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บทคัดยอ 

การศึกษาฉบับนี้มีวัตถุประสงคการเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพแรงงานดวยวิธีการศึกษาวิธีการทํางานการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง และระบบปองกันความผิดพลาดในอุตสาหกรรมกระดาษ กรณีศึกษาบริษัท A จํากัด 
ระยะเวลาศึกษาจากเดือน มกราคม ถึงมีนาคม พ.ศ.2561 ซ่ึงเก็บขอมูลจากผูสวนรวมคือ ผูจัดการโรงงานและ
หัวหนางาน โดยการวิเคราะหปญหาและสาเหตุดวยวิธีการระดมความคิดและแผนภูมิกางปลาจากการศึกษา
พบวาปญหาในสายการผลิตเกิดจากการทํางานในแผนกตัดลาชาทํางานไดคัตไมสะดวก พ้ืนท่ีในคลังสินคา
จัดเก็บไมเรียบรอยและการขนสงลาชา และมีความผิดพลาดในการขนสงสินคา  

ผลท่ีไดจากการปรับปรุงคือ ข้ันตอนการวัดกระดาษในแผนกไดคัตสามารถใชแบบในการวัดแทนการ
วัดดวยมือทําใหสามารถลดเวลามาตรฐานจาก 21.17 นาทีตอ 100 ชิ้น เหลือ 18.10 นาทีตอ 100 ชิ้น 
ปรับปรุงไดรอยละ 16.96 นอกจากนี้ปรับปรุงวิธีการทํางานในข้ันตอนการตัดกระดาษในแผนกไดคัต จาก
พนักงานตองนั่งและกมเอ้ือมมือไปหยิบชิ้นงาน เปลี่ยนเปนการยืนในการทํางานทําใหลดความเม่ือยลาและลด
เวลามาตรฐานจาก 19.32 นาทีตอ 100 ชิ้น เหลือ 15.05 นาทีตอ 100 ชิ้น ปรับปรุงไดรอยละ 28.27 และใน
แผนกคลังสินคาพบวามีการวางวัตถุดิบจํานวนมากโดยไมมีการวางระบบพ้ืนท่ีแตและสวนไวชัดเจน ทําใหลาชา
ในการคนหาและมีขอผิดพลาดในการขนสงปรับปรุงดวยการทําความสะอาด แยกแยะประเภทของสินคาและ
กําหนดพ้ืนท่ีดวยปายทําใหสามารถลดตนทุนความเสียหายในการขนสงจาก 15,300 บาทตอเดือน เหลือ 
8,100 บาทตอเดือนปรับปรุงไดละ 47.05 

คําสําคัญ: ผลิตภาพ การระดมความคิด การศึกษาวิธีการทํางาน ปรับปรุงอยางตอเนื่อง 5 ส ระบบ
ปองกันความผิดพลาด 

 
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 

การปรับปรุงคุณภาพในปจจุบันถือเปนศาสตรหนึ่งท่ีมีความสําคัญตอการดําเนินธุรกิจเปนอยางมาก 
สามารถประยุกตใชไดเกือบทุกๆธุรกิจโดยเฉพาะอยางยิ่งในสังคมปจจุบันทุกธุรกิจและอุตสาหกรรมนับวันยิ่งมี
การแขงขัน มีแนวโนมวาการแขงขันในอนาคตจะเพ่ิมความรุนแรงมากข้ึน การผลิตกระดาษท้ังการแขงขันใน
ดานราคา คุณภาพและความพึงพอใจของลูกคา การทําธุรกิจแบบขามพรมแดนการทําธุรกิจแบบพาณิชย
อิเล็กทรอนิคส การเปดประเทศและเขตการคาตางๆท้ังฝงตะวันออกและยุโรปตะวันตก ไดกลายเปนการ
กระตุนใหการทําธุรกิจจําเปนตองมีการปรับตัวใหทันตอสภาพแวดลอมมาท่ีเปลี่ยนแปลงไปความทาทายในรู
แบบใหมนี้ตองอาศัยเครื่องมือการจัดการท่ีมีประสิทธิภาพเพ่ือชวยใหองคการสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาไดชวงระยะเวลาท่ีผานมาไดมีการพัฒนาหลักการและทฤษฎีทางดานการปรับปรุงผลิตภาพและ
คุณภาพสมัยใหมอยูเสมอ  

ดังนั้นผูจัดทําจึงไดทําการทดลองปรับปรุงผลิตภาพแรงงานดวยการลดข้ันตอนการทํางานเปลี่ยน
วิธีการทํางานท่ีจะมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึนในเรื่องของเวลาในการตรวจสอบและการวัดขนาดกระดาษในแผนก
การตัดและไดคัต การจัดพ้ืนท่ีการทํางานใหมตามหลักของ 5 ส.เพ่ือใหพนักงานในคลังสินคาทํางานไดสะดวก
ยิ่งข้ึน และการลดปญหาขนสงสินคาลดของเสียความลาชาและจํานวนท่ีผิดพลาดท่ีสงผลตอตนทุนของบริษัท 
A ดวยหลักการปรับปรุงอยางตอเนื่องเพ่ือใหบริษัทมีความสามารถในการแขงขันในอุตสาหกรรมมากข้ึน  
 
ทบทวนวรรณกรรม 
 หลักการการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) คือ หลักการของ PDCA การ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง ประกอบดวย   P  = Plan  คือ  การวางแผนงานจากวัตถุประสงค และ
เปาหมายท่ีไดกําหนดข้ึน D = Do  คือ  การปฏิบัติตามข้ันตอนในแผนงานท่ีไดเขียนไวอยางเปนระบบและมี
ความตอเนื่อง C = Check  คือ  การตรวจสอบผลการดําเนินงานในแตละข้ันตอนของแผนงานวามีปญหาอะไร
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เกิดข้ึน จําเปนตองเปลี่ยนแปลงแกไขแผนงานในข้ันตอนใด  A = Action    คือ  การปรับปรุงแกไขสวนท่ีมี
ปญหา หรือถาไมมีปญหาเกิดข้ึน ก็ยอมรับแนวทางการปฏิบัติตามแผนงานท่ีไดผลสําเร็จ เพ่ือนําไปใชในการ
ทํางานครั้งตอไป  

ระบบปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) สามารถแบงออกไดเปน เครื่องมือในกลุมตรวจความ
ผิดพลาด-ความปลอดภัย เครื่องมือท่ีเพ่ิมความสามารถของประสาทสัมผัสท้ัง 5 ใหรับรู เชน การใชเครื่องมือ
ผอนแรงหรือนําอุปกรณเสริมเขามาชวยในงาน เครื่องมือเพ่ือการทําซํ้า เชน การติดตามในระบบ iso เครื่องมือ
ท่ีใชในการนับถอยหลัง เปนการนับเวลาถอยหลังเพ่ือสงผลกระทบตอจิตวิทยา เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานได
ทันตามเวลาท่ีกําหนดและการตรวจสอบพิเศษ เปนการใชอุปกรณเครื่องมือตางๆ เขามาตรวจสอบความ
ผิดพลาด 

หลักการ 5 ส.  
     หลักการ5ส.เปนกิจกรรมเชิงปฏิบัติในองคกรการทํางาน โดยเปนการจัดระเบียบสถานท่ีทํางานให
สะอาด ถูกสุขลักษณะ เพ่ือเสริมประสิทธิภาพในการทํางานภายในองคกรใหดียิ่งข้ึน โดยหลักการ 5ส มีตน
กําเนิดมาจากประเทศ0ญี่ปุน ซ่ึงเปนแนวทางท่ีไดรับความนิยมอยางแพรหลายในองคกรการทํางานของประเทศ
ญี่ปุน ดังนั้นประเทศไทย 0รับหลักการนี้มาเปนแนวทางพัฒนาการทํางานดวยการปรับใชใหเหมาะสม
ภายในประเทศ องคประกอบของหลักการ 5ส ประกอบดวย สะสาง (SERI / เซริ) คือ การแยกของท่ีตองการ
ใชออกจากของท่ีไมตองการใชแลว  สะดวก (SEITON / เซตง) คือ การจัดวางสิ่งของใหเปนระเบียบและ
ปลอดภัย  สะอาด (SEISO / เซโซ) คือ การทําความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณในการทํางาน  สุขลักษณะ 
(SEIKETSU / เซเคทซึ) คือ การรักษาความสะอาดอยางถูกสุขลักษณะตลอดไป  สรางนิสัย (SHITSUKE / ซิท
ซึเคะ) คือ การอบรมและปฏิบัติการทําความสะอาด และความเปนระเบียบเรียบรอยใหกลายเปนนิสัย 
 
ระเบียบวิธีวิจัย 
         การศึกษาฉบับนี้เปนการเสนอแนวทางการปรับปรุงผลิตภาพในอุตสาหกรรมกระดาษกรณีศึกษา 
บริษัท A จํากัด ศึกษาในแผนกไดคัตและแผนกคลังสินคา ระยะเวลาในการศึกษา จากเดือนมกราคมถึงเดือน
มีนาคม พ.ศ. 2561 ข้ันตอนการศึกษาประกอบดวย ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูล การสังเกตปญหา การ
วิเคราะหปญหา การระดมสมองจากผูมีสวนรวม คือผูจัดการและหัวหนางาน กําหนดปญหาท้ังหมด 4 ปญหา 
ปญหาความลาชาในการวัดชิ้นงานในแผนกตัด ความลาชาในข้ันตอนการตัด ความไมสะดวกในพ้ืนท่ีการ
ทํางานและความผิดพลาดจากการขนสง ตอไปจึงนําเสนอวิธีการปรับปรุงโดยใชหลักการ การศึกษาวิธีการ
ทํางานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง หลักการ 5 ส และระบบการปองกันความผิดพลาด จากนั้น ทดลองจับเวลา
งานและเปรียบเทียบเวลาท่ีใชหลังปรับปรุงและกอนปรับปรุง ประเมินผลความพึงพอใจพนักงานดวย
แบบสอบถามคะแนน 1-5 (1=แย 5=ดีท่ีสุด) และติดตามผลดวยการเก็บสถิติวิเคราะหเชิงพรรณนา 
 
ผลการวิจัย 
         จากการศึกษาดวยการสังเกตวิเคราะหและระดมสมองจากการปรึกษาและเยี่ยมชมระหวางผูจัดทําและ
ผูจัดการบริษัท A พบวาปญหาดานผลิตภาพของบริษัทเกิดจาก 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: แผนภูมิอิชิกาวาแสดงปญหาบริษัท A 
 

1) ปญหาความลาชาในการวัดชิ้นงานในแผนกตัด 2) วิธีการทํางานในแผนกไดคัตไมสะดวก 3) พ้ืนท่ี
การจัดเก็บไมเรียบรอย 4) การขนสงมีความลาชาและมีของเสีย 

สวนท่ี 1 ปญหาความลาชาในการวัดชิ้นงานในแผนกตัด 
         ข้ันตอนการผลิตในแผนกตัด ประกอบดวย การซอย การพิมพ การไดคัต การจั๊ม/สลอต เย็บ ทากาว 
จากการศึกษาพบวา ข้ันตอนการตัดกระดาษขนาดใหญ ท่ีรับจากผูจัดหาวัตถุดิบใหเปนรูปทรงตามคําสั่งซ้ือ
และขนาดกระดาษท่ีใชบอยคือขนาด 15x12x43.50 cm. ซ่ึงขนาดนี้เปนขนาดท่ีลูกคามีคําสั่งซ้ือมาถึงบริษัท
เปนจํานวนมาก ข้ันตอนของกระบวนการตัดไดแก การตั้งคาเครื่อง การตัดและตรวจสอบกอนสงไปยังข้ันตอน
ตอไปพนักงานในแผนกตัดจะตองวัดชิ้นงานเปนจํานวนมากดวยตลับเมตรซ้ึงทําใหเปนการทํางานซํ้าซอนและ
เสียเวลาและหากไมวัดก็สงผลใหของเสียหลุดจะไปสรางความเสียหายอยางมาก แนวทางการปรับปรุง คือ การ
เปลี่ยนจากการวัดดวยตลับเมตรซ่ึงทําใหมีความผิดพลาดไดงายจากพนักงาน และทําใหเสียเวลาท่ีไมจําเปน 
เปนวิธีการสรางแบบข้ึนมาเพ่ือใชตรวจสอบโดยการวางชิ้นงานทาบลงไปในแบบตรวจสอบหากขนาดพอดีกันก็
สงไปยังข้ันตอนตอไปได เปนไปตามหลักของระบบปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) ทําใหสามารถลดเวลา
มาตรฐานจาก 21.17  นาที/100 ชิ้น เหลือ 18.10 นาที/100 ชิ้น ปรับปรุงได รอยละ 16.96 
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รูปท่ี 2: รูปแบบการวัดแบบเดิม         รูปท่ี 3: ตัวแบบการตรวจสอบ 
 

สวนท่ี 2 ปรับปรุงวิธีการทํางานในข้ันตอนการไดคัต 
          จากการศึกษาพบวางานสวนไดคัตนั้นมีรูปแบบการทํางานคลายกับสวนการเย็บ แตระยะเวลาในการ
ทํางานชากวามาก จึงไดมีการเฝาสังเกตจากการทํางานของพนักงาน 3 คน และไดสัมภาษณพนักงาน 3 คน 
จากรูปท่ี 3 พบวาพนักงานนั่งทํางานทําใหตองเอ้ือมมือไปหยิบชิ้นงานสงผลใหข้ันตอนการหยิบชิ้นงานใสเครื่อง
ชากวาเวลาท่ีกําหนดซ่ึงปรับปรุงดวยการเปลี่ยนใหพนักงานยืนในการทํางานสามารถลดเวลามาตรฐานจาก 
19.32 นาที/ชิ้น เหลือ 15.05 นาที/ชิ้น ปรับปรุงไดรอยละ 28.37 
 

 
 รูปท่ี 4: การนั่งทําไดคัต รูปท่ี 5: การยืนทําไดคัต 
 

สวนท่ี 3 จัดพ้ืนท่ีใหมดวยกิจกรรม 5 ส 
กระบวนการเริ่มตนกอนจะมีวัตถุดิบเขามาในข้ันตอนตางๆ ของบริษัท ไทยคารตอน เซอรวิส จํากัด 

คือการรับลังกระดาษดิบมาจากผูจัดหาวัตถุดิบหลังจากนําลงจากรถบรรทุก ก็ใชโฟลคลิฟทนําวัตถุดิบตางๆ มา
วางไวในพ้ืนท่ีกอนจะนํามาเลือกใชตามคําสั่งชื้อซ่ึงการวางวัตถุดิบจํานวนมาก วางโดยไมไดแยกชัดเจนไมมีการ
ระบุบอกท่ีชัดเจนยากตอการนําไปใชในข้ันตอนตอไป วิธีการปรับปรุงการหลักการของ 5 ส ดังนี้ 

- สะสาง กําหนดพ้ืนท่ีเก็บอยางชัดเจนแยกพาเลทท่ีใชแลวหรือยังไมใชออกจากพ้ืนท่ีไมนําสิ่งกีดขวาง
มาวางขวางทางวิ่งรถโฟลคลิฟท 
  - สะอาด การรักษาความสะอาดอยางสมํ่าเสมอมีการทําความสะอาดพ้ืนท่ีไมมีเศษลังท่ีกอใหเกิด
ปญหาในการวิ่งของโฟลคลิฟทเพ่ือทัศนียภาพท่ีดีในสถานท่ีทํางาน 

- สะดวก จัดเก็บพาเพทลังตามสําคัญการใชงาน มีการเขียนกํากับ ลดขอผิดพลาดในการขนและงาย
ตอการนําไปใช 
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- สุขลักษณะ การจัดความผันแปรของกระบวนการจัดตารางแผนท่ีการจัดเก็บใหเปนมาตรฐานมี
ตัวเลข ตัวหนังสือระบุชัดเจน 

- สรางนิสัย การรักษาระบบไวพนักงานฝกงานตัวเองใหนิสัย รับทราบโดยท่ัวกัน 
ผลจากการปรับปรุง พบวา คะแนนความพึงพอใจของพนักงานในคลังสินคา เพ่ิมข้ึนจากคะแนนเฉลี่ย 

3.00 เปน 3.60 ซ่ึงเพ่ิมข้ึนคิดเปนรอยละ 20.00 
สวนท่ี 4 การปรับปรุงการขนสงดวยหลัก PDCA   

          จากการศึกษาการขนสงท้ังหมด 30 เท่ียวในระยะเวลา 10 วัน พบวามีจํานวน 17 เท่ียวรถท่ีพบปญหา
โดยแสดงขอมูลรายละเอียดของปญหาตามตารางท่ี 1 ดังนี้ 
 
ตารางท่ี 1: สถิติของปญหาการขนสง 
 

 
 หลังดําเนินการวิเคราะหขอมูลสําหรับปญหาแรกผูวิจัยพบวาบริษัทสามารถ คํานวณตนทุนความ
สูญเสียท่ีเกิดจากการขนสงโดยสถานการณปกติบริษัทจะขนสงประมาณ 90 เท่ียวตอเดือนอาจ 
พบปญหาโดยเฉลี่ยถึง 51 เท่ียวเม่ือคํานวณความเสียหายท่ีเกิดข้ึนอาจพบวาบริษัทเกิดตนทุนเสียหายถึง 
15,300 บาทตอเดือนหรือปละ 183,600 บาทตอป (เฉลี่ยตนทุนความเสียหาย 300 บาท ตอเท่ียว)(51*
300=15300) 
 จากการวิเคราะหขอมูลของปญหาท่ีพบในกระบวนการขนสงสินคานั้นทางผูวิจัยพบวาปญหาแตละ
ประเด็นท่ีเกิดข้ึนสามารถดําเนินการแกไขปญหาไดโดยใชหลักการของวงจรบริหารคุณภาพ PDCA เขามาชวย
นําเสนอวิธีการ ตลอดจนติดตามผลการแกไขปญหาโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

Plan = การวางแผน สําหรับข้ันตอนการวางแผนผูวิจัย ไดดําเนินการเก็บขอมูล โดยมีการระดมสมอง
รวมกันเพ่ือวิเคราะหแนวทางหรือวัตถุประสงคในการแกไขปญหาท่ีพบวามีอะไรบางและไดมีการเก็บขอมูลจาก
ผูบริหารจากบริษัทเพ่ือนํามาประกอบการวิเคราะหและแสดงผลขอมูลตามขอมูลตารางท่ี 2 ดังนี้ 
 
 
 

รายละเอียด จํานวนเท่ียว รอยละของปญหา 
รอยละสะสม

ท้ังหมด 
รายละเอียด 

ขนสงลาชา 10 58.82 58.82 สงสินคาถึง
ปลายทางชากวา 

30-60 นาที 
จํานวนผิดพลาด 4 23.53 82.35 ปริมาณสินคาขาด

หรือเกินจากจํานวน
ท่ีสง 

สินคาเสียหาย
เนื่องจากทับซอนกัน 

3 17.65 100.00 สินคาไมไดวางใน
ตําแหนงท่ีถูกตอง
วางสินคาหนัก
ซอนทับสินคา 
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ตารางท่ี 2: รายละเอียดปญหา 
 

 
หลังจากนั้นผูวิจัย ไดกําหนดแผนดําเนินการ  โดยวิเคราะหสถานการณท่ีเกิดข้ึนในปจจุบันรวมถึงการ

งานท่ีสามารถชวยในการแกไขปญหาโดยมีรายละเอียดตามนี้ จับเวลาการขนสงสินคาในแตละรอบเริ่มตั้งแต
การลําเลียงสินคาจนกระท่ังเดินถึงปลายทางกําหนดเวลาตารางเท่ียวรถทะเบียนรถและเสนทาง พนักงานตรวจ
นับสินคาตามจริงตองตรงกับใบสั่งซ้ือกอนออกรถทุกทุกสิ้นวันทําการ 

จะตรวจนับยอดคงเหลือในพ้ืนท่ีขอมูลและสินคาตองตรงกัน 100% มีการใชแผนกันกระแทก
เหมือนกันในสินคาท่ีเสียหายงายเรียงสินคาท่ีมีน้ําหนักมากใหอยูดานลางสวนสินคาน้ําหนักเบาใหอยูดานบน
เสมอ 

Do = การปฏิบัติตามแผน หลังจากการท่ีไดมีการวิเคราะหวัตถุประสงคและวางแผนดําเนินการเพ่ือ
แกไขปญหาในแตละกระบวนการเรียบรอยนั้นผูวิจัย ทําไดดําเนินการแกไขปญหาและเปรียบเทียบ นําผลลัพธ
ท่ีไดระหวางกอนดําเนินการและหลัง 

Check =การตรวจสอบ ดําเนินการแกไขปญหาในระยะเวลา 10 วัน มีการสุมตรวจหลังปรับปรุง
จํานวน 30 เท่ียว พบวามีปญหาเพียง 8 เท่ียว ดังนั้น ใน 1 เดือนมีความเสียหายเกิดข้ึน 24(8*3) เท่ียว คิดเปน
ตนทุนความเสียหาย 7200(คาเสียหายตอเท่ียวเฉลี่ย * จํานวนเท่ียว 300*24) บาทตอเดือน ลดลง 8100(คา
ความเสียหายกอนปรับปรุง-คาความเสียหายหลังปรับปรุง 15300-7200) บาทตอเดือน ปรับปรุงรอยละ 
47.05 

ACT = การ ปรับปรุงแกไข หลังจากการดําเนินการปรับปรุงในข้ันตอนตางๆประกอบกับขอมูลสถิติท่ี
แสดงใหเห็นบริษัทตัดสินใจท่ีจะกําหนดแนวทางการแกไขปญหาตอไปนี้ โดยตั้งเปาหมายจะลดความปญหา
เหลานี้ลงใหเหลือรอยละศูนยและสรางวิธีการแกปญหาเหลานี้ใหเปนมาตรฐานเดียวกันและมีแนวทางการ
ปฏิบัติแตละข้ันตอนใหชัดเจนตอไปนี้ 
 
อภิปรายผลการวิจัย 

ผูจัดทําไดทําการศึกษาตอยอดและนําผลงานวิจัยจากการดําเนินงานศึกษากระบวนการผลิตยางคอม
ปาวดงานวิจัยของ มนตรี ฟงอารมณ คณะวิศวกรรมศาสตรมหาวิทยาลัยบูรพา มกราคม 2559 เพ่ือหา
แนวทางในการเพ่ิม ประสิทธิภาพการผลิตโดยการปรับปรุงในข้ันตอนยอยเพ่ือลดเวลาของแตละ ข้ันตอน  
สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการผสมยางเพ่ิมข้ึน 14.95% และลดเวลาในการรอคอยสงผลให
ลดตนทุนดานแรงงานและพลังงานไฟฟาลงได ซ่ึงงานวิจัยชิ้นนี้ไดนําการวิจัยท่ีไดกลาว มาขางตนมาเปน

ปญหาท่ีพบ รายละเอียดปญหา วัตถุประสงคการแกไขปญหา 
เกิดการขนสงท่ีลาชา   สงสินคาถึงปลายทางชากวา 

30-60 นาที 
ลดระยะเวลาการขนสงท่ีลาชาจากเดิม 
1 ชั่วโมงเหลือไมเกิน 15 นาที 

จํานวนการสงสินคาผิดพลาด ปริมาณสินคาขาดหรือเกินจาก
จํานวนท่ีสง 
 

มีการควบคุมจํานวนสินคาใหตรงกับ
ยอดสั่งซ้ือนับจํานวนจริงขณะขนสินคา
ข้ึนรถ 

สินคาเสียหายเนื่องจากทับซอน สินคาไมไดวางในตําแหนงท่ี
ถูกตองวางสินคาหนักซอนทับ
สินคา 

ลดการเสียหายของสินคา 
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แนวทางและผลปรากฏวาบริษัท A สามารถลดเวลาของกระบวนการตัด ได 16.69%และเวลาไดคัต 28.37% 
ท้ังยังสามารถเพ่ิมความพึงพอใจในสถานท่ีทํางานของพนักงานในคลังสินคาจากคะแนนเฉลี่ย 3.00 เปน  3.60 
ซ่ึงไดมาจากการทําแบบทดสอบความพึงพอใจคะแนน1-5 จากกลุมตัวอยาง 5 คน สงผลใหใชเวลา ในการ
ทํางานนอยลง ผลิตภาพเพ่ิมมากข้ึน ลดตนทุนในการขนสงจาก 56.67%(เฉลี่ย 1 เดือนขนสง90รอบ)(ใน 90 
รอบจะเกิดปญหา 51 รอบ) เหลือ 26.67% (ใน 90 รอบจะเกิดปญหา 24 รอบ) ท่ีเกิดจากความผิดพลาด 
ความเสียหายและความลาชา  (รูปท่ี 6) 

 

 
รูปท่ี 6: กราฟเปรียบเทียบกอน-หลังปรับปรุง 
 
สรุปผลการวิจัย  

การศึกษาวิจัยครั้งนี้เปนการศึกษาเพ่ือปรับปรุงผลิตภาพดวยวิธี การศึกษาการทํางาน การปรับปรุง
คุณภาพอยางตอเนื่อง กิจกรรม 5 ส.และการปองกันความผิดพลาด ซ่ึงผลท่ีไดสามารถปรับปรุงผลิตภาพไดทํา
ใหสามารถเพ่ิมผลผลิต ปรับปรุคุณภาพตลอดจนความพึงพอใจตอลูกคา ท้ังตอลูกคาภายในและลูกคาภายนอก
อยางไรก็ตาม การปรับปรุงผลิตภาพแบบผสมผสานสามารถดําเนินการไดหลากหลายวิธี ท้ังระบบการปรับปรุง
แบบญี่ปุน เชน กิจกรรม 5ส ไคเซน กระบวนการทําแผนภูมิเหตุและผล ระบบการปรับปรุงแบบตะวันตก เชน 
การลงทุนนวัตกรรมใหม การลงทุนในเทคโนโลยี การปรับปรุงอยางตอเนื่อง การเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต
โดยเนนตนทุนต่ํา และการปรับปรุงดวยการผสมผสานเพ่ือใหองคกรมีความสามารถในการแขงขันเพ่ิมความ
ไดเปรียบทางการแขงขันท่ีสูงข้ึน และสามารถอยูรอดไดในธุรกิจปจจุบัน ท่ีมีการแขงขันสูงได 
 
ขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาวิจัยในครั้งนี้คณะผูจัดทํามีความเห็นวาขอเสนอแนะ ผูประกอบการโรงงานควร
ดําเนินการดังนี้ 

1. ผูประกอบการควรพัฒนาบุคลากรอยางตอเนื่อง เพราะ บุคลากรมีความสําคัญอยางมากตอองคกร 
หากคอยๆพัฒนาบุคลากรใหมีประสิทธิภาพ จะเกิดผลดีในระยะยาวแกบริษัท 

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. ผูประกอบการควรเอาใจใสการพัฒนาอยางจริงจังและติดตามผลอยางตอเนื่อง เพราะเหตุผลของ
การปรับปรุงท่ีไมประสบความสําเร็จเกิดจากการทําอยางไมตอเนื่องขององคกร หากแกจุดนี้ไดจะสงผลใหการ
ทํางานประสบผลสําเร็จมากยิ่งข้ึน 

3. มีการทํากิจกรรมอยางตอเนื่องและใหพนักงานทุกระดับมีสวนรวม เพ่ือเพ่ิมศักยภาพใหกับพนักงาน
อยางตอเนื่องและพัฒนาความสามารถของพนักงานอยางไมหยุดยั้ง 

4. มีการสรางแรงจูงใจใหกับพนักงานโดยการมีรางวัลตอบแทน เพ่ือเพ่ิมความมุงม่ันในการมีสวนรวม
ของพนักงานใหมีแรงกระตุนในการทํากิจกรรมตางๆ 

5. ผูติดตามกิจกรรมมีการสรุปผลในการพัฒนาและรายงานใหผูประกอบการทราบอยางชัดเจน เพ่ือท่ี
ผูประกอบการทราบถึงปญหาขององคกรพรอมท้ังมีตนแบบในการแกไขหากเจอกรณีท่ีคลายกัน 
 
ขอเสนอแนะงานวิจัย 

สําหรับผูท่ีสนใจจะทําวิจัยหรือนําการศึกษาวิจัยชิ้นนี้ไปพัฒนาควรมีการศึกษาสภาพปจจุบันอยารอบ
ดานวาเหมาะสมกับวัตถุประสงคและเวลาหรือไม สามารถเพ่ิมเติมแนวคิดตางๆไดดังนี้ 

1. ความสูญเสีย 7 ประการ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหมากข้ึน และลดความสูญเสียท่ีไม
จําเปน เชน ลดกระบวนการท่ีไมจําเปน เพราะกระบวนการมีมากเกินไปอาจจะสงผลกระทบตอการทํางาน 
และ ยังชวยลดเวลาในการทํางาน 

2. ระบบการผลิตแบบลีน เพ่ือระบุวากิจกรรมใดกอใหเกิดคุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพ่ือ
กอใหเกิดประโยชนสูงสุด เชน ลดพ้ืนท่ีใชสอย ลดระยะทางในการเคลื่อนยาย สรางระบบท่ีชวยในการทํางาน
สมบูรณมากยิ่งข้ึน 

3. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ การตรวจสอบขอผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจากการทํางาน เพ่ือลดความ
เสียหายท่ีจะเกิดข้ึน ในสายการผลิตหรือเครื่องจักรท่ีอาจ กอใหเกิดความเสียหายหรืออันตรายตอพนักงานและ
องคกร 
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การปรับปรุงผังโรงงานดวยหลักการออกแบบผังโรงงานอยางเปนระบบ กรณีศึกษา : 
โรงงานผลิตดักทแอร 
A LAYOUT IMPROVEMENT BY USING SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING A CASE 
STUDY IN A AIR DUCT FACTORY 
 

บุญชัย แซส้ิว1*, วลัยพร ปราศจาก2, พงศพัฒน ชวยบุดดา3 และปญญา พิทักษกุล4 

Bunchai Sae-Siw1*, Walaiporn Patsachak2, Phongpat Chuaybudda3 and Panya Pitakgu4 
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บทคัดยอ  

งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคในการวิเคราะหทางเลือกผังโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา โรงงานผลิตทอดัก
แอร โดยประยุกตใชแนวคิดการวางผังโรงงานอยางมีระบบในการวางผังโรงงานทางเลือก และเสนอข้ันตอน
วิธีการในการเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสมท่ีอาศัยพ้ืนฐานการวิเคราะหตามลําดับชั้น ซ่ึงพิจารณาปจจัยในการ
เลือกผังโรงงาน 4 ปจจัย ไดแก 1.ประสิทธิภาพการไหลวัสดุ, 2.ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ, 3.คาใชจายใน
การเคลื่อนยาย และ 4.ประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ี จากการสอบถามผูเชี่ยวชาญ โดยใชโปรแกรม Expert 
Choice  

  จากการวิเคราะหปริมาณการผลิตของโรงงานโดยใชแผนภูมิ ผลิตภัณฑ-ปริมาณ แสดงใหเห็นความ
หลากหลายของผลิตภัณฑท่ีผลิต แตกลุมผลิตภัณฑท่ีผลิตในปริมาณมากมีเพียงไมก่ีชนิด โดยทอตรงมีปริมาณ
การผลิตมากท่ีสุดรอยละ 50  ทําการศึกษาระยะทางการขนยาย ข้ันตอนการทางานของผลิตภัณฑหลัก ผล
จากการศึกษาพบวาปจจัยท่ีมีคาน้ําหนักความสําคัญตอการเลือกผังโรงงานในการปรับปรุงมากท่ีสุดคือระยะ
ทางการเคลื่อนยายวัสดุ รอยละ 46.9 รองลงมาคือประสิทธิภาพการไหลวัสดุรอยละ 31.5 ประสิทธิภาพการใช
พ้ืนท่ีรอยละ 13.7 และคาใชจายในการเคลื่อนยายรอยละ 7.9 จากผลการวิเคราะหการเลือกผังโรงงานท่ีใช
ปรับปรุงคือผังโรงงานแบบ B สามารถลดระยะทางการเคลื่อนยายวัตถุดิบของกระบวนการผลิตทอตรงซ่ึงมี
ปริมาณการผลิตมากท่ีสุดจาก 84.69 เมตร เหลือ  74.87 เมตร คิดเปนรอยละ 11.59 , เพ่ิมประสิทธิภาพพ้ืนท่ี
ในการใชงานจาก 169.08 ตารางเมตร เปน 310.88 เมตร คิดเปนรอยละ 83.86 และสามารถแกปญหาจุดตัด
ของเสนทางการไหลวัสดุในผังโรงงานปจจุบันซ่ึงมีอยู 1 จุด 

คําสําคัญ: หลักการออกแบบผังโรงงานอยางเปนระบบ 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  

จากท่ีตั้งภูมิอากาศประเทศไทยซ่ึงตั้งอยูในเขตรอนชื้น ระบบปรับอากาศจึงถือวามีความจําเปนอยาง
มาก ท้ังในอาคารสํานักงาน หางสรรพสินคา สถานท่ีราชการ โรงงานอุตสาหกรรม และอ่ืนๆ ธุรกิจในดานการ
รับเหมาติดตั้งระบบปรับอากาศขนาดใหญ (Chiller) มีการขยายตัว และมีการแขงทางธุรกิจในอัตราท่ีเพ่ิม
สูงข้ึน ท้ังในดานคุณภาพการติดตั้ง คุณภาพวัสดุอุปกรณ การบริการซอมซอมบํารุงหลังการขาย และราคา ซ่ึง
การขยายตัวและเติบโตของธุรกิจประเภทนี้ เ กิดจากปจจัยหลายดาน เชน การลงทุนสรางอาคาร
หางสรรพสินคา อาคารโรงพยาบาล อาคารในสถานศึกษา อาคารของทางราชการ โรงแรม เปนตน และมี
แนวโนมการเติบโตเปนไปในทิศทางท่ีดีท้ังในประเทศไทยและในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต เนื่องมาจาก
ปจจัยดานสภาพอากาศท่ีมีอุณหภูมิสูง.ระบบปรับอากาศและระบายอากาศขนาดใหญจึงเปนอุปกรณจําเปนท่ี
ชวยทําใหสภาพอากาศเอ้ือตอการอาศัยของผู ท่ีอยูในอาคาร จากอัตราการแขงขันธุรกิจท่ีสูงข้ึน ทําให
ผูประกอบการจําเปนตองปรับตัว โดยเฉพาะในเรื่องของการลดตนทุนการผลิตเพ่ือชิงความไดเปรียบในดาน
ราคาและเพ่ิมขีดความสามารถในดานการบริการท่ีรวดเร็ว 

จากการศึกษาสภาพโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา ใหบริการการผลิตทอสงลมภายในอาคาร และอุปกรณ
สนับสนุนการติดตั้งตางๆ ซ่ึงรูปแบบการผลิตสินคาจะเปน การผลิตเปนแบบ  ตามคําสั่งซ้ือ (Make to Oder) 
พบวา ในกระบวนการผลิตมีการไหลตัดกันของคนและวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต การไหลของวัสดุระหวางแผนก
ใชระยะทางมากเกินไป อีกท้ังไมมีการกําหนดพ้ืนท่ีทํางานของแผนกตางๆ ใหชัดเจน มีการจัดวางสิ่งของไมเปน
ระเบียบ พ้ืนท่ีทํางานมีการทับซอน 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

การวิจัยครั้งนี้  ผูวิจัยไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือเปนฐานความรูสําหรับใชใน
การศึกษาโดยมีประเด็นการคนควาเปนดังตอไปนี้  

การวางแผนผังโรงงานอยางมีระบบ.(Systematic Layout Planning) 
การวางผังโรงงานอยางมีระบบ คือการออกแบบโดยกําหนดข้ันตอนเปนลําดับชัดเจน ตั้งแตการเก็บ

ขอมูลจนถึงการเลือกผังโรงงาน (ประจวบ กลอมจิตร,2555) โดยประกอบดวยข้ันตอนดังนี้ 
ข้ันตอนแรก รวบรวมขอมูลพ้ืนฐานข้ันตนคือ ขอมูลผลิตภัณฑ.(Product.:.P) หมายถึง ขอมูลความ

หลากหลายของผลิตภัณฑท่ีผลิต ซ่ึงอาจกําหนดเปนชนิด กลุม รุน รหัส ใดบาง ขอมูลปริมาณการผลิต 
(Quantity.:.Q) หมายถึง ขอมูลปริมาณการผลิตผลิตภัณฑ แตละ กลุม รุน รหัส เพ่ือนํามาวิเคราะหหาชนิด
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ผลิตภัณฑท่ีควรใหความสําคัญเปนหลัก ขอมูลกระบวนการผลิต.(Routing.:.R) หมายถึง ขอมูลลําดับการผลิต
ของแตละผลิตภัณฑ เพ่ือใชวิเคราะหการไหลและความสัมพันธ ขอมูลสวนสนับสนุน.(Support.:.S) หมายถึง
ขอมูลสวนสนับสนุน นอกเหนือกระบวนการผลิตหลัก ซ่ึงจะสงผลตอการวิเคราะหความสัมพันธ ขอมูลเวลาสง
มอบ (Time.:.T) หมายถึง จะผลิตเม่ือไร เริ่มดําเนินการตามแผนเม่ือไร ทํางานวันละก่ีกะ ความสามารถการ
ผลิต.(Capacity).เวลาการจัดสง ซ่ึงจะสงผลตอการกําหนดความตองการเนื้อท่ี ข้ันตอนท่ี 2 นําขอมูลพ้ืนฐาน
ข้ันตนมาวิเคราะหการไหลของวัสดุโดยใชเครื่องมือวิเคราะหการไหล ข้ันตอนท่ี 3 นําขอมูลท่ีไดจากการ
วิเคราะหเขียนลงแผนภูมิความสัมพันธ.(Relationship Chart) ข้ันตอนท่ี 4 แปลงแผนภูมิความสัมพันธใหอยู
ในรูปแบบแผนภาพความสัมพันธ (Relationship Diagram)โดยพิจารณาจัดวางแผนกตางๆ ตามความสัมพันธ 
ข้ันตอนท่ี 5.คํานวณหาเนื้อท่ีท่ีตองการของแตละแผนก ข้ันตอนท่ี 6 พิจารณาปรับเนื้อท่ีท่ีตองการใหสมดุลกับ
เนื้อท่ีท่ีมีอยูจริง ข้ันตอนท่ี 7 สรางแผนภาพความสัมพันธเนื้อท่ี.(Space Relationship Diagram) ข้ันตอนท่ี 8 
จัดเปลี่ยนตําแหนงแผนภาพท่ีตามขอพิจารณาเปลี่ยนแปลงตางๆ ข้ันตอนท่ี 9 จัดเปลี่ยนตําแหนงแผนภาพตาม
ขอจํากัดในการใชงานจริง ข้ันตอนท่ี 10 พัฒนาผังโรงงานเพ่ือเปนทางเลือก 3 แบบ ข้ันตอนท่ี 11 ประเมินและ
เลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสม 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1: ข้ันตอนการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ 
 

กระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห (Analytic Hierarchy Process : AHP) 
ทฤษฎีกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห เปนกระบวนการตัดสินใจอยางเปนลําดับข้ัน โดยแสดง

ปจจัยท่ีสงผลตอการตัดสินใจเลือกทางเลือกภายใตวัตถุประสงคท่ีกําหนด และน้ําหนักของทางเลือกท่ีมี
ความสําคัญกับปจจัยซ่ึงไดมาจากการเปรียบเทียบเปนคู.(Pairwise..Relative Comparison) ถูกคิดคนโดย
ศาสตราจารย Thomas K.Saaty ผูซ่ึงไดรับปริญญาเอกทางดานคณิตศาสตรจากมหาลัยเยล ประเทศ
สหรัฐอเมริกา (บุญชัย แซสิ้ว, 2555) 

 
 

 

หาขอมูลข้ันตน P,Q,R,S,T 

วิเคราะหการไหล P,Q,R,S,T วิเคราะหความสัมพันธ P,Q,R,S,T 

สรางแผนภูมิความสัมพันธ 

หาเน้ือท่ีท่ีมีอยู หาเน้ือท่ีท่ีตองการ 

สรางแผนภาพความสัมพันธเน้ือท่ี 

พิจารณาปรับปรุง พิจารณาขอจํากัดเชิงปฏิบัติ 

ประเมินเลือกผังโรงงาน 

ผัง ก. ผัง ค. ผัง ข. 



PIM 8th National Conference 

June 21, 2018 

E 13 
 

วัตถุประสงคของการวิจัย 
เพ่ือลดระยะทาง หรือเวลาการไหลของวัสดุ และกําหนดพ้ืนท่ีสําหรับ ทางเดิน การทํางานของ

กระบวนการและแผนกตางๆ ใหเปนระเบียบ 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

ขอมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 
โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตทอสงลมภายในอาคาร และอุปกรณท่ีเก่ียวของกับระบบปรับ

อากาศ ระบายอากาศอาคาร โดยตั้งอยู ต.มหาสวัสดิ์ อ.พุทธมณฑล จ.นครปฐม เปนโรงงานขนาดเล็ก ผลิต
แบบตามคําสั่งซ้ือ มีการวางผังโรงงานแบบผสม (Mixed Layout)  มีพนักงานเฉลี่ย 20 คนตอวัน โดยมีกลุม
ผลิตภัณฑหลักท่ีผลิตดังนี้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2:  ผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา  
 

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

แผนภาพการไหล (Flow Diagram) และการจัดกลุมผลิตภัณฑ 
แผนภาพการไหล ใชวิเคราะหรูปแบบและเปรียบเทียบการไหลของกลุมผลิตภัณฑ โดยจัดกลุม

ผลิตภัณฑได 4 กลุม ประกอบดวย 1.กลุม A (ทอตรง), 2.กลุม B (ทองอ), 3.กลุม C (ทอสามทาง,S), 4.กลุม D 
(ทอลดขนาด) 

 

ทอตรง ทองอ ทอสามทาง ทอลดขนาด ทอ S 



PIM 8th National Conference 

June 21, 2018 

E 14 
 

 
ภาพท่ี 4: แผนภาพการไหล (Flow Diagram)  

 
จากภาพท่ี 4 การไหลของกระบวนการผลิตกลุม A  และกลุม D  มีความตอเนื่องเปนไปในทิศทาง

เดียวกัน สวนการไหลของกระบวนการผลิตกลุม B และกลุม C มีการไหลตัดกัน 1 จุดทําใหมีโอกาสเกิดการชน
กันหรือการรอคอยและมีการไหลยอนกลับ ทําใหมีระยะทางรวมมากกวา 

การวิเคราะหความสัมพันธกระบวนการผลิตกลุม A (ทอตรง) 
(สมศักดิ์ ตรีสัตย, 2535) การวิเคราะหความสัมพันธ เปนการใหระดับและเหตุผลความสัมพันธ

ระหวางแผนก มีวัตถุประสงคเพ่ือพิจารณาจัดแผนกท่ีมีความสัมพันธมากใหอยูใกลกันตามระดับความสัมพันธ.
โดยเลือกกระบวนการผลิตกลุม A (ทอตรง) ซ่ึงผลิตมากท่ีสุดมาพิจารณา 
 

 
ภาพท่ี 5: แผนภูมิความสัมพันธ (Relationship Chart) กลุม A (ทอตรง) 

 
การเลือกผังโดยกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห (AHP) (จุฑาภรณ เชื้อทอง, 2552) 
การเลือกผังโรงงานท่ีเหมาะสม ใชทฤษฎีกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห โดยกําหนดปจจัย 

ประสิทธิภาพการไหลวัสดุ ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ คาใชจายในการปรับปรุง ประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ี 
และจัดทําแบบสอบถามผูบริหารเปรียบเทียบความสําคัญในการกําหนดคาน้ําหนักแตละละปจจัยและ
เปรียบเทียบคาน้ําหนักผังโรงงานภายใตแตละปจจัยเพ่ือเลือกผังโรงงานท่ีดีท่ีสุด 

จุดตัด 

การไหล
ยอนกลับ 
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ภาพท่ี 6: ตัวแบบลําดับข้ันการเลือกผังโรงงาน 

 
จากภาพท่ี 6 ประสิทธิภาพการไหลวัสดุ คือ การไหลของวัสดุเปนไปในทิศทางเดียวกัน ไมมีการไหล

ยอนกลับ และตัดกัน ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ คือ ระยะทางการไหลของวัตถุดิบตลอดกระบวนการผลิต
ของผลิตภัณฑท้ังสี่กลุม คาใชจายในการเคลื่อนยาย คือ การประเมินคาใชจายท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือมีการเคลื่อนยาย
เครื่องจักร ประกอบดวยคาแรงในการเคลื่อนยาย และคาอุปกรณท่ีตองติดตั้งเพ่ิมเติม ประสิทธิภาพการใช
พ้ืนท่ี คือ การวางผังโรงงานโดยลดพ้ืนท่ีวางท่ีไมจําเปน เพ่ือเพ่ิมพ้ืนท่ีวางท่ีใชงานได  
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

การจัดทําผังโรงงานในการแกปญหา 
 การปรับจัดผังโรงงานจะพิจารณาขอจํากัดตามแผนภูมิความสัมพันธ เพ่ือกําหนดพ้ืนท่ีท่ีตองอยูใกลชิด
กัน พ้ืนท่ีทํางานของเครนหนวยงานท่ีตองใชเครนตําแหนงเสา ขอบเขตโรงงาน  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 7: ผังโรงงานแบบ A,B,C 

 
 
 

A 

B 

ผังโรงงานท่ีเหมาะสม 

ประสิทธิภาพการไหลวัสดุ ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ 
 

คาใชจายในการเคลื่อนยาย ประสิทธิภาพการใชพื้นที ่

ผัง B ผัง A 

ผัง C 

C 
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การเลือกผังโรงงานโดยใชกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห  
การเลือกผังโรงงานในการปรับปรุงจะพิจารณา.4.ปจจัย ประกอบดวย.การไหลของวัสดุมี

ประสิทธิภาพ ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ คาใชจายในการปรับปรุง และประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ี โดยใหคา
น้ําหนักแตละปจจัย และเปรียบเทียบคาน้ําหนักของผังโรงงานท้ัง 3 แบบภายใตการพิจารณาแตละปจจัย จาก
การทําแบบสอบถามผูบริหารในการการเปรียบเทียบความสําคัญเปนคู และนํามาวิเคราะหเพ่ือเลือกผังโรงงาน
ในการปรับปรุงโดยโปรแกรม Expert Choice ซ่ึงขอมูลท่ียอมรับไดจะตองมีผลวิเคราะหคาความไมสอดคลอง 
(Inconsistency) ไมเกิน 0.1 หรือ 10% เพ่ือความนาเชื่อถือ 

 

         

 
ภาพท่ี 8: ผลการวิเคราะหโดยโปรแกรม Expert Choice  
 

จากภาพท่ี 8 ผลการวิเคราะหคาน้ําหนักการเปรียบเทียบปจจัย ปจจัยระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุมี
คาน้ําหนัก 46.9% การไหลของวัสดุมีประสิทธิภาพมีคาน้ําหนัก 31.5% คาใชจายในการเคลื่อนยายมีคา
น้ําหนัก 7.9% ปจจัยประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ีมีคาน้ําหนัก 13.7 และผลการวิเคราะหคะแนนผังโรงงานท่ีดี
ท่ีสุดภายใตการพิจารณาท้ัง 4 ปจจัย คือผังโรงงาน B โดยมีคาน้ําหนักเทากับ 43.6% รองลงมาคือผังโรงงาน C 
เทากับ 41.6% และผังโรงงาน A เทากับ 14.8% โดยมีคาความไมสอดคลองรวม (Overall Inconsistency) 
เทากับ 2% ไมเกิน 10% อยูในเกณฑท่ียอมรับไดดังนั้นผลการวิเคราะหมีความนาเชื่อถือ 

 

การเปรียบเทียบผลการปรับปรุง 

 
 

 

 
 
 
 

 
ภาพท่ี 9: การเปรียบเทียบผังโรงงานปจจุบันและผังโรงงานท่ีใชปรับปรุง 

B 
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จากภาพท่ี 9 ผังโรงงานท่ีใชปรับปรุง (ผังโรงงานแบบ B) สามารถแกปญหาการไหลตัดกัน การไหล

ยอนกลับของวัสดุในกระบวนการผลิต พ้ืนท่ีการทํางานท่ีทับซอนกันของผังโรงงานปจจุบัน ทําใหลดการรอคอย
และลดโอกาสการเกิดอุบัติเหตุจากเคลื่อนยายวัสดุระหวางกระบวนการผลิต.มีการกําหนดทางเดินท่ีชัดเจน ทํา
ใหพนักงานพนักงานเดินเขา-ออกสะดวกข้ึน 
  
ตารางท่ี 1: การเปรียบเทียบระยะทางการไหลวัสดุผังโรงงานท่ีใชปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
ปริมาณ 
การผลิต 

ระยะทางการไหลวัสดผุังปจจุบัน(เมตร) ระยะทางการไหลวัสดผุังที่ใชปรับปรุง
(เมตร) 

ผลตาง
(เมตร) 

กลุม A ทอตรง 50% 84.69 74.87 -9.82 

กลุม B ทองอ 18% 122.86 76.34 -46.51 

กลุม C ทอสามทาง,S  22% 134.04 77.49 -56.55 

กลุม D ทอลดขนาด 10% 102.27 75.46 -26.81 

 
ตารางท่ี 2: การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ีผังโรงงานท่ีใชปรับปรุง 

 
รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง รอยละผลตาง 

พ้ืนที่วางผังโรงงาน (ตารางเมตร) 169.08 310.88 141.8 83.86 
ระยะทางกระบวนการผลิตทอตรง (เมตร)  84.69 74.87 9.82 11.59 
จํานวนจุดตัดการไหลของวัสดุ (จุด) 1 - 1 100 

 
สรุป 

สรุปผลการศึกษา  
จากการศึกษาสภาพท่ัวไป และใชเครื่องมือวิเคราะหกระบวนการผลิตของผังโรงงานปจจุบัน พบ

ปญหาความไมสะดวกในการเดินเขา-ออกในโรงงาน การไหลวัสดุตัดกันและยอนกลับในกระบวนการผลิต 
พ้ืนท่ีการทํางานมีดารทับซอนกัน ผูศึกษามีความเห็นวาปญหาท่ีพบสามารถแกไขไดและระยะทางการไหลวัสดุ
สามารถลดลงไดโดยการปรับปรุงผังโรงงานใหม 
 ผูศึกษาไดพัฒนาผังโรงงานเพ่ือเปนทางเลือกในการปรับปรุงข้ึนมา.3.ผังโรงงานโดยคํานึงถึงแนวทางใน
การแกปญหาและขอจํากัดในการวางผังโรงงาน ตามหลักการวางผังโรงงานอยางมีระบบ  

จากนั้นไดออกแบบสอบถามขอมูลโดยการสัมภาษณผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาเพ่ือเลือกผังโรงงาน
ในการปรับปรุงตามเทคนิคกระบวนการลําดับข้ันเชิงวิเคราะห โดยกําหนด 4 ปจจัยในการเลือกผังโรงงาน
ประกอบดวยประสิทธิภาพการไหลวัสดุ ระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุ คาใชจายในการเคลื่อนยาย 
ประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ี  
 ผลจากการนําท้ัง 4 ปจจัยมาวิเคราะหโดยใชวิธีการเปรียบเทียบทีละคู และคํานวณน้ําหนักออกมาทํา
ใหทราบวาผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาใหความสําคัญกับปจจัยระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุเปนอันดับหนึ่ง
โดยมีคาน้ําหนักเทากับ 46.9% อันดับสองคือปจจัยประสิทธิภาพการไหลวัสดุมีคาน้ําหนักเทากับ 31.5% 
อันดับสามคือปจจัยประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ีมีคาน้ําหนักเทากับ 13.7% และอันดับสุดทายคือปจจัยคาใชจาย
ในการเคลื่อนยายมีคาน้ําหนักเทากับ.7.9%.และไดผลการวิเคราะหผังโรงงานทางเลือกท่ีดีท่ีสุดเพ่ือใชในการ
ปรับปรุงภายใตการการพิจารณาท้ัง 4 ปจจัย ผังโรงงานแบบ.B.มีคาน้ําหนักเทากับ.43.6%.ผังโรงงานแบบ.C.มี
คาน้ําหนักเทากับ.41.6%.และโรงงานแบบ A มีคาน้ําหนักเทากับ 14.8% 
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 จากผลการศึกษาผังโรงงานท่ีถูกเลือกใชในการปรับปรุงคือผังโรงงานแบบ B โดยผลการปรับปรุงใน
ดานปจจัยประสิทธิภาพการไหลวัสดุ สามารถแกปญหาการไหลยอนกลับของวัสดุและการไหลตัดกันซ่ึงมีอยู 1 
จุด ในดานระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุสามารถลดระยะทางการไหลวัสดุของกระบวนการผลิตทอตรงซ่ึงมี
ปริมาณการผลิตมากท่ีสุดจาก 84.69 เมตร ลดลงเปน 74.87 เมตร ลดลงคิดเปนรอยละ 11.59 และในดาน
ประสิทธิภาพการใชพ้ืนท่ีสามารถเพ่ิมพ้ืนท่ีวางจากเดิม 169.08ตารางเมตร เปน 310.88 ตารางเมตร เพ่ิมข้ึน
คิดเปนรอยละ 83.86 ทําใหสามารถรองรับการวางวัสดุระหวางกระบวนการ.(WIP).กรณีพ้ืนท่ีการทํางานปกติ
ไมเพียงพอหรือรองรับการวางเครื่องจักรในอนาคตไดมากข้ึน            

ขอเสนอแนะ 
 1. การศึกษาเพ่ือปรับปรุงผังโรงงานครั้งนี้ เปนการเลือกกลุมผลิตภัณฑหลักมาศึกษากระบวนการผลิต
โดยคิดจากปริมาณการผลิต ณ ชวงเวลาท่ีผานมา ในอนาคตปริมาณการผลิตอาจมีการเปลี่ยนแปลงตาม
นโยบายและสถานการณทางเศรษฐกิจของบริษัทหรือเทคโนโลยีวัสดุและการผลิต ซ่ึงอาจทําใหกลุมผลิตภัณฑ
หลักไมใชกลุมปจจุบัน จึงตองมีการติดตามปริมาณการผลิตเพ่ือนํามาพิจารณาการปรับปรุงผังโรงงานอยาง
สมํ่าเสมอ    

2. การปรับปรุงผังโรงงานท่ีมีผลกระทบกับระบบสนับสนุนการผลิต ยกตัวอยางกรณีการเคลื่อนยาย
ตําแหนงเครื่องจักรท่ีใชระบบลม (Air Compressor) จะตองมีการคํานวณและตั้งคาเครื่องอัดลม ใหมเพ่ือให
ความดันลมมีเพียงพอในระบบทอ และกรณีท่ีท่ีมีการเคลื่อนยายเครื่องจักรท่ีใชระบบไอน้ํา (Stream System) 
จะตองมีการคํานวณและตั้งคาเครื่องกําเนิดไอน้ํา (Boiler) ใหมเชนเดียวกันเพ่ือใหมีความดันไอน้ําเพียงพอใน
ระบบ 
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บทคัดยอ  

การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตขนมขบเค้ียวประเภทสาหราย เพ่ือ 
(1) วิเคราะหปญหาสินคาคงคลังไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลังท่ีบันทึกในระบบ (2) หาสาเหตุ แนวทางการ
แกไขและปองกันปญหา (3) ปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคาในประเทศของบริษัท
กรณีศึกษา 

การวิจัยครั้งนี้ทําการศึกษาขอมูลจากการปฏิบัติงานจริงและเก็บรวบรวมขอมูลจากเอกสาร การ
สัมภาษณ และการสังเกต จากนั้นจึงวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนผังกางปลาและเสนอแนวทางการ
แกไขปองกันปญหา 7 ขอ คือ (1) จัดทําระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานในทุกๆ ข้ันตอนภายในคลังสินคา (2) 
จัดการฝกอบรมระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน (3) กําหนดใหพนักงานใหมตองไดรับการฝกอบรมกอนเริ่มงาน
และมีระบบพ่ีเลี้ยง (Mentoring) (4) กําหนดข้ันตอนการตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน 4 ข้ันตอน (5) 
กําหนดใหเจาหนาท่ีตรวจสอบสินคาคงคลังทํา Cycle Count สินคา (6) กําหนดใหหัวหนาแผนกสินคาคงคลัง 
จัดทํารายงานอายุสินคาคงคลัง Aging Report และประสานงานหนวยงานท่ีเก่ียวของในการบริหารสินคาคง
คลัง และ (7) Implement ระบบซอฟตแวรการจัดการคลังสินคา 

ผลการศึกษาพบวา  
1. หลังจากดําเนินการตามแนวทางการแกไขปองกันปญหาขอ 1-6 พบวา ผลจากการตรวจนับสินคา

คงคลังประจําเดือน (กลอง) และ (SKU) มีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่อง จนผลตางการตรวจนับในเดือน
กรกฎาคม พ.ศ. 2559 อยูท่ี 6.02 กลอง จากจํานวนสินคาคงคลังท่ีตรวจนับในระบบจํานวน 51,858.22 กลอง
หรือคิดเปน 0.0116% และ SKU ท่ีพบผลตางจํานวน 5 SKU หรือ 2.60% จากจํานวน SKU ท่ีตรวจนับ
ท้ังหมด 192 SKU 

2. หลังจากนําระบบซอฟตแวรการจัดการคลังสินคาและการสแกน Barcode มาใชในการบริหาร
คลังสินคาในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2560 พบวา (1) ผลตางการตรวจนับสินคาคงคลังมีแนวโนมลดลงและมี
คาเปน 0 ตั้งแตเดือนมีนาคม ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 หรือไมเกิดผลตางจากการตรวจนับสินคา (2) ลด
ข้ันตอนการตรวจสอบสินคาลง 2 ข้ันตอน (3) ยกเลิกการทํางานแบบ Manual และ (4) ขอมูลสินคาคงคลังมี
ความถูกตอง แมนยํา และนาเชื่อถือ การ Update ขอมูลสินคาคงคลังเปนแบบ Real time 

คําสําคัญ: วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ระบบซอฟตแวรสําหรับการจัดการคลังสินคา 

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  

ธุรกิจคาปลีกถือเปนภาคธุรกิจท่ีมีบทบาทสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศไทย เนื่องจากสะทอน
ถึงอัตราความเชื่อม่ันของผูบริโภคในประเทศและทําหนาท่ีเชื่อมโยงอุปสงคกับอุปทานระหวางผูผลิตไปสู
ผูบริโภคสุดทาย จากวิกฤตเศรษฐกิจในป 2540 ธุรกิจคาปลีกเกิดการเปลี่ยนแปลงครั้งใหญโดยกลุมนักลงทุน
ตางชาติเขามาลงทุนและขยายธุรกิจคาปลีกในประเทศไทย ประกอบกับการพัฒนาเขาสูสังคมเมือง
(Urbanization) ของสังคมไทยท่ีขยายตัวเพ่ิมข้ึนท้ังในเขตกรุงเทพฯ ปริมณฑล และหัวเมืองใหญในแตละ
ภูมิภาคของประเทศไมวาจะเปน เชียงใหม สงขลา อุดรธานี ชลบุรี ขอนแกน และภูเก็ต สงผลกระทบตอวิถี
การดํารงชีวิตและเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการจับจายใชสอยของคนในสังคมไทย ผูบริโภคหันมาซ้ือสินคาใน
รานคาปลีกสมัยใหม (Modern Trade) เพ่ิมข้ึนอยางตอเนื่อง เกิดปรากฏการณท่ีธุรกิจคาปลีกสมัยใหม
(Modern Trade) ขยายตัวอยางกาวกระโดดในชวง 10 กวาปท่ีผานมา จนตลาดคาปลีกมีมูลคาตลาดกวา 2.5 
ลานลานบาทในป 2557 (ศูนยวิจัยกสิกรไทย ปท่ี 21 ฉบับท่ี 2631 วันท่ี 25 พฤษภาคม 2558) 

จากมูลคาตลาดคาปลีกกวา 2.5 ลานลานบาทในป 2557 ทําใหผูประกอบการธุรกิจคาปลีกสมัยใหม
(Modern Trade) รายใหญของไทยไมวาจะเปน เทสโกโลตัส บิ๊กซีและซีพีออลล ตางพัฒนารูปแบบรานคาและ
ขยายสาขาอยางตอเนื่องเพ่ือใหสามารถครอบคลุมและเขาถึงกลุมลูกคาในทุกพ้ืนท่ี ทําใหปจจุบันสถานการณ
การแขงขันในธุรกิจคาปลีกทวีความรุนแรงมากข้ึนทุกวัน สิ่งตางๆ เหลานี้ลวนแลวแตเปนแรงผลักดันให
ผูประกอบการธุรกิจคาปลีกสมัยใหม (Modern Trade) พยายามคนหากลยุทธ แนวทางหรือวิธีการดําเนิน
ธุรกิจท่ีสามารถตอบสนองความตองการและสรางความพึงพอใจสูงสุดใหแกลูกคาเหนือกวาคูแขงขันรายอ่ืนๆ
ภายใตตนทุนท่ีเหมาะสมและแขงขันได สามารถสรางความไดเปรียบในการแขงขันภายใตสภาวะทางธุรกิจ
อยางเชนปจจุบัน หนึ่งในเครื่องมือท่ีผูประกอบการธุรกิจคาปลีกสมัยใหม (Modern Trade) เลือกนํามา
กําหนดเปนกลยุทธการดําเนินธุรกิจ คือ การบริหารจัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) 

การจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) ถือเปนหนึ่งในกระบวนการหลักของการบริหาร
จัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) ดังนั้น ทุกๆ องคกรในระบบซัพพลายเชนควรตอง
ใหความสําคัญกับการจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) ของตน เพราะเม่ือทุกบริษัทในซัพ
พลายเชนสามารถบริหารจัดการคลังสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ นอกจากจะสงผลใหการดําเนินงานตางๆ
ภายในบริษัทเปนไปดวยความราบรื่น สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพ
แลว ยังสงเสริมประสิทธิภาพการบริหารจัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) โดยรวม
ของธุรกิจอีกดวย ในทางตรงขาม หากบริษัทใดบริษัทหนึ่งในซัพพลายเชนขาดการบริหารจัดการคลังสินคา
อยางมีประสิทธิภาพ สงผลใหไมสามารถสงมอบสินคาไดครบตามคําสั่งซ้ือยอมสงผลใหสูญเสียโอกาสทางการ
ขาย กระทบตอระดับการใหบริการลูกคา (Customer Service Level) สูญเสียความนาเชื่อถือท่ีลูกคามีตอ
บริษัทและกระทบถึงประสิทธิภาพการบริหารจัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) ของ
ธุรกิจอีกดวย 

จากการบริหารจัดการคลังสินคาในประเทศของบริษัทกรณีศึกษา ผลของการตรวจนับสินคาคงคลัง
รวมกันระหวางฝายคลังสินคาและฝายบัญชีตนทุนประจําเดือน เดือนมิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ. 2558 พบวา 
จํานวนและรายการ (Stock Keeping Unit: SKU) สินคาคงคลังจริงไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลังท่ีบันทึกไว
ในระบบ โดยมีผลตางจํานวน 1,552.88, 1,705.00, 1,996.67 และ 1,425.52 กลอง หรือคิดเปน % ผลตางท่ี 
2.4430%, 2.0544%, 3.0608% และ 2.1661% จากจํานวนสินคาท้ังหมดท่ีตรวจนับ ตามลําดับ ซ่ึงเห็นไดวา
เกิดผลตางจํานวนมากของสินคาคงคลังท่ีตรวจนับไดจริงเทียบกับท่ีบันทึกไวในระบบ อีกท้ังจํานวน SKU จาก
การตรวจนับสินคาคงคลังท่ีตรงกับจํานวนท่ีบันทึกไวในระบบมี <52% จากจํานวน SKU ท้ังหมด สะทอนให
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เห็นวาบริษัทกรณีศึกษาขาดระบบการบริหารจัดการคลังสินคาอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสงผลกระทบโดยตรงตอ
ความสามารถในการตอบสนองตอคําสั่งซ้ือของลูกคา ระดับการใหบริการลูกคา (Customer Service Level)
และสูญเสียโอกาสในการขาย 

ดังนั้นการวิจัยเรื่อง การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตขนมขบเค้ียว
ประเภทสาหราย จึงมีวัตถุประสงคในการศึกษาวิเคราะหปญหาสินคาคงคลังไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลังท่ี
บันทึกในระบบ หาสาเหตุและแนวทางการแกไขเพ่ือปองกันปญหาพรอมท้ังปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
บริหารคลังสินคาในประเทศของบริษัทกรณีศึกษา 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

การวิจัยครั้งนี้  ผูวิจัยไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือเปนฐานความรูสําหรับใชใน
การศึกษา ดังตอไปนี้  

ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับธุรกิจคาปลีก 
ธุรกิจคาปลีกมีบทบาทสําคัญตอระบบเศรษฐกิจอยางมากมาย นับตั้งแตบทบาทในการกระจายสินคา

จากผูผลิตสูผูบริโภคข้ันสุดทาย กิจการคาปลีก โดยเฉพาะกิจการขนาดเล็กนับวามีบทบาทสนับสนุนการสราง
โครงขายสายสัมพันธระหวางผูคน ตั้งแตระดับครอบครัวจนถึงระดับชาติ ปจจุบันการคาปลีกมีบทบาทและ
เก่ียวของกับชีวิตประจําวันของทุกคน รานคาปลีกมีการแขงขันรุนแรงข้ึนทุกวัน ดังนั้นผูประกอบการธุรกิจคา
ปลีกจึงตองใชกลยุทธตางๆ เพ่ือความอยูรอดของธุรกิจ การท่ีจะประสบความสําเร็จในธุรกิจคาปลีกจึงจําเปนท่ี
จะตองมีการวางแผนกลยุทธในการดําเนินธุรกิจ ไมวาจะเปนการวิเคราะหหาทําเลท่ีตั้ง การบริหารสินคา การ
ตั้งราคา การออกแบบราน เพ่ือเปนแนวทางในการดําเนินธุรกิจคาปลีกไดอยางถูกตอง 

การคาปลีก (Retailing) หมายถึง กิจกรรมท่ีเก่ียวของกับการขายสินคาหรือบริการไปยังผูบริโภคข้ัน
สุดทาย (Final consumers) เพ่ือใชสวนตัวหรือในครัวเรือน 

การจัดการซัพพลายเชน (Supply Chain Management) 
การบริหารจัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) คือ ปฏิสัมพันธของการจัดการ

กระบวนการตางๆ ท่ีเก่ียวของกับอุปทานของสินคาและบริการ โดยมีเปาหมายเพ่ือสรางมูลคาเพ่ิมและ
สนองตอบตอความตองการของตลาด การผลิต การกระจายและสงมอบสินคารวมถึงการสงผานของขอมูล
ตางๆ เพ่ือจะลดตนทุนและเพ่ิมความสามารถทางการแขงขันของธุรกิจโดยรวม ดังนั้น จึงเห็นวาการบริหาร
จัดการดานซัพพลายเชน (Supply Chain Management) เก่ียวของกับการประสานงานและรวมมือกันตั้งแต
กระบวนการจากผูสงมอบวัตถุดิบ ไปยังผูผลิต ผูกระจายสินคา ผูแทนจําหนาย จนกระท่ังผูบริโภค ซ่ึง
กระบวนการเหลานี้ครอบคลุมตั้งแตกิจกรรมการทําใหไดมาซ่ึงวัตถุดิบ กระบวนการสงเสริมกิจกรรมทางการ
ตลาด การผลิต สินคา รวมถึงกระบวนการเคลื่อนยายสินคาจนสงมอบถึงมือผูบริโภค และการทําเทคโนโลยี
การสื่อสารอิเล็กทรอนิกสมาชวยในการไหลเวียนขอมูลในซัพพลายเชนเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและ
กอใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยอยูบนพ้ืนฐานของการแบงปนขอมูล  

การจัดการโลจิสติกส (Logistics Management) 
การจัดการโลจิสติกส คือ กระบวนการจัดการ การเคลื่อนยาย จัดเก็บ รวบรวมและกระจาย ท้ัง

วัตถุดิบและสินคา ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีตองประสานความรวมมือท้ังภายในบริษัทและภายนอกบริษัท โดยมีจุดม่ัง
หมายเพ่ือสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ซ่ึงประกอบไปดวยกระบวนการสรรหาวัตถุดิบ กระบวนการผลิต 
กระบวนการจัดจําหนาย รวมท้ังกิจกรรมท่ีเก่ียวของกับการขนสงสินคา การจัดเก็บสินคาและการจัดการขอมูล
ตางๆ 
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การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Root Cause Analysis) 
การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เปนกระบวนการแกปญหาโดยวิเคราะหไปชี้บงถึงเหตุการณ ปญหา 

สิ่งท่ีเก่ียวของหรือสิ่งท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด วิธีท่ีใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา มีดังนี้  
1. 5 Whys โดยใชวิธีการถามคําถามเพ่ือหาความสัมพันธของสาเหตุและผลกระทบท่ีเปนตนเหตุ

ของปญหา ผูวิเคราะหจะถามคําถามวา “ทําไม?” จนกวาจะไดขอสรุปท่ีตองการคนหา โดยท่ัวไปแนะนําวา
ตองถามคําถามข้ันต่ํา 5 ครั้งหรือมากกวา 

2. แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเปนทางการวาแผนผังสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) ไดรับการพัฒนาครั้งแรกเม่ือป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา 
แหงมหาวิทยาลัยเกียวโต เปนแผนผังท่ีแสดงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุท้ังหมดท่ี
เปนไปไดท่ีอาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) 

การแกไขปญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคา 
นายสายชล พ่ึงจีน (2556) ศึกษาการเสนอแนวทางการแกปญหาคลังสินคาดวยระบบ WMS 

(Warehouse Management System) เขามาบริหารจัดการคลังสินคา กรณีศึกษา บริษัท เบ็นไมเยอร เคมี
คอลส (ที) จํากัด โดยศึกษาถึงการนําระบบ WMS มาใชในการรับสินคา การจายสินคาและการตัดสินคาออก
จากคลังสินคา พบวาระบบ WMS ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินคาในเรื่องการบันทึกการรับ-จาย
วัตถุดิบออกจากคลังสินคาไดสะดวก รวดเร็ว แมนยํา ชวยใหสามารถประหยัดเวลาในการปฏิบัติงานและทําให
ขอมูลสินคาในคลังเปนปจจุบัน (Real Time) ทําใหการบริหารวัตถุดิบในคลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

จารุภา อุนจางวาง (2556) ศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินคาคงคลัง ศูนยจําหนาย
ผลิตภัณฑนมหางหุนสวนจํากัด ชัยภูมิแดรี่ วิเคราะหหาปญหาโดยการใชแผนภูมิการไหลของงานเพ่ือลด
ข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีมีความซํ้าซอนและไมมีประสิทธิภาพ และแกไขโดยนําระบบสารสนเทศเขามาใชเพ่ือ
ควบคุมการปฏิบัติงานการจัดการสินคาคงคลังใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน พบวา การนําระบบสารสนเทศท่ี
พัฒนาข้ึนใหมมาใชในการปฏิบัติงาน ทําใหการจัดการสินคาคงคลังมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยสามารถลด
ข้ันตอนการปฏิบัติงานการบันทึกขอมูลในระบบบัญชี (Stock Card) แลวนําระบบ Scan Barcode มาทดแทน
ในการเพ่ิมยอดสินคาและลดยอดสินคาในระบบ ทําใหสะดวก รวดเร็วในการตรวจเช็คและนับจํานวนสินคาคง
คลัง ขอมูลสินคาคงคลังเปนแบบ Real time สงผลใหลดเวลาการปฏิบัติงานจากเดิม 3,325 นาที เหลือ 995 
นาที ลดลง 2,330 นาที คิดเปนรอยละ 70.08 และสินคาสูญหายลดลงคิดเปนมูลคา 185,902 บาท/ป หรือ
รอยละ 94.24 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาสาเหตุ แนวทางการแกไขและปองกันปญหาสินคาคงคลังไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลัง
ท่ีบันทึกในระบบ 

2. เพ่ือศึกษาแนวทางการปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารจัดการคลังสินคาในประเทศของ
บริษัทกรณีศึกษา 
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วิธีดําเนินการวิจัย 

ศึกษากระบวนการทํางานฝายคลังสินคา 
 บริษัทกรณีศึกษาเชาพ้ืนท่ีคลังสินคาภายนอกโรงงานจัดเก็บสินคาในประเทศ หลังจากฝายผลิต ผลิต
สินคาไดเปนสินคาสําเร็จรูปจะสงมอบใหกับฝายคลังสินคาโรงงาน ตอจากนั้นฝายคลังสินคาโรงงานจะประสาน
ฝายโลจิสติกสเพ่ือจองรถขนสงสินคาในประเทศมาจัดเก็บยังคลังสินคาในประเทศ กระบวนการทํางานของฝาย
คลังสินคาในประเทศ ประกอบดวย (1) กระบวนการรับสินคา (2) กระบวนการจัดเก็บสินคา และ (3) 
กระบวนการจัดจายสินคา 

ศึกษาปญหาการบริหารคลังสินคา 
จากการศึกษาจากรายงานการตรวจนับจํานวนสินคาคงคลังประจําเดือนระหวางฝายคลังสินคาและ

ฝายบัญชีตนทุนเดือนมิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ. 2558 พบวา บริษัทกรณีศึกษามีปญหาจํานวนและรายการ
สินคาคงคลังไมตรงกับจํานวนสินคาคงคลังท่ีบันทึกไวในระบบ สรุปผลตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน
มิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ. 2558 โดยมีผลตางจํานวน 1,552.88, 1,705.00, 1,996.67 และ 1,425.52 หรือ
คิดเปน % ผลตางท่ี 2.4430%, 2.0544%, 3.0608% และ 2.1661% ตามลําดับ และ SKU สินคาคงคลังท่ี
ตรวจนับไดไมตรงกับจํานวนท่ีบันทึกไวในระบบจํานวน 111, 135, 153 และ 119 SKU คิดเปน 48.47%, 
53.15%, 55.04% และ 49.17% ของจํานวน SKU ท้ังหมด 

การเก็บรวบรวมขอมูล 
ในการศึกษาผูวิจัยเก็บรวบรวมขอมูลท่ีมีสวนเก่ียวของในกระบวนการทํางานประจําวัน รวมถึงเอกสาร

ประกอบการทํางานท่ีเก่ียวของ ดวยวิธี (1) เก็บรวบรวมขอมูลจากเอกสาร (Document) ไดแก รายงานการ
ตรวจนับสินคาประจําเดือน, คูมือการปฏิบัติงาน, ไฟลบันทึกการจัดเก็บสินคาและใบ Delivery Order (ใบสง
สินคา) (2) การสัมภาษณเชิงลึก (In-depth Interviews) โดยสัมภาษณ หัวหนาแผนก จํานวน 3 คน ไดแก 
หัวหนาแผนกคลังสินคา หัวหนาแผนกขอมูลและหัวหนาแผนกสินคาคงคลัง, เจาหนาท่ี จํานวน 7 คน ไดแก 
เจาหนาท่ีขอมูล เจาหนาท่ีตรวจสอบสินคาคงคลังและเจาหนาท่ีตรวจสอบสินคา และพนักงาน จํานวน 5 คน 
ไดแก พนักงานขับรถโฟลคลิฟตและพนักงานท่ัวไป และ (3) การสังเกต (Observation) 

การศึกษาปญหาและวิเคราะหปญหา 
ผูวิจัยวิเคราะหปญหาดวยวิธีการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังกางปลา (Fish Bone 

Diagram) พบสาเหตุหลักจํานวน 4 ขอ ไดแก (1) สาเหตุจากพนักงาน (2) สาเหตุจากวิธีปฏิบัติงาน (3) สาเหตุ
จากเครื่องมือ (4) สาเหตุจาก การบริหารจัดการ และสาเหตุยอยจํานวน 9 ขอ ไดแก (1) พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม (2) พนักงานไมเขาใจวิธีปฏิบัติงาน (3) พนักงานไมปฏิบัติตามข้ันตอนการปฏิบัติงาน (4) ไมมีคูมือ
การปฏิบัติงาน (5) การปฏิบัติงานในคลังสินคายังใชระบบ Manual (6) ไมมีการ Cycle Count (7) ขาด
ซอฟตแวรสําหรับการบริหารคลังสินคา (8) ขาดการบริหารสินคาคงคลัง และ (9) ขาดการบริหารสินคา Dead 
Stock  

แนวทางการแกไขปญหาจากการเก็บรวบรวบขอมูล 
ผูวิจัยเสนอแนวทางการแกไขปญหาและแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคา ดังนี้  
1. จัดทําระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานในทุกๆ ข้ันตอนภายในคลังสินคา โดยสํารวจ ออกแบบ

ระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานใหสอดคลองกับวิธีการปฏิบัติงานท่ีถูกตองภายในคลังสินคา กําหนดเปนระเบียบ
การปฏิบัติงาน เรื่อง การรับ การจัดเก็บและการจัดจายสินคาสําเร็จรูป ข้ึนทะเบียนเอกสารวันท่ี 17 
พฤศจิกายน 2558 ตามระบบคุณภาพ ISO 9001 
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2. จัดการฝกอบรมระเบียบและวิธีการปฏิบัติงาน โดยหัวหนางานฝกอบรมพนักงานในขณะปฏิบัติงาน 
On the Job Training (OJT) พรอมท้ังประเมินประสิทธิภาพการฝกอบรมดวยการสังเกตการปฏิบัติงานของ
พนักงานวาถูกตองตามระเบียบและวิธีการปฏิบัติงานหรือไม เพ่ือใหม่ันไดใจวาพนักงานเขาใจวิธีปฏิบัติงานเปน
อยางดี 

3. กําหนดใหพนักงานใหมตองไดรับการฝกอบรมกอนเริ่มงานและมีระบบพ่ีเลี้ยง (Mentoring) เปน
ระยะเวลา 1 สัปดาหเพ่ือชวยถายทอดความรูและประสบการณใหพนักงานงานใหมมีทักษะการปฏิบัติงานได
อยางถูกตองและรวดเร็ว 

4. กําหนดข้ันตอนการตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน 4 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการรับ ข้ันตอน
การจัดเก็บ ข้ันตอนการจัดจายและข้ันตอนการโหลดสินคา โดยใหเจาหนาท่ีตรวจสอบสินคา ตรวจสอบ
ความถูกตองของสินคาท่ีรับเขา จัดเก็บสินคาเขา Location การจัดจายสินคาเทียบกับขอมูลในระบบและการ
โหลดสินคา วาถูกตองในทุกข้ันตอน โดยเฉพาะข้ันตอนการจัดจายสินคาเพ่ือใหม่ันใจวาพนักงานปฏิบัติงาน
ตามข้ันตอนอยางถูกตอง 

5. กําหนดใหเจาหนาท่ีตรวจสอบสินคาคงคลัง ทํา Cycle Count สินคา สินคาภายในคลังสินคา
ความถ่ี 2 รอบตอเดือน โดยมีหัวหนาแผนกตรวจสอบรายงานและวิเคราะหผลการ Cycle Count พรอมท้ัง
แกไขปองกันปญหาท่ีพบจากการทํา Cycle Count 

6. กําหนดใหหัวหนาแผนกสินคาคงคลัง จัดทํารายงานอายุสินคาคงคลัง Aging Report และ
ประสานงานหนวยงานท่ีเก่ียวของในการบริหารสินคาคงคลัง เชน ฝายขายสินคาในประเทศและฝาย 
Demand Planning เปนตน เพ่ือใหการ Monitor และจัดการกับสินคาคงคลังเปนไปอยางรวดเร็วทันตอ
สถานการณ สงผลใหการบริหารสินคาคงคลังเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  

 

 

ภาพท่ี 1:  Timeline การปฏิบัติตามแนวทางการแกไขปญหาขอท่ี 1-6 
 

7. เสนอโครงการนําระบบ WMS มาใชในการบริหารคลังสินคา โดยตั้งงบประมาณประจําป พ.ศ. 
2559 จํานวน 3,600,000 บาท สําหรับนําระบบ WMS มาใชในการบริหารคลังสินคาเพ่ือรองรับกิจกรรม
ภายในคลังสินคาท่ีมีความซับซอนมากข้ึนในสถานการณปจจุบันและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคา 
เชน นําระบบ Barcode มาประยุกตใชในข้ันตอนการรับ จัดเก็บสินคาเขา Location และการจัดจายสินคา 
เพ่ือใหการปฏิบัติงานและการ Update ขอมูลสินคาในระบบเปนไปแบบ Real Time และลดความผิดพลาด
จากการปฏิบัติงานแบบ Manual หรือ Human Error ลง โดยเริ่มตนโครงการในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2559 
และใชงานระบบในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2559 รวมระยะเวลาโครงการ 4 เดือน ซ่ึงมีรายละเอียดข้ันตอน
การดําเนินงาน ดังนี้ 
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ภาพท่ี 2:  Timeline Warehouse Management Project 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 ผลจากการดําเนินการตามแนวทางการแกไขปญหาขอ 1-7 มีรายละเอียด ดังนี้ 

1. ความถูกตองของสินคาคงคลัง 
สวนท่ี 1 ผลการศึกษาหลังจากดําเนินการตามแนวทางการแกไขปองกันปญหาขอท่ี 1-6 
เก็บผลการตรวจนับสินคาตอเนื่อง 10 เดือน ระหวางเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม 

พ.ศ. 2559 พบวา ผลตางการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (กลอง) และ (SKU) มีแนวโนมลดลงอยาง
ตอเนื่อง จนผลตางการตรวจนับในเดือนกรกฎาคน พ.ศ. 2559 อยูท่ี 6.02 กลอง จากจํานวนสินคาคงคลังท่ี
ตรวจนับในระบบจํานวน 51,858.22 กลองหรือคิดเปน 0.0116% และ SKU ท่ีพบผลตางจํานวน 5 SKU หรือ 
2.60% จากจํานวน SKU ท่ีตรวจนับท้ังหมด 192 SKU 
 

ตารางท่ี 1:  ผลการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (กลอง) 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: จากรายงานการตรวจนับสินคาประจําเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2559 
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ตารางท่ี 2:  ผลการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (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: จากรายงานการตรวจนับสินคาประจําเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2559 
 

สวนท่ี 2 ผลการศึกษาหลังจากดําเนินการตามแนวทางการแกไขปองกันปญหาขอท่ี 7  
เก็บผลการตรวจนับสินคาตอเนื่อง 6 เดือน หลังใชระบบ WMS ระหวางเดือนมกราคมคม พ.ศ. 

2560 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 สรุปผลตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (กลอง) พบวา ผลตางการตรวจนับ
สินคาคงคลังมีแนวโนมลดลงจนมีคาเปน 0 และจํานวน SKU สินคาคงคลังท่ีตรวจนับไดตรงกับจํานวนท่ีบันทึก
ไวในระบบอยูท่ี 100.00% ตั้งแตเดือนมีนาคน ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 หรือเทากับไมเกิดผลตางจากการ
ตรวจนับสินคาคงคลัง 

 
 
 

ตารางท่ี 3:  ผลการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (กลอง) 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: จากรายงานการตรวจนับสินคาประจําเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2559 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 
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ตารางท่ี 4:  ผลการตรวจนับสินคาคงคลังประจําเดือน (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: จากรายงานการตรวจนับสินคาประจําเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2559 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2560 
 

2. ลดข้ันตอนและการทํางานแบบ Manual 
การนําระบบ WMS มาใชในการบริหารคลังสินคาและประยุกตใชการสแกน Barcode เพ่ือ

จัดเก็บและจัดจายสินคา ทําใหสามารถลดข้ันตอนการทํางานและการทํางานแบบ Manual ลดความผิดพลาด
จาก Human Error และ Update ขอมูลสินคาในระบบเปนไปแบบ Real Time ดังนี้ 

2.1 กระบวนการจัดเก็บสินคาหลังใชระบบ WMS 
สามารถเปลี่ยนจากการจดและบันทึกขอมูลดวยระบบ Manual มาใชการสรางใบ Put-

away และสแกน Barcode เพ่ือจัดเก็บเขา Location พรอมบันทึกขอมูลในระบบแทน 
2.2 กระบวนการจัดจายสินคาหลังใชระบบ WMS 

สามารถลดข้ันตอนการปฏิบัติงานได 2 ข้ันตอนและเปลี่ยนการทํางานแบบ Manual เปน
การกําหนดเง่ือนไขใหระบบ WMS ประมวลผลแทน โดยระบบ WMS คํานวณ เลือก Batch สินคาและ 
Location ตามเง่ือนไขลูกคา แทนการคํานวณจดขอมูลดวยระบบ Manual โดยพนักงาน 
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ภาพท่ี 3:  กระบวนการจัดเก็บสินคากอนใชระบบ WMS 
 
 

 
ภาพท่ี 4:  กระบวนการจัดเก็บสินคาหลังใชระบบ WMS 
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ภาพท่ี 5:  กระบวนการจัดจายสินคากอนใชระบบ WMS 
 
 

 

ภาพท่ี 6:  กระบวนการจัดจายสินคาหลังใชระบบ WMS 
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จากการวิจัยนําวิธีการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังกางปลา (Fish Bone Diagram) 
กําหนดและดําเนินการตามแนวทางการแกไขปญหาท้ัง 7 ขอ สามารถแกไขและปองกันปญหาไดอยางมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงสามารถปรับปรุงกระบวนการทํางานและเพ่ิมประสิทธิภาพของการบริหารคลังสินคา ซ่ึง
สอดคลองกับงานวิจัยของ นายสายชล พ่ึงจีน (2556) และ จารุภา อุนจางวาง (2556) 

 
สรุป 

สรุปผลการศึกษา เรื่อง “การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตขนมขบ
เค้ียวประเภทสาหราย” พบวา สามารถแกไขปญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารจัดการคลังสินคาของ
บริษัทกรณีศึกษาได ดังนี้ 

1. ความถูกตองของสินคาคงคลัง แนวทางการแกไขปญหาขอ 1-6 สามารถทําใหผลตางจากการ
ตรวจนับสินคาคงคลังลดลงอยางตอเนื่อง ระหวางเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2559 แตยังคง
พบผลตางจากการตรวจนับสินคาคงคลัง สาเหตุจากข้ันตอนการทํางานแบบ Manual จึงทําใหเกิดความ
ผิดพลาดของพนักงานคลังสินคา หลังจากนั้นในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2559 ฝายคลังสินคานําระบบ WMS 
และใชการสแกน Barcode ในการบริหารคลังสินคาทําใหสามารถแกไขและปองกันปญหาความผิดพลาดท่ีเกิด
จากพนักงานคลังสินคา จนไมพบตางจากการตรวจนับสินคาคงคลังตั้งแตเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 เปนตนมา 
ทําใหขอมูลสินคาคงคลังจริงเทียบในระบบมีความถูกตอง แมนยํา และนาเชื่อถือ 

2. ลดข้ันตอนการตรวจสอบความถูกตองสินคา ระบบ WMS และใชการสแกน Barcode ในการ
จัดเก็บและจัดจายสินคา โดยการสแกน Barcode ท่ีเอกสาร, สินคาและ Location ทําใหการจัดเก็บและจัด
จายสินคามีความถูกตอง แมนยําและนาเชื่อถือ สามารถปรับลดข้ันตอนการตรวจสอบความถูกตองของสินคา
จาก 4 ข้ันตอน เหลือ 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการตรวจเช็ครับเขาสินคาและข้ันตอนการตรวจเช็คโหลดสินคา 

3. ยกเลิกการทํางานแบบ Manual ระบบ WMS แนะนํา Location ท่ีจัดเก็บสินคาในข้ันตอนการ
จัดเก็บสินคาและคํานวณเง่ือนไขลูกคาเพ่ือแนะนํา Batch สินคาท่ีตองหยิบจายในข้ันตอนการสรางใบ Picking 
List ทดแทนการทํางานแบบ Manual ในข้ันตอนการจัดเก็บและจัดจายสินคา 

4. ความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง ระบบการสแกน Barcode ในข้ันตอนการจัดเก็บและจัดจาย
สินคา โดยการสแกนท่ี Barcode เอกสาร สินคา และ Location สามารถปองกันความผิดพลาดของพนักงาน
คลังสินคาหรือ Human Error ในการจัดเก็บและจัดจายสินคา ทําใหขอมูลสินคาคงคลังมีความถูกตอง แมนยํา
และนาเชื่อถือ การ Update ขอมูลสินคาคงคลังเปนแบบ Real time 
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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดความผิดพลาดการจัดสงสินคาผิดประเภทของโรงงานผลิตอาหารสัตว
ท่ีเปนกรณีศึกษา ซ่ึงผลิตภัณฑของทางโรงงานมีหลายประเภท และหลายขนาด ทําใหยากตอการควบคุม และ
การตรวจสอบ ทางผูจัดทําไดทําการศึกษาข้ันตอนในการผลิต การจัดเก็บสินคาภายในคลังสินคา และการตรวจ
นับกอนการจัดสงสินคา เพ่ือกําหนดแนวทางในการแกปญหา โดยมีตัวชี้วัดเปรียบเทียบผลการดําเนินการ คือ 
ลดจํานวนครั้งความผิดพลาดและตนทุนท่ีเกิดจากการจัดสงสินคาผิดประเภท 

จากการศึกษาขอมูลพบวาความผิดพลาดในการจัดสงสินคาผิดใหแกลูกคานั้นสามารถแบงออกไดเปน 
2 ประเภท คือ การสงมอบสินคาผิดประเภทและ การสงมอบสินคาไมตรงจํานวน ทางผูจัดทําโครงงานไดทํา
การวิเคราะหปญหาดังกลาวโดยใชหลักการ การวิเคราะห Why-Why Analysis และสรุปแนวทางในการแกไข
ปญหา ซ่ึงในสวนของระบบคลังสินคาคือ ปรับเปลี่ยนผังพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคาโดยการวิเคราะหจากยอดขายของ
สินคา และจัดทําเอกสารเพ่ือชวยในการตรวจสอบทําใหฝายตรวจสอบมีประสิทธิภาพมากข้ึน อีกท้ังการ
ปรับปรุงในดานระบบการลําเลียงขนสงโดยจัดทําเอกสารรายละเอียดการจัดแบงพ้ืนท่ีสําหรับจัดเก็บสินคาแต
ละประเภท จัดทําแบบฟอรมการบันทึกขอมูลการโอนยายและปรับปรุง Visual Control สําหรับระบุตําแหนง
ท่ีตั้งของสินคา ซ่ึงปญหากอนปรับปรุงคือ การจัดสงสินคาผิดเปนจํานวน 35 ครั้ง และมูลคาความเสียหายเฉลี่ย
อยูท่ี 16,126 บาท หลังปรับปรุงไมพบปญหาการจัดสงสินคาผิด คิดเปนผลตางรอยละ 100 

คําสําคัญ: อาหารสัตว คลังสินคา 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 

จากผลรายงานการผลิตอาหารสัตวของโลก ป 2556 มีการผลิตอาหารสัตวสูงถึง 963 ลานตัน โดย
ทวีปท่ีผลิตอาหารสัตวมากท่ีสุด คือ ทวีปเอเชีย คิดเปนปริมาณการผลิตถึง 36% หรือ 347 ลานตัน การผลิต
อาหารสัตวของ ASEAN อยูท่ี 60.3 ลานตัน โดยประเทศไทยมีปริมาณการผลิตอาหารสัตวสูงท่ีสุดในปริมาณ 
15.5 ลานตันเม่ือเทียบกับประเทศอ่ืนๆ ในอาเซียน0 และปริมาณความตองการอาหารสัตวของไทยเติบโต 8.6% 
ตอป 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตอาหารสัตวแบบเต็มรูปแบบแหงใหมและแหงแรก ดวย
กระบวนการผลิตตามหลักความปลอดภัยดานอาหาร (Food Safety) มาตรฐานโรงงานระดับสากล 
รองรับลูกคาในประเทศ ท้ังกลุมลูกคาฟารมสัตวเลี้ยง (Pet Farm) รานจําหนายผลิตภัณฑสําหรับสัตว
เลี้ยง (Pet Shop รวมถึงสงออกไปขายตางประเทศ) ในทวีปเอเชียและยุโรป  สําหรับผลิตภัณฑอาหาร
สัตวเลี้ยงที่ผลิตจากโรงงานแหงนี้ ประกอบดวย อาหารสัตวเลี้ยงชนิดเม็ด (Dry Pet Food) โดย
โรงงานมุงผลิตและพัฒนาอาหารท่ีมีคุณภาพสูงและปลอดภัย ภายใตแนวคิด “เพ่ือคุณภาพชีวิต” 

จากการศึกษาขอมูลโรงงานกรณีศึกษาพบวาปญหาคือ ความผิดพลาดจากการสงมอบสินคา
เชน ผิดประเภท ผิดจํานวน ซึ่งปจจุบันยังไมสามารถวิเคราะหหาสาเหตุของความผิดพลาดและแนว
ทางการแกไขโดยละเอียดไดอีกทั้งยังขาดเครื่องมือในการบริหารการจัดการที่มีคุณภาพ จากขอมูลป 
2558 และ 2559 พบวาเกิดความผิดพลาดในการสงมอบสินคารวมทั้งหมด 35 ครั้ง ซึ่งจากสาเหตุ
ดังกลาวสงผลใหตนทุนการจัดสงเพิ่มขึ้น ดังนั้นจึงไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาใน
กระบวนการจัดสงสินคาประเภทอาหารสัตว เพื่อลดปญหาการสงมอบสินคาผิดและเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการขนสงซึ่งจะสงผลใหตนทุนการจัดสงลดลง อีกทั้งตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยาง
ถูกตองและตรงเวลา 
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ทบทวนวรรณกรรม 
การวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือเปนฐานความรูสําหรับใชใน

การศึกษาโดยมีประเด็นการคนควาเปนดังตอไปนี้  
1. อาหารสัตว 
อาหารสัตวจําแนกตามวัตถุดิบ โดยแบงออกเปน 2 กลุมใหญ ดังนี้ 

1.1 อาหารหยาบ (Roughages) หมายถึงวัตถุดิบท่ีมีโภชนะตอหนวยน้ําหนักต่ํามีเยื่อใยสูง
กวา 18 เปอรเซ็นตแบงออกเปน 3 พวก 

1) อาหารหยาบสด (Green roughages หรือ Green forages) อาหารหยาบท่ีอยูในสภาพ
สดมีความชื้นสูง 70 – 85 เปอรเซ็นตไดแกพืชท่ีตัดสดมาใหสัตวกิน (soilage) และพืชอาหารสัตวในทุงท่ีสัตว
เขาไปแทะเล็ม (pasture) อาหารหยาบสดประกอบดวย พืชตระกูลหญา (gramineae), พืชตระกูลถ่ัว 
(leguminosee) และพืชอาหารอ่ืนๆ (others) 

2) อาหารหยาบแหง (Dry roughages หรือ Dry forages) อยูในรูปท่ีมีความชื้นไมเกิน 15 
เปอรเซ็นตเพ่ือจุดประสงคในการเก็บรักษาไวใชในยามขาดแคลนอาหารเชนพืชโอชาหรือพืชแหง (hay) เปน
พืชท่ีเก็บเก่ียวฟางขาว (rice straws) ฟางผักบุงตนแหงของถ่ัวตางๆ เปลือกหรือฟกขาวโพดอีกดวย 

3) อาหารหยาบหมัก (Ensile roughages หรือ Ensile forages) อยูในรูปท่ีมีความชื้น 70 – 
75 เปอรเซ็นตระดับ pH ประมาณ 4.2 ในหลุมหมักท่ีมีสภาพไรออกซิเจนเพ่ือจุดประสงคในการเก็บรักษาไวใช
ในยามขาดแคลนอาหารและสามารถเก็บรักษาไวไดนานนับสิบปถาไมเปดหลุมหมัก เชนพืชหมัก (silage) แต
ถาใชอาหารหยาบสดท่ีมีความชื้น 55 – 60 เปอรเซ็นตมาทําการหมักเรียกวาพืชหมักแหง (haylages)  

1.2 อาหารขน (Concentrate) หมายถึงวัตถุดิบท่ีมีความเขมขนของโภชนะตอหนวย
น้ําหนักสูงมีเยื่อใยต่ํากวา 18 เปอรเซ็นตแบงออกเปน 2 พวกไดแก 

1) อาหารหลักหรืออาหารพลังงาน (Basal feed หรือ Energy feed) คือวัตถุดิบท่ีมีพลังงาน
สูงหรือมีคารโบไฮเดรตมากมีโปรตีนต่ํากวา 20 เปอรเซ็นตท่ีเรียกวา “อาหารหลัก” เพราะเปนวัตถุดิบท่ีใชใน
ปริมาณมากถึง 50 – 80 เปอรเซ็นต 

2) อาหารเสริม (Supplements) คือวัตถุดิบท่ีเสริมลงไปในอาหารหลักในการประกอบสูตร
อาหารสัตวเพ่ือใหมีโภชนะครบสมบูรณตามความตองการของสัตว 

2. การจัดการคลังสินคา 
คลังสินคา (Warehouse) หมายถึง สถานท่ีสําหรับวาง จัดเก็บ พัก กระจายสินคาคงคลัง คลังสินคามี

ชื่อเรียกไดตางๆ กัน อาทิ ศูนยกระจายสินคา, ศูนยจําหนายสินคา และโกดัง ฯลฯ คําวาคลังสินคาจึงเปนคําท่ี
มีความหมายรวมๆ สวนจะเรียกวาอะไร ก็ข้ึนอยูกับฟงกชันของคลังสินคาแตละประเภท 

1) วัตถุดิบ (Raw Materials) เปนสิ่งของท่ีกิจการซ้ือมาเพ่ือปอนเขาสูกระบวนการผลิตสําหรับผลิต
เปนสินคาสําเร็จรูป 

2) สินคาเพ่ือการดําเนินงาน (Maintenance) เปนสินคาท่ีใชในการดําเนินงานรวมถึงสินคาท่ีใชใน
กระบวนการผลิตแตไมไดเปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ  

3) สินคาระหวางการผลิต (Work in Process) เปนวัตถุดิบและชิ้นสวนตาง ๆ ท่ีอยูระหวางข้ันตอน
การผลิตตาง ๆ 

4) สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) เปนสินคาหรือผลิตภัณฑท่ีผลิตเสร็จแลวพรอมจะจําหนายแก
ลูกคาตอไป  
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5) บรรจุภัณฑ (Packaging) หมายถึง หีบหอท่ีใหความคุมครองสินคา หอหุมสินคาตลอดจนประโยชน
ใชสอย 

การจัดการคลังสินคา (Warehouse Management) เปนการจัดการในการรับ การจัดเก็บ การจัดสง
สินคาใหผูรับเพ่ือกิจกรรมการขาย เปาหมายหลักในการบริหาร ดําเนินธุรกิจ ในสวนท่ีเก่ียวของกับคลังสินคาก็
เพ่ือใหเกิดการดําเนินการเปนระบบใหคุมกับการลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเก็บ  การหยิบสินคา การ
ปองกัน ลดการสูญเสียจากการ ดําเนินงานเพ่ือใหตนทุนการดําเนินงานต่ําท่ีสุดและการใชประโยชนเต็มท่ีจาก
พ้ืนท่ี 

3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto charts) เปนวิธีการเรียบเรียงขอผิดพลาดหรือขอบกพรองของการ
ปฏิบัติการ ปญหา หรือของเสียในการผลิต เพ่ือนําไปสูความพยายามในการแกปญหา ซ่ึงเปนไปตามหลัก
แนวคิดของ Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตรในศตวรรษท่ี 19 ซ่ึง Joseph M. Juran ไดนําผลงานของพา
เรโตมาใชจนเปนท่ีรูจักอยางแพรหลาย โดยเขาไดเสนอแนะวา 80% ของปญหาในองคกรเปนผลมาจาก 20% 
ของสาเหตุเทานั้น ซ่ึงมีลักษณะดังภาพท่ี 1  

 

 
ภาพท่ี 1 : แสดงรูปแบบกราฟคํานวณของพาเรโต 
 

4. Why-Why Analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณอยาง
เปนระบบ มีข้ันตอน ไมเกิดการตกหลน ซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน  
วิธีการคิดของ Why-Why Analysis  

1) สะสางปญหาใหชัดเจน ยึดกุมขอเท็จจริงใหม่ันกอนท่ีจะทําการวิเคราะหปญหาดวย   Why-Why 
Analysis 

2) จะตองไปตรวจสอบสถานท่ีจริงและดูสภาพของจริง อันเปนท่ีมาของปญหาเพ่ือสรางความเขาใจ
เก่ียวกับรายละเอียดของปญหาใหถูกตองชัดเจน 

3) ถาไมสะสางใหดี จะทําใหการวิเคราะหกินวงกวางเกินไปและ มีปจจัยท่ีเก่ียวของมากเกินไป ถึงแม
ไดผลการวิเคราะหออกมาก็ตาม มาตรการท่ีตามมาจะมีมากเกินกวาท่ีจะนํามาปฏิบัติได 

4) ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาท่ีของสวนท่ีเปนปญหาจะตองทําการแจกแจงสวนงานท่ีเปน
ปญหา ใหออกมาเปนไดอะแกรมแสดงความสัมพันธของชิ้นสวน, แสดงความสัมพันธของหนาท่ี, แสดงคาท่ีควร
จะเปนของชิ้นสวนนั้นๆ กับสภาพท่ีใชงานจริง หรือกลาวไดวาเปนการเปรียบเทียบ Basic Condition กับ 
Working Condition ฯลฯ ในกรณีของงานท่ัวๆ ไปใหเขียนภาพข้ันตอนหรือการไหลของงาน และทําความ
เขาใจเก่ียวกับหนาท่ีของงานนั้นๆ 

ปริมาณ รอยละ 

  ก             ข            ค            ง            จ 
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วิธีการมองปญหาของ Why-Why Analysis การมองจากสภาพท่ีควรจะเปนแนวทางในการคนหา
สาเหตุโดย นึกภาพข้ึนมาในหัววาการจะทําใหดีนั้น จะตองมีรูปแบบลักษณะ และเง่ือนไขอยางไร การมอง
ปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปนคือ การเปรียบเทียบวิธีการของตนเองกับสิ่งท่ีเปนมาตรฐานหรือเปนท่ียอมรับ
ของคนท่ัวไป 

“การมองปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปน” เปนการกําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดย
การเปรียบเทียบปญหาท่ีเกิดกับสภาพท่ีควรจะเปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะตั้งคําถามวา “ทําไม” 
เพ่ือคนหาปจจัยหรือสาเหตุ มองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี เปนการมองปญหาจากการทําความเขาใจกับ
หลักเกณฑหรือจากทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการทํางานของเครื่องนั้น ๆ 
งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย เพ่ือลดความผิดพลาดในการสงมอบสินคา 

1. งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการผลิตสินคาโดยศึกษาวิธีการทํางานและกิจกรรม
กลุมคุณภาพ เพ่ือกําหนดมาตรฐานวิธีการผลิตดุมลอรถยนตของโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตและอะไหล
เครื่องจักร ปญหาท่ีพบคือในข้ันตอนการทํางานของเครื่องกัดใชเวลาในการเซ็ทชิ้นงานนาน ไมมีการกําหนด
ลําดับข้ันตอน ผูศึกษาจึงไดเก็บขอมูลการ หาสาเหตุของปญหาโดยการระดมสมองและใชเทคนิคทําไม ทําไม 
(Why - Why Analysis) มาชวย โดยแนวทางแกไข คือ การออกแบบอุปกรณจับยึดใหม กําหนดวิธีการทํางาน
ท่ีชัดเจนใหแกพนักงานและจัดตั้งกลุมงานคุณภาพเพ่ือคอยติดตามคุณภาพผลผลิต หลังการปรับปรุงพบวา
ประสิทธภิาพการผลิตเพ่ิมข้ึน 33.28% และของเสียในกระบวนการผลิตลดลงไดจากเดิม 3% เหลือ 0.5%  
 2. งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดและลดเวลาการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมในกระบวนการ
ผลิต โดยปรับปรุงการทํางานของผลิตภัณฑ 5 แบบ ประกอบดวย 5 สถานีงานคือ ตัดไม ปดขอบ เจาะ/เซาะ
รอง ประกอบ และแตงสี/หีบหอ พบวาปญหาทางดานเวลาการทํางานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม ประกอบไป
ดวย ข้ันตอนการทํางานท่ีไมเกิดมูลคาเพ่ิม ความไมสมดุลสายการผลิตและการผลิตชิ้นงานเสีย เพ่ือปรับปรุง
ข้ันตอนการทํางานท่ีไมเกิดมูลคาเพ่ิมและวิเคราะหประเภทของเสียดวยเทคนิค Why Why Analysis เพ่ือหา
สาเหตุและแนวทางแกไขในการผลิตชิ้นงานเสีย ผลการปรับปรุงการทํางาน พบวา เวลาการทํางานท่ีไม
กอใหเกิดมูลคาเพ่ิมลดลงจาก 36.78% เหลือ 20.64% พรอมท้ังไดจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานเพ่ือความ
เขาใจของพนักงานและสามารถรักษาระดับการทํางานไวตอไป 

3. งานวิจัยนี้นําเสนอแนวทางการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดการกระบวนการ 
เ รี ยกและจั ดส ง วั ต ถุดิ บ  จ ากการ ศึกษา ใน เบื้ อ งต นพบปญหาการหยุ ด ไลน ก ารผลิ ต เ พ่ื อตาม 
วัตถุดิบเนื่องจากกระบวนการจัดสงไมทันการสงตอของขอมูลไมตอเนื่องและ ฝายโลจิสติกสจัดสงวัตถุดิบตอวัน
ไมทันตามความตองการใชงาน จึงไดทําการวิเคราะหโดยประยุกตหลักการของการจัดการโลจิสติกสภายใน
โรงงาน ซ่ึงทําใหไดแนวทางการแกไขปญหา ไดแก 1) การออกแบบกระบวนการเรียกและจัดสงวัตถุดิบใหม 2) 
การปรับปรุงจุดจัดเก็บวัตถุดิบท่ีควบคุมดวยสายตา 3) ทบทวนและปรับปริมาณวัตถุดิบตอคัมบังสลิป 
และจากการประยุกตและติดตามผลพบวา สามารถลดเวลาสูญ เสียจากการหยุดไลนการผลิตได 
100% ลดเวลาในการติดตามวัตถุดิบเขาไลนการผลิตตอวันได 89% และลดเวลาการจัดเก็บวัตถุดิบ 
ในไลนการผลิตลงทําใหประสิทธิภาพการจัดสงวัตถุดิบของฝายโลจิสติกเพ่ิมข้ึนเปน 90% ตอวัน 
 4. งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงระบบการเบิกจายวัตถุดิบมวนกระดาษในโรงงานผลิตแกน
กระดาษ ผูวิจัยไดศึกษาสภาพปจจุบันในคลังวัตถุดิบพบวามีความสูญเสียจากการเบิกจายวัตถุดิบ จากการ
วิเคราะหพบวาสาเหตุ คือ พนักงานใชเวลาในการเบิกจายมวนกระดาษนาน มีระยะทางการขนยายในคลัง
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วัตถุดิบท่ีมากเกินไป ผูวิจัยจึงดําเนินการปรับปรุงข้ันตอนการเบิกจายวัตถุดิบโดยการกําหนดหนาท่ีงานของ
พนักงานและการจัดวางผังคลังวัตถุดิบใหม ผลจากการปรับปรุงทําใหลดเวลาการเบิกจายมวนกระดาษจากเดิม 
80 นาที เหลือ 45 นาที คิดเปนรอยละ 43.8 ท่ีลดลงได และลดระยะทางในการขนยายมวนกระดาษจากเดิม 
25 เมตร เหลือ 12 เมตร คิดเปนรอยละ 52 ท่ีลดลงได 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

ขอมูลสถานประกอบการ 
 โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตและจัดเก็บอาหารสัตวเพ่ือจําหนายโดยลูกคาเปนผูมารับสินคา
ดวยตนเอง โรงงานตั้งอยู ตําบลชองสาริกา อําเภอพัฒนานิคม จังหวัดลพบุรีมีพื้นที่ทั้งหมด 46 ไร กําลัง
การผลิต 11,200 ตันตอเดือน ผลิตอาหารสําเร็จรูปชนิดเม็ด (Dry Pet Food) และยังสงออกไปขายใน
ยุโรป ญี่ปุน ประเทศในกลุม AEC โรงงานที่ศึกษาประกอบไปดวย คลังสินคาสําเร็จรูป คลังวัตถุดิบ 
และคลังจัดเก็บกากถ่ัวเหลือง 

เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
เครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมูล คือ ไฟลเอกสารอิเล็กทรอนิกส (E-Document) โดยอยูในรูปแบบ

ของไฟลขอมูล Microsoft Excel  
เครื่องมือในการวิเคราะหขอมูล คือ  
- โปรแกรม MINITAB 14 วิเคราะหขอมูลเชิงสถิติและสรางกราฟพาเรโตเพ่ือแสดงผล 
- ทฤษฎี Why-Why Analysis ใชวิเคราะหขอมูลจากการสัมภาษณและการบันทึกระบบการทํางาน

ของพนักงาน 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
ในการศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาวิจัยเชิงปริมาณ โดยมีการเก็บขอมูล 2 สวน คือ ขอมูลสถิติยอนหลัง

และขอมูลข้ันตอน กระบวนการทํางานของพนักงาน และขอมูลระบบการจัดการภายในคลังสินคา 
การวิเคราะหขอมูล 
- วิเคราะหขอมูลสถิติการเกิดความผิดพลาดในการสงมอบสินคา จัดเรียงและจัดแบงกลุมขอมูลตาม

ประเภทของสินคา และจําแนกขอมูลตามหนวยเวลา ดวยเครื่องมือ MINITAB 14 
- วิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาซ่ึงสงผลใหเกิดปญหา วิเคราะหแจกแจงรายละเอียดปจจัยของปญหา

ตามลําดับเหตุการณและความสัมพันธของเหตุและผล โดยใชทฤษฎี Why-Why Analysis 
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
 
ตารางท่ี 1 : ขอมูลจํานวนความผิดพลาดและคาเฉลี่ยความผิดพลาด 
 

ป จํานวนครั้งท่ีผิดพลาด เฉล่ียตอเดือน 
พ.ศ. 2558 19 1.58 
พ.ศ. 2559 16 1.33 

 
จากตารางท่ี 1 แสดงขอมูลความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนในระหวางป 2558-2559 สามารถระบุจํานวนครั้ง

ออกเปน 19 และ 16 ครั้ง ตามลําดับป ซ่ึงคํานวณเฉลี่ยจําแนกออกเปนรายเดือนไดคาอยูท่ี 1.58 และ 1.33 
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ครั้ง หรือคิดเปน 2 ครั้งตอเดือนในป 2558 และ 1 ครั้งตอเดือนในป 2559 ซ่ึงสามารถวิเคราะหแจกแจง
ประเภทของปญหาท่ีเกิดข้ึนไดเปน 3 รูปแบบ คือ สงสินคาผิดประเภท สงสินคาไมตรงจํานวน และความ
ผิดพลาดท่ีขาดการระบุปญหา โดยผูวิจัยจะทําการวิเคราะหรายละเอียด และแนวโนมของปญหาผานเครื่องมือ 
พาเรโตดังภาพท่ี 1 

 

 
 

ภาพท่ี 2 : พาเรโตวิเคราะหปญหาของความผิดพลาดกอนปรับปรุง 
 

จากภาพที่ 2 แสดงพาเรโตวิเคราะหปญหาของความผิดพลาดที่เกิดขึ้นกอนการปรับปรุง 
ประกอบดวยปญหา 3 ประเภท คือ การสงมอบสินคาผิดประเภท 18 ครั้ง การสงมอบสินคาไมตรงจํานวน 
11 ครั้ง ไมระบุ 6 ครั้ง รวมท้ังหมด 35 ครั้ง ซ่ึงเกิดข้ึนระหวางป 2558-2559 

3จากการศึกษาและวิเคราะหขอมูลความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน3 โดยใชหลักการ 80:20 สามารถวิเคราะห
ไดวา อัตราสวนความผิดพลาดที่เกิดรวม 80% นั้นเกิดจากปญหาสงมอบสินคาผิดประเภทและสงมอบ
สินคาไมตรงจํานวน 3สงผลใหบริษัทเสียความเชื่อม่ันจากลูกคา เสียคาใชจายในการแกปญหาความผิดพลาดท่ี
เกิดข้ึน 3จึงตองทําการแกไข 2 ปญหาหลักดังกลาว 3ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงซ่ึง
สงผลใหเกิดความผิดพลาด เพ่ือทําการแกไขและปรับปรุงกระบวนการทํางานโดยการศึกษาข้ันตอน
กระบวนการทํางานภายในคลังสินคาของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา และนําขอมูลมาทําการวิเคราะหและ
แสดงผลผานแผนภาพ Why-Why Analysis 
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สวนท่ี 2 ผลการวิเคราะหรากเหงาของปญหาดวยเครื่องมือ Why-Why Analysis  
 

 
 
ภาพท่ี 3 : แผนภาพ Why-Why Analysis แสดงสาเหตุและแผนแกไขปญหา สงสินคาผิดประเภท 

 
จากแผนภาพท่ี 3 แสดงสาเหตุและแผนแกไขปญหา สงมอบสินคาผิดประเภทซ่ึงสงผลใหเกิดความ

ผิดพลาดในการสงมอบสินคา ในสวนของสาเหตุของปญหา แบงออกเปน 3 หัวขอหลัก คือ การเบิกสินคาผิด 
การตรวจสอบท่ีผิดพลาดและพนักงานเกิดความสับสนในการปฏิบัติงาน ซ่ึงทายท่ีสุดพบวารากเหงาของปญหา 
แนวทางการแกไขปญหา และผลจากการแกปญหาแสดงในตารางท่ี 2 
 
ตารางท่ี 2 : แสดงขอมูลจํานวนความผิดพลาดและคาเฉลี่ยความผิดพลาด 
 

ปญหารากเหงา แนวทางแกไขปญหา ผลจากการแกปญหา 

1. ขาดเอกสารชี้บงขอมูล Location สินคา  
สรางเอกสารบงชี้ขอมูล 
Location สินคา 

ความผิดพลาดดานการ
เบิกจายสินคาลดลง 

2. ไมมีแบบฟอรมบันทึกขอมูลโอนยาย 
สรางแบบฟอรมบันทึกการ
โอนยายสินคา 

ความผิดพลาดดานการ
เบิกจายสินคาลดลง 

3. ปายบงบอกจุดจัดเก็บสินคาสังเกตุเห็นไดยาก เพ่ิมจุด Visual Control 
ความผิดพลาดดานการ
เบิกจายสินคาลดลง 

4. ขาดเอกสารบงชี้ประเภทอาหาร สรางเอกสารบงชี้ประเภท
อาหารและสีบรรจุภัณฑ 

การตรวจสอบแมนยําข้ึน 

5. พนักงานไมเห็นถึงความสําคัญของงาน จัดอบรมพนักงาน การตรวจสอบแมนยําข้ึน 
6. ทํางานเปนเวลานาน ไมสามารถแกไขได ไมสามารถแกไขได 
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ภาพท่ี 4 : แผนภาพ Why-Why Analysis แสดงสาเหคุและแผนแกไขปญหา สงสินคาไมตรงจํานวน 
 

จากแผนภาพท่ี 4 แสดงสาเหตุและแผนแกไขปญหา สงมอบสินคาไมตรงจํานวนซ่ึงสงผลใหเกิดความ
ผิดพลาดในการสงมอบสินคา ในสวนของสาเหตุของปญหา แบงออกเปน 3 หัวขอหลัก คือ การเบิกสินไมตรง
จํานวน การตรวจสอบท่ีผิดพลาด และเซนเซอรตรวจนับสินคาไมตรงจํานวน ซ่ึงทายท่ีสุดพบวารากเหงาของ
ปญหา แนวทางการแกไขปญหา และผลจากการแกปญหาแสดงในตารางท่ี 3  
 
ตารางท่ี 3 : แสดงขอมูลจํานวนความผิดพลาดและคาเฉลี่ยความผิดพลาด 
 

ปญหารากเหงา แนวทางแกไขปญหา ผลจากการแกปญหา 
1. เครื่องจักรจัดวางสินคาไมตรงจํานวน  การตั้งคาเครื่องจักร ปริมาณสินคาถูกตอง 
2. ไมมีพ้ืนท่ีสําหรับเก็บสินคาเศษ สรางพ้ืนท่ี Cross Dock ปริมาณสินคาถูกตอง 
3. พนักงานไมเห็นถึงความสําคัญของงาน จัดอบรมพนักงาน การตรวจสอบแมนยําข้ึน 
4. พนักงานใชความเคยชินในการปฏิบัติงาน เพ่ิมเครื่องชั่งน้ําหนักชวย

ตรวจสอบ 
การตรวจสอบแมนยําข้ึน 

5. ติดตั้งเซนเซอรระดับความสูงกวาถุงอาหารสัตว ปรับเปลี่ยนจุดติดตั้ง
เซนเซอรใหม 

ความถูกตองของการ
ตรวจจับสินคาสูงข้ึน 

6. การเรงทํายอดเพ่ิมคาตอบแทน ไมสามารถแกไขได ไมสามารถแกไขได 
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สรุป 
ผลการปรับปรุงและการศึกษาปญหาการสงมอบสินคาในกระบวนการจัดสงสินคา ผูวิจัยไดทําการเก็บ

ขอมูลทางสถิติ  นําขอมูลมาวิเคราะหโดยการจําแนกประเภทอาหารท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเบิกจายใน
คลังสินคา  เพ่ือหาสาเหตุและทําการแกไข โดยการปรับปรุงตามรากเหงาของปญหาท่ีเกิดข้ึน ทําใหสามารถลด
คาเฉลี่ยปญหาการสงมอบสินคาจาก 35 ครั้ง ลดลงเปน 0 ครั้ง ผานเกณฑท่ีโรงงานกําหนดในดานอัตราการ
เกิดความผิดพลาด (อัตราความผิดพลาดท่ีกําหนดไวคือ 0 ครั้ง/ป) และในสวนของมูลคาความเสียหายท่ีเกิดข้ึน
จากเหตุสงมอบสินคาผิดและสงมอบสินคาไมตรงจํานวนเฉลี่ยตอเดือนระหวางป 2558-2559 มีมูลคาอยูท่ี 
16,126 บาท หลังการปรับปรุงแสดงผลดวยคารอยละผลตางซ่ึงมีคา 100% แสดงใหเห็นวาไมเกิดความ
ผิดพลาดเลย อีกท้ังแสดงความแตกตางดานการใชงานพ้ืนท่ีโดยกอนปรับปรุงจะใชงานพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ
ท้ังหมด 14,580 ลูกบาศกเมตร ซ่ึงหลังทําการปรับปรุงสงผลใหพ้ืนท่ีในการใชงานลดลง 648 ลูกบาศกเมตร 
คิดเปนรอยละผลตาง 4.4% ดังตารางท่ี 4  
 
ตารางท่ี 4 : สรุปผลการปรับปรุงในการลดความผิดพลาดและเพ่ิมประสิทธิภาพ 
 

รายละเอียด 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
ผลตาง รอยละผลตาง 

1.ปญหาการสงมอบสินคา (ครั้ง) 35 0 35 100% 

2.มูลคาความเสียหายเฉลี่ย (บาท/เดือน) 16,126 0 16,126 100% 
3.พ้ืนท่ีในการจัดเก็บสินคาลดลง (cm3) 14,580 13,932 648 4.4% 
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บทคัดยอ 

การศึกษาฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการลําเลียง
สินคาบรรจุเย็น กรณีศึกษาบริษัท A จํากัด โดยการใชระบบการผลิตแบบลีนดวยหลักการจํากัดความสูญเปลา
ระยะเวลาในการศึกษาจากเดือน ธันวาคม พ.ศ.2560 ถึง มีนาคม พ.ศ.2561 จากการสัมภาษณเชิงลึก 
ผูจัดการบริษัทมีสวนรวมการวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหาดวยแผนภูมิกางปลาและการระดมสมอง 
 ผลการศึกษาพบวา ปญหาของความลาชาในกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นเกิดจากสายพาน
ลําเลียงชํารุดทําใหบล็อกหลังท่ี 12 ชํารุด ปรับปรุงดวยวิธีการตรวจสอบและซอมแซมใหสายพานทํางานไดตาม
มาตรฐาน ผลการปรับปรุงพบวาลดเวลาในกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นจาก 75 นาที เหลือ 65 นาที 
ปรับปรุงไดรอยละ13.33 

คําสําคัญ: ประสิทธิภาพการผลิตแบบลีน การผลิตแบบทันเวลาพอดี การกําจัดความสูญเปลา 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 นั้นประสบปญหาอุทกภัยครั้งใหญของประเทศ
ในป พ.ศ. 2554 ทําใหโรงงานผลิตนั้นประสบปญหาเปนอยางมาก ไมวาจะเปนเรื่องของการสูญเสียเครื่องจักร
ในโรงงานการผลิตเปนจํานวนมากทําใหไมสามารถทําการผลิตไดสงผลใหสินคาขาดตลาด เม่ือปญหาอุทกภัยน
จบลงแลว ทางบริษัทไดมีการปรับปรุงโรงงานการผลิตใหมท้ังหมด โดยใชเงินลงทุนในการนําเครื่องจักรใหมเขา
มาในโรงงานการผลิต โดยใชงบประมาณถึง 8,000 ลานบาท ไมวาจะเปนเครื่องจักรในการผลิต เครื่องตมชา 
เครื่องบรรจุเย็นปลอดเชื้อ เครื่องบรรจุแบบกลอง เครื่องเปาขวดพลาสติก ตลอดจนการสรางคลังสินคาท่ีมี
ขนาดใหญเพ่ือเปนการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ีมีจํานวนมาก ในขณะเดียวกันยอดการผลิตมีจํานวนมากข้ึน 
เนื่องจากผูบริโภคใหความสนใจในเรื่องของเครื่องดื่มทีมีท้ังความสะอาดและปลอดภัยและมีคุณประโยชน 

การลําเลียงขวดพลาสติกเพ่ือการบรรจุแบบเย็นปลอดเชื้อ โดยสายการผลิต 1 สายนั้นจะสามารถผลิต
ได 600 ขวดตอนาที และเม่ือบรรจุเสร็จจะเขากระบวนการติดฉลากและบรรจุลงลัง และเม่ือบรรจุลงลัง
เรียบรอยแลวนั้นจะลําเลียงไปบรรจุโดยพลาสติกจํานวนพาเลทละ 12 ลัง แตการลําเลียงตั้งแตการลําเลียงขวด
พลาสติกเพ่ือบรรจุนั้นเกิดปญหาเก่ียวกับการลําเลียงขวดพลาสติกขาดตอนไมสมํ่าเสมอตลอดจนการลําเลียง
สินคาสําเร็จรูปท่ีมีความลาชาไมสมํ่าเสมอ ทําใหสูญเสียเวลาในการลําเลียงสินคาและปริมาณสินคานั้นไมตรง
กับยอดการผลิตดังนั้นผูวิจัยไดนําแนวคิดทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีนและระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมา
ปรับและประยุกตใช เพ่ือมุงเนนในการลดการสูญเปลาในกระบวนการการลําเลียงสินคาเพ่ือการจัดเก็บในการ
จําหนายในปจจุบันบริษัทใชเครื่องจักรในกระบวนการลําเลียงสินคาท้ังหมดทําใหมีจํานวนพนักงานนอย 
อยางไรก็ตามบริษัทมีการเพ่ิมผลิตผลิตภาพของพนักงานโดยสงพนักงานไปฝกอบรมเก่ียวกับการใชเครื่องจักรท่ี
มีการนําเขาจากตางประเทศ สงผลใหพนักงานมีทักษะฝกท่ีสูงข้ึนสามารถควบคุมกระบวนการลําเลียงสินคา 
ทําใหไมเกิดการทํางานท่ีผิดพลาดและสามารถแกไขปญหาไดอยางรวดเร็วเม่ือเครื่องจักรเกิดการขัดของ 
สามารถลดตนทุนและเวลาในการลําเลียงและจัดเก็บสินคาเขาคลังสินคาไดทันเวลา สงผลใหสามารถจัด
จําหนายไดตามความตองการของผูบริโภค 
 จากขอมูลดังกลาวขางตนทําใหผูวิจัยสนใจกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นปลอดเชื้อเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นปลอดเชื้อ ดวยการกําจัดความสูญเปลาและระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี ทําใหการลําเลียงสินคามีความตอเนื่องและสามารถผลิตสินคาไดตรงตามท่ีลูกคาท้ังชนิด
ผลิตภัณฑ ปริมาณคุณภาพและระยะเวลาท่ีเหมาะสมซ่ึงสงผลใหบริษัทสามารถเพ่ิมโอกาสในการแขงขันได
อยางตอเนื่องและยั่งยืน 
 
ทบทวนวรรณกรรม 

หลักการของการปรับปรุงประสิทธิภาพสามารถทําไดดวยวิธีการเพ่ิมผลผลิตและการลดตนทุนซ่ึงใน
ปจจุบันมีการนําเสนอหลักการและรูปแบบการปรับปรุงดวยวิธีท่ีหลากหลาย  ซ่ึงวิธีท่ีไดรับความนิยมคือการ
ปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบลีนและระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  เนื่องจากสามารถทําไดในทุกระดับ
การผลิตและมีตนทุนในการปรับปรุงไมสูงมากนัก 

1. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) 

สํานักงานคณะพยาบาลศาสตร คณะพยาบาลศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม (2556 , น.8) แนวคิด
แบบลีน เปนการสรางคุณคาโดยมุงขจัดความสูญเปลา  และการเพ่ิมความยึดหยุนขององคกรดวยการคิดใหม 
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(rethinking) เพ่ือสรางคุณคาตลอดท้ัง กระบวนการตั้งแตชวงเริ่มแรกของการวางแผนโดยระบบการผลิตแบบ
ลีนจะมุงจําแนกความสูญเปลา เพ่ือดําเนินการขจัดออกและปรับปรุง กระบวนการดวยการระบุและสราง
คุณคาในการปฏิบัติการ  ดังนั้นระบบการผลิตแบบลีนเปนระบบท่ีมีประสิทธิภาพในการขจัดของเสียทุกชนิดทํา
ใหไมมีของเสียเกิดข้ึนทุกกระบวนการในระบบตองมีแตการเพ่ิมคุณคาใหกับการผลิตหรือบริการ  และตองตัด
กิจกรรมใดก็ตามท่ีไมมีประโยชนสูญเปลาไมมีการเพ่ิมคุณคาในกระบวนการออกไปในอุตสาหกรรมของ
สหรัฐอเมริกามีการพูดถึงระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System)  ซ่ึงอาจเทียบเคียงกับระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time)  ในอุตสาหกรรมรถยนตการผลิตโตโยตาของญี่ปุน 

นิพนธ บัวแกว (2547 , น.30) อธิบาย ระบบการผลิตแบบลีน วา Lean Manufacturing System 
หมายถึง   ระบบการผลิตท่ีมุงเนนในเรื่องการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก  โดยทําการกําจัดความสูญเปลา 
(Waste) ตางๆ ของงานและเพ่ิมคุณคา (Value) ใหกับตัวสินคาอยางตอเนื่องเพ่ือใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ
สูงสุด 

แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนท่ีนํามาใช คือ แนวคิดความสูญเปลา 7 ประการ  วิโรจน  ลักขณาอดิศร 
(2552 , น.23-32)  อธิบายวา ระบบผลิตแบบโตโยตาเปนโมเดลตนแบบของระบบการผลิตแบบลีนนั้น ไดระบุ
ถึงความศูนยเปลาไวท้ังสิ้น 7 ประการตอไปนี้ 1)  การผลิตท่ีมากเกินความจําเปน (Over Production) เปน
การผลิตท่ีไมสอดคลองกับยอดความตองการของลูกคา  2) การรอคอย (Waiting Time, Idle Time) เปน
ลักษณะท่ีพนักงานตองรอคอยเพ่ือจะดําเนินงานในการปฏิบัติงานตอไป  3) การเคลื่อนยายและขนยายท่ีไม
จําเปน (Unnecessary Transportaition) เปนการสูญเปลาอันเนื่องมากจากการขนยายชิ้นงานไมวาจะเปน
วัตถุดิบ (Raw Material) งานระหวางทํา (Work In Process) หรือผลิตภัณฑสําเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จเรียบรอย
แลว (Finished Product)   4) การมีสินคาคงคลังเกินความจําเปน (Unnecessary Stock) 5) การผลิตของ
เสีย (Defect)   6) การมีกระบวนการท่ีไมมีประสิทธิภาพ (Inefficient Process)  หมายถึง  การผลิตภัณฑไม
มีความคุมคาในการใชทรัพยากร  ท้ังในมิติของวัตถุดิบ เวลาในการผลิตจํานวนพนักงานในการผลิต  และ 7) 
การเคลื่อนไหวของรางกายท่ีไมจําเปน (Unnecessary Motion)  เกิดจากการจัดระเบียบการทํางานให
เหมาะสม เชน โตะทํางาน ท่ีนั่ง ท่ียืน ตําแหนงของเครื่องมือ อุปกรณ วัตถุดิบและวัสดุสิ้นเปลือง    

2. ทฤษฎีระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 

สุรชัย ธรรมทวีธิกุล, วิเชียร เบญจวัฒนาผล (2540, น. 17) อธิบายวา ระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just in Time Production System: JIT) มีความสําคัญเปนโครงสรางเสาหลักท่ีสําคัญของระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา ซ่ึงมีหลักการสําคัญคือ “การผลิตเฉพาะสินคาหรือชิ้นสวนท่ีจําเปนตามปริมาณท่ีตองภายใน
เวลาท่ีตองการ” โดยมุงเนนการกําจัดความสูญเปลา (Waste/Muda) ซ่ึงเกิดข้ึนกระบวนการทํางาน  

ปยฉัตร บูระวัฒน (2559, น. 44) อธิบายหลักการของ 3 M วาปจจุบันทุกองคการมีความพยายามท่ี
จะลดความสูญเสียใหไดมากท่ีสุด  ในระบบการทํางานแบบญี่ปุนจะพยายามลดความสูญเสียใน 3 รูปแบบ 
ประกอบดวย 1) Muda คือ ความสูญเปลา (Waste) หรือการปฏิบัติงานอยางใดอยางหนึ่งท่ียังขาด
ประสิทธิภาพ  โดยหากสามารถพิจารณาปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานบางข้ันตอน  และสามารถผลิตชิ้นงานได
อยางสมบูรณเหมือนกับวิธีเดิมๆ แตใชเวลาในการผลิตนอยกวาใชวัตถุดิบนอยกวาใชพนักงานนอยกวาหรือ
สามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดในจํานวนมากกวาในเวลาเทาตัว  แสดงวาการปฏิบัติงานในรูปแบบเดิมๆ นั้นมี 
Muda หรือมีความสูญเปลาซอนอยู 2) Mura คือ ความไมสมํ่าเสมอ (Variation) เปนอุปสรรคท่ีสําคัญใน
กระบวนการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ  ซ่ึงถากระบวนการผลิตผลิตสินคาท่ีคุณภาพไมมีความสมํ่าเสมอ
ดวยแลว  พนักงาจะตองคอยแกสถานการณเฉพาะหนาในการผลิตผลิตภัณฑ  ซ่ึงสุดทายกระบวนการผลิตก็จะ
ข้ึนกับความสามารถเฉพาะตัวของพนักงานซ่ึงจะยิ่งทําใหไมสามารถควบคุมคุณภาพและแผนการผลิตได3) 



PIM 8th National Conference 

June 21, 2018 

E 46 
 

Muri คือ สภาวะท่ีเกินกําลัง หมายถึง การทํางานท่ีเกินกําลังท้ังกําลังคนและกําลังเครื่องจักร  ทําใหเกิดความ
ลาสะสม  จากการทํางานหนักและพบวาเครื่องจักรมีอัตราการหยุดทํางานหรือเสียบอยๆ ไมวาจะเปนการหยุด
เล็กๆ นอยๆ หรือความเสียหายท่ีตองใชเวลาในการซอมเปนระยะเวลาหนึ่งๆ   

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตการบรรจุเย็นแบบปลอดเชื้อและกระบวนการลําเลียง
สินคาเครื่องดื่มบรรจุเย็น 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 
 การศึกษาฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและกระบวนการ
ลําเลียงสินคาเครื่องดื่มบรรจุเย็น กรณีศึกษา บริษัท A ระยะเวลาในการศึกษา ตั้งแตเดือนธันวาคม พ.ศ.2560 
ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2561 ดวยวิธีการสัมภาษณเชิงลึกจากผูจัดการบริษัทและการสังเกตการณแบบมีสวน
รวม  
 
ผลการวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็น พบวาปญหาในการผลิตคือข้ันตอนของการลําเลียง
สินคาเขาสูสายพานการลําเลียง จากการศึกษาวิธีการทํางานและเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสังเกตการจับเวลา
ในการลําเลียงสินคา พบวากอนปรับปรุงมีข้ันตอนในการลําเลียง 3 ข้ันตอน คือ ลําเลียงสินคาไปซีน 12 ลัง, 
จัดเก็บสินคาบรรจุภัณฑเปนสินคาคงคลัง และการตรวจสอบและตรวจรับผลิตภัณฑ ซ่ึงใชเวลาในการลําเลียง
ท้ังหมด 75 นาที ใชพนักงานท้ังหมด 3 คนและใชเครื่องจักรท้ังหมด 6 เครื่อง แสดงในตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1 : ขอมูลระยะเวลาการลําเลียงสินคากอนปรับปรุง 
 

 
ลําดับข้ันตอนงาน

หลัก 

 
รายละเอียดงานตามลําดับ 

 
จํานวนเครื่องจักร

พนักงานท่ีปฏิบัติงาน 

 
เวลาท่ีใช 
(นาที) 

 
เปอรเซ็นต
เวลาท่ีใช 

1.ลําเลียงสินคาไป 
12 ลัง 

เครื่องจักรดําเนินงานตามระบบข้ันตอน
ท่ีไดตั้งไวในการลําเลียงกลองสินคาเขา
สูกระบวนการ 

 
2 เครื่อง 

 
30 
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การจําแนกปญหาโดยใชแผนภูมิกางปลา 

จากการสัมภาษณเชิงลึกผูจัดการบริษัทและการสังเกตวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลาและการ
ระดมสมอง พบวาปญหาในกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุเย็นเกิดจากสายพานท่ีมีการชํารุดในการเลียงลังท่ี 
12 ชองสายพานเกิดการบิดเอียงทําใหบล็อกลังท่ี 12 ลําเลียงมาชากวาเวลามาตรฐานท่ีกําหนด 

 
                                                                                                              
 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
ภาพท่ี 1 : แผนภูมิกางปลาแสดงถึงการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 
วิธีการการปรับปรุง 
 จากผลการวิเคราะหปญหาบริษัทไดตรวจสอบสายพานในการลําเลียงและดําเนินการซอมแซม
สายพาน ใหบล็อกของสายพานลําเลียงลังท่ี 12 ใชงานไดและสามารถลําเลียงลังท่ี 12 ไดตามเวลาท่ีกําหนด 
ทําใหสามารถลดเวลาท่ีใชในการลําเลียงจาก 30 นาที เหลือ 20 นาที สามารถปรับปรุงไดรอยละ 13.33 
ในขณะท่ีพนักงานและเครื่องจักรไมสามารถลดจํานวนไดเพราะทุกข้ันตอนการลําเลียงมีความสําคัญตอปริมาณ
และคุณภาพของสินคา 
 

ตารางท่ี 2 : ขอมูลระยะเวลาในการลําเลียงสินคาหลังการปรับปรุง 
 

 
ลําดับข้ันตอนงาน

หลัก 

 
รายละเอียดงานตามลําดับ 

 
จํานวนเครื่องจักร

พนักงานท่ีปฏิบตัิงาน 

 
เวลาท่ีใช 
(นาที) 

 
เปอรเซ็นต
เวลาท่ีใช 

1.ลําเลียงสินคาไป
ซีน 12 ลัง 

เครื่องจักรดําเนินงานตามระบบ
ข้ันตอนท่ีไดตั้งไวในการลําเลียงกลอง
สินคาเขาสูกระบวนการซีน 

 
2 เครื่อง 

 
20 

 
30.77% 

รวม 2 20 30.77% 

man machine 

Brainstroming 

สายพานเกิด 
ความชาํรุด 

method 

 

material 
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ภาพท่ี 2 : แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบข้ันตอนการลําเลียงสินคากอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
อภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการศึกษาพบวา กระบวนการลําเลียงสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพไดดวยหลักการของระบบ

การผลิตแบบลีนดวยการกําจัดความสูญเปลาไดรอยละ 13.33  ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ อรรถพร อํ่าขวัญ

ยืน (2558) ซ่ึงศึกษากระบวนการผลิตน้ําดื่มบรรจุขวดพลาสติก โดยใชทฤษฎีแบบลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน

การผลิต และมุงเนนการขจัดความสูญเปลา  ข้ันตอนการขนสง ขนยายบรรจุภัณฑน้ําดื่มขวดพลาสติก พบวา 

ความสูญเสีย 4 ประการ ในกระบวนการลําเลียงขนสง ขนยายบรรจุภัณฑขวดน้ําดื่มพลาสติก คือ การ

เคลื่อนไหวรางกายท่ีไมจําเปน การเคลื่อนยายและขนยายท่ีไมจําเปน สินคาคงคลังท่ีเกินความจําเปน และการ

รอคอยหลังจากการปรับปรุงดวยเทคโนโลยีสายการผลิตอัตโนมัติทําใหการปรับปรุงประสิทธิภาพไดรอยละ 

9.68 

โดยงานวิจัยนี้เก่ียวของกับงานวิจัยของเราท่ีนํามาใชในการศึกษากระบวนการผลิตและการเพ่ิม

ประสิทธิภาพของการบรรจุเย็นปลอดเชื้อตลอดการลําเลียงสินคาของบริษัทเอ เม่ือไดมีการศึกษาขอมูลในการ

ผลิตของโรงงานแลวนั้นไดพบปญหาในการลําเลียงสินคา สายพานการลําเลียงนั้นเกิดการชํารุดในรางของ

สายพานการผลิต ทําใหการไหลของสินคานั้นไมมีความตอเนื่อง โดยเม่ือพบปญหานี้ไดมีการศึกษา ความสูญ

เปลา 7 ประการ ในทฤษฎีการผลิตแบบลีนเขามาแนะนําทางบริษัทใหดําเนินการแกไขปญหา  เม่ือได

ดําเนินการทําวิจัยนี้ โดยนําหลักการความสูญเปลา 7 ประการ มาใชในลดการรอคอยของการลําเลียงสินคา 

เพ่ือการลําเลียงสินคานั้นมีความตอเนื่อง โดยหลักของการขจัดความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ ในการลดความ

สูญเปลาในการรอคอย เม่ือไดมีการสังเกตในสายพานการผลิตแลวนั้นไดจับเวลาในการลําเลียงสินคา โดยจะ

ทําการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง เพ่ือนําขอมูลนั้นมาใชในการทําวิจัย และเม่ือพบปญหาจึงไดมีการเสนอ

แนวคิดใหทางบริษัทไดแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนตามแผนภูมิกางปลา และมีการระดมสมองในการเสนอแนวคิดนี้

ใหกับทางบริษัท เม่ือบริษัทไดดําเนินการแกไขจุบกพรองของสายการผลิตแลวนั้น ทําใหสินคานั้นมีการลําเลียง
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ท่ีเร็วข้ึนหลักการท่ีไดดําเนินการเสนอแนวทางในการแกไขในการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสวนของข้ันตอน

ของการลําเลียงสินคาเขาสูสายพานการลําเลียง  เพ่ือลําเลียงสินคาทําการซีนใสเพ่ือนําสินคานั้นไปจัดเก็บใน

คลังสินคาท่ีมีขนาดใหญ เพ่ือใหตรงกับความตองการในการจัดเก็บตามลักษณะการผลิตแบบลีนท่ีสามารถขจัด

ความสูญเปลาในการรอคอย  ซ่ึงสามารถรับรองไดท้ังในเรื่องการดําเนินการดานเวลาและปริมาณในการผลิต

และการจัดเก็บสินคาคงคลัง สงผลใหลดความสูญเสียในการลําเลียงในการนําไปพันซีนใสทําใหมีความ

สมํ่าเสมอจํานวนพาเลทละ 12 ลัง เม่ือเทียบกับปญหาท่ีเกิดข้ึนคือ การลําเลียงอาจไดแค 11 ลัง ทําใหเสียเวลา

ในการรอคอยสินคาลังท่ี 12 และเม่ือเราจัดเก็บสินคาเขาคลังสินคาแลวจะไมมีตนทุนในการจัดเก็บสูง  

จากการวิเคราะหในกระบวนการลําเลียงสินคาบรรจุภัณฑ พบวา มีความสูญเสีย 4 ประการ คือ การ
ผลิตสินคาท่ีมากเกินไป ความเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน ของเสียในระหวางการผลิต ความสูญเสียในการรอคอย  
โดยพบวา เม่ือมีการปรับปรุงความสูญเสียในการรอคอยแลวทําใหกระบวนการในการผลิตมีการใชเวลาท่ี
นอยลงทําใหมีการจัดเก็บเขาคลังสินคาทันตามเวลาท่ีกําหนด  และสินคามีทันตามความตองการของลูกคา
อยางสมํ่าเสมอ   โดยคลังสินคามีขนาดการจัดเก็บจํานวน 10 ล็อค ล็อคละ 5 ชั้นและสามารถลดงานระหวาง
ทํา เพราะไดนําเครื่องจักรเขามาใชในการควบคุมในการลําเลียงสินคาตลอดจนใชหุนยนตในการพันซีนใสและ
การใชเครื่องจักรเคนมาใชในการจัดเก็บ ดังนั้นเปนการลดจํานวนพนักงานเพราะใชพนักงานนอยในการ
ควบคุมเครื่องจักรไมใหเกิดขอผิดพลาดในการทํางาน และเม่ือนําระบบการผลิตแบบลีนเขามาใชในการลําเลียง
สินคาทําใหเกิดความสูญเปลานอยลง และไดมีการดําเนินการแกไขในเรื่องของปญหาของสายพานการผลิตท่ีมี
การทํางานท่ีผิดพลาดสามารถลําเลียสินคาไดตามจํานวนท่ีตองการในหนึ่งพาเลท โดยจะสรุปออกเปน
ระยะเวลาในการลําเลียงสินคาจากสายพานไปยังกระบวนการบรรจุพันซีนใสโดยมีการศึกษาโดยการจับเวลา
กอนกับหลังการปรับปรุง  

โดยไดมีการใชการผลิตแบบลีนนั้นมาชวยในการลําเลียงสินคาเพ่ือนําไปพันซีนใสนั้น  เม่ือตรวจสอบ
แลวเกิดปญหา เราไดมีการเสนอความสูญเปลาในการรอคอย เพ่ือลดเวลาและมีการดําเนินการแกไขและทําให
ระยะเวลาในการลําเลียงสินคานั้นมีเวลาท่ีลดลงไป 

โดยวิจัยของเขานั้นเราไดมีการนําการผลิตแบบ Just in time ในการผลิต เพ่ือเปนการดําเนินการผลิต

ไดตามเวลาท่ีกําหนดและการผลิตท่ีตามปริมาณของการสั่งซ้ือ เม่ือไดดําเนินการแกไขปญหาแลวนั้นทําใหการ

ผลิตนั้นมีความสมํ่าเสมอในการลําเลียงสินคา  โดยการใชทฤษฎีการผลิตแบบลีนและการผลิตแบบทันพอดี 

Just in time  โดยการผลิตแบบลีนนั้นไดมีการใชทฤษฎีของการขจัดความสูญเปลา 7 ประการมาใชในการ

ลําเลียงสินคา โดยความสูญเปลาท่ีนํามานั้นจะเปนการขจัดความสูญเปลาในเรื่องของการรอคอยโดยจะเปน

การรอคอยของสินคาท่ีมีความไมตอเนื่อง  เนื่องจากสายพานการผลิตมีการชํารุดเม่ือดําเนินการแกไขแลวนั้น

ทําใหการลําเลียงสินคานั้นดําเนินอยางตอเนื่องโดยสามารถท่ีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการลําเลียง โดย

กอนปรับปรุงมีการสังเกตในการลําเลียงนั้นใชเวลา 30 นาทีเม่ือดําเนินการแลวทําใหเวลาท่ีใชในการลําเลียงนั้น

ลดลง เปน 20 นาทีโดยจะเห็นไดวาสามารถท่ีจะลดเวลาในการลําเลียงสินคาไดถึง 10 นาที ซ่ึงจะสามารถผลิต

สินคาไดตามปริมาณท่ีตองการในแตละวัน สงผลใหทางบริษัทนั้นมีการผลิตท่ีตรงตามเปาหมายท่ีตั้งไว 

 
สรุป 

การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพดวยระบบการผลิตแบบลีนดวยหลักการการกําจัด
ความสูญเปลาผลท่ีไดพบวาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพได ทําใหบริษัทสามารถเพ่ิมผลผลิต ลดเวลาในการ
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ทํางาน สามารถสงมอบสินคาใหผูบริโภคไดทันเวลาสงผลใหผูบริโภคพึงพอใจเพ่ิมสูงข้ึนอยางไรก็ตามการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสามารถทําไดหลากหลายวิธี เชน การควบคุมคุณภาพ 7 อยาง,ซิกซ ซิกมา 

 เนื่องจากการแขงขันท่ีรุนแรงมากข้ึนทําใหบริษัทมีความจําเปนตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพเพ่ือ
เพ่ิมความไดเปรียบทางการแขงขันและสามารถอยูรอดในธุรกิจท่ีมีการแขงขันอยางเสรีได  
 

ขอเสนอแนะในการใชงาน 

จากการศึกษากระบวนการลําเลียงสินคาเครื่องดื่มบรรจุเย็นปลอดเชื้อ สงผลใหสามารถขจัดความสูญ
เปลาและลดการสูญเสียในเรื่องของเวลา  ลดการปฏิบัติงานของพนักงานลดลง หลังจากปรับปรุงแลวนั้นใน
สวนของการลําเลียงสินคาเพ่ือนําไปบรรจุพันซีนใส ยังมีการทํางานท่ีลาชาในสวนของการดําเนินการลําเลียง
อาจเกิดเพราะสายพานนั้นยังมีความบกพรองอยูโดยอาจะมีการเสนอขอเสนอแนะดังตอไปนี้ 
 1 ควรดําเนินการพัฒนาและปรับปรุงในกระบวนการผลิตใหอยางตอเนื่อง โดยมีการวิเคราะหจาก
เวลาและการทํางานของเครื่องจักร 
 2 ดําเนินกิจกรรมในกระบวนการผลิตมีการวิเคราะหกระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน เพ่ือคนหาและ
ขจัดความสูญเปลาท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
 3 ควรมีการนําขอมูลทําการศึกษามาเปรียบเทียบการทํางานของการทํางานปจจุบันวามีการทํางานมี
ความตอเนื่องหรือไม 
 4 การดําเนินเพ่ิมมาตรการในเรื่องของการดูแลในดานความปลอดภัยในกระบวนการผลิต 
 5 การพิจารณาวิเคราะหผลประโยชนท่ีไดรับจากการลงทุน เชน การคํานวณจุดคุมทุน และ

ผลตอบแทนจากการลงทุน 

 
ขอเสนอแนะงานวิจัย 

การปรับปรุงประสิทธิภาพดวยระบบการผลิตแบบลีน สามารถทําไดหลากหลายวิธีการ ผูวิจัยท้ังใน
ดานวิชาการและผูปฏิบัติสามารถศึกษาเพ่ิมเติมดังตอไปนี้ 

1.ศึกษาเพ่ิมเติมการลดอัตราการลดของเสียท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิต เพ่ิมความสามารถ
ในการผลิต 

2.ศึกษาเพ่ิมเติมพัฒนาปรับปรุงในกระบวนการผลิต การปรับเปลี่ยนวิธีการผลิต กระบวนการหรือ
วัตถุประสงคในการผลิต เพ่ือชวยลดตนทุนในการผลิต 

3.ศึกษาเก่ียวกับการใชหรือควบคุมเครื่องจักร ใหเกิดความชํานาญและทําใหการทํางานของเครื่องจักร
มีความตอเนื่องในกระบวนการผลิต  
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