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การเพ่ิมผลิตภาพและลดต้นทุนการขนถ่ายสินค้าด้วยการก าหนดเวลา
มาตรฐานและการศึกษาการเคลื่อนไหว: กรณีศึกษาธรุกิจบริการคลงัสินค้า 
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บทคดัย่อ: งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ผลติภาพและลดต้นทุนของกระบวนการขนถ่ายสนิคา้ในคลงัสนิคา้ที่
ให้บรกิารจดัเก็บเครื่องดื่มแอลกอฮอล์ประเภทเบยีร์และสุรา โดยใช้แนวคดิการศกึษาการท างาน (Work Study) 
ด้วยเทคนิคการวิเคราะห์เวลามาตรฐาน (Standard Time Analysis) และการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion 
Study) ครอบคลุม 7 งานย่อย ได้แก่ การขนสินค้าลงจากรถขนส่ง (Unloading), การตรวจสอบสินค้าขาเข้า 
(Inbound Checking), การจดัเก็บสินค้า (Put-Away), การหยิบสินค้า (Picking), การตีตรา (Stamping), 
การตรวจสอบสินค้าขาออก (Outbound Checking) และการขนสินค้าขึ้นรถขนส่ง (Loading) พร้อมการ
ประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) และแนวคดิความสูญเปล่า 7 ประเภท 
เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการ และเพิ่มผลิตภาพ ผลการศกึษาพบว่า งาน Put-Away และ Stamping 
เป็นกิจกรรมคอขวดที่ใช้เวลาสูงกว่างานอื่นอย่างเห็นได้ชดั หลงัการปรบัปรุงพบว่าสามารถลดจ านวนรถยก
ได้ 4 คนั ลดจ านวนพนักงานไดท้ัง้หมด 17 คน ส่งผลใหล้ดตน้ทุนไดม้ากกว่า 4.97 ลา้นบาทต่อปี โดยยงัสามารถ
รองรับปริมาณงานได้เท่าเดิม แสดงให้เห็นว่าการก าหนดเวลามาตรฐานและการจัดสรรทรัพ ยากรอย่างมี
ประสิทธิภาพสามารถยกระดับการด าเนินงานของคลังสินค้าได้จริง  งานวิจัยนี้จึงเหมาะส าหรับคลังสินค้า
ที่มขีอ้จ ากดัด้านงบประมาณ และต้องการแนวทางที่ประหยดั คุ้มค่า และน าไปประยุกต์ใช้ได้ทนัท ีโดยไม่ต้อง
พึง่พาระบบขนถ่ายสนิคา้อตัโนมตัหิรอืเทคโนโลยรีาคาแพง 

ค าส าคญั: เวลามาตรฐาน; การศกึษาการเคลื่อนไหว; ผลติภาพ; ตน้ทุนการขนถ่ายสนิคา้; การด าเนินงานคลงัสนิคา้ 
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Abstract: This research aims to enhance productivity and reduce handling costs in a warehouse storing 
alcoholic beverages such as beer and spirits. The research applies Work Study concepts, including 
Standard Time Analysis and Motion Study, across seven subprocesses: unloading, inbound checking, 
put-away, picking, stamping, outbound checking, and loading. It also integrates ECRS principles 
(Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) and the concept of the seven types of waste to eliminate 
inefficiencies and improve labor productivity. The findings indicate that put-away and stamping were 
identified as bottleneck activities with noticeably higher time consumption than other tasks. After 
implementing improvements, the number of forklifts was reduced by four, and 17 personnel positions 
were eliminated, resulting in annual cost savings of over 4.97 million baht—without compromising the 
warehouse’s service capacity. These results demonstrate that effective standard time setting and 
resource allocation can significantly improve warehouse operations. The proposed approach is practical 
for warehouses facing budget constraints and seeking cost-effective, immediately applicable solutions 
without relying on high-cost automation systems or advanced technologies. 
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1. บทน า 
อุตสาหกรรมโลจิสติกส์เป็นกลไกส าคัญในการ

ขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศไทย โดยรายงาน               
โลจิสติ กส์ป ระเทศไทย ปี  2566 ระบุ ว่ า ต้ นทุ น
คลงัสนิคา้คดิเป็น 6.4% ของ GDP รองจากต้นทุนขนส่ง
ที ่6.7% และสูงกว่าต้นทุนการบรหิารโลจสิตกิสท์ี ่1.0% 
ส่งผลใหต้น้ทุนโลจสิตกิสร์วมอยู่ที ่14.1% ของ GDP [1] 
ซึ่งสูงกว่าค่าเฉลี่ยในเอเชียแปซิฟิกที่ 12.9% [2] และ
กลายเป็นอุปสรรคต่อขดีความสามารถในการแข่งขนั
ของประเทศ ในระดับปฏิบัติการ ต้นทุนคลงัสินค้าคิด
เป็ น  45.27% ของต้ นทุ น โลจิสติ กส์ทั ้งหมด [1] 
โดยเฉพาะต้นทุนการขนถ่ายสนิค้า ซึ่งสูงถึง 65% ของ
ต้นทุนคลงัสนิค้า [3] คลงักรณีศกึษานี้พบว่าต้นทุนขน
ถ่ายสินค้าสูงถึง 63% ของต้นทุนคลังสินค้า และม ี              
ผลติภาพเพยีง 12.97 พาเลท/ชัว่โมง สะทอ้นถงึปัญหา
การใช้แรงงานและรถยกอย่างไม่มีประสิทธิภาพ 
งานวจิยันี้จงึมุ่งหาแนวทางเพิม่ผลติภาพและลดต้นทุน
ขนถ่ายสินค้า โดยไม่ต้องพึ่ งพาการลงทุนระบบ
อตัโนมตัริาคาแพง 

จากงานวจิยัที่ผ่านมา พบว่า Gopalan et al. [4] ได้
ใช้ Time and Motion Study เพื่อวิเคราะห์เวลาท างาน
และการเคลื่ อนไหวของแรงงานและอุปกรณ์ ใน
กระบวนการโลจสิติกสภ์ายในโรงงาน เพื่อลดความสูญ
เปล่าและจดัสรรทรพัยากรอย่างมปีระสทิธภิาพ ผลลพัธ์
แสดงใหเ้หน็ถึงการใช้แรงงานและเวลาไดคุ้ม้ค่ามากขึ้น 
แนวทางดงักล่าวสะท้อนแนวคิดของผู้วิจยัในการเพิ่ม
ผลติภาพและลดต้นทุนด้วยเทคนิคง่าย ๆ ที่ไม่ต้องพึ่ง
เทคโนโลยขี ัน้สงูในคลงัสนิคา้ 

การศึกษาของ Ahmad et al. [5] มุ่ งเน้นการใช้
เครื่องมือ ECRS เพื่อระบุและลดกิจกรรมที่ไม่ เพิ่ม

คุณค่าในคลงัสนิคา้ โดยสามารถลดความสูญเปล่าไดถ้งึ 
25% และลดค่าแรงในจุดคอขวด ผลลพัธน์ี้สอดคลอ้งกบั
ปัญหาทีพ่บในคลงัสนิคา้ของผูว้จิยั และช่วยยนืยนัแนว
ทางการจดัการจุดคอขวด เช่น การตรวจสอบและการตี
ตราสนิคา้ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพและลดตน้ทุน 

งานวิจยัของ Ivanov et al. [6] ได้ใช้ ECRS ควบคู่              
การวเิคราะห์เวลาและภาระงาน ช่วยเพิม่ประสทิธภิาพ 
15% และลดเวลารอ 20% โดยจัดสรรทรัพยากรตาม
เวลามาตรฐาน ผมประยุกต์แนวคดินี้ในรูปแบบ Forklift 
Pool และ Worker Pool เพื่อบริหารทรพัยากรระหว่าง
ขาเขา้และขาออกใหม้คีวามยดืหยุ่นมากขึน้ 

จากขอ้มูลดงักล่าว งานวจิยันี้ขอเสนอการเพิม่ผลติ
ภาพและลดต้นทุนของกระบวนการขนถ่ายสินค้าใน
คลงัสนิค้าที่ใหบ้รกิารจดัเก็บเครื่องดื่มแอลกอฮอล์ โดย
มวีตัถุประสงคห์ลกัดงันี้ (1) เพื่อก าหนดเวลามาตรฐาน
ให้ทุกงานย่อยของการขนถ่ายสนิค้าขาเขา้และขาออก 
(2) เพื่อลดต้นทุนการขนถ่ายสินค้าโดยยังคงรองรับ
ปรมิาณงานได้เท่าเดมิ และ (3) เพื่อเพิ่มผลิตภาพของ
การขนถ่ายสนิคา้ของคลงัสนิคา้ 

2. วิธีการด าเนินงานวิจยั 
การวจิยันี้มุ่งวเิคราะหก์ระบวนการขนถ่ายสนิคา้ขา

เขา้และขาออก ดงัรายละเอยีดต่อไปนี้ 

2.1 กระบวนการศึกษาประกอบด้วย 2 ส่วนหลกั 
2.1.1 กระบวนการขนถ่ายสนิคา้ขาเขา้ประกอบดว้ย
งานย่อย Unloading, Inbound Checking, และ Put-
Away 
2.1.2 กระบวนการขนถ่ายสนิคา้ขาออกประกอบดว้ย
งานย่อย Picking, Stamping, Outbound Checking, 
และ Loading 
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2.2 กลุ่มตวัอย่าง 
2.2.1 ขัน้ตอนการคดัเลอืกกลุ่มตวัอย่าง ตามเกณฑ์
คุณสมบตั ิดงันี้ 
2.2.1.1 คุณสมบตัดิา้นประสบการณ์ 

• พนักงานต้องมีประสบการณ์ในต าแหน่ง                  
อย่างน้อย 2 ปี 

• พนักงานขบัรถยกต้องได้รบัใบรบัรองการ
ควบคุมรถยกตามมาตรฐานความปลอดภัย
มาแลว้ไม่น้อยกว่า 2 ปี 

2.2.1.2 คุณสมบตัดิา้นพฤตกิรรมการท างาน 
• ปฏิบตัิงานได้อย่างสม ่าเสมอ ไม่เร่งรบีหรอืช้า
จนเกนิไป 

• มีทัศนคติที่ดีต่องาน และสามารถท างานได้
อย่างมปีระสทิธภิาพ 

2.2.1.3  ความเขา้ใจในวตัถุประสงคข์องการศกึษา 
• เข้าใจวัตถุประสงค์ของการศึกษาเกี่ยวกับการ
ก าหนด เวลามาตรฐาน 

• แสดงความสมัครใจและให้ความร่วมมือในการ
เก็บขอ้มูล เพื่อความแม่นย าและสามารถน าไปใช้
ในการปรบัปรุงงานไดจ้รงิ 

2.2.2 จ านวนกลุ่มตวัอย่างทีใ่ชจ้รงิ จากการคดัเลอืกตาม
เกณฑ์ขา้งต้น ได้กลุ่มตวัอย่างที่เขา้ร่วมในการเก็บขอ้มูล 
รวมทัง้สิน้ 12 คน ดงันี้ 

• พนักงานขบัรถยก 6 คน ท าหน้าที่ Unloading, 
Put-Away, Picking, Loading 
• พนักงานตรวจสอบสนิคา้ขาเขา้และขาออก 3 คน 
• พนักงานตตีราสนิคา้ (Stamping) 3 คน  

2.3 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยัน้ี  
 แบบฟอรม์ต่างๆ  และนาฬิกาจบัเวลาเป็นเครื่องมอื
ส าคญัในการเกบ็ขอ้มลูภาคสนาม  

2.4 ข้อมูลท่ีใช้ในการวิเคราะห์ 
 ขอ้มลูปัจจุบนั ดงัแสดงในตารางที ่1, 2 และ 3 

ตารางท่ี 1 เวลามาตรฐานและผลติภาพของงานย่อย 
ก่อนศกึษา ภายใต ้Utilization 100%  

 

งานย่อย 

ก่อนศกึษา 

เวลามาตรฐาน 

(วนิาท/ีพาเลท) 

ผลติภาพ 

(พาเลท/ชม.) 

Unloading 53 67.92 

Inbound Checking 60 60 
Put-Away 85.4 42.15 
Picking 127.5 28.24 

Stamping 277.5 12.97 

Outbound Checking 75 48 
Loading 75 48 

หมายเหตุ : Utilization = 100% หมายถึง ก ารที่ พ นั กงานหรือ
ทรัพยากรถูกใช้งานอย่างเต็มประสิทธิภาพในทุกนาทีของเวลา
ท างานทีก่ าหนด [7,8] 

ตารางท่ี 2 สรุปต้นทุนการขนถ่ายสินค้ารวมของ
คลงัสนิคา้กรณีศกึษา แยกตามประเภททรพัยากร 

ประเภททรพัยากร จ านวน ตน้ทุนรวม  

(บาท/ปี) 

รถยก (Forklift) และค่าเชือ้เพลงิ 22 คนั 20,671,204.31  

พนักงานขบัรถยก  22 คน 12,590,438.66  

Inbound Checker  5 คน   3,484,407.38  

Outbound Checker  8 คน   5,575,051.81  

พนักงานตตีรา  37 คน 16,405,303.84  

ตน้ทุนขนถ่ายสนิคา้รวม 58,726,406.00 
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ตารางท่ี  3 ปริมาณสินค้าขาเข้าและขาออกเฉลี่ย             
รายชัว่โมงในคลงัสนิคา้กรณีศกึษา  

ช่วงเวลา
ปฏบิตังิาน 

ปรมิาณสนิคา้ 
ขาเขา้ 
(พาเลท) 

ปรมิาณสนิคา้ 
ขาออก 
(พาเลท) 

 07:00-08:00 260 n/a 
08:01-09:00 208 92 
09:01-10:00 104 56 
10:01-11:00 102 224 
11:01-12:00 80 176 
12:01-13:00 79 120 
13:01-14:00 78 113 
14:01-15:00 78 112 
15:01-16:00 76 112 
16:01-17:00 52 88 
17:01-18:00 26 56 
รวมทัง้หมด 1,143 1,149 

ผู้วิจยัศึกษาขอ้มูลปัจจุบนัของคลงัสินค้ากรณีศกึษา 
โดยวเิคราะห์ปัญหาเชงิระบบของการจดัการทรพัยากรขน
ถ่ายสินค้าระหว่างกระบวนการขาเข้าและขาออก ดัง
รายละเอยีดแสดงใน ตารางที ่1, ตารางที ่2  และ ตารางที ่3 
รวมทัง้แผนการจดัสรรทรพัยากรทีใ่ชอ้ยู่ในปัจจุบนั 

2.4.2 การวิเคราะห์กระบวนการ พบว่า ฝัง่ขาเข้าม ี             
3  งานย่อย ไดแ้ก่ Unloading, Inbound Checking, และ
Put-Away ส่วนขาออกมี 4 งานย่อย ได้แก่  Picking, 
Stamping, Outbound Checking, และ Loading แมจ้ะมี
ความแตกต่างกนัเชงิโครงสรา้ง แต่การจดัสรรทรพัยากร   
ถู กแยกออกจากกันโดยสิ้นเชิง (Silo Operations)     
ขาดการแบ่งปันทรัพยากร เช่น รถยกหรือพนักงาน
ตรวจสอบสินค้า ท าให้บางช่วงเวลาฝัง่หนึ่งเกิดภาระ
งานสูงแต่ขาดทรพัยากร ขณะทีอ่กีฝัง่มทีรพัยากรเหลอื

ใช้ น าไปสู่ต้นทุนที่ไม่จ าเป็นและ ผลิตภาพต ่ ากว่า
ศักยภาพจริง ผู้วิจ ัยเห็นว่า Flow Process Chart ไม่
เพียงพอในการอธิบายการจัดสรรทรัพยากรข้าม
กระบวนการ จึงเสนอแนวทาง Flexible Resource 
Integration โดยออกแบบระบบบรหิารจดัการทรพัยากร
แบบ Dynamic ที่สามารถปรบัใชร้ถยกและแรงงานขา้ม
ฝั ่งตามปริมาณงานในแต่ ละช่ วงเวลา เพื่ อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพการใช้ทรพัยากรและลดความสูญเปล่า 
[9,10] ดงัภาพ Flow Integration Diagram ต่อไปนี้ 

ลูกศร 2 ทศิทางแสดงการไหลเวยีนของทรพัยากร
แบบยดืหยุ่นตามลกัษณะงานที่มคีวามต้องการสูงใน
แต่ละช่วงเวลา ระหว่างงาน Inbound และ Outbound 

นอกจากนี้  ผู้วิจ ัยยังได้ขยายขอบเขตของแนวคิด 
ECRS และ 7 Wastes จากระดับการวิเคราะห์ภายใน
กระบวนการ (micro-level) ไปสู่ ระดับการจัดการ
ทรพัยากรแบบระบบ (system-level management) คอื
ระหว่างกระบวนการ หรอืขา้มกระบวนการ (รปูที ่1) ดงันี้ 

 

รปูท่ี 1 ภาพการบูรณาการไหลของงาน 
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ECRS 
• Eliminate ยกเลิกการก าหนดการใช้รถยกและ
พนักงานตรวจเช็คสนิคา้เฉพาะกระบวนการ และให้รวม
การใชท้รพัยากรดงักล่าว เพื่อความยดืหยุ่น  
• Combine รวมก าลงัคนและรถยกจาก Inbound และ 
Outbound ใหส้ามารถสนับสนุนซึง่กนัและกนั 
• Rearrange ปรบัรูปแบบการท างานจากแยกกระบวน 
การ เป็นการบรหิารตาม Demand-based Scheduling 
• Simplify แนวคดิ “Forklift Pool” และ “Worker Pool” 
ช่วยรวมการวางแผนรถยกและพนักงานระหว่างงาน      
ขาเขา้–ขาออก แทนการแยกฝ่ายแบบเดมิ ท าให้จดัสรร
ทรพัยากรได้ยดืหยุ่นตามปรมิาณงาน ลดความซบัซ้อน 
และเพิม่ประสทิธภิาพในการควบคุมทรพัยากรโดยรวม 
7 Wastes (เมื่อขยายแนวคดิสู่ระดบัการจดัการระบบ) 
• Waiting ในช่วงขาออกมีปรมิาณงานต ่า ลดเวลา
รอคอยของรถยกและพนักงานตรวจเช็คสนิคา้ขาออก 
โดยส่งไปช่วยท างานขาเขา้ในชว่งขาเขา้ Peak ในทาง
กลบักนั ขาเขา้กส่็งไปช่วยขาออก เพื่อลดเวลารอคอย 
• Motion ลดการเคลื่อนไหวที่เกินความจ าเป็นซึ่ง
เกดิจากการจดัการทรพัยากรทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพ แมดู้
เหมือนท างานแต่ทรพัยากรอีกฝัง่กลบัว่างเปล่า ปัญหานี้
สามารถแก้ ไขได้ ด้ วยแนวทาง Cross-functional 
Allocation ทีเ่น้นความยดืหยุ่นในการใชท้รพัยากรร่วมกนั 
[11,12] 
• Underutilized talent แก้ปัญหาพนักงานหรอืรถ
ยกที่ไม่ได้ใช้งานในช่วงเวลามีงานน้อย โดยให้ไปช่วย
กระบวนการที ่Peak  
• Overproduction / Inventory: 
ในคลังกรณีศึกษา ช่วง 7:00–9:00 น. ขาเข้างานแน่น   
รถยกและพนักงานขาเข้าไม่พอ ขณะเดียวกันขาออก    
ไม่ค่อยมงีาน แต่รถยกและพนักงานก ็“อยู่เฉย” (ว่าง) 

ให้มองว่า “ทรัพยากรที่ ว่ าง” เป็น  Inventory ที่ต้ อง
หมุนเวยีนใชง้านใหเ้รว็ วางแผน Flow Integration ให้
รถยกจากขาออกมาช่วยขาเข้าชัว่คราว ปรบัการจดั
ตารางท างานและ Cross-Training เพื่ อให้พนักงาน
ตรวจสอบสนิคา้สามารถสลบัท างานขาเขา้และขาออกได ้

2.5 จบัเวลาเบือ้งต้น (N’)  ของการท างาน  
 เมื่อไดค้่า N’ ของแต่ละงานย่อยแล้ว น าไปค านวณหา
ค่าต่าง  ๆ[13] ดงันี้ 
2.5.1 จบัเวลาเบือ้งตน้ของการท างาน โดย 
2.5.1.1 ถ้ าวัฏจักรของงานย่ อยสั ้นกว่ าหรือเท่ ากับ                     
120 วนิาท ีใหจ้บัเวลางานย่อยนัน้มา 10 ค่า ดงันี้ 

Unloading: 29,35,31,29,35,35,31,34,35,32 
Ib. Checking: 21,27,24,26,27,24,26,27,27,24 
Put-Away: 48,58,53,56,50,50,49,54,49,49 
Picking: 71,81,72,73,72,78,79,77,71,78 
Ob. Checking: 11,14,11,12,14,11,13,14,12,14 
Loading: 58,68,58,58,64,67,61,61,61,66     

2.5.1.2 ถ้าวฏัจกัรงของานย่อยยาวกว่า 120 วินาที ให้จับ
เวลางานย่อยนัน้มา 5 ค่า ดงันี้ 
 Stamping: 123, 125, 125, 114, 124   

2.5.2 หาค่าพิสัย (Range, R) ของเวลาเบื้องต้น (N’) 
 จาก              R = H – L                     (1) 

เมื่อ H คอื ค่าเวลาสงูสุด และ L คอื ค่าเวลาต ่าสุด 
จากสมการ (1) ไดค่้า R ของทุกงานย่อย ดงันี้ 
Unloading: R=6, Ib. Checking: R=6, Put-Away: 
R=10, Picking: R=10, Stamping: R=11, Ob. 
Checking: R=3, Loading: R=10 
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2.5.3 ค านวณค่าเฉลีย่ ( ) จาก 

                      = (H+L) ÷ 2   (2) 

จากสมการ (2) หาค่า  ของทุกงานย่อย ไดด้งันี้ 
Unloading: =32,Ib.Checking: =24,Put-Away 
: =53,Picking: =76,Stamping: = 119.5,Ob. 
Checking: =12.5, Loading: =63 

2.5.4 ค านวณหาค่า R/   ของทุกงานย่อย ไดด้งันี้ 
Unloading:R/ =0.19,Ib.Checking:R/ =0.25, Put-
Away:R/ =0.19,Picking:R/ =0.13,Stamping:R/ = 
0.09,Ob.Checking:R/ = 0.24,Loading:R/ = 0.16 

2.5.6 น าค่า R/    ของแต่ละงานย่อย ไปเปิดหาค่า N ใน
ตารางที ่4 

จากการเปิดหาค่า N ในตารางที่ 4 ได้ค่า N ของ
แต่ละงานย่อยทัง้หมด และค่า N สงูสุด=11 จงึปัดขึน้เป็น
ค่า N=20 น ามาใช้เป็นจ านวนครัง้ที่เหมาะสมในการจบั
เวลาของทุกงานย่อย ค่า N ยิง่มากยิง่ด ี[13] และบนัทึก
ค่าเวลาทีจ่บัไดท้ัง้หมด 20 ค่า (N=20) ของแต่ละงานย่อย
ลงในตารางที ่6 

2.6 การค านวณหาเวลาปกติ  
 น าเวลาที่จ ับได้เฉลี่ย (Average Time, AT) คูณ
กับค่าความเร็ว  การท างานของพนักงาน (Rating 
Factor, RF) ดงัสมการ (3)   

                      NT = AT x RF     (3)  

 การประเมนิค่า RF ดงัแสดงในตารางที ่5 

ตารางท่ี 4 จ านวนครัง้ในการจบัเวลาทีเ่หมาะสมทีร่ะดบัความเชื่อมัน่ 95% และความคลาดเคลื่อน 5%  [13]                                                     

 

R 
 

ข้อมูลจากกลุ่ม 
 

R 
 

ข้อมูลจาก 
กลุ่ม 

 

R 
 

ข้อมูล 
จาก 
กลุ่ม 

5 10 5 10 5 10 
0.10 3 2 0.42 52 30 0.74 162 93 
0.12 4 2 0.44 57 33 0.76 171 98 
0.14 6 3 0.46 63 36 0.78 180 103 
0.16 8 4 0.48 68 39 0.80 190 108 
0.18 10 6 0.50 74 42 0.82 199 113 
0.20 12 7 0.52 80 46 0.84 209 119 
0.22 14 8 0.54 86 49 0.86 218 125 
0.24 17 10 0.56 93 53 0.88 229 131 
0.26 20 11 0.58 100 57 0.90 239 138 
0.28 23 13 0.60 107 61 0.92 250 143 
0.30 27 15 0.62 114 65 0.94 261 149 
0.32 30 17 0.64 121 69 0.96 273 156 
0.34 34 20 0.66 129 74 0.98 284 162 
0.36 38 22 0.68 137 78 1.00 296 169 
0.38 43 24 0.70 145 83 n/a n/a n/a 
0.40 47 27 0.72 153 88 n/a n/a n/a 
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ตารางท่ี 5 การประเมนิค่า RF ตามวธิเีวสตงิเฮาส ์[14]  
ทกัษะการท างาน  ความพยายาม เง่ือนไขการท างาน  ความสม า่เสมอ  
ดเียีย่มสุด  
A1=+0.15 
A2=+0.13 

มากเกนิไป  
A1=+0.13 
A2=+0.12 

ดเีลศิ  
A=+0.06 

สมบูรณ์  
A= +0.04 

ดมีาก  
B1=+0.11 
B2=+0.08 

ดมีาก  
B1=+0.10 
B2=+0.08 

ดมีาก  
B=+0.04 

ดมีาก 
B= +0.03 

ด ี 
C1=+0.06 
C2=+0.03 

ด ี 
C1=+0.05 
C2=+0.02 

ด ี
C=+0.02  

ด ี 
C= +0.01 

ปานกลาง  
D=0.00 

ปานกลาง  
D=0.00 

ปานกลาง  
D=0.00 

ปานกลาง  
D= 0.00 

พอใช ้ 
E1=-0.05 
E2=-0.10 

พอใช ้ 
E1= -0.04 
E2= -0.08 

พอใช ้
E= -0.03 

พอใช ้
E= -0.02 

 แย่  
F1= -0.16 
F2= -0.22 

 แย่  
F1= -0.12 
F2= -0.17 

 แย่ 
F= -0.07 

 แย่  
F= -0.04 

หมายเหตุ: พนง.ขบัรถยก RF = 1.08 และพนง.ตรวจสอบสนิคา้และพนง.ตตีรา RF=1.10 ตามแนวทางของ [8,10]  

 เมื่อได้ค่าเวลาปกติแล้ว น าไปค านวณหาค่าเวลา
มาตรฐาน โดยน าเวลาปกต ิและค่าเผื่อ (Allowance) ซึ่ง
ค่าเผื่อความเมื่อยลา้รวมนี้ สรุปได ้ดงันี้ 

• พนักงานขับรถยกและตรวจสอบสินค้า  มี
ช่วงเวลารอคอย จงึก าหนด AF=9% ซึ่งสอดคล้องกบั 
[8,10]  

• ส าหรบัพนักงานตีตราสินค้า ต้องใช้กล้ามเน้ือ
ยกกล่องเบียร์หนัก 6–8 กิโลกรัมทุกกล่อง ท าให้
กล้ามเน้ือเกิดความเมื่อยล้าสูง จงึได้ก าหนด AF=11% 
ตามแนวทางของ [8] ไปแทนลงในสมการที ่(4) 

  
 

2.7 การค านวณเวลามาตรฐาน 

เวลามาตรฐาน (ST) = NT×100/(100-%AF)  (4) 

รายละเอยีดและผลการค านวณเวลามาตรฐานของ  
แต่ละงานย่อยแสดงในตารางที ่7   

2.8 การค านวณหาอัตราก าลังและจ านวนรถยกท่ี
เหมาะสม  
 หลงัจากได้เวลามาตรฐานของแต่ละงานย่อยครบ
แล้ว น ามาค านวณหาอตัราก าลงัและจ านวนรถยกที่
เหมาะสม ดว้ยสมการ (5), (6), และ (7) [10]  
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ตารางท่ี 6 ผลการจบัเวลา การประเมนิอตัราความเรว็ในการท างาน (RF) และการค านวณเวลาปกต ิ[13] 
ใบบนัทกึการจบัเวลา 

กระบวนการ: ขนถ่ายสนิคา้ขาเขา้ 
(ล าดบั 1-3) และขาออก (ล าดบั 4-7) 

ประเภทสนิคา้: เบยีร ์620 ว/ด/ป ทีบ่นัทกึ 3-26 กนัยายน 2567 

วธิกีาร:   ปัจจุบนั  ปรบัปรุง จ านวนสนิคา้เตม็พาเลท: 75 กล่อง ผูจ้บัเวลา: ……………………..  
งาน Unloading, Put-Away, Picking, และ Loading ใชร้ถยก (Forklift) 
เป็นอุปกรณ์หลกัในการเคลื่อนยา้ยสนิคา้ทลีะพาเลท งาน ib_check, 
ob_check เป็นงานตรวจเชค็ขอ้มลูบน PDA กบัขอ้มลูบนพาเลททลีะพา
เลท ไม่ไดใ้ชแ้รงกายยกสนิคา้ งาน Stamping ยกสนิคา้ขึน้มาทลีะกล่อง
เพื่อตตีรา บนกล่องทุกใบทัง้หมด 75 กล่อง ต่อ พาเลท กล่องสนิคา้มี
น ้าหนักประมาณ 6-8 กก. ต่อ กล่อง 

รายงานสถานทีท่ างาน: แสงสว่างเหมาะสม 
อากาศถ่ายเทสะดวก 

ล าดบั งานย่อย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg. 
Time 
(AT) 

Rating 
Factor 
(RF) 

NT= 
AT x 
RF 

1 Unloading 
29 35 31 29 35 35 31 34 35 32 

32.20 108% 34.78 
34 32 29 35 35 34 29 29 29 32 

2 
Inbound 
Checking 

21 27 24 26 27 24 26 27 27 24 
23.87 110% 26.26 

22 25 22 23 21 20 23 20 23 25 

3 Put-Away 
48 58 53 56 50 50 49 54 49 49 

53 108% 57.24 
58 56 50 58 56 58 55 53 52 48 

4 Picking 
71 81 72 73 72 78 79 77 71 78 

75 108% 81 
74 77 75 77 76 77 71 75 73 73 

5 Stamping 
123 125 126 114 114 125 124 121 125 112 

120.5 110% 132.55 
108 126 107 122 126 124 125 124 124 115 

6 
Outbound 
Checking 

11 14 11 12 14 11 13 14 12 14 
12.7 110% 13.97 

13 11 13 13 12 13 11 14 14 14 

7 Loading 
58 68 58 58 64 67 61 61 61 66 

63.25 108% 68.31 
59 65 67 62 63 65 61 67 67 67 

หมายเหตุ: 
RF มากกว่า 1 หมายถึง พนักงานท างานได้เร็วกว่ามาตรฐานทัว่ไป จึงต้องปรบัเวลาที่จบัได้ให้สูงขึ้น เพื่อให้สะท้อน ‘เวลาท างานตาม
มาตรฐานของคนทัว่ไป’ ได้อย่างยุตธิรรม” หรอื ค่า RF มากกว่า 1 ใช้เพื่อชดเชยกรณีที่พนักงานท างานได้เรว็กว่าค่าเฉลี่ยมาตรฐาน เพื่อให้
เวลาปกติ  ที่ ค านวณได้สะท้อนระดับความสามารถทัว่ไปของพนักงานปกติ ไม่ ใช่พนักงานที่มีความช านาญเป็นพิ เศษ  [8]
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ตารางท่ี 7 ผลการค านวณเวลามาตรฐาน (ST) ของ
แต่ละงานย่อย (หน่วย:วนิาท/ีพาเลท) 

Unloading STunloading = 34.78×100/(100-9)=38.22 
Inbound 
Checking 

STinb_check = 26.26×100/(100-9)=28.86                  

Put-Away  STput_away = 57.24×100/(100-9)=62.90             
Picking   STpick = 81×100/(100-9)=89 

Stamping  STstamp = 132.55×100/(100-11)=148.93   
Outbound 
Checking 

STob_check = 13.97×100/(100-9)=15.35   

Loading  STload = 68.31×100/(100-9)=75.07 

1. หาเวลามาตรฐานรวม (Total Standard Time) ที่
ใช้จัดการกับปริมาณงานตามจริงรายชัว่โมงจาก
สมการ (5) ดงันี้ 

เวลามาตรฐาน
รวม 

 = ปรมิาณงานรายชัว่โมง × เวลามาตรฐาน       (5) 

 2.  ค านวณหาเวลาท างานทีม่ปีระสทิธภิาพ (Effective 
Working Time) ทีใ่ชต้่อรถยก 1 คนั หรอืต่อพนักงาน 
1 คน หรอืต่อ 1 ทมี ไดจ้ากสมการที ่(6) 

เวลาท างานทีม่ี
ประสทิธภิาพ  =    3,600 วนิาท ีx % Utilization (6) 

3.  หาจ านวนทรพัยากรที่ต้องใช้ เช่น จ านวนรถยก 
หรอืจ านวนพนักงาน หรอืจ านวนทมีพนักงานทีต่อ้งใช ้
ไดจ้ากสมการที ่(7) 

จ านวนพนักงาน     =   เวลามาตรฐานรวม 
เวลาท างานทีม่ปีระสทิธภิาพ (7) 

 

 

 หากผลลัพธ์มีค่าทศนิยม ไม่ว่าจะน้อยกว่า 5 
หรอืไม่ ให้ปัดขึ้นเป็นจ านวนเต็มเสมอ เนื่องจากการ
ปัดลงอาจส่งผลกระทบเชงิลบต่อความสามารถในการ
ใหบ้รกิาร ดงัตวัอย่างแสดงวธิกีารค านวณ ต่อไปน้ี 

ตัวอย่าง การค านวณหาอัตราก าลังของพนักงาน    
ขบัรถยกและจ านวนรถยก กรณีงานย่อย Unloading 
ที่มีเวลามาตรฐาน = 38.22 วนิาทีต่อพาเลท ภายใต ้
Utilization = 85% โดยในช่วงเวลา 07:00-08:00 น. 
(1 ชัว่โมง) มสีนิคา้ขาเขา้ 260 พาเลท 

วิธีท า 
เวลามาตรฐานรวม = ปรมิาณพาเลทรายชัว่โมง × ST 
                           =260×38.22=9,937.2 วนิาท ี
เวลาท างานทีม่ปีระสทิธภิาพ= 3,600 x % Utilization 
                                           = 3,600 X 0.85 
                                           = 3,060 วนิาท ีใน 1 ชัว่โมง 
   จ านวนรถยกทีใ่ช ้= 9,937.2 ÷ 3,060 = 3.25 คนั 
                 ปัดขึน้  ท าใหจ้ านวนรถยกทีใ่ช ้= 4 คนั 
                         จ านวนพนักงานขบัรถยก = 4 คน 

 ในท านองเดยีวกนั สามารถค านวณหาอตัราก าลงั
และจ านวนรถยกของแต่ละงานย่อยที่เหลอื ในแต่ละ
ช่วงเวลา โดยผลการวเิคราะห์อตัราก าลงัและจ านวน
รถยกทีเ่หมาะสม ไดแ้สดงไวใ้นตารางที ่8 ดงันี้ 
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ตารางท่ี 8 การลดทรพัยากรและตน้ทุนการขนถา่ยสนิคา้ 
ภายใตเ้วลามาตรฐานและ Utilization 85%*     

หมายเหตุ: ภายใต้ Utilization 85% หมายถึง การ
วางแผนใหท้รพัยากร เช่น พนักงานหรอืรถยก ท างาน
จรงิในอตัรา 85% ของเวลาทัง้หมด โดยคงเวลาเผื่อ 
15% ส าหรบัการพัก การรอ การจัดเตรียมอุปกรณ์ 
ห รือ ก ารสื่ อ ส ารภ าย ใน  Utilization 85% ถื อ ว่ า 
เหมาะสมและเป็นทีย่อมรบัในทางอุตสาหกรรม [10]  

ผลการลดทรพัยากรและต้นทุนทีแ่สดงในตารางที ่
8 เป็นผลลพัธ์โดยตรงจากการประยุกต์ใชแ้นวคดิ 
ECRS และ 7 Wastes ร่วมกบั Flexible Resource 
Integration ซึ ่ง อ อ ก แบ บ ระบ บ บ ร หิ า รจ ดั ก า ร
ทรพัยากรแบบ  Dynamic และสนับสนุนดว้ยการ
ก าหนด เวลามาตรฐานภายใต้ Utilization 85% ท า
ใหส้ามารถวเิคราะห์และจดัสรร อตัราก าลงัคนและ
จ านวนรถยกอย่างแม่นย า สอดคล้องกบัปรมิาณงาน
จรงิในแต่ละช่วงเวลา การลดจ านวนพนักงานลง           
17 คน และรถยก 4 คนั โดยไม่กระทบต่อคุณภาพ
บ รกิ าร  ไม ่เพ ยี งสะท อ้นถ งึ  ความ คุ ม้ ค ่าท าง
เศรษฐศาสตร์ (ลดต้นทุนได ้414,572 บาท/เดอืน 
หรอืกว่า 4.97 ล้านบาท/ปี) แต่ยงัแสดงใหเ้หน็ถงึ 
ศกัยภาพของคลงัสนิคา้ในการสรา้งผลติภาพใหม่โดย
ไม่ต ้องพึง่เทคโนโลยรีาคาแพง  ซึ่งเป็นประโยชน์
อย่างยิง่ส าหรบัประเทศก าลงัพฒันา 

ผลลพัธ ์นี ้พสิ ูจน์ว ่าการจดัการ “คน + เวลา + 
ทรพัยากร” อย่างมรีะบบ คอื ค าตอบของการเพิม่
ประสทิธภิาพทีย่ ัง่ยนื 

เพื่อใหเ้ขา้ใจง่ายขึน้ จงึน าขอ้มูลจากตารางที ่8       
มาสรา้งกราฟแสดงผลการประหยดัต้นทุนรายเดอืน
ในแต ่ละประเภททรพั ยากรการขนถ ่ายส นิค า้              
( ร ูป ที  ่ 2) ใ น ชื ่อ  "Monthly Cost Saving by 
Resource Type" เพื ่อใหเ้หน็ภาพรวมของต ้นท ุน           
ทีล่ดลงในแต่ละประเภททรพัยากรไดช้ดัเจนและ
เขา้ใจง่าย 

    
 

ประเภท

ทรพัยากร 

ก่อน

การ 

ศกึษา 

หลงั

การ 

ศกึษา 

รวม

จ านวน   

ทีล่ดลง 

ประหยดั

ค่าใชจ้่าย 

(บาท/เดอืน) 

รถยก  22 

คนั 

18 

คนั 

4 

คนั 
110,560.00 

พนักงาน

ขบัรถยก 

22 

คน 

18 

คน 

4 

คน 
67,340.00 

Inbound 
Checker 

5 คน 3 คน 
2 
คน 

41,000.00 

Outbound 

Checker 
8 คน 1 คน 

7 

คน 
143,500.00 

พนักงานตี

ตรา  

37 

คน 

33 

คน 

4 

คน 
52,172.00 

จ านวน

พนักงาน

ทัง้หมด 

72 

คน 

55 

คน 

17 

คน 
n/a 

ประหยดัตน้ทุนขนถ่ายสนิคา้ทัง้หมด 

(บาท/เดอืน) 
414,572.00 
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รปูท่ี 2 กราฟแสดงผลการประหยดัตน้ทุนรายเดอืนในแต่ละประเภททรพัยากรการขนถ่ายสนิคา้ 

รูปที่ 2 เป็นกราฟแสดงให้เห็นผลประหยดัต้นทุน
รายเดอืนจากการลดจ านวนการใช้ทรพัยากรในแต่ละ
ประเภทอย่างเป็นรูปธรรม โดยใช้แนวทางการ
วเิคราะห์เวลามาตรฐาน ร่วมกบัหลกั ECRS และการ
จดัการความสูญเปล่า 7 ประเภท ผลลพัธ์ชี้ให้เห็นว่า
การจัดสรรแรงงานและทรัพยากรอย่างเหมาะสม โดย
อ้างอิงจากความสามารถการท างานจริง สามารถลด
ตน้ทุนไดม้ากกว่า 4.97 ลา้นบาทต่อปี ซึง่เป็นทางเลอืกที่
คุ้มค่าและยัง่ยืนส าหรับคลังสินค้าที่มีข้อจ ากัดด้าน
งบประมาณ การลดจ านวนพนักงานลง 17 คน และรถยก 
4 คนั โดยไม่กระทบต่อคุณภาพบรกิาร ไม่เพยีงสะท้อน
ถงึ ความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตร ์(ลดต้นทุนได ้414,572 
บาท/เดอืน หรอืกว่า 4.97 ลา้นบาท/ปี) แต่ยงัแสดงใหเ้หน็
ถงึ ศกัยภาพของคลงัสนิคา้ในการสรา้งผลติภาพใหม่โดย
ไม่ต้องพึง่เทคโนโลยรีาคาแพง ซึ่งเป็นประโยชน์อย่างยิง่
ส าหรบัประเทศก าลงัพฒันา 

2.9 การค านวณหาผลิตภาพ กระบวนการขนถ่ายสนิคา้
ของคลงัสนิคา้กรณีศกึษา ประกอบดว้ยงานย่อยทัง้หมด 7 
งานย่อย โดยมเีวลามาตรฐาน ดงัแสดงในตารางที ่9  

2.9.1 การค านวณหาผลิตภาพของทัง้ 7 งานยอ่ย 
  ค านวณไดจ้ากสมการ (8) [15] ภายใต ้Utilization 
85% ดงันี้ 

ผลติภาพ = เวลาท างานทีม่ปีระสทิธภิาพ÷ST 

                   = 3,060 ÷ ST  (8) 

ตวัอย่างเช่น การค านวณหาผลติภาพของงาน Unloading 
ทีม่ ีST=38.22 วนิาทตี่อพาเลท จากสมการ (8) 

ผลติภาพ = 3,060 ÷ ST 
ดงันัน้ Unloading ม ีผลติภาพ = 3,060÷38.22   
                                               = 80.06 พาเลท/ชม. 
 ในท านองเดียวกัน ผลิตภาพงานย่อยอื่นๆ 
สามารถค านวณไดใ้นลกัษณะเดยีวกนั ผลการค านวณ
แสดงในตารางที ่9 ดงันี้ 
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ตารางท่ี 9 การเปรยีบเทียบเวลามาตรฐานและผลิต
ภาพของงานย่อยก่อนศึกษา ภายใต้  Utilization 
100% และ และหลงัศกึษา ภายใต ้Utilization 85%   

 

 

งานย่อย 

ก่อนศกึษา หลงัศกึษา 
เวลา
มาตรฐาน  

(วนิาท/ี
พาเลท)  

ผลติ
ภาพ  

(พาเลท/ 
ชัว่โมง) 

เวลา
มาตรฐาน  

(วนิาท/ี
พาเลท)  

ผลติ
ภาพ  

(พาเลท/
ชัว่โมง) 

Unloading 53 67.92 38.22 80.06 

Inbound 
Checking 

60 60 28.86 106.03 

Put-Away 85.4 42.15 62.90 48.65 

Picking 127.5 28.24 89 34.38 

Stamping 277.5 12.97 148.93 20.55 

Outbound 
Checking 

75 48 15.35 199.35 

Loading 75 48 75.07 40.76 
 

จากตารางที่  9 แสดงให้ เห็นถึงผลของการ
ปรบัปรุงกระบวนการขนถ่ายสนิคา้ในคลงัสนิคา้โดยใช้
แนวทาง Work Study ซึ่งครอบคลุมการก าหนดเวลา
มาตรฐานใหม่และการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวที่ไม่
จ าเป็น ผลการศกึษาพบว่า เมื่อก าหนด Utilization ที ่
85% การปรบัปรุงดังกล่าวสามารถลดระยะเวลาใน
การท างานแต่ละกจิกรรมไดอ้ย่างเหน็ไดช้ดั พรอ้มกบั
เพิม่ผลติภาพอย่างเด่นชดัในทุกกระบวนงานย่อย เช่น    
ในงาน Picking เวลามาตรฐานลดลงจาก 127.5 วนิาที
ต่อพาเลท เหลอืเพยีง 89 วนิาทตี่อพาเลท ขณะทีผ่ลติ
ภาพเพิม่ขึน้จาก 42.15 เป็น 48.65 พาเลทต่อชัว่โมง  

และงาน Outbound Checking ที่มักเกิดความล่าช้า 
ยงัแสดงการเพิ่มผลิตภาพได้มากที่สุด จาก 48 เป็น 
199.35 พ าเลท /ชั ว่ โม ง  ซึ่ งส ะท้ อนถึ งก ารเพิ่ ม
ประสิทธิภาพกระบวนการโดยไม่ต้องใช้เงินลงทุน
จ านวนมาก ซึ่งสอดคล้องกับหลักการของแนวคิด 
ECRS ที่องค์กรชัน้น าในภาคโลจสิตกิสน์ ามาใชอ้ย่าง
กวา้งขวาง [12] โดยรวมการปรบัปรุงนี้แสดงใหเ้หน็ถงึ
ความคุ้มค่าในเชิงเวลาและต้นทุน รวมถึงความ
ยดืหยุ่นของการใช้ทรพัยากรที่เหมาะสมยิง่ขึ้นในทุก
กจิกรรมของกระบวนการขนถ่ายสนิคา้ 

จากผลการวเิคราะห์ใน ตารางที่ 9 พบว่า การ
ประยุกตใ์ชแ้นวทาง Work Study โดยใชเ้ทคนิค Time 
Study และ Motion Study สามารถลดเวลาท างาน
มาตรฐานในแต่ละงานย่อยได้อย่ างมีนัยส าคัญ 
โดยเฉพาะในขัน้ตอน Put-Away และ Stamping ที่
เดิม เป็นคอขวดของกระบวนการ  ภายหลังการ
ปรบัปรุง พบว่า ผลติภาพแรงงาน เพิม่ขึน้อย่างชดัเจน 
เช่น กรณี Put-Away ผลิตภาพเพิ่มจาก 42.15 เป็น 
48.65 พาเลทต่อชัว่โมง และ Outbound Checking 
เพิม่จาก 48 เป็น 199.35 พาเลทต่อชัว่โมง สะทอ้นถงึ
การใช้ท รัพยากรได้คุ้มค่ าและยืดหยุ่ นมากขึ้น        
การวเิคราะห์นี้อยู่ภายใต้เงื่อนไข Utilization 85% ซึ่ง
สะท้อนสภาพการท างานจรงิมากกว่าการใช้งานเต็ม 
100% ที่อาจไม่สอดคล้องกับภาคปฏิบัติ ข้อมูลจาก
ตารางสามารถน าเสนอในรูปกราฟเปรยีบเทียบผลิต
ภาพก่อนและหลงัการปรบัปรุง (รูปที่ 3) เพื่อให้เห็น
แนวโน้มได้ชดัเจน และใช้สนับสนุนการตัดสินใจเชิง
นโยบายหรอืการจดัการไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
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รปูท่ี 3 กราฟเปรยีบเทยีบผลติภาพ (วนิาทตี่อพาเลท) ของแตล่ะงานย่อยก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

รปูที ่3 แสดงการเปรยีบเทยีบผลติภาพก่อนและ
หลงัการปรบัปรุง โดยพบว่าทุกกิจกรรมสามารถเพิ่ม
ผลติภาพ (พาเลทต่อชัว่โมง) ไดอ้ย่างต่อเนื่อง (ยกเวน้ 
Loading) โดย เฉพาะงาน Outbound Checking ที่
ผลติภาพเพิม่ขึน้มากกว่า 4 เท่า สะทอ้นถงึการบรหิาร
ทรพัยากรทีม่ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ โดยไม่ตอ้งเพิม่
ก าลังคนหรืออุปกรณ์ เพิ่ม เติม  ซึ่ งสอดคล้องกับ
วตัถุประสงคข์องงานวจิยัในการยกระดบัผลติภาพและ
ลดต้นทุนโดยไม่พึ่งพาการลงทุนทางเทคโนโลยีที่มี
ค่าใชจ้่ายสงู 

2.9.2 การค านวณผลติภาพรวมของกระบวนการ   ขนถ่าย
สินค้าขาเข้า (Pdtyinb_proc) พิจารณาจากงานย่อยที่มี
ผลติภาพต ่าสุดจะเป็นคอขวด ซึง่จ ากดัความสามารถของ
ขาเขา้ ดงันัน้ 
Pdtyinb_proc= Min.{Pdtyunload,Pdtyinb_check,Pdtyput_away} 
              = Min.{80.06, 106.03, 48.65} 
              = 48.65 (pallets/hr.) 

Put Away มผีลติภาพต ่าสุด จงึเป็นคอขวดของขาเขา้ 

2.9.3 การค านวณผลติภาพรวมของกระบวนการขนถ่าย
สนิค้าขาออก (Pdtyob_proc) พจิารณาจากงานย่อยที่มี
ผลติภาพต ่าสุดจะเป็นคอขวด ซึ่งจ ากดัความสามารถของ
ขาออก ดงันัน้ 
Pdtyob_proc= 
Min.{Pdtypick,Pdtystamp,Pdtyob_check,Pdtyload} 
             = Min. {34.38, 20.55, 199.35, 40.76} 
             = 20.55 pallets/hr. 

Stamping มผีลติภาพต ่าสุด จงึเป็นคอขวดของขาออก 

2.9.4 การค านวณ ผลิ ตภาพ รวมของคลั งสิ นค้ า 
(Pdtywarehouse) พิจารณาจากกระบวนการที่มีผลิตภาพ
ต ่ากว่าจะเป็นคอขวด ซึง่จ ากดัความสามารถของคลงัสนิคา้  
Pdtywarehouse= Min. {Pdtyinb-proc,Pdtyob_proc} 
               = Min. {48.65, 20.55} 
               = 20.55 (pallets/hr.) 

 กระบวนการขาออกมีผลิตภาพต ่ากว่าขาเข้า              
จงึเป็นคอขวดของคลงัสนิค้ากรณีศกึษา รายละเอยีด
ผลติภาพ ดงัแสดงในตารางที ่10 
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ตารางท่ี 10  ผลติภาพ 3 ระดบัของกระบวนการขนถ่ายสนิคา้ในคลงัสนิคา้กรณีศกึษา 
กระบวนการขนถ่าย

สนิคา้ 
Task  Productivity (Pallets/Hr.) 

Task- Level Process-Level WH-Level 
 

ขาเขา้ 
Unloading 80.06  

 
48.65 

 
 

20.55 
Inbound Checking 106.03 

Put-Away 48.65 
 
  

ขาออก 

Picking 34.38  
20.55 Stamping 20.55 

Outbound Checking 199.35 
Loading 40.76 

     

 จากขอ้มูลในตารางที ่10 แสดงผลระดบั Process-
Level และระดบัคลงัสนิคา้ ดงันี้ 

• ระดบั Process-Level: กระบวนการขาเขา้มี
ผลติภาพ=48.65 พาเลท/ชัว่โมง ส่วนขาออกที่มผีลติ
ภาพ=20.55 พาเลท/ชัว่ โมง  แสดงว่า ขาออก มี
ขอ้จ ากดัดา้นประสทิธภิาพ ท าใหต้อ้งใชเ้วลานานกว่า 

• ระดบัคลงัสนิคา้ (WH-Level): มผีลติภาพ  = 
20.55 พ าเลท /ชั ว่ โมง  ซึ่ ง เท่ ากับ ผลิตภ าพของ
กระบวนการขาออก ที่เป็นคอขวดหลกัที่ควรต้องเร่ง
ปรบัปรุง 

3. ผลการวิจยัและการอภิปรายผล 
การประยุกต์ใช ้Work Study ร่วมกบั Time และ 

Motion Study ช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการด าเนินงาน
ในคลงัสนิคา้ โดยเฉพาะในจุดคอขวดอย่าง Put-
Away และ Stamping ทีส่ามารถลดเวลามาตรฐาน
และเพิม่ผลติภาพไดอ้ย ่างชดัเจน สอดคล้องกบั
แนวคดิของ [4,8] ทีช่ี้ว่าการศกึษางานสามารถเพิม่
ผลติภาพโดยไม่ต้องพึง่เทคโนโลยีราคาแพง อีกทัง้ 

แนวทางนี้ยงัสนับสนุนหลกัการ ECRS และแนวคดิ 
Standard Work ขององค์กรชัน้น า เช่น Toyota และ 
DHL [5,12] ซึ ่งมุ ่งเน้นการจดัการทรพัยากรอย่าง
ยดืหยุ่นและยัง่ยนื 

3.1 ข้อจ ากดัของงานวิจยั 
แมง้านวจิยันี้จะแสดงผลลพัธ์ดา้นผลติภาพและการ

ลดต้นทุนได้อย่างชัดเจน แต่ยังมีข้อจ ากัดเฉพาะ
คลงัสนิค้าเครื่องดื่มแบบ Full Pallet และวธิเีก็บขอ้มูล
ด้วยการจับเวลาอาจก่อให้ เกิดอคติ  อีกทั ้งยังไม่
ครอบคลุมประเด็นคุณภาพชวีิตการท างานและความ
พงึพอใจของพนักงาน ซึง่ควรศกึษาเพิม่เตมิในอนาคต 

3.2 ข้อเสนอแนะส าหรบัการวิจยัในอนาคต 
  เพื่อเสรมิความครอบคลุม งานวจิยัในอนาคตควร
ขยายไปยงัคลงัสนิคา้ประเภทอื่น และใชเ้ทคนิควดังาน
อื่ น ๆ  เ ช่ น  Work Sampling ห รื อ  MTM เ พื่ อ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพ  นอกจากนี้  ควรศึกษา
ผลกระทบด้านความ พึงพอใจของพนักงาน และ
ประเมนิผลในระยะยาว 
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4. บทสรปุ 
 การวิจยัเริ่มจากการวิเคราะห์กระบวนการขนถ่าย
สนิค้า พบปัญหาทรพัยากรไม่สมดุลและเกิดคอขวดที ่       
Put-away และ Stamping จึงเสนอแนวทางปรับปรุง
ด้วย Flow Integration, ECRS และการก าหนดเวลา
มาตรฐาน เพื่อค านวณอัตราก าลังและวิเคราะห์ผลิต
ภาพภายใต้ Utilization 85% ผลลพัธ์คอื ผลติภาพเพิ่ม
สงูสุด 58.44% ลดรถยก 4 คนั พนักงาน 17 คน และลด
ต้นทุนได้กว่า 4.97 ล้านบาทต่อปี  โดยไม่ต้องใช้
เทคโนโลยรีาคาแพง 
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