แผนกบรรจุภัณฑ์เพื่อการส่งออก (Export Packaging Department) หมายถึง หน่วยงานที่

รับผิดชอบการเตรียมวัสดุบรรจุภัณฑ์ การบรรจุ การตรวจสอบ และการเตรียมสินค้าส าหรับการส่งออกของ
โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ จังหวัดสระบุรี ซึ่งเป็นพ้ืนที่ศึกษาของงานวิจัยนี้ 

แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล (Material and Information Flow Chart: MIFC) 
หมายถึง เครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์ล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน การไหลของวัตถุดิบ และการไหลของข้อมูล
ภายในแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก เพ่ือระบุความสูญเปล่า จุดคอขวด และโอกาสในการปรั บปรุง
กระบวนการท างาน 
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ระบบ SAN TEN SET หมายถึง เครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์ภาระงานและประสิทธิภาพของกระบวนการ 
โดยเปรียบเทียบระยะเวลาการท างานต่อรอบ (Cycle Time) กับเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt Time) 
ผ่านการใช้แผนภูมิยามาซูมิ  ( Yamazumi Chart) และตารางงานมาตรฐานผสม (Standard Work 
Combination Table) เพ่ือประเมินความสมดุลของภาระงานและก าหนดแนวทางปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน 

ระยะเวลาการท างานต่อรอบและเวลาความต้องการของลูกค้า (Cycle Time และ Takt Time) 
หมายถึง ตัวชี้วัดประสิทธิภาพของกระบวนการท างาน โดย Cycle Time คือ ระยะเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงาน
ครบหนึ่งรอบของกระบวนการบรรจุภัณฑ์ต่อผลิตภัณฑ์หนึ่งหน่วย และ  Takt Time คือ ระยะเวลาที่
กระบวนการควรใช้ในการผลิตหรือบรรจุสินค้าหนึ่งหน่วยเพ่ือให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ซึ่งใช้
เป็นเกณฑ์ในการประเมินภาระงานและประสิทธิภาพของกระบวนการในการวิจัยครั้งนี้ 
 
การทบทวนวรรณกรรม  
 การวิจัยครั้งนี้ทบทวนแนวคิดและเครื่องมือที่เกี่ยวข้องกับการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการท างาน 
ได้แก่ แนวคิด Lean Manufacturing แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล ระบบ SAN TEN SET หลักการ 
5W1H และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพ่ือใช้เป็นกรอบในการศึกษากระบวนการท างาน วิเคราะห์ความสูญเปล่า 
และก าหนดแนวทางลดการท างานล่วงเวลาของแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก 

1. แนวคิด Lean Manufacturing 
Lean Manufacturing เป็นแนวคิดที่มุ่งเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงานผ่านการลดหรือก าจัด

กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า โดยให้ความส าคัญกับการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า การลดต้นทุน และการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างเหมาะสม (Womack & Jones, 1996) ความสูญเปล่าในกระบวนการ
ท างานแบ่งเป็น 7 ประเภท ได้แก่ การผลิตเกินความต้องการ การรอคอย การขนส่งที่ไม่จ าเป็น กระบวนการที่
เกินความจ าเป็น สินค้าคงคลังเกินความจ าเป็น การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และของเสียหรือข้อบกพร่อง 

ส าหรับการศึกษาครั้งนี้ ความสูญเปล่าที่เกี่ยวข้องโดยตรงคือ การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Motion 
Waste) ซึ่งเกิดจากการเดิน การหยิบจับ และการเคลื่อนย้ายระหว่างจุดปฏิบัติ งานที่ไม่เหมาะสม กิจกรรม
ดังกล่าวไม่เพ่ิมคุณค่าให้แก่ผลิตภัณฑ์ แต่ส่งผลให้ระยะเวลาการท างานเพ่ิมขึ้น ภาระงานไม่สมดุล และอาจ
น าไปสู่การท างานล่วงเวลา ดังนั้น แนวคิด Lean Manufacturing จึงถูกใช้เป็นกรอบในการจ าแนกกิจกรรมที่
ก่อให้เกิดคุณค่าและไม่ก่อให้เกิดคุณค่า รวมทั้งใช้ก าหนดแนวทางปรับปรุงกระบวนการบรรจุภัณฑ์เพ่ือการ
ส่งออก 

2. แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล 
แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล (Material and Information Flow Chart: MIFC) เป็น

เครื่องมือที่ใช้แสดงความสัมพันธ์ระหว่างการไหลของชิ้นงาน วัตถุดิบ และข้อมูลภายในกระบวนการ ตั้งแต่
เริ่มต้นจนสิ้นสุดการปฏิบัติงาน ช่วยให้สามารถมองเห็นล าดับขั้นตอน จุดเชื่อมต่อ การเคลื่อนย้าย การรอคอย 
และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าได้อย่างเป็นระบบ 

การศึกษาครั้งนี้ใช้ MIFC เพ่ือบันทึกและวิเคราะห์สภาพการท างานปัจจุบันของแผนกบรรจุภัณฑ์
เพ่ือการส่งออก ครอบคลุมการรับข้อมูลค าสั่งซื้อ การเตรียมวัสดุบรรจุภัณฑ์ การเคลื่อนย้ายชิ้นงาน การบรรจุ 
และการเตรียมส่งออก ข้อมูลจากแผนภาพถูกน ามาใช้ระบุจุดที่เกิดการเดินหรือการเคลื่อนย้ายซ้ าซ้อน รวมถึง
จุดคอขวดที่ส่งผลต่อระยะเวลาการปฏิบัติงาน 
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3. ระบบ SAN TEN SET 
ระบบ SAN TEN SET เป็นแนวทางวิเคราะห์สภาพการท างานปัจจุบัน ภาระงานของพนักงาน และ

ความสามารถของกระบวนการในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า โดยพิจารณาความสัมพันธ์ระหว่าง
ระยะเวลาการท างานจริงต่อรอบกับเวลาที่กระบวนการควรผลิตหรือด าเนินงานให้เสร็จตามความต้องการ 
เครื่องมือส าคัญที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ประกอบด้วย 

3.1 แผนภูมิยามาซูมิ แผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) ใช้แสดงและเปรียบเทียบภาระงาน
ของพนักงานแต่ละคนหรือแต่ละขั้นตอน โดยน าระยะเวลาการท างานจริงต่อรอบ ( Cycle Time) มา
เปรียบเทียบกับเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt Time) หาก Cycle Time สูงกว่า Takt Time แสดงว่า
กระบวนการไม่สามารถรองรับความต้องการของลูกค้าได้ทัน และอาจเกิดงานค้างหรือการท างานล่วงเวลา 
เครื่องมือนี้จึงช่วยให้มองเห็นความไม่สมดุลของภาระงานและใช้ประกอบการก าหนดจ านวนพนักงานหรือการ
จัดสรรงานให้เหมาะสม 

3.2 ตารางงานมาตรฐานผสม ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination 
Table) ใช้จ าแนกองค์ประกอบของเวลาท างานออกเป็นเวลาปฏิบัติงานด้วยมือ (Manual Time) เวลาการเดิน
หรือการเคลื่อนไหว (Walk Time) และเวลาการท างานของเครื่องจักรอัตโนมัติ (Automatic Time) การแยก
องค์ประกอบดังกล่าวช่วยให้สามารถระบุเวลาที่ก่อให้เกิดคุณค่าและเวลาสูญเปล่าจากการเดินหรือการรอคอย
ได้อย่างชัดเจน 

ในการวิจัยนี้ ผู้วิจัยใช้เครื่องมือดังกล่าววิเคราะห์ภาระงานของพนักงานแต่ละคน และ
เปรียบเทียบ Cycle Time กับ Takt Time เพ่ือประเมินว่ากระบวนการบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออกสามารถ
รองรับปริมาณงานตามความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่  

4. หลักการ 5W1H 
5W1H เป็นเทคนิคการตั้งค าถามเพ่ือรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลอย่างเป็นระบบ ประกอบด้วย 

Who, What, When, Where, Why และ How โดยช่วยให้ผู้วิเคราะห์สามารถระบุผู้เกี่ยวข้อง ลักษณะของ
ปัญหา ช่วงเวลา สถานที่ สาเหตุ และแนวทางด าเนินการได้อย่างครอบคลุม 

ในการศึกษาครั้งนี้ หลักการ 5W1H ถูกใช้เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุของการท างานล่วงเวลา โดย
พิจารณาว่าใครเป็นผู้ปฏิบัติงาน งานใดท าให้เกิดความล่าช้า ปัญหาเกิดขึ้นเมื่อใดและบริเวณใด เหตุใดจึง เกิด
การเดินหรือการเคลื่อนย้ายซ้ าซ้อน และควรปรับปรุงกระบวนการอย่างไร ผลจากการตั้งค าถามถูกน ามาใช้
ก าหนดแนวทางปรับผังพ้ืนที่และจัดสรรภาระงานให้เหมาะสม ทั้งนี้ หลักการ 5W1H ช่วยให้การวิเคราะห์
ปัญหามีโครงสร้างและสนับสนุนการตัดสินใจปรับปรุงกระบวนการได้อย่างชัดเจน 
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กรอบแนวคิดในการวิจัย (Conceptual Framework) 
ตัวแปรต้น      ตัวแปรตาม 

 
           
    
           
           
       

1.   
2.  
3.  

 
 

 
 
 
 
 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 
 การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงกรณีศึกษา (Case Study) ด าเนินการในแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการ
ส่งออกของโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ จังหวัดสระบุรี โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ของพนักงานและหาแนวทางลดการท างานล่วงเวลาผ่านการประยุกต์ใช้เครื่องมือภายใต้แนวคิด Lean 
Manufacturing 
 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ผู้วิจัยลงพ้ืนที่ศึกษากระบวนการปฏิบัติงานจริงภายในแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก โดยใช้การ
สังเกตการณ์ การบันทึกข้อมูลภาคสนาม และการบันทึกวิดีโอระหว่างการปฏิบัติงาน เพ่ือศึกษาล าดับขั้นตอน
การท างาน การเคลื่อนย้ายวัสดุ การไหลของข้อมูล และกิจกรรมที่เกิดขึ้นในแต่ละข้ันตอน 
ข้อมูลที่เก็บรวบรวมประกอบด้วย 

- ขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน  
- ระยะเวลาการท างานในแต่ละกิจกรรม  
- ระยะเวลาการเดินและการเคลื่อนย้าย  
- จ านวนพนักงานในแต่ละสถานีงาน  
- การไหลของวัตถุดิบและข้อมูลภายในกระบวนการ  
- ระยะเวลาการท างานล่วงเวลา  

พนักงานแผนกบรรจุภัณฑ์
เพ่ือการส่งออก 

- การจัดองค์กร  
- การจัดพ้ืนที่การท างาน
ของแต่ละจุดที่เชื่อมโยงกับ
แผนก บรรจุภัณฑ์เพ่ือการ
ส่งออก 

 
 
 
 
 

กระบวนการหรือขั้นตอน
การท างานในแต่ละแผนก
ที่เก่ียวข้องกับการผลิต 

 

การเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ท างานของแผนก 

บรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก 
โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
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ข้อมูลทั้ งหมดถูกน ามาจัดท าเป็นแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล ( Material and 
Information Flow Chart: MIFC) เพ่ือใช้แสดงภาพรวมของกระบวนการท างานและระบุจุดที่เกิดความสูญ
เปล่า 

 

 
 
ภาพที่ 1 แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล (Material and Information Flow Chart: MIFC) 
ที่มา : ผู้วิจัย 
 
 การวิเคราะห์ข้อมูล 
 ภายหลังการเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้น าข้อมูลที่ได้จากการจัดท าแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและ
ข้อมูล (Material and Information Flow Chart: MIFC) มาวิเคราะห์ด้วยระบบ SAN TEN SET เพ่ือศึกษา
สภาพการท างานปัจจุบัน วิเคราะห์ภาระงาน และค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการ Packing 
Export โดยระบบ SAN TEN SET ประกอบด้วยเครื่องมือส าคัญ 3 ส่วน ได้แก่ 
 1. การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิ Yamazumi Chart 
 ผู้วิจัยได้น าแผนภูมิ Yamazumi Chart มาใช้ในการวิเคราะห์ภาระงานของพนักงาน โดยท าการ
กระจายระยะเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนออกมาในรูปแบบกราฟแท่ง เพ่ือแสดงลักษณะการท างานของ
พนักงานในแต่ละกิจกรรมอย่างชัดเจน จากนั้นจึงน าระยะเวลาการท างานจริงต่อรอบ (Cycle Time) มา
เปรียบเทียบกับเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt Time) เพ่ือวิเคราะห์ความสมดุลของภาระงาน และ
ประเมินว่ากระบวนการท างานสามารถรองรับความต้องการของลูกค้าได้อย่างเหมาะสมหรือไม่ รวมถึงใช้ใน
การวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอน 
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ภาพที่ 2 แผนภูมิ Yamazumi chart 
ที่มา : ผู้วิจัย 
 
 โดยมีวิธีการวิเคราะห์ข้อมูลผ่านแผนภูมิ Yamazumi Chart ดังแสดงในภาพที่ 2 ซึ่งประกอบด้วย
ตัวชี้วัดส าคัญในการประเมินประสิทธิภาพกระบวนการท างาน ดังนี้ 
 1. Takt Time หมายถึง ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าต่อหน่วยให้สอดคล้องกับความต้องการ
ของลูกค้า โดยแสดงในรูปของหน่วยเวลาต่อสินค้า 1 ชิ้น ซึ่งใช้เป็นเกณฑ์ในการก าหนดจังหวะหรือความถี่ใน
การท างานให้สามารถตอบสนองต่อค าสั่งซื้อของลูกค้าได้อย่างเหมาะสม โดยมีวิธีการค านวณ ดังนี้ 
    Takt time =   เวลาท างานต่อวัน 
           จ านวนค าสั่งซื้อต่อวัน 
 2. Cycle Time หมายถึง ระยะเวลาจริงที่ใช้ในการบรรจุสินค้าต่อหน่วย ตั้งแต่ขั้นตอนเริ่มต้น
จนถึงขั้นตอนสุดท้ายของกระบวนการบรรจุสินค้า โดยแสดงในรูปของหน่วยเวลาต่อสินค้า 1 ชิ้น ซึ่งสามารถ
ค านวณได้จาก 

 Cycle time = ระยะเวลาในการแพคสินค้าตั้งแต่ข้ันตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดท้าย 
 3. Waiting time หมายถึง ระยะเวลาในการรอคอยระหว่างกระบวนการบรรจุสินค้าในแต่ละ
หน่วย ซึ่งเป็นช่วงเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการท างาน โดยสามารถค านวณได้จาก 

 Waiting time = Takt time – Cycle time 
 4. Activity time หมายถึง ระยะเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานบรรจุสินค้าต่อหน่วย โดยค านวณจาก
เวลาท างานปกติรวมกับเวลาการท างานล่วงเวลา และพิจารณาตามจ านวนกะการท างานต่อวัน ซึ่งสามารถ
ค านวณได้ ดังนี้ 

   Activity time =  (เวลาท างานปกติ + การท างานล่วงเวลา) x จ านวนกะการท างาน 
                                                             ค าสั่งซื้อต่อวัน 
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 2. การวิเคราะห์ด้วยตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 
การวิเคราะห์ด้วยตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) เป็น

การวิเคราะห์ภาระงานและลักษณะการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคน เพ่ือประเมินว่าปริมาณงานที่
รับผิดชอบมีความสอดคล้องกับค่า Takt Time ที่ค านวณได้หรือไม่ โดยเครื่องมือนี้ช่วยให้สามารถมองเห็น
รายละเอียดของระยะเวลาในแต่ละกิจกรรมภายในกระบวนการท างานได้อย่างชัดเจน และสามารถน าไปใช้ใน
การวิเคราะห์ความสมดุลของภาระงาน รวมถึงค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการปฏิบัติงาน 

 ในการวิเคราะห์ ผู้วิจัยได้น าระยะเวลาในแต่ละองค์ประกอบของงานของพนักงานแต่ละคนมา
บันทึกลงในตาราง โดยแบ่งประเภทของเวลาออกเป็น 3 ลักษณะ ได้แก่ 

 1. เวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานด้วยมือ (Manual Time)  
 2. เวลาที่ใช้ในการเดินหรือการเคลื่อนไหวระหว่างการปฏิบัติงาน (Walk Time)  
 3. เวลาที่ใช้ในการท างานของเครื่องจักรอัตโนมัติ (Automatic Time)  
 หลังจากนั้น ผู้วิจัยได้น าระยะเวลาการท างานจริงต่อรอบ (Cycle Time) ของพนักงานแต่ละคนมา

เปรียบเทียบกับค่า Takt Time เพ่ือวิเคราะห์ว่ากระบวนการท างานสามารถรองรับความต้องการของลูกค้าได้
หรือไม่ รวมถึงใช้ในการวิเคราะห์ภาระงานส่วนเกิน ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว และช่วงเวลาที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการท างาน ดังแสดงในภาพที่ 3 

 
 

 
ภาพที่ 3 ตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized work combination table) 
ที่มา : ผู้วิจัย 
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 3. การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิการท างานมาตรฐาน (Standard work chart) 
 การวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิการท างานมาตรฐาน (Standard Work Chart) เป็นการวิเคราะห์
ขั้นตอนการปฏิบัติงานจริงภายในกระบวนการ Packing Export โดยผู้วิจัยได้น าข้อมูลจากการบันทึกวิดีโอการ
ท างานมาใช้ประกอบการแจกแจงล าดับขั้นตอนการท างาน ตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดท้ายของ
กระบวนการ 
 การวิเคราะห์ดังกล่าวมีวัตถุประสงค์เพ่ือพิจารณาความเหมาะสมของการจัดล าดับขั้นตอนการ
ท างาน การจัดวางพ้ืนที่ปฏิบัติงาน ตลอดจนต าแหน่งของวัสดุและอุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการบรรจุสินค้า ทั้งนี้ 
เนื่องจากการจัดวางพ้ืนที่และอุปกรณ์ที่ไม่เหมาะสมอาจส่งผลให้พนักงานเกิดการเคลื่อนไหวหรือการเดินที่ไม่
จ าเป็น ท าให้ระยะเวลาในการท างานเพิ่มขึ้น และส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิตโดยรวมขององค์กร 
 

 
 
ภาพที่ 4 แผนภาพงานมาตรฐาน (Standard work chart) 
ที่มา : ผู้วิจัย 
 
 จากการวิเคราะห์กระบวนการท างานด้วยระบบ SAN TEN SET สามารถสรุปได้ว่า สาเหตุส าคัญที่ท า
ให้แผนก Packing Export ไม่สามารถด าเนินการบรรจุสินค้าได้เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า เกิดจาก
ความสูญเปล่าจากการเดินระหว่างขั้นตอนการปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นผลมาจากการจัดวางพ้ืนที่ปฏิบัติงานและการ
จัดสรรจ านวนพนักงานที่ไม่เหมาะสม ส่งผลให้เกิดการท างานล่วงเวลาเกินชั่วโมงการท างานปกติ และ
ก่อให้เกิดผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุนการด าเนินงาน รวมถึงความสามารถในการท าก าไรขององค์กรในระยะ
ยาว 
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ภาพที่ 5 วิเคราะห์ข้อมูลด้วยระบบ SAN TEN SET  
ที่มา : ผู้วิจัย 
 
 และการวิเคราะห์สาเหตุ ด้วยหลักการ 5W1H 

 
 
ภาพที่ 6 การวิเคราะห์สาเหตุ ด้วยหลักการ 5W1H 
ที่มา : ผู้วิจัย 
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ผลการวิจัย  
 1. ผลการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกบรรจุภัณฑ์เพื่อการส่งออก 
  ผลการวิจัยจากภาพที่ 1 
  จากการเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยแผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล ( Material and 
Information Flow Chart: MIFC) พบว่า กระบวนการปฏิบัติงานของแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก
ประกอบด้วยการรับค าสั่งซื้อ การเตรียมวัสดุบรรจุภัณฑ์ การบรรจุสินค้า การตรวจสอบ และการเตรียมสินค้า
ส าหรับการส่งออก โดยมีข้อมูลส าคัญของกระบวนการ ได้แก่ ระยะเวลาการท างานต่อรอบ (Cycle Time) 
เท่ากับ 209 วินาทีต่อชิ้น ปริมาณค าสั่งซื้อเฉลี่ย 8,060 ชิ้นต่อเดือน และมีพนักงานปฏิบัติงานจ านวน 2 คน 
แบ่งเป็นพนักงานกะเช้า 1 คน และพนักงานกะดึก 1 คน ดังแสดงในภาพที่ 1 
  ผลการวิจัยจากภาพที่ 2 
  จากการวิเคราะห์ภาระงานของพนักงานด้วยแผนภูมิ Yamazumi พบว่า ระยะเวลาการท างานต่อ
รอบ (Cycle Time) ของกระบวนการบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออกมีค่าสูงกว่าเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt 
Time) ส่งผลให้ภาระงานของพนักงานมีความไม่สมดุล และกระบวนการไม่สามารถรองรับความต้องการของ
ลูกค้าได้ภายในเวลาที่ก าหนด ซึ่งสะท้อนให้เห็นว่ากระบวนการปัจจุบันยังมีโอกาสในการปรับปรุงเพ่ือลด
ระยะเวลาการท างานและเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 2 
  ผลการวิจัยจากภาพที่ 3  
  จากการวิเคราะห์ด้วยตารางงานมาตรฐานผสม (Standard Work Combination Table) ซึ่ง
จ าแนกเวลาในแต่ละองค์ประกอบของงานออกเป็น 3 ประเภท ได้แก่ เวลาปฏิบัติงานด้วยมือ (Manual Time) 
เวลาการเดินหรือการเคลื่อนไหวระหว่างการปฏิบัติงาน (Walk Time) และเวลาการท างานของเครื่องจักร
อัตโนมัติ (Automatic Time) พบว่า กระบวนการ Packing Export มีเวลาสูญเปล่าจากการเดินระหว่าง
ขั้นตอนการท างานเท่ากับ 39 วินาทีต่อการบรรจุสินค้า 1 ชิ้น ซึ่งถือเป็นความสูญเปล่าประเภทความ
เคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Motion Waste) เมื่อพิจารณาปริมาณค าสั่งซื้อเฉลี่ย 403 ชิ้นต่อวัน พบว่า เวลาสูญ
เปล่าจากการเดินระหว่างกระบวนการท างานรวมเท่ากับ 13,702 วินาทีต่อวัน หรือประมาณ 3 ชั่วโมง 48 
นาทีต่อวัน พบว่า ภายในกระบวนการปฏิบัติงานมีทั้งกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่าและกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
คุณค่า โดยกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าส่วนใหญ่เกิดจากการเดินและการเคลื่อนย้ายระหว่างจุดปฏิบัติงาน 
การค้นหาอุปกรณ์ และการรอคอยวัสดุบรรจุภัณฑ์ ส่งผลให้ระยะเวลาการปฏิบัติงานเพ่ิมขึ้น และเป็ นสาเหตุ
ส าคัญของการท างานล่วงเวลา ดังแสดงในภาพที่ 3 
  ผลการวิจัยจากภาพที่ 4 
  จากการวิเคราะห์เส้นทางการปฏิบัติงานของพนักงาน (Standard Work Chart) พบว่า การจัดวาง
พ้ืนที่ส าหรับวัสดุและอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานยังไม่เหมาะสมกับล าดับขั้นตอนการท างาน ส่งผลให้พนักงาน
ต้องเกิดการเดินและเคลื่อนย้ายระหว่างจุดปฏิบัติงานถึง 3 ขั้นตอน คิดเป็นระยะเวลาการเดินรวม 39 วินาที
ต่อการบรรจุสินค้า 1 ชิ้น ซึ่งถือเป็นความสูญเปล่าประเภทความเคลื่อนไหวที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Motion 
Waste) 
  เมื่อพิจารณาจากปริมาณสินค้าที่ต้องด าเนินการบรรจุจ านวน 403 ชิ้นต่อวัน พบว่า ความสูญเปล่า
จากการเดินระหว่างกระบวนการท างานมีระยะเวลารวมประมาณ 13,702 วินาทีต่อวัน หรือประมาณ 228.37 
นาทีต่อวัน คิดเป็นประมาณ 3 ชั่วโมง 48 นาทีต่อวัน ซึ่งคิดเป็นเกือบร้อยละ 50 ของเวลาการท างานปกติ 8 
ชั่วโมงต่อวัน 
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2. ผลการศึกษาแนวทางลดปัญหาการท างานล่วงเวลาของแผนกบรรจุภัณฑ์เพื่อการส่งออก 
  จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยหลักการ 5W1H พบประเด็นส าคัญ 2 ประการ ได้แก่ 
  1. การจัดวางพ้ืนที่ปฏิบัติงานและต าแหน่งอุปกรณ์ไม่สอดคล้องกับล าดับขั้นตอนการท างาน ส่งผล
ให้เกิดการเดินและการเคลื่อนย้ายซ้ าซ้อน  
  2. จ านวนพนักงานไม่สมดุลกับปริมาณงาน ท าให้พนักงานประจ าต้องรับภาระงานเกิน
ความสามารถของกระบวนการ  
  จากผลการวิเคราะห์ดังกล่าว ผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางปรับปรุงกระบวนการท างาน ได้แก่ 
  - ปรับผังพ้ืนที่ปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับล าดับการท างาน  
  - ย้ายต าแหน่งวัสดุและอุปกรณ์ให้อยู่ใกล้จุดใช้งาน 
  - ย้ายกระบะงานให้อยู่ใกล้โต๊ะบรรจุสินค้า  
  - มอบหมายผู้รับเหมาที่มีเวลาว่างให้ช่วยเตรียมกล่องบรรจุสินค้า เพ่ือลดภาระงานที่ไม่ใช่งานหลัก
ของพนักงานประจ า  
 
 การปรับปรุงกระบวนการโดยการวางแผนงานเป็นรายสัปดาห์ 
 ภายหลังจากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยหลักการ 5W1H ผู้วิจัยได้ด าเนินการวางแผนปรับปรุง
กระบวนการด าเนินงานของแผนก Packing Export โดยก าหนดแผนการด าเนินงานในรูปแบบรายสัปดาห์ 
เพ่ือให้การปรับปรุงเป็นไปอย่างเป็นระบบ สามารถติดตามผลการด าเนินงานได้อย่างชัดเจน และลดผลกระทบ
ต่อกระบวนการปฏิบัติงานประจ าขององค์กร ทั้งนี้ แผนการปรับปรุงครอบคลุมทั้งด้านการปรับผังพ้ืนที่
ปฏิบัติงาน การจัดวางวัสดุและอุปกรณ์ การบริหารก าลังคน และการลดความสูญเปล่าที่เกิดข้ึนในกระบวนการ
ท างาน ดังแสดงในตาราง 1 
 
ตาราง 1 แผนการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน 

 



วารสารร่มยูงทอง ISSN 2985-0193 (Online)  ปีท่ี 4 ฉบับท่ี 2 (พฤษภาคม – สิงหาคม 2569) / 107 
_______________________________________________________________________________ 

 

_______________________________________________________________________________ 
Rom Yoong Thong Journal  ISSN 2985-0193 (Online) Vol.4 No.2 (May – August 2026) 

 
ภาพที่ 7 การจัดวาง Layout การท างานให้เหมาะสม 
ที่มา: ผู้วิจัย 
 

 
ภาพที่ 8 แสดงกระบวนการก่อน-หลัง YAMAZUMI  
ที่มา: ผู้วิจัย 
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 ภายหลังการปรับปรุง พบว่า Cycle Time ลดลงจาก 209 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 157 วินาทีต่อชิ้น 
ลดลง 52 วินาทีต่อชิ้น หรือร้อยละ 24.88 ขณะเดียวกัน ความสูญเปล่าจากการเดินลดลงจาก 4 ชั่วโมง 20 
นาทีต่อวัน เหลือ 0 ชั่วโมงต่อวัน ส่งผลให้การท างานล่วงเวลาลดลงอย่างชัดเจน  
 เมื่อเปรียบเทียบต้นทุนก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่าสามารถลดต้นทุนค่าแรงจากการท างาน
ล่วงเวลาได้เฉลี่ย 428 บาทต่อสัปดาห์ หรือ 20,544 บาทต่อปี และลดต้นทุนการจ้างพนักงานเพ่ิมได้ประมาณ 
284,000 บาทต่อปี นอกจากนี้ ภาระงานของพนักงานมีความสมดุลมากขึ้น และกระบวนการสามารถรองรับ
ความต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ผลการศึกษาภายหลังการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน พบว่า การประยุกต์ใช้หลักการ 5W1H 
ร่วมกับเครื่องมือภายใต้แนวคิด Lean Manufacturing สามารถช่วยลดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพ
การด าเนินงานของแผนก Packing Export ได้อย่างชัดเจน โดยเฉพาะการลดระยะเวลาการท างาน การลด
ความสูญเปล่าจากการเดิน และการลดต้นทุนจากการท างานล่วงเวลา ดังแสดงในตาราง 2 
 
ตาราง 2 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการท างาน 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
Cycle Time = 209 วินาที/ชิ้น Cycle Time ลดลงเหลือ 157 วินาที/ชิ้น 
Takt Time = 131 วินาที/ชิ้น ลดระยะเวลาในการท างานลงคิดเป็นร้อยละ 24.88 
ความสูญเปล่าจากการเดิน = 4 ชั่วโมง 20 นาที/วัน ความสูญเปล่าจากการเดินลดลงเหลือ 0 
เกิดการท างานล่วงเวลาอย่างต่อเนื่อง ลดต้นทุนแรงงานล่วงเวลาได้ 20,544 บาท/ปี 
Productivity ของพนักงานอยู่ในระดับต่ า Productivity ข อ ง พ นั ก ง า น เ พ่ิ ม ขึ้ น อ ย่ า ง มี

ประสิทธิภาพ 
 
 จากผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า การปรับผังพ้ืนที่ปฏิบัติงาน การลดระยะ
ทางการเคลื่อนย้าย และการปรับรูปแบบการจัดสรรภาระงาน สามารถช่วยลดระยะเวลาการท างานต่อรอบ 
(Cycle Time) จาก 209 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 157 วินาทีต่อชิ้น คิดเป็นการลดลงร้อยละ 24.88 นอกจากนี้  
ยังสามารถลดความสูญเปล่าจากการเดินระหว่างกระบวนการท างานได้ทั้งหมด ส่งผลให้ปัญหาการท างาน
ล่วงเวลาลดลง และช่วยลดต้นทุนแรงงานได้อย่างมีนัยส าคัญ รวมถึงส่งผลให้ประสิทธิภาพการท างานของ
พนักงานเพ่ิมสูงขึ้น 
 
อภิปรายผลการวิจัย 
 ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่า กระบวนการปฏิบัติงานของแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออกมีระยะเวลา
การท างานต่อรอบ (Cycle Time) สูงกว่าเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt Time) ส่งผลให้เกิดความไม่
สมดุลของภาระงานและการท างานล่วงเวลาอย่างต่อเนื่อง ทั้งนี้ สาเหตุส าคัญไม่ได้เกิดจากประสิทธิภาพของ
พนักงาน แต่เกิดจากการจัดวางพ้ืนที่ปฏิบัติงานและการจัดสรรภาระงานที่ไม่เหมาะสม ท าให้พนักงานต้องใช้
เวลาในการเดินและเคลื่อนย้ายวัสดุจ านวนมาก ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-value-added 
Activities) ตามแนวคิด Lean Manufacturing การลดกิจกรรมดังกล่าวจึงเป็นแนวทางส าคัญในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการท างาน 
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ผลการศึกษานี้สอดคล้องกับแนวคิดของ Womack และ Jones (1996) ที่อธิบายว่า ความสูญเปล่า
จากการเคลื่อนไหว (Motion Waste) เป็นหนึ่งในความสูญเปล่าที่ส่งผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต เนื่องจากท าให้ระยะเวลาการท างานเพ่ิมขึ้นโดยไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแก่ผลิตภัณฑ์ ดังนั้น การ
ปรับปรุงผังพ้ืนที่ปฏิบัติงานและลดการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็นจึงสามารถลดระยะเวลาการท างานและเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการได้ 

นอกจากนี้ ผลการวิจัยยังแสดงให้เห็นว่า การประยุกต์ใช้แผนภาพการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล 
(Material and Information Flow Chart: MIFC) ร่วมกับระบบ SAN TEN SET ช่วยให้สามารถมองเห็นการ
ไหลของงาน ภาระงานของพนักงาน และจุดที่เกิดความสูญเปล่าได้อย่างเป็นระบบ ส่งผลให้สามารถก าหนด
แนวทางปรับปรุงที่สอดคล้องกับสภาพการท างานจริง ทั้งในด้านการปรับผังพ้ืนที่ปฏิบัติงานและการจัดสรร
ภาระงาน ซึ่งสะท้อนให้เห็นว่า การเลือกใช้เครื่องมือที่เหมาะสมช่วยสนับสนุนการตัดสินใจในการปรั บปรุง
กระบวนการท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ผลการศึกษาครั้งนี้สอดคล้องกับงานวิจัยของ เพ็ญนภา แจ้งอรุณ (2563) ที่รายงานว่า การประยุกต์ใช้
แนวคิด Lean Manufacturing ร่วมกับเครื่องมือวิเคราะห์กระบวนการสามารถลดระยะเวลาการท างานและ
กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นอย่างชัดเจน เช่นเดียวกับงานวิจัยของ 
Hines และคณะ (2025) ซึ่งพบว่า การออกแบบผังพ้ืนที่ปฏิบัติงานให้เหมาะสมและลดกิจกรรมที่ไม่สร้าง
คุณค่า ช่วยเพิ่มผลิตภาพและลดต้นทุนการด าเนินงานของโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ได้อย่างมีนัยส าคัญ  

นอกจากนี้ ผลการวิจัยยังสอดคล้องกับ Setiawan และคณะ (2025) ที่พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิด 
Lean ร่วมกับการปรับปรุงกระบวนการท างานสามารถลดระยะเวลาการปฏิบัติงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิผล อย่างไรก็ตาม งานวิจัยนี้มีความแตกต่างจากงานวิจัยที่ ผ่านมา เนื่องจากมุ่ง
ศึกษากระบวนการบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออก ซึ่งเป็นกิจกรรมปลายน้ าของกระบวนการผลิต และบูรณาการ
การใช้ MIFC ระบบ SAN TEN SET และหลักการ 5W1H เพ่ือวิเคราะห์ทั้งการไหลของงาน ภาระงาน และ
สาเหตุของการท างานล่วงเวลา ก่อนก าหนดแนวทางปรับปรุงที่เหมาะสมกับบริบทขององค์กร 

ภายหลังการปรับปรุงกระบวนการท างาน พบว่า ระยะเวลาการท างานต่อรอบลดลง ความสูญเปล่า
จากการเดินถูกก าจัดได้ทั้งหมด และต้นทุนจากการท างานล่วงเวลาลดลงอย่างชัดเจน สะท้อนให้เห็นว่าการ
ปรับปรุงกระบวนการโดยมุ่งเน้นการลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า การจัดวางพ้ืนที่ปฏิบัติงานให้สอดคล้อง
กับล าดับการท างาน และการจัดสรรภาระงานอย่างเหมาะสม เป็นแนวทางที่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานและลดต้นทุนได้อย่างเป็นรูปธรรม อีกท้ังยังเป็นแนวทางที่สามารถประยุกต์ใช้กับกระบวนการบรรจุ
ภัณฑ์หรือกระบวนการสนับสนุนในอุตสาหกรรมการผลิตอ่ืนที่มีลักษณะใกล้เคียงกัน 
 
ข้อเสนอแนะ  
 ควรน าแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานไปประยุกต์ใช้กับแผนกอ่ืนภายในโรงงาน เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพและลดความสูญเปล่าในภาพรวมขององค์กร นอกจากนี้ องค์กรควรสร้างความเข้าใจร่วมกันกับ
พนักงานเกี่ยวกับเป้าหมายของการปรับปรุงงาน เพ่ือลดความกังวล สร้างความร่วมมือในการด าเนินงาน และ
ส่งเสริมประสิทธิภาพการท างาน รวมถึงคุณภาพชีวิตของพนักงานแผนกบรรจุภัณฑ์เพ่ือการส่งออกในระยะยาว 
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