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บทคัดยอ 

การศึกษาฉบับนี้มีวัตถุประสงคการเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพแรงงานดวยวิธีการศึกษาวิธีการทํางานการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง และระบบปองกันความผิดพลาดในอุตสาหกรรมกระดาษ กรณีศึกษาบริษัท A จํากัด 
ระยะเวลาศึกษาจากเดือน มกราคม ถึงมีนาคม พ.ศ.2561 ซ่ึงเก็บขอมูลจากผูสวนรวมคือ ผูจัดการโรงงานและ
หัวหนางาน โดยการวิเคราะหปญหาและสาเหตุดวยวิธีการระดมความคิดและแผนภูมิกางปลาจากการศึกษา
พบวาปญหาในสายการผลิตเกิดจากการทํางานในแผนกตัดลาชาทํางานไดคัตไมสะดวก พ้ืนท่ีในคลังสินคา
จัดเก็บไมเรียบรอยและการขนสงลาชา และมีความผิดพลาดในการขนสงสินคา  

ผลท่ีไดจากการปรับปรุงคือ ข้ันตอนการวัดกระดาษในแผนกไดคัตสามารถใชแบบในการวัดแทนการ
วัดดวยมือทําใหสามารถลดเวลามาตรฐานจาก 21.17 นาทีตอ 100 ชิ้น เหลือ 18.10 นาทีตอ 100 ชิ้น 
ปรับปรุงไดรอยละ 16.96 นอกจากนี้ปรับปรุงวิธีการทํางานในข้ันตอนการตัดกระดาษในแผนกไดคัต จาก
พนักงานตองนั่งและกมเอ้ือมมือไปหยิบชิ้นงาน เปลี่ยนเปนการยืนในการทํางานทําใหลดความเม่ือยลาและลด
เวลามาตรฐานจาก 19.32 นาทีตอ 100 ชิ้น เหลือ 15.05 นาทีตอ 100 ชิ้น ปรับปรุงไดรอยละ 28.27 และใน
แผนกคลังสินคาพบวามีการวางวัตถุดิบจํานวนมากโดยไมมีการวางระบบพ้ืนท่ีแตและสวนไวชัดเจน ทําใหลาชา
ในการคนหาและมีขอผิดพลาดในการขนสงปรับปรุงดวยการทําความสะอาด แยกแยะประเภทของสินคาและ
กําหนดพ้ืนท่ีดวยปายทําใหสามารถลดตนทุนความเสียหายในการขนสงจาก 15,300 บาทตอเดือน เหลือ 
8,100 บาทตอเดือนปรับปรุงไดละ 47.05 

คําสําคัญ: ผลิตภาพ การระดมความคิด การศึกษาวิธีการทํางาน ปรับปรุงอยางตอเนื่อง 5 ส ระบบ
ปองกันความผิดพลาด 

 
ABSTRACT 

The objective of this study is to improve productivity by means of work study, 
continuous improvement, and fault protection in paper industry. The study was conducted 
between January and March 2018 from a case study company A in paper industry. The data 
were collected from the managers and supervisors and the problems were analyzed by fish 
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bone analysis and brainstorming. Referring to the results, it was found that production 
problems had occurred from a delayed process in Die-cut department, messy area in 
warehouse, delayed transportation, and erroneous transportation. 

Considering measurement process after improvement, the measurement could be 
changed from by hand to by pattern. The standard time was then reduced from 21.17 
minutes per 100 pieces to 18.10 minutes per 100 pieces, accounting for 16.96% of 
improvement. The lost cutting time was caused by excess movement of worker while sitting 
and working. So, when the movement was changed from sitting to standing, the worker felt 
less exhausted and could reduce the standard time from 19.32 minutes per 100 pieces to 
15.05 minutes per 100 pieces, accounting for 28.27 percent of improvement. The messy in 
warehouse had caused erroneous retrieval as well as delayed and erroneous transportation. 
Once it was improved by cleaning, classifying products and areas with sign boards, the 
results showed that the cost of loss was reduced from 15,300 THB per month to 8,100 THB 
per month, accounting for 47.07% of improvement.  

Keywords: Productivity, Brainstorming, Work Study, Continuous Improvement, 5S, 
Fault Protection 

 
บทนํา 

การปรับปรุงคุณภาพในปจจุบันถือเปนศาสตรหนึ่งท่ีมีความสําคัญตอการดําเนินธุรกิจเปนอยางมาก 
สามารถประยุกตใชไดเกือบทุกๆธุรกิจโดยเฉพาะอยางยิ่งในสังคมปจจุบันทุกธุรกิจและอุตสาหกรรมนับวันยิ่งมี
การแขงขัน มีแนวโนมวาการแขงขันในอนาคตจะเพ่ิมความรุนแรงมากข้ึน การผลิตกระดาษท้ังการแขงขันใน
ดานราคา คุณภาพและความพึงพอใจของลูกคา การทําธุรกิจแบบขามพรมแดนการทําธุรกิจแบบพาณิชย
อิเล็กทรอนิคส การเปดประเทศและเขตการคาตางๆท้ังฝงตะวันออกและยุโรปตะวันตก ไดกลายเปนการ
กระตุนใหการทําธุรกิจจําเปนตองมีการปรับตัวใหทันตอสภาพแวดลอมมาท่ีเปลี่ยนแปลงไปความทาทายในรู
แบบใหมนี้ตองอาศัยเครื่องมือการจัดการท่ีมีประสิทธิภาพเพ่ือชวยใหองคการสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาไดชวงระยะเวลาท่ีผานมาไดมีการพัฒนาหลักการและทฤษฎีทางดานการปรับปรุงผลิตภาพและ
คุณภาพสมัยใหมอยูเสมอ  

ดังนั้นผูจัดทําจึงไดทําการทดลองปรับปรุงผลิตภาพแรงงานดวยการลดข้ันตอนการทํางานเปลี่ยน
วิธีการทํางานท่ีจะมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึนในเรื่องของเวลาในการตรวจสอบและการวัดขนาดกระดาษในแผนก
การตัดและไดคัต การจัดพ้ืนท่ีการทํางานใหมตามหลักของ 5 ส.เพ่ือใหพนักงานในคลังสินคาทํางานไดสะดวก
ยิ่งข้ึน และการลดปญหาขนสงสินคาลดของเสียความลาชาและจํานวนท่ีผิดพลาดท่ีสงผลตอตนทุนของบริษัท 
A ดวยหลักการปรับปรุงอยางตอเนื่องเพ่ือใหบริษัทมีความสามารถในการแขงขันในอุตสาหกรรมมากข้ึน  
 
ทบทวนวรรณกรรม 
 หลักการการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) คือ หลักการของ PDCA การ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง ประกอบดวย   P  = Plan  คือ  การวางแผนงานจากวัตถุประสงค และ
เปาหมายท่ีไดกําหนดข้ึน D = Do  คือ  การปฏิบัติตามข้ันตอนในแผนงานท่ีไดเขียนไวอยางเปนระบบและมี
ความตอเนื่อง C = Check  คือ  การตรวจสอบผลการดําเนินงานในแตละข้ันตอนของแผนงานวามีปญหาอะไร
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เกิดข้ึน จําเปนตองเปลี่ยนแปลงแกไขแผนงานในข้ันตอนใด  A = Action    คือ  การปรับปรุงแกไขสวนท่ีมี
ปญหา หรือถาไมมีปญหาเกิดข้ึน ก็ยอมรับแนวทางการปฏิบัติตามแผนงานท่ีไดผลสําเร็จ เพ่ือนําไปใชในการ
ทํางานครั้งตอไป  

ระบบปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) สามารถแบงออกไดเปน เครื่องมือในกลุมตรวจความ
ผิดพลาด-ความปลอดภัย เครื่องมือท่ีเพ่ิมความสามารถของประสาทสัมผัสท้ัง 5 ใหรับรู เชน การใชเครื่องมือ
ผอนแรงหรือนําอุปกรณเสริมเขามาชวยในงาน เครื่องมือเพ่ือการทําซํ้า เชน การติดตามในระบบ iso เครื่องมือ
ท่ีใชในการนับถอยหลัง เปนการนับเวลาถอยหลังเพ่ือสงผลกระทบตอจิตวิทยา เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานได
ทันตามเวลาท่ีกําหนดและการตรวจสอบพิเศษ เปนการใชอุปกรณเครื่องมือตางๆ เขามาตรวจสอบความ
ผิดพลาด 

หลักการ 5 ส.  
     หลักการ5ส.เปนกิจกรรมเชิงปฏิบัติในองคกรการทํางาน โดยเปนการจัดระเบียบสถานท่ีทํางานให
สะอาด ถูกสุขลักษณะ เพ่ือเสริมประสิทธิภาพในการทํางานภายในองคกรใหดียิ่งข้ึน โดยหลักการ 5ส มีตน
กําเนิดมาจากประเทศ0ญี่ปุน ซ่ึงเปนแนวทางท่ีไดรับความนิยมอยางแพรหลายในองคกรการทํางานของประเทศ
ญี่ปุน ดังนั้นประเทศไทย 0รับหลักการนี้มาเปนแนวทางพัฒนาการทํางานดวยการปรับใชใหเหมาะสม
ภายในประเทศ องคประกอบของหลักการ 5ส ประกอบดวย สะสาง (SERI / เซริ) คือ การแยกของท่ีตองการ
ใชออกจากของท่ีไมตองการใชแลว  สะดวก (SEITON / เซตง) คือ การจัดวางสิ่งของใหเปนระเบียบและ
ปลอดภัย  สะอาด (SEISO / เซโซ) คือ การทําความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณในการทํางาน  สุขลักษณะ 
(SEIKETSU / เซเคทซึ) คือ การรักษาความสะอาดอยางถูกสุขลักษณะตลอดไป  สรางนิสัย (SHITSUKE / ซิท
ซึเคะ) คือ การอบรมและปฏิบัติการทําความสะอาด และความเปนระเบียบเรียบรอยใหกลายเปนนิสัย 
 
ระเบียบวิธีวิจัย 
         การศึกษาฉบับนี้เปนการเสนอแนวทางการปรับปรุงผลิตภาพในอุตสาหกรรมกระดาษกรณีศึกษา 
บริษัท A จํากัด ศึกษาในแผนกไดคัตและแผนกคลังสินคา ระยะเวลาในการศึกษา จากเดือนมกราคมถึงเดือน
มีนาคม พ.ศ. 2561 ข้ันตอนการศึกษาประกอบดวย ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูล การสังเกตปญหา การ
วิเคราะหปญหา การระดมสมองจากผูมีสวนรวม คือผูจัดการและหัวหนางาน กําหนดปญหาท้ังหมด 4 ปญหา 
ปญหาความลาชาในการวัดชิ้นงานในแผนกตัด ความลาชาในข้ันตอนการตัด ความไมสะดวกในพ้ืนท่ีการ
ทํางานและความผิดพลาดจากการขนสง ตอไปจึงนําเสนอวิธีการปรับปรุงโดยใชหลักการ การศึกษาวิธีการ
ทํางานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง หลักการ 5 ส และระบบการปองกันความผิดพลาด จากนั้น ทดลองจับเวลา
งานและเปรียบเทียบเวลาท่ีใชหลังปรับปรุงและกอนปรับปรุง ประเมินผลความพึงพอใจพนักงานดวย
แบบสอบถามคะแนน 1-5 (1=แย 5=ดีท่ีสุด) และติดตามผลดวยการเก็บสถิติวิเคราะหเชิงพรรณนา 
 
ผลการวิจัย 
         จากการศึกษาดวยการสังเกตวิเคราะหและระดมสมองจากการปรึกษาและเยี่ยมชมระหวางผูจัดทําและ
ผูจัดการบริษัท A พบวาปญหาดานผลิตภาพของบริษัทเกิดจาก 4 สาเหตุดังนี้ 
 
 
 
 

http://www.เกร็ดความรู้.net/%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A8%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%8B%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%99-10-%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A8/
http://www.เกร็ดความรู้.net/%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A8%E0%B9%84%E0%B8%97%E0%B8%A2/
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รูปท่ี 1: แผนภูมิอิชิกาวาแสดงปญหาบริษัท A 
 

1) ปญหาความลาชาในการวัดชิ้นงานในแผนกตัด 2) วิธีการทํางานในแผนกไดคัตไมสะดวก 3) พ้ืนท่ี
การจัดเก็บไมเรียบรอย 4) การขนสงมีความลาชาและมีของเสีย 

สวนท่ี 1 ปญหาความลาชาในการวัดชิ้นงานในแผนกตัด 
         ข้ันตอนการผลิตในแผนกตัด ประกอบดวย การซอย การพิมพ การไดคัต การจั๊ม/สลอต เย็บ ทากาว 
จากการศึกษาพบวา ข้ันตอนการตัดกระดาษขนาดใหญ ท่ีรับจากผูจัดหาวัตถุดิบใหเปนรูปทรงตามคําสั่งซ้ือ
และขนาดกระดาษท่ีใชบอยคือขนาด 15x12x43.50 cm. ซ่ึงขนาดนี้เปนขนาดท่ีลูกคามีคําสั่งซ้ือมาถึงบริษัท
เปนจํานวนมาก ข้ันตอนของกระบวนการตัดไดแก การตั้งคาเครื่อง การตัดและตรวจสอบกอนสงไปยังข้ันตอน
ตอไปพนักงานในแผนกตัดจะตองวัดชิ้นงานเปนจํานวนมากดวยตลับเมตรซ้ึงทําใหเปนการทํางานซํ้าซอนและ
เสียเวลาและหากไมวัดก็สงผลใหของเสียหลุดจะไปสรางความเสียหายอยางมาก แนวทางการปรับปรุง คือ การ
เปลี่ยนจากการวัดดวยตลับเมตรซ่ึงทําใหมีความผิดพลาดไดงายจากพนักงาน และทําใหเสียเวลาท่ีไมจําเปน 
เปนวิธีการสรางแบบข้ึนมาเพ่ือใชตรวจสอบโดยการวางชิ้นงานทาบลงไปในแบบตรวจสอบหากขนาดพอดีกันก็
สงไปยังข้ันตอนตอไปได เปนไปตามหลักของระบบปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) ทําใหสามารถลดเวลา
มาตรฐานจาก 21.17  นาที/100 ชิ้น เหลือ 18.10 นาที/100 ชิ้น ปรับปรุงได รอยละ 16.96 
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รูปท่ี 2: รูปแบบการวัดแบบเดิม         รูปท่ี 3: ตัวแบบการตรวจสอบ 
 

สวนท่ี 2 ปรับปรุงวิธีการทํางานในข้ันตอนการไดคัต 
          จากการศึกษาพบวางานสวนไดคัตนั้นมีรูปแบบการทํางานคลายกับสวนการเย็บ แตระยะเวลาในการ
ทํางานชากวามาก จึงไดมีการเฝาสังเกตจากการทํางานของพนักงาน 3 คน และไดสัมภาษณพนักงาน 3 คน 
จากรูปท่ี 3 พบวาพนักงานนั่งทํางานทําใหตองเอ้ือมมือไปหยิบชิ้นงานสงผลใหข้ันตอนการหยิบชิ้นงานใสเครื่อง
ชากวาเวลาท่ีกําหนดซ่ึงปรับปรุงดวยการเปลี่ยนใหพนักงานยืนในการทํางานสามารถลดเวลามาตรฐานจาก 
19.32 นาที/ชิ้น เหลือ 15.05 นาที/ชิ้น ปรับปรุงไดรอยละ 28.37 
 

 
 รูปท่ี 4: การนั่งทําไดคัต รูปท่ี 5: การยืนทําไดคัต 
 

สวนท่ี 3 จัดพ้ืนท่ีใหมดวยกิจกรรม 5 ส 
กระบวนการเริ่มตนกอนจะมีวัตถุดิบเขามาในข้ันตอนตางๆ ของบริษัท ไทยคารตอน เซอรวิส จํากัด 

คือการรับลังกระดาษดิบมาจากผูจัดหาวัตถุดิบหลังจากนําลงจากรถบรรทุก ก็ใชโฟลคลิฟทนําวัตถุดิบตางๆ มา
วางไวในพ้ืนท่ีกอนจะนํามาเลือกใชตามคําสั่งชื้อซ่ึงการวางวัตถุดิบจํานวนมาก วางโดยไมไดแยกชัดเจนไมมีการ
ระบุบอกท่ีชัดเจนยากตอการนําไปใชในข้ันตอนตอไป วิธีการปรับปรุงการหลักการของ 5 ส ดังนี้ 

- สะสาง กําหนดพ้ืนท่ีเก็บอยางชัดเจนแยกพาเลทท่ีใชแลวหรือยังไมใชออกจากพ้ืนท่ีไมนําสิ่งกีดขวาง
มาวางขวางทางวิ่งรถโฟลคลิฟท 
  - สะอาด การรักษาความสะอาดอยางสมํ่าเสมอมีการทําความสะอาดพ้ืนท่ีไมมีเศษลังท่ีกอใหเกิด
ปญหาในการวิ่งของโฟลคลิฟทเพ่ือทัศนียภาพท่ีดีในสถานท่ีทํางาน 

- สะดวก จัดเก็บพาเพทลังตามสําคัญการใชงาน มีการเขียนกํากับ ลดขอผิดพลาดในการขนและงาย
ตอการนําไปใช 
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- สุขลักษณะ การจัดความผันแปรของกระบวนการจัดตารางแผนท่ีการจัดเก็บใหเปนมาตรฐานมี
ตัวเลข ตัวหนังสือระบุชัดเจน 

- สรางนิสัย การรักษาระบบไวพนักงานฝกงานตัวเองใหนิสัย รับทราบโดยท่ัวกัน 
ผลจากการปรับปรุง พบวา คะแนนความพึงพอใจของพนักงานในคลังสินคา เพ่ิมข้ึนจากคะแนนเฉลี่ย 

3.00 เปน 3.60 ซ่ึงเพ่ิมข้ึนคิดเปนรอยละ 20.00 
สวนท่ี 4 การปรับปรุงการขนสงดวยหลัก PDCA   

          จากการศึกษาการขนสงท้ังหมด 30 เท่ียวในระยะเวลา 10 วัน พบวามีจํานวน 17 เท่ียวรถท่ีพบปญหา
โดยแสดงขอมูลรายละเอียดของปญหาตามตารางท่ี 1 ดังนี้ 
 
ตารางท่ี 1: สถิติของปญหาการขนสง 
 

 
 หลังดําเนินการวิเคราะหขอมูลสําหรับปญหาแรกผูวิจัยพบวาบริษัทสามารถ คํานวณตนทุนความ
สูญเสียท่ีเกิดจากการขนสงโดยสถานการณปกติบริษัทจะขนสงประมาณ 90 เท่ียวตอเดือนอาจ 
พบปญหาโดยเฉลี่ยถึง 51 เท่ียวเม่ือคํานวณความเสียหายท่ีเกิดข้ึนอาจพบวาบริษัทเกิดตนทุนเสียหายถึง 
15,300 บาทตอเดือนหรือปละ 183,600 บาทตอป (เฉลี่ยตนทุนความเสียหาย 300 บาท ตอเท่ียว)(51*
300=15300) 
 จากการวิเคราะหขอมูลของปญหาท่ีพบในกระบวนการขนสงสินคานั้นทางผูวิจัยพบวาปญหาแตละ
ประเด็นท่ีเกิดข้ึนสามารถดําเนินการแกไขปญหาไดโดยใชหลักการของวงจรบริหารคุณภาพ PDCA เขามาชวย
นําเสนอวิธีการ ตลอดจนติดตามผลการแกไขปญหาโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

Plan = การวางแผน สําหรับข้ันตอนการวางแผนผูวิจัย ไดดําเนินการเก็บขอมูล โดยมีการระดมสมอง
รวมกันเพ่ือวิเคราะหแนวทางหรือวัตถุประสงคในการแกไขปญหาท่ีพบวามีอะไรบางและไดมีการเก็บขอมูลจาก
ผูบริหารจากบริษัทเพ่ือนํามาประกอบการวิเคราะหและแสดงผลขอมูลตามขอมูลตารางท่ี 2 ดังนี้ 
 
 
 

รายละเอียด จํานวนเท่ียว รอยละของปญหา 
รอยละสะสม

ท้ังหมด 
รายละเอียด 

ขนสงลาชา 10 58.82 58.82 สงสินคาถึง
ปลายทางชากวา 

30-60 นาที 
จํานวนผิดพลาด 4 23.53 82.35 ปริมาณสินคาขาด

หรือเกินจากจํานวน
ท่ีสง 

สินคาเสียหาย
เนื่องจากทับซอนกัน 

3 17.65 100.00 สินคาไมไดวางใน
ตําแหนงท่ีถูกตอง
วางสินคาหนัก
ซอนทับสินคา 
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ตารางท่ี 2: รายละเอียดปญหา 
 

 
หลังจากนั้นผูวิจัย ไดกําหนดแผนดําเนินการ  โดยวิเคราะหสถานการณท่ีเกิดข้ึนในปจจุบันรวมถึงการ

งานท่ีสามารถชวยในการแกไขปญหาโดยมีรายละเอียดตามนี้ จับเวลาการขนสงสินคาในแตละรอบเริ่มตั้งแต
การลําเลียงสินคาจนกระท่ังเดินถึงปลายทางกําหนดเวลาตารางเท่ียวรถทะเบียนรถและเสนทาง พนักงานตรวจ
นับสินคาตามจริงตองตรงกับใบสั่งซ้ือกอนออกรถทุกทุกสิ้นวันทําการ 

จะตรวจนับยอดคงเหลือในพ้ืนท่ีขอมูลและสินคาตองตรงกัน 100% มีการใชแผนกันกระแทก
เหมือนกันในสินคาท่ีเสียหายงายเรียงสินคาท่ีมีน้ําหนักมากใหอยูดานลางสวนสินคาน้ําหนักเบาใหอยูดานบน
เสมอ 

Do = การปฏิบัติตามแผน หลังจากการท่ีไดมีการวิเคราะหวัตถุประสงคและวางแผนดําเนินการเพ่ือ
แกไขปญหาในแตละกระบวนการเรียบรอยนั้นผูวิจัย ทําไดดําเนินการแกไขปญหาและเปรียบเทียบ นําผลลัพธ
ท่ีไดระหวางกอนดําเนินการและหลัง 

Check =การตรวจสอบ ดําเนินการแกไขปญหาในระยะเวลา 10 วัน มีการสุมตรวจหลังปรับปรุง
จํานวน 30 เท่ียว พบวามีปญหาเพียง 8 เท่ียว ดังนั้น ใน 1 เดือนมีความเสียหายเกิดข้ึน 24(8*3) เท่ียว คิดเปน
ตนทุนความเสียหาย 7200(คาเสียหายตอเท่ียวเฉลี่ย * จํานวนเท่ียว 300*24) บาทตอเดือน ลดลง 8100(คา
ความเสียหายกอนปรับปรุง-คาความเสียหายหลังปรับปรุง 15300-7200) บาทตอเดือน ปรับปรุงรอยละ 
47.05 

ACT = การ ปรับปรุงแกไข หลังจากการดําเนินการปรับปรุงในข้ันตอนตางๆประกอบกับขอมูลสถิติท่ี
แสดงใหเห็นบริษัทตัดสินใจท่ีจะกําหนดแนวทางการแกไขปญหาตอไปนี้ โดยตั้งเปาหมายจะลดความปญหา
เหลานี้ลงใหเหลือรอยละศูนยและสรางวิธีการแกปญหาเหลานี้ใหเปนมาตรฐานเดียวกันและมีแนวทางการ
ปฏิบัติแตละข้ันตอนใหชัดเจนตอไปนี้ 
 
อภิปรายผลการวิจัย 

ผูจัดทําไดทําการศึกษาตอยอดและนําผลงานวิจัยจากการดําเนินงานศึกษากระบวนการผลิตยางคอม
ปาวดงานวิจัยของ มนตรี ฟงอารมณ คณะวิศวกรรมศาสตรมหาวิทยาลัยบูรพา มกราคม 2559 เพ่ือหา
แนวทางในการเพ่ิม ประสิทธิภาพการผลิตโดยการปรับปรุงในข้ันตอนยอยเพ่ือลดเวลาของแตละ ข้ันตอน  
สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการผสมยางเพ่ิมข้ึน 14.95% และลดเวลาในการรอคอยสงผลให
ลดตนทุนดานแรงงานและพลังงานไฟฟาลงได ซ่ึงงานวิจัยชิ้นนี้ไดนําการวิจัยท่ีไดกลาว มาขางตนมาเปน

ปญหาท่ีพบ รายละเอียดปญหา วัตถุประสงคการแกไขปญหา 
เกิดการขนสงท่ีลาชา   สงสินคาถึงปลายทางชากวา 

30-60 นาที 
ลดระยะเวลาการขนสงท่ีลาชาจากเดิม 
1 ชั่วโมงเหลือไมเกิน 15 นาที 

จํานวนการสงสินคาผิดพลาด ปริมาณสินคาขาดหรือเกินจาก
จํานวนท่ีสง 
 

มีการควบคุมจํานวนสินคาใหตรงกับ
ยอดสั่งซ้ือนับจํานวนจริงขณะขนสินคา
ข้ึนรถ 

สินคาเสียหายเนื่องจากทับซอน สินคาไมไดวางในตําแหนงท่ี
ถูกตองวางสินคาหนักซอนทับ
สินคา 

ลดการเสียหายของสินคา 
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แนวทางและผลปรากฏวาบริษัท A สามารถลดเวลาของกระบวนการตัด ได 16.69%และเวลาไดคัต 28.37% 
ท้ังยังสามารถเพ่ิมความพึงพอใจในสถานท่ีทํางานของพนักงานในคลังสินคาจากคะแนนเฉลี่ย 3.00 เปน  3.60 
ซ่ึงไดมาจากการทําแบบทดสอบความพึงพอใจคะแนน1-5 จากกลุมตัวอยาง 5 คน สงผลใหใชเวลา ในการ
ทํางานนอยลง ผลิตภาพเพ่ิมมากข้ึน ลดตนทุนในการขนสงจาก 56.67%(เฉลี่ย 1 เดือนขนสง90รอบ)(ใน 90 
รอบจะเกิดปญหา 51 รอบ) เหลือ 26.67% (ใน 90 รอบจะเกิดปญหา 24 รอบ) ท่ีเกิดจากความผิดพลาด 
ความเสียหายและความลาชา  (รูปท่ี 6) 

 

 
รูปท่ี 6: กราฟเปรียบเทียบกอน-หลังปรับปรุง 
 
สรุปผลการวิจัย  

การศึกษาวิจัยครั้งนี้เปนการศึกษาเพ่ือปรับปรุงผลิตภาพดวยวิธี การศึกษาการทํางาน การปรับปรุง
คุณภาพอยางตอเนื่อง กิจกรรม 5 ส.และการปองกันความผิดพลาด ซ่ึงผลท่ีไดสามารถปรับปรุงผลิตภาพไดทํา
ใหสามารถเพ่ิมผลผลิต ปรับปรุคุณภาพตลอดจนความพึงพอใจตอลูกคา ท้ังตอลูกคาภายในและลูกคาภายนอก
อยางไรก็ตาม การปรับปรุงผลิตภาพแบบผสมผสานสามารถดําเนินการไดหลากหลายวิธี ท้ังระบบการปรับปรุง
แบบญี่ปุน เชน กิจกรรม 5ส ไคเซน กระบวนการทําแผนภูมิเหตุและผล ระบบการปรับปรุงแบบตะวันตก เชน 
การลงทุนนวัตกรรมใหม การลงทุนในเทคโนโลยี การปรับปรุงอยางตอเนื่อง การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต
โดยเนนตนทุนต่ํา และการปรับปรุงดวยการผสมผสานเพ่ือใหองคกรมีความสามารถในการแขงขันเพ่ิมความ
ไดเปรียบทางการแขงขันท่ีสูงข้ึน และสามารถอยูรอดไดในธุรกิจปจจุบัน ท่ีมีการแขงขันสูงได 
 
ขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาวิจัยในครั้งนี้คณะผูจัดทํามีความเห็นวาขอเสนอแนะ ผูประกอบการโรงงานควร
ดําเนินการดังนี้ 

1. ผูประกอบการควรพัฒนาบุคลากรอยางตอเนื่อง เพราะ บุคลากรมีความสําคัญอยางมากตอองคกร 
หากคอยๆพัฒนาบุคลากรใหมีประสิทธิภาพ จะเกิดผลดีในระยะยาวแกบริษัท 

21.17 19.32 
3.00 

56.67 

18.10 15.05 3.60 

26.67 

กราฟเปรียบเทียบก่อน-หลังปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
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2. ผูประกอบการควรเอาใจใสการพัฒนาอยางจริงจังและติดตามผลอยางตอเนื่อง เพราะเหตุผลของ
การปรับปรุงท่ีไมประสบความสําเร็จเกิดจากการทําอยางไมตอเนื่องขององคกร หากแกจุดนี้ไดจะสงผลใหการ
ทํางานประสบผลสําเร็จมากยิ่งข้ึน 

3. มีการทํากิจกรรมอยางตอเนื่องและใหพนักงานทุกระดับมีสวนรวม เพ่ือเพ่ิมศักยภาพใหกับพนักงาน
อยางตอเนื่องและพัฒนาความสามารถของพนักงานอยางไมหยุดยั้ง 

4. มีการสรางแรงจูงใจใหกับพนักงานโดยการมีรางวัลตอบแทน เพ่ือเพ่ิมความมุงม่ันในการมีสวนรวม
ของพนักงานใหมีแรงกระตุนในการทํากิจกรรมตางๆ 

5. ผูติดตามกิจกรรมมีการสรุปผลในการพัฒนาและรายงานใหผูประกอบการทราบอยางชัดเจน เพ่ือท่ี
ผูประกอบการทราบถึงปญหาขององคกรพรอมท้ังมีตนแบบในการแกไขหากเจอกรณีท่ีคลายกัน 
 
ขอเสนอแนะงานวิจัย 

สําหรับผูท่ีสนใจจะทําวิจัยหรือนําการศึกษาวิจัยชิ้นนี้ไปพัฒนาควรมีการศึกษาสภาพปจจุบันอยารอบ
ดานวาเหมาะสมกับวัตถุประสงคและเวลาหรือไม สามารถเพ่ิมเติมแนวคิดตางๆไดดังนี้ 

1. ความสูญเสีย 7 ประการ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหมากข้ึน และลดความสูญเสียท่ีไม
จําเปน เชน ลดกระบวนการท่ีไมจําเปน เพราะกระบวนการมีมากเกินไปอาจจะสงผลกระทบตอการทํางาน 
และ ยังชวยลดเวลาในการทํางาน 

2. ระบบการผลิตแบบลีน เพ่ือระบุวากิจกรรมใดกอใหเกิดคุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพ่ือ
กอใหเกิดประโยชนสูงสุด เชน ลดพ้ืนท่ีใชสอย ลดระยะทางในการเคลื่อนยาย สรางระบบท่ีชวยในการทํางาน
สมบูรณมากยิ่งข้ึน 

3. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ การตรวจสอบขอผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจากการทํางาน เพ่ือลดความ
เสียหายท่ีจะเกิดข้ึน ในสายการผลิตหรือเครื่องจักรท่ีอาจ กอใหเกิดความเสียหายหรืออันตรายตอพนักงานและ
องคกร 
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การปรับปรุงผังโรงงานดวยหลักการออกแบบผังโรงงานอยางเปนระบบ กรณีศึกษา : 
โรงงานผลิตดักทแอร 
A LAYOUT IMPROVEMENT BY USING SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING A CASE 
STUDY IN A AIR DUCT FACTORY 
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บทคัดยอ  

งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการวิเคราะหทางเลือกผังโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โรงงานผลิตทอดัก
แอร โดยประยุกตใชแนวคิดการวางผังโรงงานอยางมีระบบในการวางผังโรงงานทางเลือก และเสนอข้ันตอน
วิธีการในการเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีอาศัยพ้ืนฐานการวิเคราะหตามลําดับชั้น ซ่ึงพิจารณาปจจัยในการ
เลือกผังโรงงาน 4 ปจจัย ไดแก 1.ประสิทธิภาพการไหลวัสดุ, 2.ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ, 3.คาใชจายใน
การเคลื่อนยาย และ 4.ประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ี จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญ โดยใชโปรแกรม Expert 
Choice  

  จากการวิเคราะหปริมาณการผลิตของโรงงานโดยใชแผนภูมิ ผลิตภัณฑ-ปริมาณ แสดงใหเห็นความ
หลากหลายของผลิตภัณฑท่ีผลิต แตกลุมผลิตภัณฑท่ีผลิตในปริมาณมากมีเพียงไมก่ีชนิด โดยทอตรงมีปริมาณ
การผลิตมากท่ีสุดรอยละ 50  ทําการศึกษาระยะทางการขนยาย ข้ันตอนการทางานของผลิตภัณฑหลัก ผล
จากการศึกษาพบวาปจจัยท่ีมีคาน้ําหนักความสําคัญตอการเลือกผังโรงงานในการปรับปรุงมากท่ีสุดคือระยะ
ทางการเคลื่อนยายวัสดุ รอยละ 46.9 รองลงมาคือประสิทธิภาพการไหลวัสดุรอยละ 31.5 ประสิทธิภาพการใช
พ้ืนท่ีรอยละ 13.7 และคาใชจายในการเคลื่อนยายรอยละ 7.9 จากผลการวิเคราะหการเลือกผังโรงงานท่ีใช
ปรับปรุงคือผังโรงงานแบบ B สามารถลดระยะทางการเคลื่อนยายวัตถุดิบของกระบวนการผลิตทอตรงซ่ึงมี
ปริมาณการผลิตมากท่ีสุดจาก 84.69 เมตร เหลือ  74.87 เมตร คิดเปนรอยละ 11.59 , เพ่ิมประสิทธิภาพพ้ืนท่ี
ในการใชงานจาก 169.08 ตารางเมตร เปน 310.88 เมตร คิดเปนรอยละ 83.86 และสามารถแกปญหาจุดตัด
ของเสนทางการไหลวัสดุในผังโรงงานปจจุบันซ่ึงมีอยู 1 จุด 

คําสําคัญ: หลักการออกแบบผังโรงงานอยางเปนระบบ กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห 
 
ABSTRACT  

This project aims to choosing the best plant layout for Air Duct Factory which is a 
case study by applying Systematic Layout Planning (SLP) and illustrate the method how to 
select a suitable plant layout. The Analytic Hierarchy Process (AHP) was applied to select the 
best plant layout and know what factor is affect to decision of specialist by Expert Choice. 
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The result of Production-Quantity Chart of this case study shows that Straight Duct is 
the highest volume of production 50%. The result after studying for moving distance and 
work instructions of main product we found the most important weighted which is effect for 
choosing the best plant layout is Material Moving Distance 46.9% . The second is Material 
Flow Efficiency 31.5%. The third is Space Utilization 13.7% and Moving Cost 7.9% is the last 
factor. The result are also shows plant B is the best. The material moving distance before 
and after are 84.69 meter  and 74.87 meter or 11.59%. The space utilization before and after 
are 169.08 square meter and 310.88 square meter or 83.86% respective it also shows the 
cutting point of current plant layout was eliminated after this study. 

Keywords: Systematic Layout Planning, Analysis Hierarchy Process 
 
บทนํา  

จากท่ีตั้งภูมิอากาศประเทศไทยซ่ึงตั้งอยูในเขตรอนชื้น ระบบปรับอากาศจึงถือวามีความจําเปนอยาง
มาก ท้ังในอาคารสํานักงาน หางสรรพสินคา สถานท่ีราชการ โรงงานอุตสาหกรรม และอ่ืนๆ ธุรกิจในดานการ
รับเหมาติดตั้งระบบปรับอากาศขนาดใหญ (Chiller) มีการขยายตัว และมีการแขงทางธุรกิจในอัตราท่ีเพ่ิม
สูงข้ึน ท้ังในดานคุณภาพการติดตั้ง คุณภาพวัสดุอุปกรณ การบริการซอมซอมบํารุงหลังการขาย และราคา ซ่ึง
การขยายตัวและเติบโตของธุรกิจประเภทนี้ เ กิดจากปจจัยหลายดาน เชน การลงทุนสรางอาคาร
หางสรรพสินคา อาคารโรงพยาบาล อาคารในสถานศึกษา อาคารของทางราชการ โรงแรม เปนตน และมี
แนวโนมการเติบโตเปนไปในทิศทางท่ีดีท้ังในประเทศไทยและในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต เนื่องมาจาก
ปจจัยดานสภาพอากาศท่ีมีอุณหภูมิสูง.ระบบปรับอากาศและระบายอากาศขนาดใหญจึงเปนอุปกรณจําเปนท่ี
ชวยทําใหสภาพอากาศเอ้ือตอการอาศัยของผู ท่ีอยูในอาคาร จากอัตราการแขงขันธุรกิจท่ีสูงข้ึน ทําให
ผูประกอบการจําเปนตองปรับตัว โดยเฉพาะในเรื่องของการลดตนทุนการผลิตเพ่ือชิงความไดเปรียบในดาน
ราคาและเพ่ิมขีดความสามารถในดานการบริการท่ีรวดเร็ว 

จากการศึกษาสภาพโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา ใหบริการการผลิตทอสงลมภายในอาคาร และอุปกรณ
สนับสนุนการติดตั้งตางๆ ซ่ึงรูปแบบการผลิตสินคาจะเปน การผลิตเปนแบบ  ตามคําสั่งซ้ือ (Make to Oder) 
พบวา ในกระบวนการผลิตมีการไหลตัดกันของคนและวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต การไหลของวัสดุระหวางแผนก
ใชระยะทางมากเกินไป อีกท้ังไมมีการกําหนดพ้ืนท่ีทํางานของแผนกตางๆ ใหชัดเจน มีการจัดวางสิ่งของไมเปน
ระเบียบ พ้ืนท่ีทํางานมีการทับซอน 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

การวิจัยครั้งนี้  ผูวิจัยไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือเปนฐานความรูสําหรับใชใน
การศึกษาโดยมีประเด็นการคนควาเปนดังตอไปนี้  

การวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ.(Systematic Layout Planning) 
การวางผังโรงงานอยางมีระบบ คือการออกแบบโดยกําหนดข้ันตอนเปนลําดับชัดเจน ตั้งแตการเก็บ

ขอมูลจนถึงการเลือกผังโรงงาน (ประจวบ กลอมจิตร,2555) โดยประกอบดวยข้ันตอนดังนี้ 
ข้ันตอนแรก รวบรวมขอมูลพ้ืนฐานข้ันตนคือ ขอมูลผลิตภัณฑ.(Product.:.P) หมายถึง ขอมูลความ

หลากหลายของผลิตภัณฑท่ีผลิต ซ่ึงอาจกําหนดเปนชนิด กลุม รุน รหัส ใดบาง ขอมูลปริมาณการผลิต 
(Quantity.:.Q) หมายถึง ขอมูลปริมาณการผลิตผลิตภัณฑ แตละ กลุม รุน รหัส เพ่ือนํามาวิเคราะหหาชนิด
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ผลิตภัณฑท่ีควรใหความสําคัญเปนหลัก ขอมูลกระบวนการผลิต.(Routing.:.R) หมายถึง ขอมูลลําดับการผลิต
ของแตละผลิตภัณฑ เพ่ือใชวิเคราะหการไหลและความสัมพันธ ขอมูลสวนสนับสนุน.(Support.:.S) หมายถึง
ขอมูลสวนสนับสนุน นอกเหนือกระบวนการผลิตหลัก ซ่ึงจะสงผลตอการวิเคราะหความสัมพันธ ขอมูลเวลาสง
มอบ (Time.:.T) หมายถึง จะผลิตเม่ือไร เริ่มดําเนินการตามแผนเม่ือไร ทํางานวันละก่ีกะ ความสามารถการ
ผลิต.(Capacity).เวลาการจัดสง ซ่ึงจะสงผลตอการกําหนดความตองการเนื้อท่ี ข้ันตอนท่ี 2 นําขอมูลพ้ืนฐาน
ข้ันตนมาวิเคราะหการไหลของวัสดุโดยใชเครื่องมือวิเคราะหการไหล ข้ันตอนท่ี 3 นําขอมูลท่ีไดจากการ
วิเคราะหเขียนลงแผนภูมิความสัมพันธ.(Relationship Chart) ข้ันตอนท่ี 4 แปลงแผนภูมิความสัมพันธใหอยู
ในรูปแบบแผนภาพความสัมพันธ (Relationship Diagram)โดยพิจารณาจัดวางแผนกตางๆ ตามความสัมพันธ 
ข้ันตอนท่ี 5.คํานวณหาเนื้อท่ีท่ีตองการของแตละแผนก ข้ันตอนท่ี 6 พิจารณาปรับเนื้อท่ีท่ีตองการใหสมดุลกับ
เนื้อท่ีท่ีมีอยูจริง ข้ันตอนท่ี 7 สรางแผนภาพความสัมพันธเนื้อท่ี.(Space Relationship Diagram) ข้ันตอนท่ี 8 
จัดเปลี่ยนตําแหนงแผนภาพท่ีตามขอพิจารณาเปลี่ยนแปลงตางๆ ข้ันตอนท่ี 9 จัดเปลี่ยนตําแหนงแผนภาพตาม
ขอจํากัดในการใชงานจริง ข้ันตอนท่ี 10 พัฒนาผังโรงงานเพ่ือเปนทางเลือก 3 แบบ ข้ันตอนท่ี 11 ประเมินและ
เลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสม 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1: ข้ันตอนการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ 
 

กระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process : AHP) 
ทฤษฎีกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห เปนกระบวนการตัดสินใจอยางเปนลําดับข้ัน โดยแสดง

ปจจัยท่ีสงผลตอการตัดสินใจเลือกทางเลือกภายใตวัตถุประสงคท่ีกําหนด และน้ําหนักของทางเลือกท่ีมี
ความสําคัญกับปจจัยซ่ึงไดมาจากการเปรียบเทียบเปนคู.(Pairwise..Relative Comparison) ถูกคิดคนโดย
ศาสตราจารย Thomas K.Saaty ผูซ่ึงไดรับปริญญาเอกทางดานคณิตศาสตรจากมหาลัยเยล ประเทศ
สหรัฐอเมริกา (บุญชัย แซสิ้ว, 2555) 

 
 

 

หาขอมูลข้ันตน P,Q,R,S,T 

วิเคราะหการไหล P,Q,R,S,T วิเคราะหความสัมพันธ P,Q,R,S,T 

สรางแผนภูมิความสัมพันธ 

หาเน้ือท่ีท่ีมีอยู หาเน้ือท่ีท่ีตองการ 

สรางแผนภาพความสัมพันธเน้ือท่ี 

พิจารณาปรับปรุง พิจารณาขอจํากัดเชิงปฏิบัติ 

ประเมินเลือกผังโรงงาน 

ผัง ก. ผัง ค. ผัง ข. 
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วัตถุประสงคของการวิจัย 
เพ่ือลดระยะทาง หรือเวลาการไหลของวัสดุ และกําหนดพ้ืนท่ีสําหรับ ทางเดิน การทํางานของ

กระบวนการและแผนกตางๆ ใหเปนระเบียบ 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

ขอมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 
โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตทอสงลมภายในอาคาร และอุปกรณท่ีเก่ียวของกับระบบปรับ

อากาศ ระบายอากาศอาคาร โดยตั้งอยู ต.มหาสวัสดิ์ อ.พุทธมณฑล จ.นครปฐม เปนโรงงานขนาดเล็ก ผลิต
แบบตามคําสั่งซ้ือ มีการวางผังโรงงานแบบผสม (Mixed Layout)  มีพนักงานเฉลี่ย 20 คนตอวัน โดยมีกลุม
ผลิตภัณฑหลักท่ีผลิตดังนี้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2:  ผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา  
 

 
ภาพท่ี 3: แผนภูมิผลิตภัณฑ-ปริมาณ (P-Q Chart)  
 

แผนภาพการไหล (Flow Diagram) และการจัดกลุมผลิตภัณฑ 
แผนภาพการไหล ใชวิเคราะหรูปแบบและเปรียบเทียบการไหลของกลุมผลิตภัณฑ โดยจัดกลุม

ผลิตภัณฑได 4 กลุม ประกอบดวย 1.กลุม A (ทอตรง), 2.กลุม B (ทองอ), 3.กลุม C (ทอสามทาง,S), 4.กลุม D 
(ทอลดขนาด) 

 

ทอตรง ทองอ ทอสามทาง ทอลดขนาด ทอ S 
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ภาพท่ี 4: แผนภาพการไหล (Flow Diagram)  

 
จากภาพท่ี 4 การไหลของกระบวนการผลิตกลุม A  และกลุม D  มีความตอเนื่องเปนไปในทิศทาง

เดียวกัน สวนการไหลของกระบวนการผลิตกลุม B และกลุม C มีการไหลตัดกัน 1 จุดทําใหมีโอกาสเกิดการชน
กันหรือการรอคอยและมีการไหลยอนกลับ ทําใหมีระยะทางรวมมากกวา 

การวิเคราะหความสัมพันธกระบวนการผลิตกลุม A (ทอตรง) 
(สมศักดิ์ ตรีสัตย, 2535) การวิเคราะหความสัมพันธ เปนการใหระดับและเหตุผลความสัมพันธ

ระหวางแผนก มีวัตถุประสงคเพ่ือพิจารณาจัดแผนกท่ีมีความสัมพันธมากใหอยูใกลกันตามระดับความสัมพันธ.
โดยเลือกกระบวนการผลิตกลุม A (ทอตรง) ซ่ึงผลิตมากท่ีสุดมาพิจารณา 
 

 
ภาพท่ี 5: แผนภูมิความสัมพันธ (Relationship Chart) กลุม A (ทอตรง) 

 
การเลือกผังโดยกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห (AHP) (จุฑาภรณ เชื้อทอง, 2552) 
การเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสม ใชทฤษฎีกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห โดยกําหนดปจจัย 

ประสิทธิภาพการไหลวัสดุ ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ คาใชจายในการปรับปรุง ประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ี 
และจัดทําแบบสอบถามผูบริหารเปรียบเทียบความสําคัญในการกําหนดคาน้ําหนักแตละละปจจัยและ
เปรียบเทียบคาน้ําหนักผังโรงงานภายใตแตละปจจัยเพ่ือเลือกผังโรงงานท่ีดีท่ีสุด 

จุดตัด 

การไหล
ยอนกลับ 
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ภาพท่ี 6: ตัวแบบลําดับข้ันการเลือกผังโรงงาน 

 
จากภาพท่ี 6 ประสิทธิภาพการไหลวัสดุ คือ การไหลของวัสดุเปนไปในทิศทางเดียวกัน ไมมีการไหล

ยอนกลับ และตัดกัน ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ คือ ระยะทางการไหลของวัตถุดิบตลอดกระบวนการผลิต
ของผลิตภัณฑท้ังสี่กลุม คาใชจายในการเคลื่อนยาย คือ การประเมินคาใชจายท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือมีการเคลื่อนยาย
เครื่องจักร ประกอบดวยคาแรงในการเคลื่อนยาย และคาอุปกรณท่ีตองติดตั้งเพ่ิมเติม ประสิทธิภาพการใช
พ้ืนท่ี คือ การวางผังโรงงานโดยลดพ้ืนท่ีวางท่ีไมจําเปน เพ่ือเพ่ิมพ้ืนท่ีวางท่ีใชงานได  
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

การจัดทําผังโรงงานในการแกปญหา 
 การปรับจัดผังโรงงานจะพิจารณาขอจํากัดตามแผนภูมิความสัมพันธ เพ่ือกําหนดพ้ืนท่ีท่ีตองอยูใกลชิด
กัน พ้ืนท่ีทํางานของเครนหนวยงานท่ีตองใชเครนตําแหนงเสา ขอบเขตโรงงาน  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 7: ผังโรงงานแบบ A,B,C 

 
 
 

A 

B 

ผังโรงงานท่ีเหมาะสม 

ประสิทธิภาพการไหลวัสดุ ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ 
 

คาใชจายในการเคลื่อนยาย ประสิทธิภาพการใชพื้นที ่

ผัง B ผัง A 

ผัง C 

C 
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การเลือกผังโรงงานโดยใชกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห  
การเลือกผังโรงงานในการปรับปรุงจะพิจารณา.4.ปจจัย ประกอบดวย.การไหลของวัสดุมี

ประสิทธิภาพ ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ คาใชจายในการปรับปรุง และประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ี โดยใหคา
น้ําหนักแตละปจจัย และเปรียบเทียบคาน้ําหนักของผังโรงงานท้ัง 3 แบบภายใตการพิจารณาแตละปจจัย จาก
การทําแบบสอบถามผูบริหารในการการเปรียบเทียบความสําคัญเปนคู และนํามาวิเคราะหเพ่ือเลือกผังโรงงาน
ในการปรับปรุงโดยโปรแกรม Expert Choice ซ่ึงขอมูลท่ียอมรับไดจะตองมีผลวิเคราะหคาความไมสอดคลอง 
(Inconsistency) ไมเกิน 0.1 หรือ 10% เพ่ือความนาเชื่อถือ 

 

         

 
ภาพท่ี 8: ผลการวิเคราะหโดยโปรแกรม Expert Choice  
 

จากภาพท่ี 8 ผลการวิเคราะหคาน้ําหนักการเปรียบเทียบปจจัย ปจจัยระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุมี
คาน้ําหนัก 46.9% การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพมีคาน้ําหนัก 31.5% คาใชจายในการเคลื่อนยายมีคา
น้ําหนัก 7.9% ปจจัยประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ีมีคาน้ําหนัก 13.7 และผลการวิเคราะหคะแนนผังโรงงานท่ีดี
ท่ีสุดภายใตการพิจารณาท้ัง 4 ปจจัย คือผังโรงงาน B โดยมีคาน้ําหนักเทากับ 43.6% รองลงมาคือผังโรงงาน C 
เทากับ 41.6% และผังโรงงาน A เทากับ 14.8% โดยมีคาความไมสอดคลองรวม (Overall Inconsistency) 
เทากับ 2% ไมเกิน 10% อยูในเกณฑท่ียอมรับไดดังนั้นผลการวิเคราะหมีความนาเชื่อถือ 

 

การเปรียบเทียบผลการปรับปรุง 

 
 

 

 
 
 
 

 
ภาพท่ี 9: การเปรียบเทียบผังโรงงานปจจุบันและผังโรงงานท่ีใชปรับปรุง 

B 
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จากภาพท่ี 9 ผังโรงงานท่ีใชปรับปรุง (ผังโรงงานแบบ B) สามารถแกปญหาการไหลตัดกัน การไหล

ยอนกลับของวัสดุในกระบวนการผลิต พ้ืนท่ีการทํางานท่ีทับซอนกันของผังโรงงานปจจุบัน ทําใหลดการรอคอย
และลดโอกาสการเกิดอุบัติเหตุจากเคลื่อนยายวัสดุระหวางกระบวนการผลิต.มีการกําหนดทางเดินท่ีชัดเจน ทํา
ใหพนักงานพนักงานเดินเขา-ออกสะดวกข้ึน 
  
ตารางท่ี 1: การเปรียบเทียบระยะทางการไหลวัสดุผังโรงงานท่ีใชปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
ปริมาณ 
การผลิต 

ระยะทางการไหลวัสดผุังปจจุบัน(เมตร) ระยะทางการไหลวัสดผุังที่ใชปรับปรุง
(เมตร) 

ผลตาง
(เมตร) 

กลุม A ทอตรง 50% 84.69 74.87 -9.82 

กลุม B ทองอ 18% 122.86 76.34 -46.51 

กลุม C ทอสามทาง,S  22% 134.04 77.49 -56.55 

กลุม D ทอลดขนาด 10% 102.27 75.46 -26.81 

 
ตารางท่ี 2: การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ีผังโรงงานท่ีใชปรับปรุง 

 
รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง รอยละผลตาง 

พ้ืนที่วางผังโรงงาน (ตารางเมตร) 169.08 310.88 141.8 83.86 
ระยะทางกระบวนการผลิตทอตรง (เมตร)  84.69 74.87 9.82 11.59 
จํานวนจุดตัดการไหลของวัสดุ (จุด) 1 - 1 100 

 
สรุป 

สรุปผลการศึกษา  
จากการศึกษาสภาพท่ัวไป และใชเครื่องมือวิเคราะหกระบวนการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน พบ

ปญหาความไมสะดวกในการเดินเขา-ออกในโรงงาน การไหลวัสดุตัดกันและยอนกลับในกระบวนการผลิต 
พ้ืนท่ีการทํางานมีดารทับซอนกัน ผูศึกษามีความเห็นวาปญหาท่ีพบสามารถแกไขไดและระยะทางการไหลวัสดุ
สามารถลดลงไดโดยการปรับปรุงผังโรงงานใหม 
 ผูศึกษาไดพัฒนาผังโรงงานเพ่ือเปนทางเลือกในการปรับปรุงข้ึนมา.3.ผังโรงงานโดยคํานึงถึงแนวทางใน
การแกปญหาและขอจํากัดในการวางผังโรงงาน ตามหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ  

จากนั้นไดออกแบบสอบถามขอมูลโดยการสัมภาษณผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาเพ่ือเลือกผังโรงงาน
ในการปรับปรุงตามเทคนิคกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห โดยกําหนด 4 ปจจัยในการเลือกผังโรงงาน
ประกอบดวยประสิทธิภาพการไหลวัสดุ ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ คาใชจายในการเคลื่อนยาย 
ประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ี  
 ผลจากการนําท้ัง 4 ปจจัยมาวิเคราะหโดยใชวิธีการเปรียบเทียบทีละคู และคํานวณน้ําหนักออกมาทํา
ใหทราบวาผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาใหความสําคัญกับปจจัยระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุเปนอันดับหนึ่ง
โดยมีคาน้ําหนักเทากับ 46.9% อันดับสองคือปจจัยประสิทธิภาพการไหลวัสดุมีคาน้ําหนักเทากับ 31.5% 
อันดับสามคือปจจัยประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ีมีคาน้ําหนักเทากับ 13.7% และอันดับสุดทายคือปจจัยคาใชจาย
ในการเคลื่อนยายมีคาน้ําหนักเทากับ.7.9%.และไดผลการวิเคราะหผังโรงงานทางเลือกท่ีดีท่ีสุดเพ่ือใชในการ
ปรับปรุงภายใตการการพิจารณาท้ัง 4 ปจจัย ผังโรงงานแบบ.B.มีคาน้ําหนักเทากับ.43.6%.ผังโรงงานแบบ.C.มี
คาน้ําหนักเทากับ.41.6%.และโรงงานแบบ A มีคาน้ําหนักเทากับ 14.8% 
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 จากผลการศึกษาผังโรงงานท่ีถูกเลือกใชในการปรับปรุงคือผังโรงงานแบบ B โดยผลการปรับปรุงใน
ดานปจจัยประสิทธิภาพการไหลวัสดุ สามารถแกปญหาการไหลยอนกลับของวัสดุและการไหลตัดกันซ่ึงมีอยู 1 
จุด ในดานระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุสามารถลดระยะทางการไหลวัสดุของกระบวนการผลิตทอตรงซ่ึงมี
ปริมาณการผลิตมากท่ีสุดจาก 84.69 เมตร ลดลงเปน 74.87 เมตร ลดลงคิดเปนรอยละ 11.59 และในดาน
ประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ีสามารถเพ่ิมพ้ืนท่ีวางจากเดิม 169.08ตารางเมตร เปน 310.88 ตารางเมตร เพ่ิมข้ึน
คิดเปนรอยละ 83.86 ทําใหสามารถรองรับการวางวัสดุระหวางกระบวนการ.(WIP).กรณีพ้ืนท่ีการทํางานปกติ
ไมเพียงพอหรือรองรับการวางเครื่องจักรในอนาคตไดมากข้ึน            

ขอเสนอแนะ 
 1. การศึกษาเพ่ือปรับปรุงผังโรงงานครั้งนี้ เปนการเลือกกลุมผลิตภัณฑหลักมาศึกษากระบวนการผลิต
โดยคิดจากปริมาณการผลิต ณ ชวงเวลาท่ีผานมา ในอนาคตปริมาณการผลิตอาจมีการเปลี่ยนแปลงตาม
นโยบายและสถานการณทางเศรษฐกิจของบริษัทหรือเทคโนโลยีวัสดุและการผลิต ซ่ึงอาจทําใหกลุมผลิตภัณฑ
หลักไมใชกลุมปจจุบัน จึงตองมีการติดตามปริมาณการผลิตเพ่ือนํามาพิจารณาการปรับปรุงผังโรงงานอยาง
สมํ่าเสมอ    

2. การปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีผลกระทบกับระบบสนับสนุนการผลิต ยกตัวอยางกรณีการเคลื่อนยาย
ตําแหนงเครื่องจักรท่ีใชระบบลม (Air Compressor) จะตองมีการคํานวณและตั้งคาเครื่องอัดลม ใหมเพ่ือให
ความดันลมมีเพียงพอในระบบทอ และกรณีท่ีท่ีมีการเคลื่อนยายเครื่องจักรท่ีใชระบบไอน้ํา (Stream System) 
จะตองมีการคํานวณและตั้งคาเครื่องกําเนิดไอน้ํา (Boiler) ใหมเชนเดียวกันเพ่ือใหมีความดันไอน้ําเพียงพอใน
ระบบ 
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การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา  
กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตขนมขบเค้ียวประเภทสาหราย 
INCREASE EFFICIENCY OF WAREHOUSE MANAGEMENT:  
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บทคัดยอ  

การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตขนมขบเค้ียวประเภทสาหราย เพ่ือ 
(1) วิเคราะหปญหาสินคาคงคลังไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลังท่ีบันทึกในระบบ (2) หาสาเหตุ แนวทางการ
แกไขและปองกันปญหา (3) ปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคาในประเทศของบริษัท
กรณีศึกษา 

การวิจัยครั้งนี้ทําการศึกษาขอมูลจากการปฏิบัติงานจริงและเก็บรวบรวมขอมูลจากเอกสาร การ
สัมภาษณ และการสังเกต จากนั้นจึงวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนผังกางปลาและเสนอแนวทางการ
แกไขปองกันปญหา 7 ขอ คือ (1) จัดทําระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานในทุกๆ ข้ันตอนภายในคลังสินคา (2) 
จัดการฝกอบรมระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน (3) กําหนดใหพนักงานใหมตองไดรับการฝกอบรมกอนเริ่มงาน
และมีระบบพ่ีเลี้ยง (Mentoring) (4) กําหนดข้ันตอนการตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน 4 ข้ันตอน (5) 
กําหนดใหเจาหนาท่ีตรวจสอบสินคาคงคลังทํา Cycle Count สินคา (6) กําหนดใหหัวหนาแผนกสินคาคงคลัง 
จัดทํารายงานอายุสินคาคงคลัง Aging Report และประสานงานหนวยงานท่ีเก่ียวของในการบริหารสินคาคง
คลัง และ (7) Implement ระบบซอฟตแวรการจัดการคลังสินคา 

ผลการศึกษาพบวา  
1. หลังจากดําเนินการตามแนวทางการแกไขปองกันปญหาขอ 1-6 พบวา ผลจากการตรวจนับสินคา

คงคลังประจําเดือน (กลอง) และ (SKU) มีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่อง จนผลตางการตรวจนับในเดือน
กรกฎาคม พ.ศ. 2559 อยูท่ี 6.02 กลอง จากจํานวนสินคาคงคลังท่ีตรวจนับในระบบจํานวน 51,858.22 กลอง
หรือคิดเปน 0.0116% และ SKU ท่ีพบผลตางจํานวน 5 SKU หรือ 2.60% จากจํานวน SKU ท่ีตรวจนับ
ท้ังหมด 192 SKU 

2. หลังจากนําระบบซอฟตแวรการจัดการคลังสินคาและการสแกน Barcode มาใชในการบริหาร
คลังสินคาในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2560 พบวา (1) ผลตางการตรวจนับสินคาคงคลังมีแนวโนมลดลงและมี
คาเปน 0 ตั้งแตเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 หรือไมเกิดผลตางจากการตรวจนับสินคา (2) ลด
ข้ันตอนการตรวจสอบสินคาลง 2 ข้ันตอน (3) ยกเลิกการทํางานแบบ Manual และ (4) ขอมูลสินคาคงคลังมี
ความถูกตอง แมนยํา และนาเชื่อถือ การ Update ขอมูลสินคาคงคลังเปนแบบ Real time 

คําสําคัญ: วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ระบบซอฟตแวรสําหรับการจัดการคลังสินคา 

mailto:tanyasup@pim.ac.th
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ABSTRACT  

This study focused on performance improvement of warehouse management; a case 
study of seaweed snack manufacturer. The aims of this study are (1) to analyze the 
inventory problems that the total inventory are not equal to the amount of the inventory 
recorded in the system (2) to analyze  the cause of problems and corrective action (3) to 
improve and increase performance of domestic warehouse management. 

This study was conducted through the data from the actual work and the document. 
In addition, the information was also collected from interview and observation and then 
analyzed the causes of the problem with a fish bone diagram using root cause analysis 
method. Furthermore, the study was proposed 7 ways to solve and prevent the problems 
that is (1) to set standard operation procedure (2) to operate procedure training and work 
instruction (3) to require new employees to go through an orientation or training process 
before start working and set the mentoring system for them (4) to set up 4 steps process for 
employee performance monitoring (5) to require inventory inspectors to do a cycle count (6) 
to assign an inventory supervisor to do an aging report and coordinate with relevant sections 
in inventory management and (7) to implement warehouse management systems (WMS) in 
warehouse. 

Research findings are as follows; 
1. After resolving issues 1-6, it was found that the difference from monthly inventory 

report (BOX) and (SKU) tend to continuously decrease. The inventory difference in July 2016 
was 6.02 boxes from 51,858.22 boxes in amount of inventory in the system which accounted 
for 0.0116%. Moreover, focus on the SKU, the results revealed that the monthly inventory 
report (SKU) in July 2016 showed inventory difference 2.60% from 192 SKU 

2. After WMS and barcode scanning were used for warehouse management in 
November 2016, the findings indicated that (1) the inventory difference is likely to decrease 
and the value is 0 from March to June 2017. In other words, there is no difference between 
the counting of inventory and the amount of inventory recorded in the system (2) it can be 
reduce 2 steps of inspection (3) it can be cancelled the manual work and (4) the inventory 
information is accurate, reliable and  real time update 

Keywords: Root Cause Analysis, Warehouse Management System 
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บทนํา  

ธุรกิจคาปลีกถือเปนภาคธุรกิจท่ีมีบทบาทสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศไทย เนื่องจากสะทอน
ถึงอัตราความเชื่อม่ันของผูบริโภคในประเทศและทําหนาท่ีเชื่อมโยงอุปสงคกับอุปทานระหวางผูผลิตไปสู
ผูบริโภคสุดทาย จากวิกฤตเศรษฐกิจในป 2540 ธุรกิจคาปลีกเกิดการเปลี่ยนแปลงครั้งใหญโดยกลุมนักลงทุน
ตางชาติเขามาลงทุนและขยายธุรกิจคาปลีกในประเทศไทย ประกอบกับการพัฒนาเขาสูสังคมเมือง
(Urbanization) ของสังคมไทยท่ีขยายตัวเพ่ิมข้ึนท้ังในเขตกรุงเทพฯ ปริมณฑล และหัวเมืองใหญในแตละ
ภูมิภาคของประเทศไมวาจะเปน เชียงใหม สงขลา อุดรธานี ชลบุรี ขอนแกน และภูเก็ต สงผลกระทบตอวิถี
การดํารงชีวิตและเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการจับจายใชสอยของคนในสังคมไทย ผูบริโภคหันมาซ้ือสินคาใน
รานคาปลีกสมัยใหม (Modern Trade) เพ่ิมข้ึนอยางตอเนื่อง เกิดปรากฏการณท่ีธุรกิจคาปลีกสมัยใหม
(Modern Trade) ขยายตัวอยางกาวกระโดดในชวง 10 กวาปท่ีผานมา จนตลาดคาปลีกมีมูลคาตลาดกวา 2.5 
ลานลานบาทในป 2557 (ศูนยวิจัยกสิกรไทย ปท่ี 21 ฉบับท่ี 2631 วันท่ี 25 พฤษภาคม 2558) 

จากมูลคาตลาดคาปลีกกวา 2.5 ลานลานบาทในป 2557 ทําใหผูประกอบการธุรกิจคาปลีกสมัยใหม
(Modern Trade) รายใหญของไทยไมวาจะเปน เทสโกโลตัส บิ๊กซีและซีพีออลล ตางพัฒนารูปแบบรานคาและ
ขยายสาขาอยางตอเนื่องเพ่ือใหสามารถครอบคลุมและเขาถึงกลุมลูกคาในทุกพ้ืนท่ี ทําใหปจจุบันสถานการณ
การแขงขันในธุรกิจคาปลีกทวีความรุนแรงมากข้ึนทุกวัน สิ่งตางๆ เหลานี้ลวนแลวแตเปนแรงผลักดันให
ผูประกอบการธุรกิจคาปลีกสมัยใหม (Modern Trade) พยายามคนหากลยุทธ แนวทางหรือวิธีการดําเนิน
ธุรกิจท่ีสามารถตอบสนองความตองการและสรางความพึงพอใจสูงสุดใหแกลูกคาเหนือกวาคูแขงขันรายอ่ืนๆ
ภายใตตนทุนท่ีเหมาะสมและแขงขันได สามารถสรางความไดเปรียบในการแขงขันภายใตสภาวะทางธุรกิจ
อยางเชนปจจุบัน หนึ่งในเครื่องมือท่ีผูประกอบการธุรกิจคาปลีกสมัยใหม (Modern Trade) เลือกนํามา
กําหนดเปนกลยุทธการดําเนินธุรกิจ คือ การบริหารจัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) 

การจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) ถือเปนหนึ่งในกระบวนการหลักของการบริหาร
จัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) ดังนั้น ทุกๆ องคกรในระบบซัพพลายเชนควรตอง
ใหความสําคัญกับการจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) ของตน เพราะเม่ือทุกบริษัทในซัพ
พลายเชนสามารถบริหารจัดการคลังสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ นอกจากจะสงผลใหการดําเนินงานตางๆ
ภายในบริษัทเปนไปดวยความราบรื่น สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพ
แลว ยังสงเสริมประสิทธิภาพการบริหารจัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) โดยรวม
ของธุรกิจอีกดวย ในทางตรงขาม หากบริษัทใดบริษัทหนึ่งในซัพพลายเชนขาดการบริหารจัดการคลังสินคา
อยางมีประสิทธิภาพ สงผลใหไมสามารถสงมอบสินคาไดครบตามคําสั่งซ้ือยอมสงผลใหสูญเสียโอกาสทางการ
ขาย กระทบตอระดับการใหบริการลูกคา (Customer Service Level) สูญเสียความนาเชื่อถือท่ีลูกคามีตอ
บริษัทและกระทบถึงประสิทธิภาพการบริหารจัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) ของ
ธุรกิจอีกดวย 

จากการบริหารจัดการคลังสินคาในประเทศของบริษัทกรณีศึกษา ผลของการตรวจนับสินคาคงคลัง
รวมกันระหวางฝายคลังสินคาและฝายบัญชีตนทุนประจําเดือน เดือนมิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ. 2558 พบวา 
จํานวนและรายการ (Stock Keeping Unit: SKU) สินคาคงคลังจริงไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลังท่ีบันทึกไว
ในระบบ โดยมีผลตางจํานวน 1,552.88, 1,705.00, 1,996.67 และ 1,425.52 กลอง หรือคิดเปน % ผลตางท่ี 
2.4430%, 2.0544%, 3.0608% และ 2.1661% จากจํานวนสินคาท้ังหมดท่ีตรวจนับ ตามลําดับ ซ่ึงเห็นไดวา
เกิดผลตางจํานวนมากของสินคาคงคลังท่ีตรวจนับไดจริงเทียบกับท่ีบันทึกไวในระบบ อีกท้ังจํานวน SKU จาก
การตรวจนับสินคาคงคลังท่ีตรงกับจํานวนท่ีบันทึกไวในระบบมี <52% จากจํานวน SKU ท้ังหมด สะทอนให
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เห็นวาบริษัทกรณีศึกษาขาดระบบการบริหารจัดการคลังสินคาอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสงผลกระทบโดยตรงตอ
ความสามารถในการตอบสนองตอคําสั่งซ้ือของลูกคา ระดับการใหบริการลูกคา (Customer Service Level)
และสูญเสียโอกาสในการขาย 

ดังนั้นการวิจัยเรื่อง การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตขนมขบเค้ียว
ประเภทสาหราย จึงมีวัตถุประสงคในการศึกษาวิเคราะหปญหาสินคาคงคลังไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลังท่ี
บันทึกในระบบ หาสาเหตุและแนวทางการแกไขเพ่ือปองกันปญหาพรอมท้ังปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
บริหารคลังสินคาในประเทศของบริษัทกรณีศึกษา 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

การวิจัยครั้งนี้  ผูวิจัยไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือเปนฐานความรูสําหรับใชใน
การศึกษา ดังตอไปนี้  

ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับธุรกิจคาปลีก 
ธุรกิจคาปลีกมีบทบาทสําคัญตอระบบเศรษฐกิจอยางมากมาย นับตั้งแตบทบาทในการกระจายสินคา

จากผูผลิตสูผูบริโภคข้ันสุดทาย กิจการคาปลีก โดยเฉพาะกิจการขนาดเล็กนับวามีบทบาทสนับสนุนการสราง
โครงขายสายสัมพันธระหวางผูคน ตั้งแตระดับครอบครัวจนถึงระดับชาติ ปจจุบันการคาปลีกมีบทบาทและ
เก่ียวของกับชีวิตประจําวันของทุกคน รานคาปลีกมีการแขงขันรุนแรงข้ึนทุกวัน ดังนั้นผูประกอบการธุรกิจคา
ปลีกจึงตองใชกลยุทธตางๆ เพ่ือความอยูรอดของธุรกิจ การท่ีจะประสบความสําเร็จในธุรกิจคาปลีกจึงจําเปนท่ี
จะตองมีการวางแผนกลยุทธในการดําเนินธุรกิจ ไมวาจะเปนการวิเคราะหหาทําเลท่ีตั้ง การบริหารสินคา การ
ตั้งราคา การออกแบบราน เพ่ือเปนแนวทางในการดําเนินธุรกิจคาปลีกไดอยางถูกตอง 

การคาปลีก (Retailing) หมายถึง กิจกรรมท่ีเก่ียวของกับการขายสินคาหรือบริการไปยังผูบริโภคข้ัน
สุดทาย (Final consumers) เพ่ือใชสวนตัวหรือในครัวเรือน 

การจัดการซัพพลายเชน (Supply Chain Management) 
การบริหารจัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) คือ ปฏิสัมพันธของการจัดการ

กระบวนการตางๆ ท่ีเก่ียวของกับอุปทานของสินคาและบริการ โดยมีเปาหมายเพ่ือสรางมูลคาเพ่ิมและ
สนองตอบตอความตองการของตลาด การผลิต การกระจายและสงมอบสินคารวมถึงการสงผานของขอมูล
ตางๆ เพ่ือจะลดตนทุนและเพ่ิมความสามารถทางการแขงขันของธุรกิจโดยรวม ดังนั้น จึงเห็นวาการบริหาร
จัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) เก่ียวของกับการประสานงานและรวมมือกันตั้งแต
กระบวนการจากผูสงมอบวัตถุดิบ ไปยังผูผลิต ผูกระจายสินคา ผูแทนจําหนาย จนกระท่ังผูบริโภค ซ่ึง
กระบวนการเหลานี้ครอบคลุมตั้งแตกิจกรรมการทําใหไดมาซ่ึงวัตถุดิบ กระบวนการสงเสริมกิจกรรมทางการ
ตลาด การผลิต สินคา รวมถึงกระบวนการเคลื่อนยายสินคาจนสงมอบถึงมือผูบริโภค และการทําเทคโนโลยี
การสื่อสารอิเล็กทรอนิกสมาชวยในการไหลเวียนขอมูลในซัพพลายเชนเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและ
กอใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยอยูบนพ้ืนฐานของการแบงปนขอมูล  

การจัดการโลจิสติกส (Logistics Management) 
การจัดการโลจิสติกส คือ กระบวนการจัดการ การเคลื่อนยาย จัดเก็บ รวบรวมและกระจาย ท้ัง

วัตถุดิบและสินคา ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีตองประสานความรวมมือท้ังภายในบริษัทและภายนอกบริษัท โดยมีจุดม่ัง
หมายเพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ซ่ึงประกอบไปดวยกระบวนการสรรหาวัตถุดิบ กระบวนการผลิต 
กระบวนการจัดจําหนาย รวมท้ังกิจกรรมท่ีเก่ียวของกับการขนสงสินคา การจัดเก็บสินคาและการจัดการขอมูล
ตางๆ 
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การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Root Cause Analysis) 
การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เปนกระบวนการแกปญหาโดยวิเคราะหไปชี้บงถึงเหตุการณ ปญหา 

สิ่งท่ีเก่ียวของหรือสิ่งท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด วิธีท่ีใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา มีดังนี้  
1. 5 Whys โดยใชวิธีการถามคําถามเพ่ือหาความสัมพันธของสาเหตุและผลกระทบท่ีเปนตนเหตุ

ของปญหา ผูวิเคราะหจะถามคําถามวา “ทําไม?” จนกวาจะไดขอสรุปท่ีตองการคนหา โดยท่ัวไปแนะนําวา
ตองถามคําถามข้ันต่ํา 5 ครั้งหรือมากกวา 

2. แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเปนทางการวาแผนผังสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) ไดรับการพัฒนาครั้งแรกเม่ือป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา 
แหงมหาวิทยาลัยเกียวโต เปนแผนผังท่ีแสดงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุท้ังหมดท่ี
เปนไปไดท่ีอาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) 

การแกไขปญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคา 
นายสายชล พ่ึงจีน (2556) ศึกษาการเสนอแนวทางการแกปญหาคลังสินคาดวยระบบ WMS 

(Warehouse Management System) เขามาบริหารจัดการคลังสินคา กรณีศึกษา บริษัท เบ็นไมเยอร เคมี
คอลส (ที) จํากัด โดยศึกษาถึงการนําระบบ WMS มาใชในการรับสินคา การจายสินคาและการตัดสินคาออก
จากคลังสินคา พบวาระบบ WMS ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคาในเรื่องการบันทึกการรับ-จาย
วัตถุดิบออกจากคลังสินคาไดสะดวก รวดเร็ว แมนยํา ชวยใหสามารถประหยัดเวลาในการปฏิบัติงานและทําให
ขอมูลสินคาในคลังเปนปจจุบัน (Real Time) ทําใหการบริหารวัตถุดิบในคลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

จารุภา อุนจางวาง (2556) ศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินคาคงคลัง ศูนยจําหนาย
ผลิตภัณฑนมหางหุนสวนจํากัด ชัยภูมิแดรี่ วิเคราะหหาปญหาโดยการใชแผนภูมิการไหลของงานเพ่ือลด
ข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีมีความซํ้าซอนและไมมีประสิทธิภาพ และแกไขโดยนําระบบสารสนเทศเขามาใชเพ่ือ
ควบคุมการปฏิบัติงานการจัดการสินคาคงคลังใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน พบวา การนําระบบสารสนเทศท่ี
พัฒนาข้ึนใหมมาใชในการปฏิบัติงาน ทําใหการจัดการสินคาคงคลังมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยสามารถลด
ข้ันตอนการปฏิบัติงานการบันทึกขอมูลในระบบบัญชี (Stock Card) แลวนําระบบ Scan Barcode มาทดแทน
ในการเพ่ิมยอดสินคาและลดยอดสินคาในระบบ ทําใหสะดวก รวดเร็วในการตรวจเช็คและนับจํานวนสินคาคง
คลัง ขอมูลสินคาคงคลังเปนแบบ Real time สงผลใหลดเวลาการปฏิบัติงานจากเดิม 3,325 นาที เหลือ 995 
นาที ลดลง 2,330 นาที คิดเปนรอยละ 70.08 และสินคาสูญหายลดลงคิดเปนมูลคา 185,902 บาท/ป หรือ
รอยละ 94.24 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาสาเหตุ แนวทางการแกไขและปองกันปญหาสินคาคงคลังไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลัง
ท่ีบันทึกในระบบ 

2. เพ่ือศึกษาแนวทางการปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารจัดการคลังสินคาในประเทศของ
บริษัทกรณีศึกษา 
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วิธีดําเนินการวิจัย 

ศึกษากระบวนการทํางานฝายคลังสินคา 
 บริษัทกรณีศึกษาเชาพ้ืนท่ีคลังสินคาภายนอกโรงงานจัดเก็บสินคาในประเทศ หลังจากฝายผลิต ผลิต
สินคาไดเปนสินคาสําเร็จรูปจะสงมอบใหกับฝายคลังสินคาโรงงาน ตอจากนั้นฝายคลังสินคาโรงงานจะประสาน
ฝายโลจิสติกสเพ่ือจองรถขนสงสินคาในประเทศมาจัดเก็บยังคลังสินคาในประเทศ กระบวนการทํางานของฝาย
คลังสินคาในประเทศ ประกอบดวย (1) กระบวนการรับสินคา (2) กระบวนการจัดเก็บสินคา และ (3) 
กระบวนการจัดจายสินคา 

ศึกษาปญหาการบริหารคลังสินคา 
จากการศึกษาจากรายงานการตรวจนับจํานวนสินคาคงคลังประจําเดือนระหวางฝายคลังสินคาและ

ฝายบัญชีตนทุนเดือนมิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ. 2558 พบวา บริษัทกรณีศึกษามีปญหาจํานวนและรายการ
สินคาคงคลังไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลังท่ีบันทึกไวในระบบ สรุปผลตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน
มิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ. 2558 โดยมีผลตางจํานวน 1,552.88, 1,705.00, 1,996.67 และ 1,425.52 หรือ
คิดเปน % ผลตางท่ี 2.4430%, 2.0544%, 3.0608% และ 2.1661% ตามลําดับ และ SKU สินคาคงคลังท่ี
ตรวจนับไดไมตรงกับจํานวนท่ีบันทึกไวในระบบจํานวน 111, 135, 153 และ 119 SKU คิดเปน 48.47%, 
53.15%, 55.04% และ 49.17% ของจํานวน SKU ท้ังหมด 

การเก็บรวบรวมขอมูล 
ในการศึกษาผูวิจัยเก็บรวบรวมขอมูลท่ีมีสวนเก่ียวของในกระบวนการทํางานประจําวัน รวมถึงเอกสาร

ประกอบการทํางานท่ีเก่ียวของ ดวยวิธี (1) เก็บรวบรวมขอมูลจากเอกสาร (Document) ไดแก รายงานการ
ตรวจนับสินคาประจําเดือน, คูมือการปฏิบัติงาน, ไฟลบันทึกการจัดเก็บสินคาและใบ Delivery Order (ใบสง
สินคา) (2) การสัมภาษณเชิงลึก (In-depth Interviews) โดยสัมภาษณ หัวหนาแผนก จํานวน 3 คน ไดแก 
หัวหนาแผนกคลังสินคา หัวหนาแผนกขอมูลและหัวหนาแผนกสินคาคงคลัง, เจาหนาท่ี จํานวน 7 คน ไดแก 
เจาหนาท่ีขอมูล เจาหนาท่ีตรวจสอบสินคาคงคลังและเจาหนาท่ีตรวจสอบสินคา และพนักงาน จํานวน 5 คน 
ไดแก พนักงานขับรถโฟลคลิฟตและพนักงานท่ัวไป และ (3) การสังเกต (Observation) 

การศึกษาปญหาและวิเคราะหปญหา 
ผูวิจัยวิเคราะหปญหาดวยวิธีการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังกางปลา (Fish Bone 

Diagram) พบสาเหตุหลักจํานวน 4 ขอ ไดแก (1) สาเหตุจากพนักงาน (2) สาเหตุจากวิธีปฏิบัติงาน (3) สาเหตุ
จากเครื่องมือ (4) สาเหตุจาก การบริหารจัดการ และสาเหตุยอยจํานวน 9 ขอ ไดแก (1) พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม (2) พนักงานไมเขาใจวิธีปฏิบัติงาน (3) พนักงานไมปฏิบัติตามข้ันตอนการปฏิบัติงาน (4) ไมมีคูมือ
การปฏิบัติงาน (5) การปฏิบัติงานในคลังสินคายังใชระบบ Manual (6) ไมมีการ Cycle Count (7) ขาด
ซอฟตแวรสําหรับการบริหารคลังสินคา (8) ขาดการบริหารสินคาคงคลัง และ (9) ขาดการบริหารสินคา Dead 
Stock  

แนวทางการแกไขปญหาจากการเก็บรวบรวบขอมูล 
ผูวิจัยเสนอแนวทางการแกไขปญหาและแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคา ดังนี้  
1. จัดทําระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานในทุกๆ ข้ันตอนภายในคลังสินคา โดยสํารวจ ออกแบบ

ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหสอดคลองกับวิธีการปฏิบัติงานท่ีถูกตองภายในคลังสินคา กําหนดเปนระเบียบ
การปฏิบัติงาน เรื่อง การรับ การจัดเก็บและการจัดจายสินคาสําเร็จรูป ข้ึนทะเบียนเอกสารวันท่ี 17 
พฤศจิกายน 2558 ตามระบบคุณภาพ ISO 9001 
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2. จัดการฝกอบรมระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน โดยหัวหนางานฝกอบรมพนักงานในขณะปฏิบัติงาน 
On the Job Training (OJT) พรอมท้ังประเมินประสิทธิภาพการฝกอบรมดวยการสังเกตการปฏิบัติงานของ
พนักงานวาถูกตองตามระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานหรือไม เพ่ือใหม่ันไดใจวาพนักงานเขาใจวิธีปฏิบัติงานเปน
อยางดี 

3. กําหนดใหพนักงานใหมตองไดรับการฝกอบรมกอนเริ่มงานและมีระบบพ่ีเลี้ยง (Mentoring) เปน
ระยะเวลา 1 สัปดาหเพ่ือชวยถายทอดความรูและประสบการณใหพนักงานงานใหมมีทักษะการปฏิบัติงานได
อยางถูกตองและรวดเร็ว 

4. กําหนดข้ันตอนการตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน 4 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการรับ ข้ันตอน
การจัดเก็บ ข้ันตอนการจัดจายและข้ันตอนการโหลดสินคา โดยใหเจาหนาท่ีตรวจสอบสินคา ตรวจสอบ
ความถูกตองของสินคาท่ีรับเขา จัดเก็บสินคาเขา Location การจัดจายสินคาเทียบกับขอมูลในระบบและการ
โหลดสินคา วาถูกตองในทุกข้ันตอน โดยเฉพาะข้ันตอนการจัดจายสินคาเพ่ือใหม่ันใจวาพนักงานปฏิบัติงาน
ตามข้ันตอนอยางถูกตอง 

5. กําหนดใหเจาหนาท่ีตรวจสอบสินคาคงคลัง ทํา Cycle Count สินคา สินคาภายในคลังสินคา
ความถ่ี 2 รอบตอเดือน โดยมีหัวหนาแผนกตรวจสอบรายงานและวิเคราะหผลการ Cycle Count พรอมท้ัง
แกไขปองกันปญหาท่ีพบจากการทํา Cycle Count 

6. กําหนดใหหัวหนาแผนกสินคาคงคลัง จัดทํารายงานอายุสินคาคงคลัง Aging Report และ
ประสานงานหนวยงานท่ีเก่ียวของในการบริหารสินคาคงคลัง เชน ฝายขายสินคาในประเทศและฝาย 
Demand Planning เปนตน เพ่ือใหการ Monitor และจัดการกับสินคาคงคลังเปนไปอยางรวดเร็วทันตอ
สถานการณ สงผลใหการบริหารสินคาคงคลังเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  

 

 

ภาพท่ี 1:  Timeline การปฏิบัติตามแนวทางการแกไขปญหาขอท่ี 1-6 
 

7. เสนอโครงการนําระบบ WMS มาใชในการบริหารคลังสินคา โดยตั้งงบประมาณประจําป พ.ศ. 
2559 จํานวน 3,600,000 บาท สําหรับนําระบบ WMS มาใชในการบริหารคลังสินคาเพ่ือรองรับกิจกรรม
ภายในคลังสินคาท่ีมีความซับซอนมากข้ึนในสถานการณปจจุบันและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคา 
เชน นําระบบ Barcode มาประยุกตใชในข้ันตอนการรับ จัดเก็บสินคาเขา Location และการจัดจายสินคา 
เพ่ือใหการปฏิบัติงานและการ Update ขอมูลสินคาในระบบเปนไปแบบ Real Time และลดความผิดพลาด
จากการปฏิบัติงานแบบ Manual หรือ Human Error ลง โดยเริ่มตนโครงการในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2559 
และใชงานระบบในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2559 รวมระยะเวลาโครงการ 4 เดือน ซ่ึงมีรายละเอียดข้ันตอน
การดําเนินงาน ดังนี้ 
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ภาพท่ี 2:  Timeline Warehouse Management Project 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 ผลจากการดําเนินการตามแนวทางการแกไขปญหาขอ 1-7 มีรายละเอียด ดังนี้ 

1. ความถูกตองของสินคาคงคลัง 
สวนท่ี 1 ผลการศึกษาหลังจากดําเนินการตามแนวทางการแกไขปองกันปญหาขอท่ี 1-6 
เก็บผลการตรวจนับสินคาตอเนื่อง 10 เดือน ระหวางเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม 

พ.ศ. 2559 พบวา ผลตางการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (กลอง) และ (SKU) มีแนวโนมลดลงอยาง
ตอเนื่อง จนผลตางการตรวจนับในเดือนกรกฎาคน พ.ศ. 2559 อยูท่ี 6.02 กลอง จากจํานวนสินคาคงคลังท่ี
ตรวจนับในระบบจํานวน 51,858.22 กลองหรือคิดเปน 0.0116% และ SKU ท่ีพบผลตางจํานวน 5 SKU หรือ 
2.60% จากจํานวน SKU ท่ีตรวจนับท้ังหมด 192 SKU 
 

ตารางท่ี 1:  ผลการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (กลอง) เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 
2559 

Month SAP Count Diff+ Diff- Performance %Diff 

Jun-58 63,563.18 64,228.00 1,108.85 -444.03 1,552.88 2.4430 

Jui-58 82,993.00 82,928.00 820.00 -885.00 1,705.00 2.0544 

Aug-58 65,234.47 64,474.00 618.10 -1,378.57 1,996.67 3.0608 

Sep-58 65,809.47 66,235.00 925.52 -500.00 1,425.52 2.1661 

Oct-58 51,386.04 51,381.83 357.97 -362.17 720.14 1.4014 

Nov-58 55,883.97 55,861.53 22.15 -44.59 66.74 0.1194 

Dec-58 48,285.91 48,276.25 15.31 -24.96 40.27 0.0833 

Jan-59 40,645.93 40,649.69 18.89 -15.13 34.01 0.0837 

Feb-59 44,819.75 44,813.04 91.33 -98.04 189.38 0.4225 

Mar-59 55,193.08 55,188.88 1.00 -.5.20 6.20 0.0112 

Apr-59 33,605.23 33,605.13 1.00 -1.10 2.10 0.0062 

May-59 50,429.49 50,425.49 0.00 -4.00 4.00 0.0079 

Jun-59 76,871.12 76,871.12 83.00 -83.00 166.00 0.2160 

Jul-59 51,858.22 51,858.20 3.00 -3.02 6.02 0.0116 

ท่ีมา: จากรายงานการตรวจนับสินคาประจําเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2559 
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ตารางท่ี 2:  ผลการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (SKU) เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 
2559 

Month No. of 
Material 

No. of Correct No. of Incorrect Diff+ Diff- 

SKU SKU % SKU % SKU % SKU % 

Jun-58 229 118 51.53 111 48.47 68 29.69 43 18.78 

Jui-58 254 119 46.85 135 53.14 79 31.10 56 22.04 

Aug-58 278 125 44.96 153 55.04 98 35.25 55 19.78 

Sep-58 242 123 50.83 119 49.17 58 23.97 61 25.20 

Oct-58 239 129 53.97 110 46.03 58 24.27 52 21.76 

Nov-58 243 216 88.89 27 11.11 8 3.70 19 7.41 

Dec-58 230 201 87.39 29 12.61 15 6.52 14 6.09 

Jan-59 183 165 90.16 18 9.84 10 5.46 8 4.37 

Feb-59 193 178 92.23 15 7.77 9 4.66 6 3.11 

Mar-59 177 171 96.61 6 3.39 5 2.82 1 0.57 

Apr-59 174 171 98.28 3 1.72 1 0.57 2 1.15 

May-59 176 175 99.43 1 0.57 0 0.00 1 0.57 

Jun-59 176 174 98.86 2 1.14 1 0.57 1 0.57 

Jul-59 192 187 97.40 5 2.60 2 1.04 3 1.56 

ท่ีมา: จากรายงานการตรวจนับสินคาประจําเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2559 
 

สวนท่ี 2 ผลการศึกษาหลังจากดําเนินการตามแนวทางการแกไขปองกันปญหาขอท่ี 7  
เก็บผลการตรวจนับสินคาตอเนื่อง 6 เดือน หลังใชระบบ WMS ระหวางเดือนมกราคมคม พ.ศ. 

2560 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 สรุปผลตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (กลอง) พบวา ผลตางการตรวจนับ
สินคาคงคลังมีแนวโนมลดลงจนมีคาเปน 0 และจํานวน SKU สินคาคงคลังท่ีตรวจนับไดตรงกับจํานวนท่ีบันทึก
ไวในระบบอยูท่ี 100.00% ตั้งแตเดือนมีนาคน ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 หรือเทากับไมเกิดผลตางจากการ
ตรวจนับสินคาคงคลัง 

 
 
 

ตารางท่ี 3:  ผลการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (กลอง) เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 
2560 

Month SAP Count Diff+ Diff- Performance %Diff 

Aug-59 59,345.97 59,346.82 11.85 -11.00 22.85 0.0385 

Sep-59 57,349.47 57,345.47 1.00 -5.00 6.00 0.0105 

Oct-59 48,606.37 48,608.37 3.00 -1.00 4.00 0.0082 

Nov-59 57,436.62 57,437.62 3.00 -2.00 5.00 0.0087 

Dec-59 51,410.88 51,410.45 0.02 -0.45 0.47 0.0009 

Jan-60 54,013.78 54,013.11 0.33 -1.00 1.33 0.0025 

Feb-60 35,032.16 35,033.16 1.00 0.00 1.00 0.0029 

Mar-60 53,039.66 53,039.66 0.00 0.00 0.00 0.0000 

Apr-60 50,474.00 50,474.00 0.00 0.00 0.00 0.0000 

May-60 27,011.31 27,011.31 0.00 0.00 0.00 0.0000 

Jun-60 42,346.61 42,346.61 0.00 0.00 0.00 0.0000 

ท่ีมา: จากรายงานการตรวจนับสินคาประจําเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2559 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 
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ตารางท่ี 4:  ผลการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (SKU) เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 
2560 

Month No. of 
Material 

No. of Correct No. of Incorrect Diff+ Diff- 

SKU SKU % SKU % SKU % SKU % 

Aug-59 190 182 95.79 8 4.21 3 1.58 5 2.63 

Sep-59 184 180 97.83 4 2.17 1 0.54 3 1.63 

Oct-59 186 183 98.39 3 1.61 2 1.07 1 0.54 

Nov-59 182 179 98.35 3 1.65 2 1.10 1 0.55 

Dec-59 231 228 98.70 3 1.29 1 0.42 2 0.87 

Jan-60 179 177 98.88 2 1.12 1 0.56 1 0.56 

Feb-60 170 169 99.41 1 0.59 1 0.59 0 0.00 

Mar-60 171 171 100.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 

Apr-60 165 165 100.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 

May-60 169 169 100.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 

Jun-60 168 168 100.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 

ท่ีมา: จากรายงานการตรวจนับสินคาประจําเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2559 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 
 

2. ลดข้ันตอนและการทํางานแบบ Manual 
การนําระบบ WMS มาใชในการบริหารคลังสินคาและประยุกตใชการสแกน Barcode เพ่ือ

จัดเก็บและจัดจายสินคา ทําใหสามารถลดข้ันตอนการทํางานและการทํางานแบบ Manual ลดความผิดพลาด
จาก Human Error และ Update ขอมูลสินคาในระบบเปนไปแบบ Real Time ดังนี้ 

2.1 กระบวนการจัดเก็บสินคาหลังใชระบบ WMS 
สามารถเปลี่ยนจากการจดและบันทึกขอมูลดวยระบบ Manual มาใชการสรางใบ Put-

away และสแกน Barcode เพ่ือจัดเก็บเขา Location พรอมบันทึกขอมูลในระบบแทน 
2.2 กระบวนการจัดจายสินคาหลังใชระบบ WMS 

สามารถลดข้ันตอนการปฏิบัติงานได 2 ข้ันตอนและเปลี่ยนการทํางานแบบ Manual เปน
การกําหนดเง่ือนไขใหระบบ WMS ประมวลผลแทน โดยระบบ WMS คํานวณ เลือก Batch สินคาและ 
Location ตามเง่ือนไขลูกคา แทนการคํานวณจดขอมูลดวยระบบ Manual โดยพนักงาน 

 



PIM 8th National Conference 

June 21, 2018 

E 29 
 

 
ภาพท่ี 3:  กระบวนการจัดเก็บสินคากอนใชระบบ WMS 
 
 

 
ภาพท่ี 4:  กระบวนการจัดเก็บสินคาหลังใชระบบ WMS 
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ภาพท่ี 5:  กระบวนการจัดจายสินคากอนใชระบบ WMS 
 
 

 

ภาพท่ี 6:  กระบวนการจัดจายสินคาหลังใชระบบ WMS 
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จากการวิจัยนําวิธีการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังกางปลา (Fish Bone Diagram) 
กําหนดและดําเนินการตามแนวทางการแกไขปญหาท้ัง 7 ขอ สามารถแกไขและปองกันปญหาไดอยางมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงสามารถปรับปรุงกระบวนการทํางานและเพ่ิมประสิทธิภาพของการบริหารคลังสินคา ซ่ึง
สอดคลองกับงานวิจัยของ นายสายชล พ่ึงจีน (2556) และ จารุภา อุนจางวาง (2556) 

 
สรุป 

สรุปผลการศึกษา เรื่อง “การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตขนมขบ
เค้ียวประเภทสาหราย” พบวา สามารถแกไขปญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารจัดการคลังสินคาของ
บริษัทกรณีศึกษาได ดังนี้ 

1. ความถูกตองของสินคาคงคลัง แนวทางการแกไขปญหาขอ 1-6 สามารถทําใหผลตางจากการ
ตรวจนับสินคาคงคลังลดลงอยางตอเนื่อง ระหวางเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2559 แตยังคง
พบผลตางจากการตรวจนับสินคาคงคลัง สาเหตุจากข้ันตอนการทํางานแบบ Manual จึงทําใหเกิดความ
ผิดพลาดของพนักงานคลังสินคา หลังจากนั้นในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2559 ฝายคลังสินคานําระบบ WMS 
และใชการสแกน Barcode ในการบริหารคลังสินคาทําใหสามารถแกไขและปองกันปญหาความผิดพลาดท่ีเกิด
จากพนักงานคลังสินคา จนไมพบตางจากการตรวจนับสินคาคงคลังตั้งแตเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 เปนตนมา 
ทําใหขอมูลสินคาคงคลังจริงเทียบในระบบมีความถูกตอง แมนยํา และนาเชื่อถือ 

2. ลดข้ันตอนการตรวจสอบความถูกตองสินคา ระบบ WMS และใชการสแกน Barcode ในการ
จัดเก็บและจัดจายสินคา โดยการสแกน Barcode ท่ีเอกสาร, สินคาและ Location ทําใหการจัดเก็บและจัด
จายสินคามีความถูกตอง แมนยําและนาเชื่อถือ สามารถปรับลดข้ันตอนการตรวจสอบความถูกตองของสินคา
จาก 4 ข้ันตอน เหลือ 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการตรวจเช็ครับเขาสินคาและข้ันตอนการตรวจเช็คโหลดสินคา 

3. ยกเลิกการทํางานแบบ Manual ระบบ WMS แนะนํา Location ท่ีจัดเก็บสินคาในข้ันตอนการ
จัดเก็บสินคาและคํานวณเง่ือนไขลูกคาเพ่ือแนะนํา Batch สินคาท่ีตองหยิบจายในข้ันตอนการสรางใบ Picking 
List ทดแทนการทํางานแบบ Manual ในข้ันตอนการจัดเก็บและจัดจายสินคา 

4. ความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง ระบบการสแกน Barcode ในข้ันตอนการจัดเก็บและจัดจาย
สินคา โดยการสแกนท่ี Barcode เอกสาร สินคา และ Location สามารถปองกันความผิดพลาดของพนักงาน
คลังสินคาหรือ Human Error ในการจัดเก็บและจัดจายสินคา ทําใหขอมูลสินคาคงคลังมีความถูกตอง แมนยํา
และนาเชื่อถือ การ Update ขอมูลสินคาคงคลังเปนแบบ Real time 
 
เอกสารอางอิง 

คํานาย อภิปรัชญาสกุล. (2548). การจัดการคลังสินคา. (พิมพครั้งท่ี 2). ห.จ.ก.ซี.วาย.ซิซเทิม พริ้นติ้ง: ดวง
กมลสมัย. 

จารุภา อุนจางวาง. (2556). การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินคาคงคลัง. (วิทยานิพนธวิทยาศาสตร
มหาบัณฑิต, มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย). 

ปวีณรัตน เพียรไธสง. (2553). การศึกษาการบริหารคลังสินคาและการตรวจนับสินคาคงคลัง กรณีศึกษา : 
บริษัท ไฮ ควอลิตี้ การเมนท จํากัด. (วิทยานิพนธอุตสาหกรรมศาสตรมหาบัณฑิต, มหาวิทยาลัยพระ
จอมเกลาพระนครเหนือ). 



PIM 8th National Conference 

June 21, 2018 

E 32 
 

สายชล พ่ึงจีน. (2556). ศึกษาเสนอแนวทางการแกปญหาคลังสินคาดวยระบบ WMS (Warehouse 
Management System) เขามาบริหารจัดการคลังสินคา กรณีศึกษา บริษัท เบ็นไมเยอร เคมิคอลส 
(ที) จํากัด. (วิทยานิพนธวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต, มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระนคร). 

ศูนยวิจัยกสิกรไทย. (2558). สินคาเฮาสแบรนดป’ 58 มูลคากวา 27,000 ลานบาท …เพ่ิมการแขงขันใหกับคา
ปลีกไทย & เพ่ิมทางเลือกใหกับผูบริโภค. กระแสทรรศน. 21(2631). 

สุพรรณี อินทรแกว. (2555). การบริหารการคาปลีก (Retailing Management). (พิมพครั้งท่ี 3). บริษัท ธนา
เพลส จํากัด: ธนาเพลส. 

วุฒิภัทร พิมปาน และคณะ. (2553). SCM-Supply Chain Management. สืบคนเม่ือ 04 ตุลาคม 2559, 
จาก https://www.gotoknow.org. 

Alan Rushtan, Phil Croucher and Peter Baker. (2551). คูมือการจัดการลอจิสติกสและการกระจาย
สินคา. แปลจาก The Handbook of Logistics and Distribution Management 3rd Edition. 
แปลโดย ดร.วิทยา สุหฤทดํารง ดร.วิชัย รุงเรืองอนันต และ ดร.บุญทรัพย พานิชการ. บริษัท อี.ไอ.ส
แควร พับลิชชิ่ง จํากัด: อี.ไอ.สแควร. 

BRC Global Standards. (2555). Understanding Root Cause Analysis.  
 



PIM 8th National Conference 

June 21, 2018 

E 33 
 

 
การลดความผิดพลาดในการสงมอบสินคา  
กรณีศึกษา: การสงมอบสนิคาของโรงงานอาหารสัตว 
THE GUIDELINES FOR REDUCING MISTAKES IN SHIPMENT PROCESS 
CASE STUDY: SHIPMENT PROCESS OF PET FOOD FACTORY 
 

อธิวัฒน ลีนะธรรม1*, วรรณะ กรุดภู2 และรภัทภร สลิดกุล3 

Athiwat leenatham1, Wanna Krudpoo2 and Rapatporn Salidkul3 
 

1สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการและโลจสิติกส คณะวิศวกรรมศาสตร 
มหาวิทยาลยัธุรกิจบัณฑิตย 

1Program in Management and Logistics Engineering, Faculty of Engineering,  
DhurakijPundit University 

*Corresponding author, E-mail: athiwat.lee@dpu.ac.th 

 
บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดความผิดพลาดการจัดสงสินคาผิดประเภทของโรงงานผลิตอาหารสัตว
ท่ีเปนกรณีศึกษา ซ่ึงผลิตภัณฑของทางโรงงานมีหลายประเภท และหลายขนาด ทําใหยากตอการควบคุม และ
การตรวจสอบ ทางผูจัดทําไดทําการศึกษาข้ันตอนในการผลิต การจัดเก็บสินคาภายในคลังสินคา และการตรวจ
นับกอนการจัดสงสินคา เพ่ือกําหนดแนวทางในการแกปญหา โดยมีตัวชี้วัดเปรียบเทียบผลการดําเนินการ คือ 
ลดจํานวนครั้งความผิดพลาดและตนทุนท่ีเกิดจากการจัดสงสินคาผิดประเภท 

จากการศึกษาขอมูลพบวาความผิดพลาดในการจัดสงสินคาผิดใหแกลูกคานั้นสามารถแบงออกไดเปน 
2 ประเภท คือ การสงมอบสินคาผิดประเภทและ การสงมอบสินคาไมตรงจํานวน ทางผูจัดทําโครงงานไดทํา
การวิเคราะหปญหาดังกลาวโดยใชหลักการ การวิเคราะห Why-Why Analysis และสรุปแนวทางในการแกไข
ปญหา ซ่ึงในสวนของระบบคลังสินคาคือ ปรับเปลี่ยนผังพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคาโดยการวิเคราะหจากยอดขายของ
สินคา และจัดทําเอกสารเพ่ือชวยในการตรวจสอบทําใหฝายตรวจสอบมีประสิทธิภาพมากข้ึน อีกท้ังการ
ปรับปรุงในดานระบบการลําเลียงขนสงโดยจัดทําเอกสารรายละเอียดการจัดแบงพ้ืนท่ีสําหรับจัดเก็บสินคาแต
ละประเภท จัดทําแบบฟอรมการบันทึกขอมูลการโอนยายและปรับปรุง Visual Control สําหรับระบุตําแหนง
ท่ีตั้งของสินคา ซ่ึงปญหากอนปรับปรุงคือ การจัดสงสินคาผิดเปนจํานวน 35 ครั้ง และมูลคาความเสียหายเฉลี่ย
อยูท่ี 16,126 บาท หลังปรับปรุงไมพบปญหาการจัดสงสินคาผิด คิดเปนผลตางรอยละ 100 

คําสําคัญ: อาหารสัตว คลังสินคา การลดความผิดพลาด Visual Control Why-Why Analysis  
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ABSTRACT 
This project aims to reduce the mistake in shipment process of feed factory in a case 

study. The products had many items and sizes that affect to difficult to control and 
monitoring. The production process, storage process and identify process was studied to 
define the guidelines for solve this problem. The reduction of mistake and shipment’s cost 
was specified for KPI (Key Performance Indicator).  

The results of the study shown a mistake of shipment can divine into 2 categories; 
the mistake of products types and quantities. Why-Why Analysis theory was applied to 
analyze this problem then concluded a guidelines for each part as follows warehouse 
system is a preparation to change the plant layout of warehouse with an analysis results of 
actual sales data and create the documents to increase the efficiency in an operating of 
auditor department, an improvement in a part of transportation by prepared the documents 
that shown the details of distribution for products storage of each types, a recording of 
transformation data and a Visual Control’s development for specifying the position of 
products in the warehouse. The mistake of shipment process before and after are 35 times 
and 0 times respectively meaning cost is reduced 16,126 Baht or 100%.  

Keywords: Feed, Warehouse, Mistake reduction, Visual Control and Why-Why Analysis 
 
บทนํา 

จากผลรายงานการผลิตอาหารสัตวของโลก ป 2556 มีการผลิตอาหารสัตวสูงถึง 963 ลานตัน โดย
ทวีปท่ีผลิตอาหารสัตวมากท่ีสุด คือ ทวีปเอเชีย คิดเปนปริมาณการผลิตถึง 36% หรือ 347 ลานตัน การผลิต
อาหารสัตวของ ASEAN อยูท่ี 60.3 ลานตัน โดยประเทศไทยมีปริมาณการผลิตอาหารสัตวสูงท่ีสุดในปริมาณ 
15.5 ลานตันเม่ือเทียบกับประเทศอ่ืนๆ ในอาเซียน0 และปริมาณความตองการอาหารสัตวของไทยเติบโต 8.6% 
ตอป 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตอาหารสัตวแบบเต็มรูปแบบแหงใหมและแหงแรก ดวย
กระบวนการผลิตตามหลักความปลอดภัยดานอาหาร (Food Safety) มาตรฐานโรงงานระดับสากล 
รองรับลูกคาในประเทศ ท้ังกลุมลูกคาฟารมสัตวเลี้ยง (Pet Farm) รานจําหนายผลิตภัณฑสําหรับสัตว
เลี้ยง (Pet Shop รวมถึงสงออกไปขายตางประเทศ) ในทวีปเอเชียและยุโรป  สําหรับผลิตภัณฑอาหาร
สัตวเลี้ยงที่ผลิตจากโรงงานแหงนี้ ประกอบดวย อาหารสัตวเลี้ยงชนิดเม็ด (Dry Pet Food) โดย
โรงงานมุงผลิตและพัฒนาอาหารท่ีมีคุณภาพสูงและปลอดภัย ภายใตแนวคิด “เพ่ือคุณภาพชีวิต” 

จากการศึกษาขอมูลโรงงานกรณีศึกษาพบวาปญหาคือ ความผิดพลาดจากการสงมอบสินคา
เชน ผิดประเภท ผิดจํานวน ซึ่งปจจุบันยังไมสามารถวิเคราะหหาสาเหตุของความผิดพลาดและแนว
ทางการแกไขโดยละเอียดไดอีกทั้งยังขาดเครื่องมือในการบริหารการจัดการที่มีคุณภาพ จากขอมูลป 
2558 และ 2559 พบวาเกิดความผิดพลาดในการสงมอบสินคารวมทั้งหมด 35 ครั้ง ซึ่งจากสาเหตุ
ดังกลาวสงผลใหตนทุนการจัดสงเพิ่มขึ้น ดังนั้นจึงไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาใน
กระบวนการจัดสงสินคาประเภทอาหารสัตว เพื่อลดปญหาการสงมอบสินคาผิดและเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการขนสงซึ่งจะสงผลใหตนทุนการจัดสงลดลง อีกทั้งตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยาง
ถูกตองและตรงเวลา 
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ทบทวนวรรณกรรม 
การวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือเปนฐานความรูสําหรับใชใน

การศึกษาโดยมีประเด็นการคนควาเปนดังตอไปนี้  
1. อาหารสัตว 
อาหารสัตวจําแนกตามวัตถุดิบ โดยแบงออกเปน 2 กลุมใหญ ดังนี้ 

1.1 อาหารหยาบ (Roughages) หมายถึงวัตถุดิบท่ีมีโภชนะตอหนวยน้ําหนักต่ํามีเยื่อใยสูง
กวา 18 เปอรเซ็นตแบงออกเปน 3 พวก 

1) อาหารหยาบสด (Green roughages หรือ Green forages) อาหารหยาบท่ีอยูในสภาพ
สดมีความชื้นสูง 70 – 85 เปอรเซ็นตไดแกพืชท่ีตัดสดมาใหสัตวกิน (soilage) และพืชอาหารสัตวในทุงท่ีสัตว
เขาไปแทะเล็ม (pasture) อาหารหยาบสดประกอบดวย พืชตระกูลหญา (gramineae), พืชตระกูลถ่ัว 
(leguminosee) และพืชอาหารอ่ืนๆ (others) 

2) อาหารหยาบแหง (Dry roughages หรือ Dry forages) อยูในรูปท่ีมีความชื้นไมเกิน 15 
เปอรเซ็นตเพ่ือจุดประสงคในการเก็บรักษาไวใชในยามขาดแคลนอาหารเชนพืชโอชาหรือพืชแหง (hay) เปน
พืชท่ีเก็บเก่ียวฟางขาว (rice straws) ฟางผักบุงตนแหงของถ่ัวตางๆ เปลือกหรือฟกขาวโพดอีกดวย 

3) อาหารหยาบหมัก (Ensile roughages หรือ Ensile forages) อยูในรูปท่ีมีความชื้น 70 – 
75 เปอรเซ็นตระดับ pH ประมาณ 4.2 ในหลุมหมักท่ีมีสภาพไรออกซิเจนเพ่ือจุดประสงคในการเก็บรักษาไวใช
ในยามขาดแคลนอาหารและสามารถเก็บรักษาไวไดนานนับสิบปถาไมเปดหลุมหมัก เชนพืชหมัก (silage) แต
ถาใชอาหารหยาบสดท่ีมีความชื้น 55 – 60 เปอรเซ็นตมาทําการหมักเรียกวาพืชหมักแหง (haylages)  

1.2 อาหารขน (Concentrate) หมายถึงวัตถุดิบท่ีมีความเขมขนของโภชนะตอหนวย
น้ําหนักสูงมีเยื่อใยต่ํากวา 18 เปอรเซ็นตแบงออกเปน 2 พวกไดแก 

1) อาหารหลักหรืออาหารพลังงาน (Basal feed หรือ Energy feed) คือวัตถุดิบท่ีมีพลังงาน
สูงหรือมีคารโบไฮเดรตมากมีโปรตีนต่ํากวา 20 เปอรเซ็นตท่ีเรียกวา “อาหารหลัก” เพราะเปนวัตถุดิบท่ีใชใน
ปริมาณมากถึง 50 – 80 เปอรเซ็นต 

2) อาหารเสริม (Supplements) คือวัตถุดิบท่ีเสริมลงไปในอาหารหลักในการประกอบสูตร
อาหารสัตวเพ่ือใหมีโภชนะครบสมบูรณตามความตองการของสัตว 

2. การจัดการคลังสินคา 
คลังสินคา (Warehouse) หมายถึง สถานท่ีสําหรับวาง จัดเก็บ พัก กระจายสินคาคงคลัง คลังสินคามี

ชื่อเรียกไดตางๆ กัน อาทิ ศูนยกระจายสินคา, ศูนยจําหนายสินคา และโกดัง ฯลฯ คําวาคลังสินคาจึงเปนคําท่ี
มีความหมายรวมๆ สวนจะเรียกวาอะไร ก็ข้ึนอยูกับฟงกชันของคลังสินคาแตละประเภท 

1) วัตถุดิบ (Raw Materials) เปนสิ่งของท่ีกิจการซ้ือมาเพ่ือปอนเขาสูกระบวนการผลิตสําหรับผลิต
เปนสินคาสําเร็จรูป 

2) สินคาเพ่ือการดําเนินงาน (Maintenance) เปนสินคาท่ีใชในการดําเนินงานรวมถึงสินคาท่ีใชใน
กระบวนการผลิตแตไมไดเปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ  

3) สินคาระหวางการผลิต (Work in Process) เปนวัตถุดิบและชิ้นสวนตาง ๆ ท่ีอยูระหวางข้ันตอน
การผลิตตาง ๆ 

4) สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) เปนสินคาหรือผลิตภัณฑท่ีผลิตเสร็จแลวพรอมจะจําหนายแก
ลูกคาตอไป  
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5) บรรจุภัณฑ (Packaging) หมายถึง หีบหอท่ีใหความคุมครองสินคา หอหุมสินคาตลอดจนประโยชน
ใชสอย 

การจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) เปนการจัดการในการรับ การจัดเก็บ การจัดสง
สินคาใหผูรับเพ่ือกิจกรรมการขาย เปาหมายหลักในการบริหาร ดําเนินธุรกิจ ในสวนท่ีเก่ียวของกับคลังสินคาก็
เพ่ือใหเกิดการดําเนินการเปนระบบใหคุมกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเก็บ  การหยิบสินคา การ
ปองกัน ลดการสูญเสียจากการ ดําเนินงานเพ่ือใหตนทุนการดําเนินงานต่ําท่ีสุดและการใชประโยชนเต็มท่ีจาก
พ้ืนท่ี 

3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto charts) เปนวิธีการเรียบเรียงขอผิดพลาดหรือขอบกพรองของการ
ปฏิบัติการ ปญหา หรือของเสียในการผลิต เพ่ือนําไปสูความพยายามในการแกปญหา ซ่ึงเปนไปตามหลัก
แนวคิดของ Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตรในศตวรรษท่ี 19 ซ่ึง Joseph M. Juran ไดนําผลงานของพา
เรโตมาใชจนเปนท่ีรูจักอยางแพรหลาย โดยเขาไดเสนอแนะวา 80% ของปญหาในองคกรเปนผลมาจาก 20% 
ของสาเหตุเทานั้น ซ่ึงมีลักษณะดังภาพท่ี 1  

 

 
ภาพท่ี 1 : แสดงรูปแบบกราฟคํานวณของพาเรโต 
 

4. Why-Why Analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณอยาง
เปนระบบ มีข้ันตอน ไมเกิดการตกหลน ซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน  
วิธีการคิดของ Why-Why Analysis  

1) สะสางปญหาใหชัดเจน ยึดกุมขอเท็จจริงใหม่ันกอนท่ีจะทําการวิเคราะหปญหาดวย   Why-Why 
Analysis 

2) จะตองไปตรวจสอบสถานท่ีจริงและดูสภาพของจริง อันเปนท่ีมาของปญหาเพ่ือสรางความเขาใจ
เก่ียวกับรายละเอียดของปญหาใหถูกตองชัดเจน 

3) ถาไมสะสางใหดี จะทําใหการวิเคราะหกินวงกวางเกินไปและ มีปจจัยท่ีเก่ียวของมากเกินไป ถึงแม
ไดผลการวิเคราะหออกมาก็ตาม มาตรการท่ีตามมาจะมีมากเกินกวาท่ีจะนํามาปฏิบัติได 

4) ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาท่ีของสวนท่ีเปนปญหาจะตองทําการแจกแจงสวนงานท่ีเปน
ปญหา ใหออกมาเปนไดอะแกรมแสดงความสัมพันธของชิ้นสวน, แสดงความสัมพันธของหนาท่ี, แสดงคาท่ีควร
จะเปนของชิ้นสวนนั้นๆ กับสภาพท่ีใชงานจริง หรือกลาวไดวาเปนการเปรียบเทียบ Basic Condition กับ 
Working Condition ฯลฯ ในกรณีของงานท่ัวๆ ไปใหเขียนภาพข้ันตอนหรือการไหลของงาน และทําความ
เขาใจเก่ียวกับหนาท่ีของงานนั้นๆ 

ปริมาณ รอยละ 

  ก             ข            ค            ง            จ 



PIM 8th National Conference 

June 21, 2018 

E 37 
 

วิธีการมองปญหาของ Why-Why Analysis การมองจากสภาพท่ีควรจะเปนแนวทางในการคนหา
สาเหตุโดย นึกภาพข้ึนมาในหัววาการจะทําใหดีนั้น จะตองมีรูปแบบลักษณะ และเง่ือนไขอยางไร การมอง
ปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปนคือ การเปรียบเทียบวิธีการของตนเองกับสิ่งท่ีเปนมาตรฐานหรือเปนท่ียอมรับ
ของคนท่ัวไป 

“การมองปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปน” เปนการกําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดย
การเปรียบเทียบปญหาท่ีเกิดกับสภาพท่ีควรจะเปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะตั้งคําถามวา “ทําไม” 
เพ่ือคนหาปจจัยหรือสาเหตุ มองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี เปนการมองปญหาจากการทําความเขาใจกับ
หลักเกณฑหรือจากทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการทํางานของเครื่องนั้น ๆ 
งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย เพ่ือลดความผิดพลาดในการสงมอบสินคา 

1. งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการผลิตสินคาโดยศึกษาวิธีการทํางานและกิจกรรม
กลุมคุณภาพ เพ่ือกําหนดมาตรฐานวิธีการผลิตดุมลอรถยนตของโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตและอะไหล
เครื่องจักร ปญหาท่ีพบคือในข้ันตอนการทํางานของเครื่องกัดใชเวลาในการเซ็ทชิ้นงานนาน ไมมีการกําหนด
ลําดับข้ันตอน ผูศึกษาจึงไดเก็บขอมูลการ หาสาเหตุของปญหาโดยการระดมสมองและใชเทคนิคทําไม ทําไม 
(Why - Why Analysis) มาชวย โดยแนวทางแกไข คือ การออกแบบอุปกรณจับยึดใหม กําหนดวิธีการทํางาน
ท่ีชัดเจนใหแกพนักงานและจัดตั้งกลุมงานคุณภาพเพ่ือคอยติดตามคุณภาพผลผลิต หลังการปรับปรุงพบวา
ประสิทธภิาพการผลิตเพ่ิมข้ึน 33.28% และของเสียในกระบวนการผลิตลดลงไดจากเดิม 3% เหลือ 0.5%  
 2. งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดและลดเวลาการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมในกระบวนการ
ผลิต โดยปรับปรุงการทํางานของผลิตภัณฑ 5 แบบ ประกอบดวย 5 สถานีงานคือ ตัดไม ปดขอบ เจาะ/เซาะ
รอง ประกอบ และแตงสี/หีบหอ พบวาปญหาทางดานเวลาการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม ประกอบไป
ดวย ข้ันตอนการทํางานท่ีไมเกิดมูลคาเพ่ิม ความไมสมดุลสายการผลิตและการผลิตชิ้นงานเสีย เพ่ือปรับปรุง
ข้ันตอนการทํางานท่ีไมเกิดมูลคาเพ่ิมและวิเคราะหประเภทของเสียดวยเทคนิค Why Why Analysis เพ่ือหา
สาเหตุและแนวทางแกไขในการผลิตชิ้นงานเสีย ผลการปรับปรุงการทํางาน พบวา เวลาการทํางานท่ีไม
กอใหเกิดมูลคาเพ่ิมลดลงจาก 36.78% เหลือ 20.64% พรอมท้ังไดจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานเพ่ือความ
เขาใจของพนักงานและสามารถรักษาระดับการทํางานไวตอไป 

3. งานวิจัยนี้นําเสนอแนวทางการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดการกระบวนการ 
เ รี ยกและจั ดส ง วั ต ถุดิ บ  จ ากการ ศึกษา ใน เบื้ อ งต นพบปญหาการหยุ ด ไลน ก ารผลิ ต เ พ่ื อตาม 
วัตถุดิบเนื่องจากกระบวนการจัดสงไมทันการสงตอของขอมูลไมตอเนื่องและ ฝายโลจิสติกสจัดสงวัตถุดิบตอวัน
ไมทันตามความตองการใชงาน จึงไดทําการวิเคราะหโดยประยุกตหลักการของการจัดการโลจิสติกสภายใน
โรงงาน ซ่ึงทําใหไดแนวทางการแกไขปญหา ไดแก 1) การออกแบบกระบวนการเรียกและจัดสงวัตถุดิบใหม 2) 
การปรับปรุงจุดจัดเก็บวัตถุดิบท่ีควบคุมดวยสายตา 3) ทบทวนและปรับปริมาณวัตถุดิบตอคัมบังสลิป 
และจากการประยุกตและติดตามผลพบวา สามารถลดเวลาสูญ เสียจากการหยุดไลนการผลิตได 
100% ลดเวลาในการติดตามวัตถุดิบเขาไลนการผลิตตอวันได 89% และลดเวลาการจัดเก็บวัตถุดิบ 
ในไลนการผลิตลงทําใหประสิทธิภาพการจัดสงวัตถุดิบของฝายโลจิสติกเพ่ิมข้ึนเปน 90% ตอวัน 
 4. งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงระบบการเบิกจายวัตถุดิบมวนกระดาษในโรงงานผลิตแกน
กระดาษ ผูวิจัยไดศึกษาสภาพปจจุบันในคลังวัตถุดิบพบวามีความสูญเสียจากการเบิกจายวัตถุดิบ จากการ
วิเคราะหพบวาสาเหตุ คือ พนักงานใชเวลาในการเบิกจายมวนกระดาษนาน มีระยะทางการขนยายในคลัง
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วัตถุดิบท่ีมากเกินไป ผูวิจัยจึงดําเนินการปรับปรุงข้ันตอนการเบิกจายวัตถุดิบโดยการกําหนดหนาท่ีงานของ
พนักงานและการจัดวางผังคลังวัตถุดิบใหม ผลจากการปรับปรุงทําใหลดเวลาการเบิกจายมวนกระดาษจากเดิม 
80 นาที เหลือ 45 นาที คิดเปนรอยละ 43.8 ท่ีลดลงได และลดระยะทางในการขนยายมวนกระดาษจากเดิม 
25 เมตร เหลือ 12 เมตร คิดเปนรอยละ 52 ท่ีลดลงได 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

ขอมูลสถานประกอบการ 
 โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตและจัดเก็บอาหารสัตวเพ่ือจําหนายโดยลูกคาเปนผูมารับสินคา
ดวยตนเอง โรงงานตั้งอยู ตําบลชองสาริกา อําเภอพัฒนานิคม จังหวัดลพบุรีมีพื้นที่ทั้งหมด 46 ไร กําลัง
การผลิต 11,200 ตันตอเดือน ผลิตอาหารสําเร็จรูปชนิดเม็ด (Dry Pet Food) และยังสงออกไปขายใน
ยุโรป ญี่ปุน ประเทศในกลุม AEC โรงงานที่ศึกษาประกอบไปดวย คลังสินคาสําเร็จรูป คลังวัตถุดิบ 
และคลังจัดเก็บกากถ่ัวเหลือง 

เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
เครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมูล คือ ไฟลเอกสารอิเล็กทรอนิกส (E-Document) โดยอยูในรูปแบบ

ของไฟลขอมูล Microsoft Excel  
เครื่องมือในการวิเคราะหขอมูล คือ  
- โปรแกรม MINITAB 14 วิเคราะหขอมูลเชิงสถิติและสรางกราฟพาเรโตเพ่ือแสดงผล 
- ทฤษฎี Why-Why Analysis ใชวิเคราะหขอมูลจากการสัมภาษณและการบันทึกระบบการทํางาน

ของพนักงาน 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
ในการศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาวิจัยเชิงปริมาณ โดยมีการเก็บขอมูล 2 สวน คือ ขอมูลสถิติยอนหลัง

และขอมูลข้ันตอน กระบวนการทํางานของพนักงาน และขอมูลระบบการจัดการภายในคลังสินคา 
การวิเคราะหขอมูล 
- วิเคราะหขอมูลสถิติการเกิดความผิดพลาดในการสงมอบสินคา จัดเรียงและจัดแบงกลุมขอมูลตาม

ประเภทของสินคา และจําแนกขอมูลตามหนวยเวลา ดวยเครื่องมือ MINITAB 14 
- วิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาซ่ึงสงผลใหเกิดปญหา วิเคราะหแจกแจงรายละเอียดปจจัยของปญหา

ตามลําดับเหตุการณและความสัมพันธของเหตุและผล โดยใชทฤษฎี Why-Why Analysis 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
 
ตารางท่ี 1 : ขอมูลจํานวนความผิดพลาดและคาเฉลี่ยความผิดพลาด 
 

ป จํานวนครั้งท่ีผิดพลาด เฉล่ียตอเดือน 
พ.ศ. 2558 19 1.58 
พ.ศ. 2559 16 1.33 

 
จากตารางท่ี 1 แสดงขอมูลความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนในระหวางป 2558-2559 สามารถระบุจํานวนครั้ง

ออกเปน 19 และ 16 ครั้ง ตามลําดับป ซ่ึงคํานวณเฉลี่ยจําแนกออกเปนรายเดือนไดคาอยูท่ี 1.58 และ 1.33 
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ครั้ง หรือคิดเปน 2 ครั้งตอเดือนในป 2558 และ 1 ครั้งตอเดือนในป 2559 ซ่ึงสามารถวิเคราะหแจกแจง
ประเภทของปญหาท่ีเกิดข้ึนไดเปน 3 รูปแบบ คือ สงสินคาผิดประเภท สงสินคาไมตรงจํานวน และความ
ผิดพลาดท่ีขาดการระบุปญหา โดยผูวิจัยจะทําการวิเคราะหรายละเอียด และแนวโนมของปญหาผานเครื่องมือ 
พาเรโตดังภาพท่ี 1 

 

 
 

ภาพท่ี 2 : พาเรโตวิเคราะหปญหาของความผิดพลาดกอนปรับปรุง 
 

จากภาพที่ 2 แสดงพาเรโตวิเคราะหปญหาของความผิดพลาดที่เกิดขึ้นกอนการปรับปรุง 
ประกอบดวยปญหา 3 ประเภท คือ การสงมอบสินคาผิดประเภท 18 ครั้ง การสงมอบสินคาไมตรงจํานวน 
11 ครั้ง ไมระบุ 6 ครั้ง รวมท้ังหมด 35 ครั้ง ซ่ึงเกิดข้ึนระหวางป 2558-2559 

3จากการศึกษาและวิเคราะหขอมูลความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน3 โดยใชหลักการ 80:20 สามารถวิเคราะห
ไดวา อัตราสวนความผิดพลาดที่เกิดรวม 80% นั้นเกิดจากปญหาสงมอบสินคาผิดประเภทและสงมอบ
สินคาไมตรงจํานวน 3สงผลใหบริษัทเสียความเชื่อม่ันจากลูกคา เสียคาใชจายในการแกปญหาความผิดพลาดท่ี
เกิดข้ึน 3จึงตองทําการแกไข 2 ปญหาหลักดังกลาว 3ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงซ่ึง
สงผลใหเกิดความผิดพลาด เพ่ือทําการแกไขและปรับปรุงกระบวนการทํางานโดยการศึกษาข้ันตอน
กระบวนการทํางานภายในคลังสินคาของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา และนําขอมูลมาทําการวิเคราะหและ
แสดงผลผานแผนภาพ Why-Why Analysis 
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สวนท่ี 2 ผลการวิเคราะหรากเหงาของปญหาดวยเครื่องมือ Why-Why Analysis  
 

 
 
ภาพท่ี 3 : แผนภาพ Why-Why Analysis แสดงสาเหตุและแผนแกไขปญหา สงสินคาผิดประเภท 

 
จากแผนภาพท่ี 3 แสดงสาเหตุและแผนแกไขปญหา สงมอบสินคาผิดประเภทซ่ึงสงผลใหเกิดความ

ผิดพลาดในการสงมอบสินคา ในสวนของสาเหตุของปญหา แบงออกเปน 3 หัวขอหลัก คือ การเบิกสินคาผิด 
การตรวจสอบท่ีผิดพลาดและพนักงานเกิดความสับสนในการปฏิบัติงาน ซ่ึงทายท่ีสุดพบวารากเหงาของปญหา 
แนวทางการแกไขปญหา และผลจากการแกปญหาแสดงในตารางท่ี 2 
 
ตารางท่ี 2 : แสดงขอมูลจํานวนความผิดพลาดและคาเฉลี่ยความผิดพลาด 
 

ปญหารากเหงา แนวทางแกไขปญหา ผลจากการแกปญหา 

1. ขาดเอกสารชี้บงขอมูล Location สินคา  
สรางเอกสารบงชี้ขอมูล 
Location สินคา 

ความผิดพลาดดานการ
เบิกจายสินคาลดลง 

2. ไมมีแบบฟอรมบันทึกขอมูลโอนยาย 
สรางแบบฟอรมบันทึกการ
โอนยายสินคา 

ความผิดพลาดดานการ
เบิกจายสินคาลดลง 

3. ปายบงบอกจุดจัดเก็บสินคาสังเกตุเห็นไดยาก เพ่ิมจุด Visual Control 
ความผิดพลาดดานการ
เบิกจายสินคาลดลง 

4. ขาดเอกสารบงชี้ประเภทอาหาร สรางเอกสารบงชี้ประเภท
อาหารและสีบรรจุภัณฑ 

การตรวจสอบแมนยําข้ึน 

5. พนักงานไมเห็นถึงความสําคัญของงาน จัดอบรมพนักงาน การตรวจสอบแมนยําข้ึน 
6. ทํางานเปนเวลานาน ไมสามารถแกไขได ไมสามารถแกไขได 
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ภาพท่ี 4 : แผนภาพ Why-Why Analysis แสดงสาเหคุและแผนแกไขปญหา สงสินคาไมตรงจํานวน 
 

จากแผนภาพท่ี 4 แสดงสาเหตุและแผนแกไขปญหา สงมอบสินคาไมตรงจํานวนซ่ึงสงผลใหเกิดความ
ผิดพลาดในการสงมอบสินคา ในสวนของสาเหตุของปญหา แบงออกเปน 3 หัวขอหลัก คือ การเบิกสินไมตรง
จํานวน การตรวจสอบท่ีผิดพลาด และเซนเซอรตรวจนับสินคาไมตรงจํานวน ซ่ึงทายท่ีสุดพบวารากเหงาของ
ปญหา แนวทางการแกไขปญหา และผลจากการแกปญหาแสดงในตารางท่ี 3  
 
ตารางท่ี 3 : แสดงขอมูลจํานวนความผิดพลาดและคาเฉลี่ยความผิดพลาด 
 

ปญหารากเหงา แนวทางแกไขปญหา ผลจากการแกปญหา 
1. เครื่องจักรจัดวางสินคาไมตรงจํานวน  การตั้งคาเครื่องจักร ปริมาณสินคาถูกตอง 
2. ไมมีพ้ืนท่ีสําหรับเก็บสินคาเศษ สรางพ้ืนท่ี Cross Dock ปริมาณสินคาถูกตอง 
3. พนักงานไมเห็นถึงความสําคัญของงาน จัดอบรมพนักงาน การตรวจสอบแมนยําข้ึน 
4. พนักงานใชความเคยชินในการปฏิบัติงาน เพ่ิมเครื่องชั่งน้ําหนักชวย

ตรวจสอบ 
การตรวจสอบแมนยําข้ึน 

5. ติดตั้งเซนเซอรระดับความสูงกวาถุงอาหารสัตว ปรับเปลี่ยนจุดติดตั้ง
เซนเซอรใหม 

ความถูกตองของการ
ตรวจจับสินคาสูงข้ึน 

6. การเรงทํายอดเพ่ิมคาตอบแทน ไมสามารถแกไขได ไมสามารถแกไขได 
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สรุป 
ผลการปรับปรุงและการศึกษาปญหาการสงมอบสินคาในกระบวนการจัดสงสินคา ผูวิจัยไดทําการเก็บ

ขอมูลทางสถิติ  นําขอมูลมาวิเคราะหโดยการจําแนกประเภทอาหารท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเบิกจายใน
คลังสินคา  เพ่ือหาสาเหตุและทําการแกไข โดยการปรับปรุงตามรากเหงาของปญหาท่ีเกิดข้ึน ทําใหสามารถลด
คาเฉลี่ยปญหาการสงมอบสินคาจาก 35 ครั้ง ลดลงเปน 0 ครั้ง ผานเกณฑท่ีโรงงานกําหนดในดานอัตราการ
เกิดความผิดพลาด (อัตราความผิดพลาดท่ีกําหนดไวคือ 0 ครั้ง/ป) และในสวนของมูลคาความเสียหายท่ีเกิดข้ึน
จากเหตุสงมอบสินคาผิดและสงมอบสินคาไมตรงจํานวนเฉลี่ยตอเดือนระหวางป 2558-2559 มีมูลคาอยูท่ี 
16,126 บาท หลังการปรับปรุงแสดงผลดวยคารอยละผลตางซ่ึงมีคา 100% แสดงใหเห็นวาไมเกิดความ
ผิดพลาดเลย อีกท้ังแสดงความแตกตางดานการใชงานพ้ืนท่ีโดยกอนปรับปรุงจะใชงานพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ
ท้ังหมด 14,580 ลูกบาศกเมตร ซ่ึงหลังทําการปรับปรุงสงผลใหพ้ืนท่ีในการใชงานลดลง 648 ลูกบาศกเมตร 
คิดเปนรอยละผลตาง 4.4% ดังตารางท่ี 4  
 
ตารางท่ี 4 : สรุปผลการปรับปรุงในการลดความผิดพลาดและเพ่ิมประสิทธิภาพ 
 

รายละเอียด 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
ผลตาง รอยละผลตาง 

1.ปญหาการสงมอบสินคา (ครั้ง) 35 0 35 100% 

2.มูลคาความเสียหายเฉลี่ย (บาท/เดือน) 16,126 0 16,126 100% 
3.พ้ืนท่ีในการจัดเก็บสินคาลดลง (cm3) 14,580 13,932 648 4.4% 
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บทคัดยอ 

การศึกษาฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการลําเลียง
สินคาบรรจุเย็น กรณีศึกษาบริษัท A จํากัด โดยการใชระบบการผลิตแบบลีนดวยหลักการจํากัดความสูญเปลา
ระยะเวลาในการศึกษาจากเดือน ธันวาคม พ.ศ.2560 ถึง มีนาคม พ.ศ.2561 จากการสัมภาษณเชิงลึก 
ผูจัดการบริษัทมีสวนรวมการวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลาและการระดมสมอง 
 ผลการศึกษาพบวา ปญหาของความลาชาในกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นเกิดจากสายพาน
ลําเลียงชํารุดทําใหบล็อกหลังท่ี 12 ชํารุด ปรับปรุงดวยวิธีการตรวจสอบและซอมแซมใหสายพานทํางานไดตาม
มาตรฐาน ผลการปรับปรุงพบวาลดเวลาในกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นจาก 75 นาที เหลือ 65 นาที 
ปรับปรุงไดรอยละ13.33 

คําสําคัญ: ประสิทธิภาพการผลิตแบบลีน การผลิตแบบทันเวลาพอดี การกําจัดความสูญเปลา ระบบ
สายพานลําเลียง  
 
ABSTRACT 

This study aim to. Study and improve efficiency by method of lean manufacturing 
and just in time. The study was conducted between December,2017 and March,2018 from 
cold storage conveying process from one case study. The problems were collected and 
analyzed by in depth interview, fish bone analysis, and brainstorming participated with 
manager. 

The results found that delay in conveying process caused from defective of conveyor 
belt resulted in block of crate number 12 twisted and tilted. The conveyor belt was checked 
and repaired. The standard time reduced from 75 minutes per pallet to 65 minutes per 
pallet which can be improved 13.33 percent. 

Keywords: Efficiency, Lean Manufacturing System, Just in time, Wastes, Conveying 
Process 
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บทนํา  

เนื่องจากโรงงานผลิตเครื่องดื่มบรรจุเย็น ของบริษัท A นั้นประสบปญหาอุทกภัยครั้งใหญของประเทศ
ในป พ.ศ. 2554 ทําใหโรงงานผลิตนั้นประสบปญหาเปนอยางมาก ไมวาจะเปนเรื่องของการสูญเสียเครื่องจักร
ในโรงงานการผลิตเปนจํานวนมากทําใหไมสามารถทําการผลิตไดสงผลใหสินคาขาดตลาด เม่ือปญหาอุทกภัยน
จบลงแลว ทางบริษัทไดมีการปรับปรุงโรงงานการผลิตใหมท้ังหมด โดยใชเงินลงทุนในการนําเครื่องจักรใหมเขา
มาในโรงงานการผลิต โดยใชงบประมาณถึง 8,000 ลานบาท ไมวาจะเปนเครื่องจักรในการผลิต เครื่องตมชา 
เครื่องบรรจุเย็นปลอดเชื้อ เครื่องบรรจุแบบกลอง เครื่องเปาขวดพลาสติก ตลอดจนการสรางคลังสินคาท่ีมี
ขนาดใหญเพ่ือเปนการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ีมีจํานวนมาก ในขณะเดียวกันยอดการผลิตมีจํานวนมากข้ึน 
เนื่องจากผูบริโภคใหความสนใจในเรื่องของเครื่องดื่มทีมีท้ังความสะอาดและปลอดภัยและมีคุณประโยชน 

การลําเลียงขวดพลาสติกเพ่ือการบรรจุแบบเย็นปลอดเชื้อ โดยสายการผลิต 1 สายนั้นจะสามารถผลิต
ได 600 ขวดตอนาที และเม่ือบรรจุเสร็จจะเขากระบวนการติดฉลากและบรรจุลงลัง และเม่ือบรรจุลงลัง
เรียบรอยแลวนั้นจะลําเลียงไปบรรจุโดยพลาสติกจํานวนพาเลทละ 12 ลัง แตการลําเลียงตั้งแตการลําเลียงขวด
พลาสติกเพ่ือบรรจุนั้นเกิดปญหาเก่ียวกับการลําเลียงขวดพลาสติกขาดตอนไมสมํ่าเสมอตลอดจนการลําเลียง
สินคาสําเร็จรูปท่ีมีความลาชาไมสมํ่าเสมอ ทําใหสูญเสียเวลาในการลําเลียงสินคาและปริมาณสินคานั้นไมตรง
กับยอดการผลิตดังนั้นผูวิจัยไดนําแนวคิดทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีนและระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมา
ปรับและประยุกตใช เพ่ือมุงเนนในการลดการสูญเปลาในกระบวนการการลําเลียงสินคาเพ่ือการจัดเก็บในการ
จําหนายในปจจุบันบริษัทใชเครื่องจักรในกระบวนการลําเลียงสินคาท้ังหมดทําใหมีจํานวนพนักงานนอย 
อยางไรก็ตามบริษัทมีการเพ่ิมผลิตผลิตภาพของพนักงานโดยสงพนักงานไปฝกอบรมเก่ียวกับการใชเครื่องจักรท่ี
มีการนําเขาจากตางประเทศ สงผลใหพนักงานมีทักษะฝกท่ีสูงข้ึนสามารถควบคุมกระบวนการลําเลียงสินคา 
ทําใหไมเกิดการทํางานท่ีผิดพลาดและสามารถแกไขปญหาไดอยางรวดเร็วเม่ือเครื่องจักรเกิดการขัดของ 
สามารถลดตนทุนและเวลาในการลําเลียงและจัดเก็บสินคาเขาคลังสินคาไดทันเวลา สงผลใหสามารถจัด
จําหนายไดตามความตองการของผูบริโภค 
 จากขอมูลดังกลาวขางตนทําใหผูวิจัยสนใจกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นปลอดเชื้อเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นปลอดเชื้อ ดวยการกําจัดความสูญเปลาและระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี ทําใหการลําเลียงสินคามีความตอเนื่องและสามารถผลิตสินคาไดตรงตามท่ีลูกคาท้ังชนิด
ผลิตภัณฑ ปริมาณคุณภาพและระยะเวลาท่ีเหมาะสมซ่ึงสงผลใหบริษัทสามารถเพ่ิมโอกาสในการแขงขันได
อยางตอเนื่องและยั่งยืน 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

หลักการของการปรับปรุงประสิทธิภาพสามารถทําไดดวยวิธีการเพ่ิมผลผลิตและการลดตนทุนซ่ึงใน
ปจจุบันมีการนําเสนอหลักการและรูปแบบการปรับปรุงดวยวิธีท่ีหลากหลาย  ซ่ึงวิธีท่ีไดรับความนิยมคือการ
ปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบลีนและระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  เนื่องจากสามารถทําไดในทุกระดับ
การผลิตและมีตนทุนในการปรับปรุงไมสูงมากนัก 

1. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) 

สํานักงานคณะพยาบาลศาสตร คณะพยาบาลศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม (2556 , น.8) แนวคิด
แบบลีน เปนการสรางคุณคาโดยมุงขจัดความสูญเปลา  และการเพ่ิมความยึดหยุนขององคกรดวยการคิดใหม 
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(rethinking) เพ่ือสรางคุณคาตลอดท้ัง กระบวนการตั้งแตชวงเริ่มแรกของการวางแผนโดยระบบการผลิตแบบ
ลีนจะมุงจําแนกความสูญเปลา เพ่ือดําเนินการขจัดออกและปรับปรุง กระบวนการดวยการระบุและสราง
คุณคาในการปฏิบัติการ  ดังนั้นระบบการผลิตแบบลีนเปนระบบท่ีมีประสิทธิภาพในการขจัดของเสียทุกชนิดทํา
ใหไมมีของเสียเกิดข้ึนทุกกระบวนการในระบบตองมีแตการเพ่ิมคุณคาใหกับการผลิตหรือบริการ  และตองตัด
กิจกรรมใดก็ตามท่ีไมมีประโยชนสูญเปลาไมมีการเพ่ิมคุณคาในกระบวนการออกไปในอุตสาหกรรมของ
สหรัฐอเมริกามีการพูดถึงระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System)  ซ่ึงอาจเทียบเคียงกับระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time)  ในอุตสาหกรรมรถยนตการผลิตโตโยตาของญี่ปุน 

นิพนธ บัวแกว (2547 , น.30) อธิบาย ระบบการผลิตแบบลีน วา Lean Manufacturing System 
หมายถึง   ระบบการผลิตท่ีมุงเนนในเรื่องการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก  โดยทําการกําจัดความสูญเปลา 
(Waste) ตางๆ ของงานและเพ่ิมคุณคา (Value) ใหกับตัวสินคาอยางตอเนื่องเพ่ือใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ
สูงสุด 

แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนท่ีนํามาใช คือ แนวคิดความสูญเปลา 7 ประการ  วิโรจน  ลักขณาอดิศร 
(2552 , น.23-32)  อธิบายวา ระบบผลิตแบบโตโยตาเปนโมเดลตนแบบของระบบการผลิตแบบลีนนั้น ไดระบุ
ถึงความศูนยเปลาไวท้ังสิ้น 7 ประการตอไปนี้ 1)  การผลิตท่ีมากเกินความจําเปน (Over Production) เปน
การผลิตท่ีไมสอดคลองกับยอดความตองการของลูกคา  2) การรอคอย (Waiting Time, Idle Time) เปน
ลักษณะท่ีพนักงานตองรอคอยเพ่ือจะดําเนินงานในการปฏิบัติงานตอไป  3) การเคลื่อนยายและขนยายท่ีไม
จําเปน (Unnecessary Transportaition) เปนการสูญเปลาอันเนื่องมากจากการขนยายชิ้นงานไมวาจะเปน
วัตถุดิบ (Raw Material) งานระหวางทํา (Work In Process) หรือผลิตภัณฑสําเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จเรียบรอย
แลว (Finished Product)   4) การมีสินคาคงคลังเกินความจําเปน (Unnecessary Stock) 5) การผลิตของ
เสีย (Defect)   6) การมีกระบวนการท่ีไมมีประสิทธิภาพ (Inefficient Process)  หมายถึง  การผลิตภัณฑไม
มีความคุมคาในการใชทรัพยากร  ท้ังในมิติของวัตถุดิบ เวลาในการผลิตจํานวนพนักงานในการผลิต  และ 7) 
การเคลื่อนไหวของรางกายท่ีไมจําเปน (Unnecessary Motion)  เกิดจากการจัดระเบียบการทํางานให
เหมาะสม เชน โตะทํางาน ท่ีนั่ง ท่ียืน ตําแหนงของเครื่องมือ อุปกรณ วัตถุดิบและวัสดุสิ้นเปลือง    

2. ทฤษฎีระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 

สุรชัย ธรรมทวีธิกุล, วิเชียร เบญจวัฒนาผล (2540, น. 17) อธิบายวา ระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just in Time Production System: JIT) มีความสําคัญเปนโครงสรางเสาหลักท่ีสําคัญของระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา ซ่ึงมีหลักการสําคัญคือ “การผลิตเฉพาะสินคาหรือชิ้นสวนท่ีจําเปนตามปริมาณท่ีตองภายใน
เวลาท่ีตองการ” โดยมุงเนนการกําจัดความสูญเปลา (Waste/Muda) ซ่ึงเกิดข้ึนกระบวนการทํางาน  

ปยฉัตร บูระวัฒน (2559, น. 44) อธิบายหลักการของ 3 M วาปจจุบันทุกองคการมีความพยายามท่ี
จะลดความสูญเสียใหไดมากท่ีสุด  ในระบบการทํางานแบบญี่ปุนจะพยายามลดความสูญเสียใน 3 รูปแบบ 
ประกอบดวย 1) Muda คือ ความสูญเปลา (Waste) หรือการปฏิบัติงานอยางใดอยางหนึ่งท่ียังขาด
ประสิทธิภาพ  โดยหากสามารถพิจารณาปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานบางข้ันตอน  และสามารถผลิตชิ้นงานได
อยางสมบูรณเหมือนกับวิธีเดิมๆ แตใชเวลาในการผลิตนอยกวาใชวัตถุดิบนอยกวาใชพนักงานนอยกวาหรือ
สามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดในจํานวนมากกวาในเวลาเทาตัว  แสดงวาการปฏิบัติงานในรูปแบบเดิมๆ นั้นมี 
Muda หรือมีความสูญเปลาซอนอยู 2) Mura คือ ความไมสมํ่าเสมอ (Variation) เปนอุปสรรคท่ีสําคัญใน
กระบวนการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ  ซ่ึงถากระบวนการผลิตผลิตสินคาท่ีคุณภาพไมมีความสมํ่าเสมอ
ดวยแลว  พนักงาจะตองคอยแกสถานการณเฉพาะหนาในการผลิตผลิตภัณฑ  ซ่ึงสุดทายกระบวนการผลิตก็จะ
ข้ึนกับความสามารถเฉพาะตัวของพนักงานซ่ึงจะยิ่งทําใหไมสามารถควบคุมคุณภาพและแผนการผลิตได3) 
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Muri คือ สภาวะท่ีเกินกําลัง หมายถึง การทํางานท่ีเกินกําลังท้ังกําลังคนและกําลังเครื่องจักร  ทําใหเกิดความ
ลาสะสม  จากการทํางานหนักและพบวาเครื่องจักรมีอัตราการหยุดทํางานหรือเสียบอยๆ ไมวาจะเปนการหยุด
เล็กๆ นอยๆ หรือความเสียหายท่ีตองใชเวลาในการซอมเปนระยะเวลาหนึ่งๆ   

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตการบรรจุเย็นแบบปลอดเชื้อและกระบวนการลําเลียง
สินคาเครื่องดื่มบรรจุเย็น 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 
 การศึกษาฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและกระบวนการ
ลําเลียงสินคาเครื่องดื่มบรรจุเย็น กรณีศึกษา บริษัท A ระยะเวลาในการศึกษา ตั้งแตเดือนธันวาคม พ.ศ.2560 
ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2561 ดวยวิธีการสัมภาษณเชิงลึกจากผูจัดการบริษัทและการสังเกตการณแบบมีสวน
รวม  
 
ผลการวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็น พบวาปญหาในการผลิตคือข้ันตอนของการลําเลียง
สินคาเขาสูสายพานการลําเลียง จากการศึกษาวิธีการทํางานและเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสังเกตการจับเวลา
ในการลําเลียงสินคา พบวากอนปรับปรุงมีข้ันตอนในการลําเลียง 3 ข้ันตอน คือ ลําเลียงสินคาไปซีน 12 ลัง, 
จัดเก็บสินคาบรรจุภัณฑเปนสินคาคงคลัง และการตรวจสอบและตรวจรับผลิตภัณฑ ซ่ึงใชเวลาในการลําเลียง
ท้ังหมด 75 นาที ใชพนักงานท้ังหมด 3 คนและใชเครื่องจักรท้ังหมด 6 เครื่อง แสดงในตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1 : ขอมูลระยะเวลาการลําเลียงสินคากอนปรับปรุง 
 

 
ลําดับข้ันตอนงาน

หลัก 

 
รายละเอียดงานตามลําดับ 

 
จํานวนเครื่องจักร

พนักงานท่ีปฏิบัติงาน 

 
เวลาท่ีใช 
(นาที) 

 
เปอรเซ็นต
เวลาท่ีใช 

1.ลําเลียงสินคาไป 
12 ลัง 

เครื่องจักรดําเนินงานตามระบบข้ันตอน
ท่ีไดตั้งไวในการลําเลียงกลองสินคาเขา
สูกระบวนการ 

 
2 เครื่อง 

 
30 

 
40% 

รวม 2 30 40 
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การจําแนกปญหาโดยใชแผนภูมิกางปลา 

จากการสัมภาษณเชิงลึกผูจัดการบริษัทและการสังเกตวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลาและการ
ระดมสมอง พบวาปญหาในกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นเกิดจากสายพานท่ีมีการชํารุดในการเลียงลังท่ี 
12 ชองสายพานเกิดการบิดเอียงทําใหบล็อกลังท่ี 12 ลําเลียงมาชากวาเวลามาตรฐานท่ีกําหนด 

 
                                                                                                              
 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
ภาพท่ี 1 : แผนภูมิกางปลาแสดงถึงการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 
วิธีการการปรับปรุง 
 จากผลการวิเคราะหปญหาบริษัทไดตรวจสอบสายพานในการลําเลียงและดําเนินการซอมแซม
สายพาน ใหบล็อกของสายพานลําเลียงลังท่ี 12 ใชงานไดและสามารถลําเลียงลังท่ี 12 ไดตามเวลาท่ีกําหนด 
ทําใหสามารถลดเวลาท่ีใชในการลําเลียงจาก 30 นาที เหลือ 20 นาที สามารถปรับปรุงไดรอยละ 13.33 
ในขณะท่ีพนักงานและเครื่องจักรไมสามารถลดจํานวนไดเพราะทุกข้ันตอนการลําเลียงมีความสําคัญตอปริมาณ
และคุณภาพของสินคา 
 

ตารางท่ี 2 : ขอมูลระยะเวลาในการลําเลียงสินคาหลังการปรับปรุง 
 

 
ลําดับข้ันตอนงาน

หลัก 

 
รายละเอียดงานตามลําดับ 

 
จํานวนเครื่องจักร

พนักงานท่ีปฏิบตัิงาน 

 
เวลาท่ีใช 
(นาที) 

 
เปอรเซ็นต
เวลาท่ีใช 

1.ลําเลียงสินคาไป
ซีน 12 ลัง 

เครื่องจักรดําเนินงานตามระบบ
ข้ันตอนท่ีไดตั้งไวในการลําเลียงกลอง
สินคาเขาสูกระบวนการซีน 

 
2 เครื่อง 

 
20 

 
30.77% 

รวม 2 20 30.77% 

man machine 

Brainstroming 

สายพานเกิด 
ความชาํรุด 

method 

 

material 
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ภาพท่ี 2 : แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบข้ันตอนการลําเลียงสินคากอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
อภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการศึกษาพบวา กระบวนการลําเลียงสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพไดดวยหลักการของระบบ

การผลิตแบบลีนดวยการกําจัดความสูญเปลาไดรอยละ 13.33  ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ อรรถพร อํ่าขวัญ

ยืน (2558) ซ่ึงศึกษากระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดพลาสติก โดยใชทฤษฎีแบบลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน

การผลิต และมุงเนนการขจัดความสูญเปลา  ข้ันตอนการขนสง ขนยายบรรจุภัณฑน้ําดื่มขวดพลาสติก พบวา 

ความสูญเสีย 4 ประการ ในกระบวนการลําเลียงขนสง ขนยายบรรจุภัณฑขวดน้ําดื่มพลาสติก คือ การ

เคลื่อนไหวรางกายท่ีไมจําเปน การเคลื่อนยายและขนยายท่ีไมจําเปน สินคาคงคลังท่ีเกินความจําเปน และการ

รอคอยหลังจากการปรับปรุงดวยเทคโนโลยีสายการผลิตอัตโนมัติทําใหการปรับปรุงประสิทธิภาพไดรอยละ 

9.68 

โดยงานวิจัยนี้เก่ียวของกับงานวิจัยของเราท่ีนํามาใชในการศึกษากระบวนการผลิตและการเพ่ิม

ประสิทธิภาพของการบรรจุเย็นปลอดเชื้อตลอดการลําเลียงสินคาของบริษัทเอ เม่ือไดมีการศึกษาขอมูลในการ

ผลิตของโรงงานแลวนั้นไดพบปญหาในการลําเลียงสินคา สายพานการลําเลียงนั้นเกิดการชํารุดในรางของ

สายพานการผลิต ทําใหการไหลของสินคานั้นไมมีความตอเนื่อง โดยเม่ือพบปญหานี้ไดมีการศึกษา ความสูญ

เปลา 7 ประการ ในทฤษฎีการผลิตแบบลีนเขามาแนะนําทางบริษัทใหดําเนินการแกไขปญหา  เม่ือได

ดําเนินการทําวิจัยนี้ โดยนําหลักการความสูญเปลา 7 ประการ มาใชในลดการรอคอยของการลําเลียงสินคา 

เพ่ือการลําเลียงสินคานั้นมีความตอเนื่อง โดยหลักของการขจัดความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ ในการลดความ

สูญเปลาในการรอคอย เม่ือไดมีการสังเกตในสายพานการผลิตแลวนั้นไดจับเวลาในการลําเลียงสินคา โดยจะ

ทําการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง เพ่ือนําขอมูลนั้นมาใชในการทําวิจัย และเม่ือพบปญหาจึงไดมีการเสนอ

แนวคิดใหทางบริษัทไดแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนตามแผนภูมิกางปลา และมีการระดมสมองในการเสนอแนวคิดนี้

ใหกับทางบริษัท เม่ือบริษัทไดดําเนินการแกไขจุบกพรองของสายการผลิตแลวนั้น ทําใหสินคานั้นมีการลําเลียง
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ท่ีเร็วข้ึนหลักการท่ีไดดําเนินการเสนอแนวทางในการแกไขในการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสวนของข้ันตอน

ของการลําเลียงสินคาเขาสูสายพานการลําเลียง  เพ่ือลําเลียงสินคาทําการซีนใสเพ่ือนําสินคานั้นไปจัดเก็บใน

คลังสินคาท่ีมีขนาดใหญ เพ่ือใหตรงกับความตองการในการจัดเก็บตามลักษณะการผลิตแบบลีนท่ีสามารถขจัด

ความสูญเปลาในการรอคอย  ซ่ึงสามารถรับรองไดท้ังในเรื่องการดําเนินการดานเวลาและปริมาณในการผลิต

และการจัดเก็บสินคาคงคลัง สงผลใหลดความสูญเสียในการลําเลียงในการนําไปพันซีนใสทําใหมีความ

สมํ่าเสมอจํานวนพาเลทละ 12 ลัง เม่ือเทียบกับปญหาท่ีเกิดข้ึนคือ การลําเลียงอาจไดแค 11 ลัง ทําใหเสียเวลา

ในการรอคอยสินคาลังท่ี 12 และเม่ือเราจัดเก็บสินคาเขาคลังสินคาแลวจะไมมีตนทุนในการจัดเก็บสูง  

จากการวิเคราะหในกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุภัณฑ พบวา มีความสูญเสีย 4 ประการ คือ การ
ผลิตสินคาท่ีมากเกินไป ความเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน ของเสียในระหวางการผลิต ความสูญเสียในการรอคอย  
โดยพบวา เม่ือมีการปรับปรุงความสูญเสียในการรอคอยแลวทําใหกระบวนการในการผลิตมีการใชเวลาท่ี
นอยลงทําใหมีการจัดเก็บเขาคลังสินคาทันตามเวลาท่ีกําหนด  และสินคามีทันตามความตองการของลูกคา
อยางสมํ่าเสมอ   โดยคลังสินคามีขนาดการจัดเก็บจํานวน 10 ล็อค ล็อคละ 5 ชั้นและสามารถลดงานระหวาง
ทํา เพราะไดนําเครื่องจักรเขามาใชในการควบคุมในการลําเลียงสินคาตลอดจนใชหุนยนตในการพันซีนใสและ
การใชเครื่องจักรเคนมาใชในการจัดเก็บ ดังนั้นเปนการลดจํานวนพนักงานเพราะใชพนักงานนอยในการ
ควบคุมเครื่องจักรไมใหเกิดขอผิดพลาดในการทํางาน และเม่ือนําระบบการผลิตแบบลีนเขามาใชในการลําเลียง
สินคาทําใหเกิดความสูญเปลานอยลง และไดมีการดําเนินการแกไขในเรื่องของปญหาของสายพานการผลิตท่ีมี
การทํางานท่ีผิดพลาดสามารถลําเลียสินคาไดตามจํานวนท่ีตองการในหนึ่งพาเลท โดยจะสรุปออกเปน
ระยะเวลาในการลําเลียงสินคาจากสายพานไปยังกระบวนการบรรจุพันซีนใสโดยมีการศึกษาโดยการจับเวลา
กอนกับหลังการปรับปรุง  

โดยไดมีการใชการผลิตแบบลีนนั้นมาชวยในการลําเลียงสินคาเพ่ือนําไปพันซีนใสนั้น  เม่ือตรวจสอบ
แลวเกิดปญหา เราไดมีการเสนอความสูญเปลาในการรอคอย เพ่ือลดเวลาและมีการดําเนินการแกไขและทําให
ระยะเวลาในการลําเลียงสินคานั้นมีเวลาท่ีลดลงไป 

โดยวิจัยของเขานั้นเราไดมีการนําการผลิตแบบ Just in time ในการผลิต เพ่ือเปนการดําเนินการผลิต

ไดตามเวลาท่ีกําหนดและการผลิตท่ีตามปริมาณของการสั่งซ้ือ เม่ือไดดําเนินการแกไขปญหาแลวนั้นทําใหการ

ผลิตนั้นมีความสมํ่าเสมอในการลําเลียงสินคา  โดยการใชทฤษฎีการผลิตแบบลีนและการผลิตแบบทันพอดี 

Just in time  โดยการผลิตแบบลีนนั้นไดมีการใชทฤษฎีของการขจัดความสูญเปลา 7 ประการมาใชในการ

ลําเลียงสินคา โดยความสูญเปลาท่ีนํามานั้นจะเปนการขจัดความสูญเปลาในเรื่องของการรอคอยโดยจะเปน

การรอคอยของสินคาท่ีมีความไมตอเนื่อง  เนื่องจากสายพานการผลิตมีการชํารุดเม่ือดําเนินการแกไขแลวนั้น

ทําใหการลําเลียงสินคานั้นดําเนินอยางตอเนื่องโดยสามารถท่ีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการลําเลียง โดย

กอนปรับปรุงมีการสังเกตในการลําเลียงนั้นใชเวลา 30 นาทีเม่ือดําเนินการแลวทําใหเวลาท่ีใชในการลําเลียงนั้น

ลดลง เปน 20 นาทีโดยจะเห็นไดวาสามารถท่ีจะลดเวลาในการลําเลียงสินคาไดถึง 10 นาที ซ่ึงจะสามารถผลิต

สินคาไดตามปริมาณท่ีตองการในแตละวัน สงผลใหทางบริษัทนั้นมีการผลิตท่ีตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว 

 
สรุป 

การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพดวยระบบการผลิตแบบลีนดวยหลักการการกําจัด
ความสูญเปลาผลท่ีไดพบวาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพได ทําใหบริษัทสามารถเพ่ิมผลผลิต ลดเวลาในการ
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ทํางาน สามารถสงมอบสินคาใหผูบริโภคไดทันเวลาสงผลใหผูบริโภคพึงพอใจเพ่ิมสูงข้ึนอยางไรก็ตามการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสามารถทําไดหลากหลายวิธี เชน การควบคุมคุณภาพ 7 อยาง,ซิกซ ซิกมา 

 เนื่องจากการแขงขันท่ีรุนแรงมากข้ึนทําใหบริษัทมีความจําเปนตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพเพ่ือ
เพ่ิมความไดเปรียบทางการแขงขันและสามารถอยูรอดในธุรกิจท่ีมีการแขงขันอยางเสรีได  
 

ขอเสนอแนะในการใชงาน 

จากการศึกษากระบวนการลําเลียงสินคาเครื่องดื่มบรรจุเย็นปลอดเชื้อ สงผลใหสามารถขจัดความสูญ
เปลาและลดการสูญเสียในเรื่องของเวลา  ลดการปฏิบัติงานของพนักงานลดลง หลังจากปรับปรุงแลวนั้นใน
สวนของการลําเลียงสินคาเพ่ือนําไปบรรจุพันซีนใส ยังมีการทํางานท่ีลาชาในสวนของการดําเนินการลําเลียง
อาจเกิดเพราะสายพานนั้นยังมีความบกพรองอยูโดยอาจะมีการเสนอขอเสนอแนะดังตอไปนี้ 
 1 ควรดําเนินการพัฒนาและปรับปรุงในกระบวนการผลิตใหอยางตอเนื่อง โดยมีการวิเคราะหจาก
เวลาและการทํางานของเครื่องจักร 
 2 ดําเนินกิจกรรมในกระบวนการผลิตมีการวิเคราะหกระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน เพ่ือคนหาและ
ขจัดความสูญเปลาท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
 3 ควรมีการนําขอมูลทําการศึกษามาเปรียบเทียบการทํางานของการทํางานปจจุบันวามีการทํางานมี
ความตอเนื่องหรือไม 
 4 การดําเนินเพ่ิมมาตรการในเรื่องของการดูแลในดานความปลอดภัยในกระบวนการผลิต 
 5 การพิจารณาวิเคราะหผลประโยชนท่ีไดรับจากการลงทุน เชน การคํานวณจุดคุมทุน และ

ผลตอบแทนจากการลงทุน 

 
ขอเสนอแนะงานวิจัย 

การปรับปรุงประสิทธิภาพดวยระบบการผลิตแบบลีน สามารถทําไดหลากหลายวิธีการ ผูวิจัยท้ังใน
ดานวิชาการและผูปฏิบัติสามารถศึกษาเพ่ิมเติมดังตอไปนี้ 

1.ศึกษาเพ่ิมเติมการลดอัตราการลดของเสียท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิต เพ่ิมความสามารถ
ในการผลิต 

2.ศึกษาเพ่ิมเติมพัฒนาปรับปรุงในกระบวนการผลิต การปรับเปลี่ยนวิธีการผลิต กระบวนการหรือ
วัตถุประสงคในการผลิต เพ่ือชวยลดตนทุนในการผลิต 

3.ศึกษาเก่ียวกับการใชหรือควบคุมเครื่องจักร ใหเกิดความชํานาญและทําใหการทํางานของเครื่องจักร
มีความตอเนื่องในกระบวนการผลิต  
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