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รชนีกร เทียนด า : การลดความสูญเปล่าในกระบวนการส่งออกรถขุดดินของแผนกโล
จิสติกส์:กรณีศึกษา บริษทัผลิตรถขดุดินไฮดรอลิค. (THE WASTE REDUCTION IN 
EXCAVATOR EXPORT PROCESS OF LOGISTICS DEPARTMENT: THE CASE STUDY OF 
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การวจิยัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัญหาและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในเร่ืองของ

ความสูญเปล่าในกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค 
และเพื่อลดความสูญเปล่าในเร่ืองขั้นตอนและระยะเวลาการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ 
ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคของบริษทัผลิตรถขดุดินไฮดรอลิคกรณีศึกษา โดยผูว้ิจยัไดมี้ 
การน าเคร่ืองมือ Why-Why analysis เพื่อใชใ้นการคน้หาสาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน ภายใน
บริษทักรณีศึกษา และใชแ้ผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน (Flow process chart) มาใช้
ในการท าการศึกษาเก่ียวกบักระบวนการด าเนินงานก่อนและหลงัการปรับปรุง จากนั้นไดมี้การน า
ทฤษฎีการลดความสูญเปล่า (ECRS) ทฤษฎีการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็น (Visual Control) และ
ทฤษฎีการออกแบบ เพื่อป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke Technique) เขา้มาใชใ้นการแกไ้ข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงผลการวจิยั พบวา่ สามารถลดระยะทางและระยะเวลาของขั้นตอนการจดัท า
เอกสารการส่งออก สามารถลดระยะทางลงจาก 929.49 เมตร เหลือ 438.84 เมตร 
ซ่ึงลดระยะทางลงทั้งส้ิน 490.65 เมตร คิดเป็น 52.79 เปอร์เซ็นต ์และสามารถลดระยะเวลาลงจาก 
8,793.63 นาที เหลือ 7,401.83 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 1391.80 นาที คิดเป็น 15.83 
เปอร์เซ็นต ์สามารถลดระยะทางและระยะเวลาของขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของดราฟใบ
ขนขาออกและดราฟ B/ L สามารถลดระยะทางลงจาก 80.54 เมตร เหลือ 0 เมตร ซ่ึงลดระยะทางลง
ทั้งส้ิน 80.54 เมตร คิดเป็น 100 เปอร์เซ็นต ์และสามารถลดระยะเวลาลงจาก 1,457.00 นาที เหลือ 
1,454.14 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 2.86 นาที คิดเป็น 0.20 เปอร์เซ็นต ์และสามารถลด
ระยะทางและระยะเวลาของขั้นตอนการรับรถขดุดินเพื่อส่งไปยงัท่าเรือ สามารถลดระยะทางลงจาก 
721.69 เมตร เหลือ 0 เมตร ซ่ึงลดระยะทางลงทั้งส้ิน 721.69 เมตร คิดเป็น 0 เปอร์เซ็นต ์และสามารถ
ลดระยะเวลา ลงจาก 337.72 นาที เหลือ 85.79 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 251.93 นาที คิดเป็น 
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74.60 เปอร์เซ็นต ์สรุปไดว้า่ หลงัการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานแลว้นั้น สามารถลดระยะทาง
และระยะเวลาในกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคได ้
ซ่ึงสามารถท าใหก้ารด าเนินงานรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน จึงเป็นผลดีต่อการด าเนินงาน
โดยรวมขององคก์ร ท่ีจะสามารถแข่งขนัและด าเนินธุรกิจไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 
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This research aims to study the problems and analyze the causes of waste in the 

logistics department's operations for exporting hydraulic excavators and to reduce the waste in the 
steps and duration of these operations in a case study company that manufactures hydraulic 
excavators. The researcher utilized the Why-Why Analysis tool to identify the root causes of 
various problems within the case study company and used a Flow Process Chart to study the 
operations before and after the improvements. Subsequently, the researcher applied the principles 
of waste reduction (ECRS), Visual Control, and Poka-Yoke Technique to address the issues 
identified. The research findings indicate that the distance and time required for the export 
documentation process were significantly reduced. The distance was reduced from 929.49 meters 
to 438.84 meters, a reduction of 490.65 meters or 52.79%. The time was reduced from 8,793.63 
minutes to 7,401.83 minutes, a reduction of 1,391.80 minutes or 15.83%. In the process of 
verifying the accuracy of the draft export declaration and the draft B/L, the distance was reduced 
from 80.54 meters to 0 meters, a reduction of 80.54 meters or 100%, and the time was reduced 
from 1,457.00 minutes to 1,454.14 minutes, a reduction of 2.86 minutes or 0.20%. For the process 
of receiving the excavators for shipment to the port, the distance remained unchanged at 721.69 
meters, and the time was reduced from 337.72 minutes to 85.79 minutes, a reduction of 251.93 
minutes or 74.60%. In conclusion, the process improvements led to a significant reduction in the 
distance and time required for the logistics department's operations for exporting hydraulic 
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excavators. These improvements enhance the speed and efficiency of operations, benefiting the 
overall performance of the organization and enabling it to compete and conduct business 
sustainably. 
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อาจารย์ท่ีปรึกษางานนิพนธ์ ท่ีได้สละเวลาอนัมีค่า ให้ค  าปรึกษา และค าแนะน าส าหรับการศึกษา
คน้ควา้งานนิพนธ์น้ี จนส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี และทางผูว้จิยัขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุ์กท่าน
ดว้ยความเคารพอยา่งสูง ท่ีไดอ้บรมสั่งสอน ถ่ายทอดวชิาความรู้ จนท าใหส้ าเร็จการศึกษาไว ้ณ ท่ีน้ี 

ขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุ์กท่าน ในหลักสูตรวิทยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชา                    
การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน มหาวิทยาลยับูรพา ท่ีกรุณามอบวิชาความรู้อนัมีค่าให้แก่ผูว้ิจยั 
รวมทั้งคณาจารยแ์ละเจา้หนา้ท่ีประจ าโครงการหลกัสูตรวทิยาศาสตรมหาบณัฑิตทุกท่าน ท่ีไดอ้  านวย
ความสะดวกดว้ยดีเสมอมา 

ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ญาติพี่น้องอนัเป็นท่ีรักยิ่ง และผูมี้อุปการะคุณทุกท่าน           
ท่ีคอยผลกัดนัใหค้วามช่วยเหลือ และเป็นก าลงัท่ีส าคญัยิง่ในทุกดา้น 

ขอกราบขอบพระคุณและขอมอบความดีให้กบัเพื่อนร่วมชั้นเรียน ท่ีคอยช่วยเหลือเอาใจใส่
พร้อมทั้งใหก้ารสนบัสนุน และเป็นก าลงัใจเสมอมา 

สุดทา้ยน้ี ขอขอบพระคุณทุกท่านท่ีมิสามารถเอ่ยนามไดท้ั้งหมดในท่ีน้ี ท่ีไดมี้ส่วนส่งเสริม
สนบัสนุน ส่งผลใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี และยงัเป็นประโยชน์ต่อผูท่ี้สนใจศึกษา
ต่อไป หากการวิจยัในคร้ังน้ีมีบทความใดท่ีขาดตกบกพร่อง หรือไม่สมบูรณ์ในการศึกษา ทางผูว้จิยัขอ
กราบขออภยัมา ณ โอกาสน้ี 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ทีม่าและความส าคญั 
 ประเทศไทย ถือเป็นประเทศท่ีเป็นฐานการผลิตและส่งออกเคร่ืองจกัรท่ีโครงสร้าง
ส่วนบนหมุนได ้360 องศา หรือท่ีเรียกวา่ รถขดุดินไฮโดรลิค พร้อมอุปกรณ์ครบชุดท่ีส าคญั 
อีกแห่งหน่ึงของโลก ซ่ึงประเทศไทยมีแนวโนม้อตัราการส่งออกรถขดุดินระบบไฮโดรลิคท่ีเพิ่มข้ึน
ในหลายปีท่ีผา่นมา จากขอ้มูล พบวา่ ปริมาณการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค พร้อมอุปกรณ์ครบชุด 
ท่ีถูกส่งออกภายใตพ้ิกดัศุลกากร 84295200 รหสัสถิติ 000/ C62 นั้น มีปริมาณการส่งออกเพิ่มข้ึน 
โดยในปี พ.ศ. 2563 มีปริมาณการส่งออก จ านวน 2,357 คนั ปี พ.ศ. 2564 มีปริมาณการส่งออก
จ านวน 5,247 คนั และปี พ.ศ. 2565 มีปริมาณการส่งออกจ านวน 6,775 คนั (ศูนยเ์ทคโนโลยี 
การส่ือสาร, 2566) โดยมีรายละเอียดดงัภาพท่ี 1 
 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1 ปริมาณการส่งออกเคร่ืองจกัรท่ีโครงสร้างส่วนบนหมุนได ้360 องศา ของประเทศไทย 
              ตามพิกดั 84295200-000/ C62 ปี พ.ศ. 2553-2565 
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 บริษทัในอุตสาหกรรมการผลิตรถขดุดินไฮโดรลิคนั้น มีการแข่งขนักนัเพิ่มสูงข้ึน 
เพื่อตอบสนองต่อการขยายตวัทางเศรษฐกิจ ตน้ทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน ความตอ้งการของลูกคา้ 
ท่ีมีการเปล่ียนแปลงมากยิง่ข้ึน ความรวดเร็วและความถูกตอ้งในการบริการลูกคา้ จึงเป็น 
อีกส่วนหน่ึงท่ีส าคญัต่อความอยูร่อดของบริษทั องคก์รท่ีมีการบริหารจดัการกระบวนการ
ด าเนินงานต่าง ๆ ในห่วงโซ่อุปทานท่ีดี ยอ่มส่งผลต่อการลดตน้ทุนและลดระยะเวลา 
ในการด าเนินงานไดดี้มากยิง่ข้ึน เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้และการแข่งขนั 
ท่ีเพิ่มสูงข้ึน การลดความสูญเปล่าในกระบวนการด าเนินงาน จึงเป็นอีกหนทางหน่ึง 
ในการลดตน้ทุนขององคก์ร และเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานมากยิง่ข้ึน ซ่ึงกิจกรรม 
ดา้นโลจิสติกส์นั้น เป็นกระบวนการท่ีส าคญัในการแข่งขนักบัคู่แข่งไดใ้นทุกดา้น โดยเฉพาะ 
อยา่งยิง่ ดา้นตน้ทุนโลจิสติกส์ ความสูญเปล่า และของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการด าเนินงาน 
กระบวนการด าเนินงานในแผนกโลจิสติกส์ขาออกของบริษทักรณีศึกษา มีการจดัเตรียม 
และประสานงานในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค โดยเร่ิมตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือ 
จากลูกคา้ การจดัเตรียมเอกสารการส่งออก และการวางแผนการขนส่งรถขดุดินไฮดรอลิค  
ซ่ึงทั้ง 3 กระบวนการน้ี เป็นกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ 
เป็นหลกั ทั้งน้ี กระบวนการด าเนินงานจะถูกแบ่งออกเป็น 3 กิจกรรม เน่ืองจากเป็นกระบวนการ
ด าเนินงานท่ีไม่ต่อเน่ืองกนัทางดา้นเวลาและระยะทาง ไดแ้ก่ กิจกรรมท่ี 1 คือ ขั้นตอนการจดัท า
เอกสารการส่งออก ซ่ึงเป็นการด าเนินงานตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การจดัท าเอกสารการส่งออก 
ไปจนถึงการส่งดราฟเอกสารการส่งออกไปจดัท าเอกสารการส่งออกฉบบัจริง กิจกรรมท่ี 2  
คือ ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L ซ่ึงเป็น 
การด าเนินงานตั้งแต่การตรวจสอบดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L ไปจนถึงการยนืยนั 
ความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L กิจกรรมท่ี 3 คือ ขั้นตอนการรับรถขดุดิน 
เพื่อส่งไปยงัท่าเรือ ซ่ึงเป็นการด าเนินงานตั้งแต่รถขนส่งเขา้มายงัโรงงาน เพื่อรับรถขดุดินไปส่งยงั
ท่าเรือ จนถึงรถขนส่งออกจากโรงงาน โดยบริษทั ABC จ ากดั มีปัญหาเก่ียวกบัความสูญเปล่า 
ท่ีเกิดจากการด าเนินงานในปัจจุบนัเกิดข้ึน ไม่วา่จะเป็นการใส่ขอ้มูลเอกสารการส่งออกท่ีไม่จ  าเป็น 
การรอคอยแผนผลิตยอ่ย ก่อนการคียข์อ้มูลการขายในระบบ การรอคอยการเซ็นตอ์นุมติัจาก
ผูจ้ดัการ การรอรับรถขดุดินโดยใชร้ะยะเวลานานเกินความจ าเป็น หรือเกินระยะเวลาท่ีก าหนด 
(Free time) การเดินไปส่งเอกสาร Shipping mark ใหท้างแผนกผลิตรถขดุดินไฮดรอลิค (MFG) ชิป
เมนตล์ะคร้ังซ่ึงท าใหเ้กิดกระบวนการท างานซ ้ าซอ้นข้ึน การแจง้ขอ้มูลอพัเดทไปยงัผูมี้ส่วน
เก่ียวขอ้งซ ้ าซอ้นหลายช่องทาง การตรวจสอบขอ้มูลในเอกสารการส่งออกจากขอ้มูลในเอกสาร
หลายแห่ง จึงท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการด าเนินงาน 
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 ในการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัเล็งเห็นวา่ กระบวนการในการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ 
ขาออก เปรียบเสมือนปลายน ้าของการด าเนินงาน จึงเป็นอีกส่วนหน่ึงท่ีส าคญัของห่วงโซ่อุปทาน 
ท่ีทางองคก์รควรจะมีการปรับปรุง และพฒันากระบวนการด าเนินงานใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
ทั้งน้ี ผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษา วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยเคร่ืองมือ Why-Why analysis และ 
ท าการจดัท าแผนผงัขั้นตอนการด าเนินงานดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน  
(Flow process chart) อีกทั้ง หาแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีเหมาะสมกบับริษทั ดว้ยการประยกุตใ์ช้
ทฤษฎีการลดความสูญเปล่า (ECRS) ทฤษฎีการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็น (Visual control) 
ทฤษฎีการออกแบบเพื่อป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke technique) เพื่อลดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการส่งออกรถขดุดินของแผนกโลจิสติกส์ ลดระยะเวลาในการด าเนินงาน เพื่อเพิ่ม 
ขีดความสามารถในการแข่งขนัขององคก์ร และตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน 
 

วตัถุประสงค์ของงานวจิยั  
 1. เพื่อศึกษาปัญหาและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในเร่ืองของความสูญเปล่า 
ในกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขุดดินไฮดรอลิค 
 2. เพื่อลดความสูญเปล่าในเร่ืองขั้นตอนและระยะเวลาการด าเนินงานของ 
แผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากงานวจิัย 
 1. ทราบถึงสาเหตุของปัญหาในเร่ืองของการเกิดความสูญเปล่า ในกระบวนการ
ด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค 
 2. ทราบถึงแนวทางในการปรับปรุงการด าเนินงาน และลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค 
 

ขอบเขตของงานวจิัย 
 1. ศึกษากระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดิน 
ไฮดรอลิคของบริษทักรณีศึกษา ในส่วนของกระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การจดัเตรียม
เอกสารการส่งออก และการวางแผนการขนส่งรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย 
 2. ระยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอ้มูล ตั้งแต่เดือนมกราคม-เดือนเมษายน พ.ศ. 2567  
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นิยามศัพท์เฉพาะ  
 รถขดุดินไฮดรอลิค (Hydraulic excavator) หมายถึง เคร่ืองจกัรกลประเภทหน่ึง ซ่ึงอยูใ่น
ประเภทของเคร่ืองจกัรท่ีโครงสร้างส่วนบนหมุนได ้360 องศา หรือท่ีเรียกวา่ รถขดุดินไฮโดรลิค 
ท าหนา้ท่ีในการเคล่ือนยา้ยวตัถุส่ิงของต่าง ๆ เช่น ดิน ทราย น ้าตาล เป็นตน้ โดยรถขดุดินไฮดรอลิค
สามารถท าการขดุและตกัเพื่อเคล่ือนยา้ยวตัถุ หรือส่ิงของต่าง ๆ ไปเท หรือวางในพื้นท่ีท่ีตอ้งการ 
โดยลกัษณะทัว่ไปของรถขดุดินไฮดรอลิค จะมีแขน (Arm) ยืน่บุง้ก๋ี ซ่ึงเป็นส่วนท่ีเหมือนภาชนะ
บรรจุออกไปขดุและตกั จากนั้น จะหมุนส่วนบนของตวัรถไปยงัต าแหน่งท่ีตอ้งการได ้360 องศา 
จากนั้นก็จะเท หรือวางวตัถุออกจากบุง้ก๋ี หรือภาชนะบรรจุในพื้นท่ีท่ีตอ้งการ  
 ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง กิจกรรมต่าง ๆ ในกระบวนการด าเนินงานท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดคุณค่า หรือท าใหเ้กิดความล่าชา้ การท างานท่ีผดิพลาดต่อผูก้ระท า หรือต่อองคก์ร  
ซ่ึงความสูญเปล่านั้นมีหลายแบบ ไม่วา่จะเป็นส่ิงท่ีถูกออกแบบไวแ้ลว้ในระบบ หรือกระบวนการ
ท างาน ซ่ึงผูป้ฏิบติังานนั้นไม่ทราบ หรือไม่ไดส้ังเกตวา่ ส่ิงเหล่านั้นเป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 
อีกทั้ง อาจเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าท่ีผูป้ฏิบติังานกระท าซ ้ า ๆ จนเกิดเป็นความเคยชิน 
หรือเป็นกิจวตัร 
 แผนการจดัส่งรถ (Shipping plan) หมายถึง แผนการจดัส่งรถขดุดินไฮดรอลิค ซ่ึงจะถูก
วางแผนโดยแผนกวางแผน (Planning Dept.) แผนกโลจิสติกส์ (Logistics Dept.) และแผนกผลิต 
รถขดุดินไฮดรอลิค (Manufacturing: MFG Dept.) ขององคก์ร โดยจะประกอบไปดว้ยขอ้มูลต่าง ๆ 
ท่ีส าคญั เช่น รุ่นของรถขดุดินไฮดรอลิค (Model) เลขท่ีรถขดุดินไฮดรอลิค (Serial no.)  
วนัท่ีจดัส่งรถ (Date) เวลาในการรับรถ (Time) ท่าเรือในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค (Terminal) 
ประเทศปลายทาง (Country of destination) วนัท่ีเรือออกเดินทางจากตน้ทาง (ETD) เป็นตน้  
ซ่ึงแผนการจดัส่งรถขดุดินไฮดรอลิค จะถูกส่งไปยงัผูรั้บขนส่ง หรือชิปป้ิง เพื่อใชใ้นการจองรถ 
และวางแผนการรับรถ 
 ฟรีไทม ์(Free time) หมายถึง ระยะเวลาท่ีรถขนส่งสามารถจอดรอสินคา้อยูท่ี่สถานท่ี 
รับสินคา้ได ้โดยไม่มีการเรียกเก็บค่าใชจ่้ายเพิ่มเติมส าหรับค่าเสียเวลาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงระยะเวลา
ดงักล่าว ทางบริษทัผูรั้บขนส่ง หรือชิปป้ิง จะตอ้งท าการตกลงและแจง้ลูกคา้ก่อนจะท าสัญญารับขน
หรือหากมีการเปล่ียนแปลงนโยบาย จะตอ้งท าการแจง้ให้ลูกคา้ทราบ ก่อนจะท าการเปล่ียนแปลงได ้
 ETD (Estimate time of departure) หมายถึง ประมาณการวนัและเวลาท่ีเรือจะออกจาก
ท่าเรือตน้ทาง  
 ETA (Estimate time of arrival) หมายถึง ประมาณการวนัและเวลาท่ีเรือจะเขา้มาถึง
ท่าเรือปลายทาง  
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บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
งานวจิยัน้ี ผูจ้ดัท าไดท้  าการศึกษากระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขดุ
ดินไฮดรอลิคของบริษทักรณีศึกษา เพื่อปรับปรุงและลดความสูญเปล่าในกระบวนการด าเนินงาน
แต่ละกิจกรรม ทั้งน้ี ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามา
ประยกุตใ์ชแ้ละสนบัสนุนในการแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี 
 1. แนวคิดและทฤษฏีการวเิคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือ Why-Why analysis 
 2. แผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน (Flow process chart)  
 3. แนวคิดและทฤษฏี 8 Wastes (ความสูญเสีย 8 ประการ) 
 4. แนวคิดและทฤษฏี ECRS (หลกัการลดความสูญเปล่า) 
 5. แนวคิดและทฤษฏีการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็น (Visual control) 
 6. แนวคิดและทฤษฎีการออกแบบเพื่อป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke technique) 
 7. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิและทฤษฏกีารวเิคราะห์ด้วยเคร่ืองมือ Why-Why analysis 
 ความหมายของแนวคิดและทฤษฎ ีWhy-Why analysis 
 เจนรตชา แสงจนัทร์ (2562) ไดใ้หค้วามหมายของทฤษฎี Why-Why analysis วา่ 
เป็นการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาไปเร่ือย ๆ จากการตั้งค  าถามวา่ ท าไม 
(Why) ท าไม (Why) จนกวา่จะพบรากเหงา้ หรือสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง และสามารถใชใ้น 
การวเิคราะห์ เพื่อหาวธีิในการก าจดัปัญหานั้นไดอ้ยา่งแทจ้ริง เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาเดิม 
ซ ้ าข้ึนอีก แต่หากการวเิคราะห์ปัญหานั้นผดิพลาด หรือมีปัจจยัของปัญหาบางส่วนหายไป จะท าให้
ตอ้งท าการวเิคราะห์ใหม่อีกคร้ัง  
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ภาพท่ี 2 รูปแบบการท า Why-Why analysis 
ท่ีมา: SlideSalad (2020) 
 
 ขั้นตอนการด าเนินการตามแนวคิดและทฤษฎ ีWhy-Why analysis 
 จุฑาทิพย ์อินทะโน (2565) ไดมี้การกล่าวถึงขั้นตอนการวิเคราะห์ Why-Why analysis 
โดยมีขั้นตอนการวเิคราะห์ ดงัน้ี 
 1. การก าหนดหวัขอ้ปัญหา สถานการณ์ หรือปรากฎการณ์ท่ีเกิดข้ึนนั้น จะตอ้งท า 
การก าหนดใหช้ดัเจน หากก าหนดหวัขอ้ปัญหาไม่ชดัเจนนั้น จะท าใหข้อบเขตในการวเิคราะห์
ปัญหากลายเป็นวงกวา้ง ไม่ครอบคลุม และจะท าใหย้ากต่อการคน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง 
ซ่ึงการก าหนดหวัขอ้ปัญหานั้น จะตอ้งมีการลงพื้นท่ีส ารวจจริง ตรวจสอบปัญหาในสถานท่ีจริง
เพื่อใหส้ามารถเห็นสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงได ้และท าการเก็บขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการวเิคราะห์
ปัญหา จากนั้นท าการจ าแนกปัญหาใหช้ดัเจน โดยใชแ้ผนผงัพาเรโต (Pareto diagram) 
 2. การศึกษาโครงสร้างของปัญหา และบทบาทของปัญหาแต่ละส่วน เพื่อท าความเขา้ใจ
หนา้ท่ีของกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดปัญหาข้ึนในแต่ละขั้นตอน จากนั้น ท าการร่างภาพจ าลอง
สถานการณ์ท่ีเกิดปัญหาข้ึน เพื่อน ามาถ่ายทอดต่อไป 
 3. การก าหนดหวัขอ้ท่ีจะใชใ้นการส ารวจ การหาสาเหตุและปัจจยัท่ีอาจจะท าใหเ้กิด
ปัญหาสถานการณ์ หรือปรากฎการณ์นั้น ๆ ข้ึน โดยท าการพิจารณาจากความน่าจะเป็น ท่ีจะท าให้
เกิดสภาพปัญหานั้น ๆ  
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 4. การตรวจสอบและยนืยนัผลหวัขอ้ท่ีจะใชใ้นการส ารวจ โดยผูป้ฏิบติังานท่ีเป็น
ผูรั้บผดิชอบในการด าเนินงานในกิจกรรมนั้น ๆ จะตอ้งท าการตรวจสอบกระบวนการด าเนินงาน
ตามหวัขอ้ท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงหากมีการตรวจสอบแลว้ ปรากฎวา่ ไม่มีการพบเจอขอ้บกพร่อง 
ใหท้  าการใส่ค าวา่ “OK” เพื่อเป็นการยนืยนัขอ้มูล  
 5. การคน้หาสาเหตุและปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหา สถานการณ์ หรือปรากฎการณ์ 
โดยท าการตั้งค  าถาม ถามวา่ “ท าไม (Why)” ไปเร่ือย ๆ จนกวา่จะพบตน้ตอ หรือสาเหตุของปัญหา 
ท่ีแทจ้ริง ท่ีจะสามารถน าไปใชใ้นการวเิคราะห์และแกไ้ขปัญหาได ้โดยจะตอ้งไม่ท าใหเ้กิดปัญหา
เดิมซ ้ าข้ึนมาอีก 
 6. การตรวจสอบความถูกตอ้งของการวิเคราะห์ปัญหาตามตรรกวทิยา โดยการอ่านขอ้มูล
ท่ีไดจ้ากการตั้งค  าถามวา่ “ท าไม (Why)” จากค าถามทา้ยสุดมาหนา้สุด เพื่อเป็นการตรวจสอบ 
ความเป็นเหตุเป็นผลกนัของการวเิคราะห์ 
 7. การก าหนดวธีิการแกไ้ข หรือมาตรการการแกไ้ขอยา่งเป็นทางการ เพื่อป้องกนั 
การเกิดปัญหาเดิมซ ้ าข้ึนอีก หลงัจากการวเิคราะห์ปัญหา และพบสาเหตุท่ีแทจ้ริงจากการตั้งค  าถาม 
“ท าไม (Why)” ในช่องทา้ยสุดของแต่ละสาเหตุ ท่ีท าใหเ้กิดปัญหานั้นข้ึน 
 สาวติรี พิบูลศิลป์, สุรงคก์ร เพชรรักษ ์และอดิศกัด์ิ นาวเหนียว (2562) ไดใ้หค้วามหมาย
คลา้ยกนักบัท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ แต่ไดมี้การจ าแนกขั้นตอนในการวเิคราะห์ปัญหาท่ีแตกต่างกนั  
โดยไดก้ล่าววา่ การวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแนวคิด Why-Why analysis นั้น สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ส่วน
หลกั ๆ ไดแ้ก่ ขั้นตอนก่อนท าการวเิคราะห์ และขั้นตอนการปรับปรุงและแกไ้ขปัญหา 
ดว้ยการประยกุตใ์ชแ้นวคิด Why-Why analysis ดงัน้ี 
 ขั้นตอนก่อนท าการวิเคราะห์ด้วยแนวคิด Why-Why analysis  
 1. การก าหนดปัญหาอยา่งชดัเจน การลงพื้นท่ีส ารวจปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสถานท่ีจริง 
ก่อนท าการวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อใหท้ราบและเขา้ใจอยา่งแทจ้ริงเก่ียวกบัสาเหตุของปัญหา 
รายละเอียดของปัญหาท่ีเกิดข้ึน จากนั้น ท าการก าหนดขอบเขตของปัญหา โดยจะตอ้งไม่ก าหนด
ขอบเขตของปัญหากวา้งจนเกินไป เน่ืองจากจะท าใหไ้ม่สามารถวเิคราะห์ปัญหาไดอ้ยา่งตรงจุด 
 2. การศึกษาขอ้มูลโครงสร้างของปัญหาแต่ละส่วน เพื่อจ าแนกกิจกรรมท่ีเป็นปัญหา 
โดยจดัท าให้อยูใ่นรูปแบบของไดอาแกรมแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหา และสาเหตุของปัญหา 
ท่ีเกิดข้ึน  



 8 

 ข้ันตอนการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาด้วยการประยุกต์ใช้แนวคิด Why-Why analysis 
 1. การก าหนดประเด็นปัญหา หรือหวัขอ้ท่ีสนใจท่ีจะน ามาปรับปรุงแกไ้ข 
 2. การลงพื้นท่ีจริงท่ีเกิดปัญหา เพื่อส ารวจสภาพของปัญหาท่ีเกิดข้ึน และท าการเก็บ
ขอ้มูลพื้นฐานของสถานท่ีนั้น ๆ และขอ้มูลดา้นสถิติท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใชใ้นการวเิคราะห์ 
และหาวธีิแกไ้ขปัญหา  
 3. การตั้งเป้าหมายในการแกไ้ขปัญหา โดยการท าใหปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนกลายเป็นศูนย ์
 4. การก าหนดแผนในการด าเนินงาน ไดแ้ก่ 
 4.1 การลงพื้นท่ีส ารวจสถานการ์จริงท่ีเกิดข้ึน 
 4.2 การวเิคราะห์ปัญหา ดว้ยการน าแนวคิด Why-Why analysis มาประยกุตใ์ช ้
 4.3 การเสนอแนะแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 
 4.4 การแกไ้ขปัญหาตามแนวทางท่ีเสนอแนะ 
 4.5 การตรวจสอบและวดัผลการแกไ้ขปัญหา เพื่อเปรียบเทียบก่อนและหลงัการแกไ้ข 
 

แผนภูมกิารไหลของกระบวนการด าเนินงาน (Flow process chart) 
 ความหมายของแผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน (Flow process chart) 
 ปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร, กฤติยา เกิดผล และพงศธร จนัทร์ตรี (2562) ไดก้ล่าวถึงแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการด าเนินงานวา่ เป็นแผนภูมิท่ีแสดงถึงการเคล่ือนยา้ย หรือการไหลของงาน 
วตัถุดิบ วสัดุ ช้ินส่วน อุปกรณ์ ส่ิงของ หรือผลิตภณัฑ ์รวมถึงการเคล่ือนไหวต่าง ๆ ของมนุษย ์ 
โดยจะมีการเรียงล าดบัการด าเนินงานตามล าดบัจากก่อนไปหลงั โดยอา้งอิงจากกระบวนการ 
หรือกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนจริง โดยเนน้ไปท่ีกิจกรรมท่ีเกิดการเคล่ือนยา้ยส่ิงต่าง ๆ ซ่ึงแผนภูมิ 
การไหลของกระบวนการด าเนินงานนั้น ถือไดว้า่ เป็นจุดเร่ิมตน้ของการปรับปรุงการด าเนินงาน 
เน่ืองจากสามารถจ าแนก อธิบายกระบวนการท างานไดอ้ยา่งละเอียดครบถว้น และชดัเจนมากกวา่
การเขียนเป็นค าบรรยายเพียงอยา่งเดียว ซ่ึงจะช่วยใหก้ารปรับปรุงการด าเนินงานสะดวก 
และมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ผา่นการวิเคราะห์กิจกรรม หรือขั้นตอนการไหลของกระบวนการ 
นอกจากน้ี แผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน ยงัสามารถแสดงใหเ้ห็นถึงผลกระทบ 
ท่ีเกิดข้ึนจากการปรับปรุง หรือเปล่ียนแปลงกระบวนการท างานในส่วนใดส่วนหน่ึงของกิจกรรม
นั้น ๆ อาจจะส่งผลกระทบต่อกระบวนการท างานส่วนอ่ืนไดอี้กดว้ย โดยสามารถน าขอ้มูล 
มาวเิคราะห์ ผา่นการตรวจสอบเชิงลึกในทุก ๆ กิจกรรม จากมุมมองภาพกิจกรรมใหญ่มายงัมุมมอง
ภาพกิจกรรมยอ่ย ทั้งน้ี แผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงานนั้น จะมีการใชส้ัญลกัษณ์
มาตรฐาน ASME แทนการจ าแนกกิจกรรมออกเป็น 5 สัญลกัษณ์ท่ีใชก้นัทัว่โลก ดงัภาพท่ี 3 
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ภาพท่ี 3 สัญลกัษณ์แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process charts) 
ท่ีมา: สถิตเทพ สังขท์อง, สัณห์ รัฐวบูิลย,์ ประพฒัน์ สีใส และวนัชยั ริจิรวนิช (2564) 
 
 1. การปฏิบติังาน (Operation) หมายถึง การด าเนินงาน การท างาน ซ่ึงจะใชส้ัญลกัษณ์น้ี
เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงของงาน การเคล่ือนยา้ย เคล่ือนท่ี หรือช้ินงานเกิดการเปล่ียนรูปข้ึน 
 2. การขนส่ง (Transportation) หมายถึง การเคล่ือนยา้ย การขนยา้ยช้ินงาน หรือส่ิงของ
จากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง  
 3. การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของงาน หรือช้ินงาน 
ตามมาตรฐาน หรือตวัช้ีวดัท่ีตั้งไว ้ซ่ึงเป็นการประเมินคุณภาพและความถูกตอ้งของช้ินงาน 
 4. การรอคอย (Delay) หมายถึง การหยดุรอคอย ซ่ึงเกิดเป็นความล่าชา้ของงาน 
จากการพบเจออุปสรรค หรือส่ิงขดัขวางท่ีท าใหไ้ม่สามารถด าเนินงานในขั้นตอนถดัไปได ้
 5. การเก็บรักษา (Storage) หมายถึง การดูแลช้ินงานดว้ยการเก็บอยา่งถาวร 
แต่หากตอ้งการใชช้ิ้นงาน จะตอ้งไดรั้บการอนุญาต หรือมีค าสั่งมาจากผูบ้งัคบับญัชา หวัหนา้ 
หรือผูท่ี้รับผิดชอบ 
 วนิดา เช้ือค าฟู (2564) ไดมี้การกล่าวการสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการนั้น
จ าเป็นท่ีจะตอ้งท าการบนัทึกขอ้มูลลงในแบบฟอร์มอยา่งถูกตอ้งและละเอียดรอบคอบ ตั้งแต่ตน้ 
จนจบกิจกรรม โดยขอ้มูลรายละเอียดหลกัในแผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน  
(Flow process chart) มีรายละเอียดดงัภาพท่ี 4  
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ภาพท่ี 4 ขั้นตอนการกรอกขอ้มูลในแผนผงัการไหลของวสัดุ 
ท่ีมา: เกียรติพงษ ์อุดมธนะธีระ (2562) 
 
 1. ระบุช่ือของแผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน (Flow process chart) 
 2. ระบุค าอธิบายกิจกรรมแต่ละกิจกรรมในกระบวนการด าเนินงาน 
 3. ระบุสถานท่ีของกิจกรรม  
 4. ระบุช่ือของผูส้ร้างแผนภูมิ หรือผูรั้บผิดชอบงาน  
 5. ระบุหมายเลขแผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน (Flow process chart) 
 6. ระบุวนัท่ีท าการบนัทึกขอ้มูลในแผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน  
(Flow process chart) 
 7. ระบุสัญลกัษณ์ แสดงถึงการกระท าทั้ง 5 สัญลกัษณ์ ท่ีใชร้ะบุ เพื่อแสดงถึงประเภท 
ของกิจกรรมในแต่ละกระบวนการด าเนินงาน เพื่อใชใ้นการเช่ือมโยงกระบวนการด าเนินงาน 
ผา่นเส้นตรงท่ีเช่ือมโยงกิจกรรมต่าง ๆ ตามล าดบั 
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แนวคดิและทฤษฏ ี8 Wastes (ความสูญเสีย 8 ประการ) 
 ความหมายของทฤษฎ ี8 Wastes (ความสูญเสีย 8 ประการ) 
 สายชล แซ่ยา้ง และคณะ (2564) ไดใ้หค้วามหมายสอดคลอ้งกบั เพญ็นภา แจง้อรุณ 
(2563) เก่ียวกบัความสูญเสีย 8 ประการวา่ เป็นกิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดความสูญเสีย ความสูญเปล่าข้ึน
ในกระบวนการด าเนินงาน ซ่ึงถูกจ าแนกออกมาเป็น 8 ประเภท เพื่อความสะดวกและง่ายต่อ 
การจ าแนกขอ้มูล และใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ทั้งน้ี มลัลิกา สีฟอง (2564)  
ไดก้ล่าวถึงปัญหาหรือกิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดความสูญเสีย ความสูญเปล่าข้ึน ในกระบวนการ 
ทั้ง 8 ประการไวด้งัน้ี 
 ประการที ่1 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction)  
 เป็นแนวคิดการผลิตแบบดั้งเดิม ท่ีเป็นการเนน้การผลิตคร้ังละปริมาณมาก ๆ ไวล่้วงหนา้ 
เน่ืองจากตอ้งการใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าท่ีสุด โดยไม่ไดค้  านึงถึงผลผลิต หรืองานระหวา่งท า 
(Work In Process: WIP) จึงท าใหเ้กิดตน้ทุนในส่วนอ่ืน เช่น ตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้คงคลงัข้ึน
แทน อีกทั้ง ยงัท าใหก้ระบวนการผลิตไม่มีความยดืหยุน่  
 ปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
 1. เกิดตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั และความตอ้งการในการใชพ้ื้นท่ีคลงัสินคา้ 
เพิ่มมากข้ึน จนอาจท าใหพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ไม่เพียงพอ เน่ืองจากการมีสินคา้ หรืองาน
ระหวา่งท ามากเกินความตอ้งการ หรือเกินความสามารถในการจดัเก็บ ทั้งน้ี เม่ือมีการใชพ้ื้นท่ี 
ในการจดัเก็บเพิ่มมากข้ึน อาจส่งผลใหเ้กิดอุปสรรคต่อการเคล่ือนยา้ย และการเคล่ือนตวัล าบาก 
มากยิง่ข้ึน เน่ืองจากมีพื้นท่ีใชส้อยนอ้ยลง จึงเป็นสาเหตุให้เกิดตน้ทุนในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั
เพิ่มมากข้ึนอีกดว้ย 
 2. เกิดอนัตราย หรือความไม่ปลอดภยัข้ึน เน่ืองจากปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเพิ่มสูงข้ึน 
อาจท าใหก้ารจดัระเบียบพื้นท่ีในคลงัสินคา้นอ้ยลง สินคา้คงคลงัวางไม่เป็นระเบียบมากข้ึน 
จนท าใหเ้กิดอนัตรายต่อพนกังานและทรัพยสิ์นข้ึนได ้
 3. เกิดการเพิ่มงานใหก้บัพนกังาน เพิ่มเวลาในการปฏิบติังาน เน่ืองจากมีการเคล่ือนยา้ย
สินคา้ท่ีอยูใ่นระหวา่งกระบวนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็นเพิ่ม ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
 4. เกิดตน้ทุนจมข้ึน เช่น ตน้ทุนค่าวตัถุดิบ ตน้ทุนค่าแรงงาน และตน้ทุนค่าโสหุย้ท่ีใชไ้ป
ในกระบวนการผลิตและการเคล่ือนยา้ย ขนยา้ยสินคา้ท่ีผลิตออกมามากเกินความจ าเป็น 
 การปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
 1. การขจดักิจกรรมท่ีเป็นจุดคอขวดในกระบวนการ ปรับปรุงกระบวนการท างานใหมี้
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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 2. การก าหนด Lot size ในการผลิตใหน้อ้ยลง และผลิตในปริมาณท่ีมีความตอ้งการ
เกิดข้ึนเท่านั้น เพื่อเป็นการลดปริมาณสินคา้ หรืองานระหวา่งท าใหมี้ปริมาณนอ้ยลง 
 3. บ ารุงรักษา ตรวจสอบ ซ่อมแซมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจกัร ใหพ้ร้อมใชง้าน 
อยูเ่สมอ 
 ประการที ่2 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory)  
 เก่ียวขอ้งกบัการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบ หรือทรัพยากรต่าง ๆ มาในปริมาณท่ีมากต่อคร้ัง 
เพื่อใหเ้กิดการสั่งซ้ือ ท่ีประหยดัตามหลกั EOQ และตน้ทุนสินคา้ท่ีสั่งซ้ือต่อหน่วยลดลง หรือ 
การสั่งซ้ือสินคา้ในปริมาณมากเกินความจ าเป็น เน่ืองจากตอ้งการใหมี้ทรัพยากรเพียงพอ 
ต่อการใชง้านอยูต่ลอดเวลา จึงท าใหเ้กิดตน้ทุนการถือครองสินคา้คงคลงัมากเกินความจ าเป็น 
 ปัญหาท่ีเกิดจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 1. เกิดการใชพ้ื้นท่ีคลงัสินคา้ หรือพื้นท่ีจดัเก็บทรัพยากรมากเกินไปโดยเปล่าประโยชน์ 
เน่ืองจากเป็นการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่ไดมี้ความตอ้งการใชง้าน 
 2. เกิดตน้ทุนจม จากการมีทรัพยากร หรือสินคา้คงคลงัท่ีไม่ไดใ้ชง้าน หรือไม่ได้
ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มข้ึน 
 3. สินคา้คงคลงัเส่ือมสภาพ หรืออาจไม่สามารถน ามาใชง้านได ้หากมีการจดัเก็บไวใ้น
ระยะเวลานานเกินควร หรือหากนโยบายการใชง้านสินคา้คงคลงัไม่ไดเ้ป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อน 
(First In First Out: FIFO) ก็จะยิง่ท  าใหสิ้นคา้คงคลงัเส่ือมคุณภาพ 
 4. เกิดการสั่งซ้ือสินคา้ซ ้ าซอ้น เน่ืองจากเม่ือปริมาณสินคา้คงคลงัเพิ่มสูงข้ึน  
การตรวจสอบดูแลปริมาณสินคา้คงคลงัอาจไม่ดีเท่าท่ีควร จึงท าใหจ้  านวนสินคา้คงคลงัท่ีทราบ 
ไม่ตรงกบัปริมาณท่ีมีอยูจ่ริง 
 5. เกิดการใชง้านพนกังานท่ีมากข้ึน เน่ืองจากมีปริมาณสินคา้เพิ่มสูงข้ึน 
 6. เกิดสินคา้คงคลงัท่ีไม่ไดถู้กน ามาใชง้าน หรือสินคา้คงคลงัตกคา้ง (Dead stock) ข้ึน 
เน่ืองจากสินคา้คงคลงัไม่ไดมี้ความตอ้งการใชง้าน 
 การปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 1. การบริหารจดัการการจดัเก็บสินคา้คงคลงัแต่ละชนิดใหมี้ความเหมาะสมมากยิง่ข้ึน 
เช่น การจดัเก็บสินคา้คงคลงัโดยการก าหนดจุดสูงสุดและจุดต ่าสุด เพื่อใหเ้กิดการสั่งซ้ือในปริมาณ
ท่ีเหมาะสม ตามความตอ้งการใชง้าน 
 2. การน าแนวคิดการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เขา้มาช่วยในการบริหาร
จดัการการจดัเก็บสินคา้คงคลงั เพื่อใหง่้ายและสะดวกต่อการใชง้าน เช่น ป้าย สัญลกัษณ์ เป็นตน้ 
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 3. การก าหนดนโนบายในการจดัเก็บและใชง้านสินคา้คงคลงั ใหเ้ป็นแบบเขา้ก่อน 
ออกก่อน (First In First Out: FIFO) 
 ประการที ่3 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการขนส่ง (Transportation) 
 เป็นการขนยา้ย เคล่ือนยา้ยวตัถุ ช้ินงาน สินคา้ เอกสารหรือส่ิงของต่าง ๆ จากสถานท่ี
หน่ึงไปยงัอีกสถานท่ีหน่ึง เพื่อใหก้ระบวนการด าเนินงานเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง จนจบกระบวนการ
นั้น ๆ ซ่ึงหากเกิดปัญหาข้ึนในการไหลของช้ินงาน หรือไม่มีการควบคุม ตรวจสอบกระบวนการ
ไหลภายในกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองและเหมาะสม ก็อาจจะท าใหเ้กิดตน้ทุนในการขนส่ง 
เพิ่มสูงข้ึน  
 ปัญหาท่ีเกิดจากการขนส่ง (Transportation) 
 1. เกิดตน้ทุนการขนส่งท่ีมากเกินความจ าเป็น เช่น ตน้ทุนค่าแรงงาน ตน้ทุนค่าเช้ือเพลิง 
ตน้ทุนการขนถ่ายวสัดุท่ีซ ้ าซอ้น เป็นตน้ 
 2. เกิดความเสียหาย สูญหาย ช ารุด ตกหล่น ของช้ินงานจากวธีิการขนส่ง การดูแล 
ในระหวา่งการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม  
 3. การเกิดตน้ทุนจากการขนส่งสินคา้ไม่ทนัเวลา ท าใหเ้กิดความเสียหายต่อองคก์ร  
 การปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดจากการขนส่ง (Transportation) 
 1. การปรับปรุงกระบวนการขนส่ง การวางแผนการเคล่ือนยา้ยอยา่งมีประสิทธิภาพ เช่น 
การก าจดัขั้นตอนการขนส่งท่ีซ ้ าซอ้น หรือไม่จ  าเป็นออกไป 
 2. การใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายท่ีเหมาะสมต่อการขนส่ง 
 ประการที ่4 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการเคล่ือนไหว (Motion)  
 เป็นการใชท้่าทางในการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม หรือเกินความจ าเป็น ซ่ึงท าให้เกิด 
การใชเ้วลาในการด าเนินงานมากเกินควร เป็นเหตุให้เกิดความล่าชา้ในการด าเนินงาน 
ความเหน่ือยลา้ของพนกังานเพิ่มมากข้ึน 
 ปัญหาท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 1. เกิดความเหน่ือยลา้และความตึงเครียดของพนกังาน 
 2. เกิดอุบติัเหตุ หรือการบาดเจบ็จากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม 
 3. เกิดการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น เช่น การเดินในระยะทางท่ีไกลกวา่ท่ีควร 
ท าใหเ้สียเวลา และพลงังานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็นข้ึน 
 การปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 1. การใหค้วามรู้เก่ียวกบัวธีิการ หรือท่าทางในการเคล่ือนไหวท่ีถูกวธีิ เพื่อใหพ้นกังาน
เกิดการเคล่ือนไหวอยา่งคุม้ค่าและเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด 
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 2. ปรับปรุงสภาพแวดลอ้ม หรือสถานท่ีท างานให้เหมาะสม เช่น การควบคุมแสงสวา่ง 
อุณภูมิ เสียง น ้าหนกั ขนาด และความสูงของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ต่าง ๆ ใหเ้หมาะสมกบัสรีระร่างกาย
ของผูใ้ชง้าน 
 ประการที ่5 ความสูญเสียทีเ่กดิจากกระบวนการด าเนินงานทีไ่ม่เหมาะสม (Processing) 
 เกิดข้ึนจากการมีขั้นตอนการท างาน หรือกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น ไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่ม ไม่มีความเหมาะสม หรือมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงส่งผลใหร้ะยะเวลาในการด าเนินงานนั้น
มากข้ึน เช่น มีการตรวจสอบผลงานในทุก ๆ ขั้นตอนของการด าเนินงาน เป็นตน้ 
 ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการด าเนินงานท่ีไม่เหมาะสม (Processing) 
 1. เกิดตน้ทุนระยะเวลาในการด าเนินงานท่ีไม่จ  าเป็น จากการท างานซ ้ าซอ้น 
หรือมีขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มข้ึน 
 2. ปริมาณช้ินงานท่ีอยูใ่นระหวา่งกระบวนการด าเนินงานเพิ่มสูงข้ึน  
 การปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการด าเนินงานท่ีไม่เหมาะสม (Processing)  
 1. การน าแนวคิด Why-Why analysis และ Flow process chart มาใชใ้นการจ าแนก
ขั้นตอนการด าเนินงาน วเิคราะห์ปัญหา และสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่า หรือความสูญเสียข้ึน
ในขั้นตอนการด าเนินงาน 
 2. การปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน โดยการก าจดัขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
การเปล่ียนแปลงขั้นตอนการด าเนินงานใหเ้หมาะสมมากยิง่ข้ึน 
 ประการที ่6 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการรอคอย (Delay)  
 เน่ืองจากกระบวนการด าเนินงานหยดุชะงกั หยดุพกัการด าเนินงาน เน่ืองมาจาก 
การรอคอยทรัพยากรน าเขา้ของกระบวนการนั้น ๆ จนท าใหเ้กิดจุดคอขวดข้ึน เช่น เคร่ืองจกัร 
เกิดการขดัขอ้ง การรอคอยการอนุมติัจากผูบ้งัคบับญัชา เป็นตน้ 
 ปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย (Delay) 
 1. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส (Opportunity cost) ข้ึน จากการเสียเวลาและการเกิดตน้ทุน
จากการหยดุชะงกัของกระบวนการด าเนินงาน 
 2. เกิดความไม่แน่นอน หรือความผนัผวนข้ึนในกระบวนการด าเนินงาน ส่งผลให้
พนกังานไม่ทราบแผนการด าเนินงานท่ีจะตอ้งด าเนินงานต่อ 
 การปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย (Delay) 
 1. การวางแผนการด าเนินงานอยา่งชดัเจน และมีการติดตามการด าเนินงานอยูส่ม ่าเสมอ 
 2. การจดัการขั้นตอนการด าเนินงาน จดัแบ่งงานใหมี้ความสมดุล เพื่อไม่ใหเ้กิด 
จุดคอขวด 
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 3. การฝึกอบรมพนกังานทุกคนใหมี้ทกัษะ ความรู้ เพื่อให้สามารถท างานไดห้ลากหลาย 
 ประการที ่7 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการผลติของเสีย (Defect)  
 เป็นการผลิต หรือการด าเนินงานท่ีท าใหเ้กิดผลลพัธ์ (Output) ท่ีไม่สามารถน าไปใชง้าน
ต่อได ้หรือเรียกวา่ เป็นของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินงานท่ีผดิขั้นตอน คุณภาพไม่เป็นไปตาม
มาตรฐานท่ีตอ้งการ เกิดความผดิพลาดในผลลพัธ์ท่ีไดอ้อกมา เช่น สินคา้ไม่ตรงตามมาตรฐาน
คุณภาพท่ีตั้งไว ้ขอ้มูลในเอกสารผดิพลาด เป็นตน้ 
 ปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 1. การใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงาน ใหผ้ลลพัธ์เป็นไปตามเป้าหมายนานมากข้ึน 
 2. เกิดตน้ทุนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มมากข้ึน จากการแกไ้ขหรือด าเนินการใหม่ 
 3. เกิดความล่าชา้ในการส่งสินคา้ หรือช้ินงาน ไปยงักระบวนการถดัไป ท าใหเ้กิด 
จุดคอขวด 
 การปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 1. การจดัท าขั้นตอนวธีิการด าเนินงานให้เป็นมาตรฐาน (Manual) เพื่อลดความผิดพลาด
และช่วยใหเ้กิดความสะดวกรวดเร็วในการด าเนินงาน 
 2. การตั้งเป้าหมายและสร้างแรงจูงใจใหพ้นกังาน เพื่อให้ของเสียจากกระบวนการ
ด าเนินงานกลายเป็นศูนย ์(Zero defect) 
 3. การตรวจสอบ ดูแลรักษา เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ต่าง ๆ ใหอ้ยูใ่นสภาพดี 
และพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ รวมถึงการน าเคร่ืองมือท่ีช่วยป้องกนัความผดิพลาดเขา้มาใช ้
 ประการที ่8 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการมีขั้นตอนการด าเนินงานทีม่ากเกนิควร  
(Extra-processing)  
 เป็นการผลิต หรือการด าเนินงานท่ีมีความซบัซอ้นมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงท าใหเ้กิด 
ผลลพัธ์ (Output) ท่ีดี เกินความตอ้งการท่ีตั้งไว ้แต่ไม่ไดก่้อใหเ้กิดมูลค่าต่อองคก์รมากข้ึน  
 ปัญหาท่ีเกิดจากการมีขั้นตอนการด าเนินงานท่ีมากเกินควร (Extra-processing) 
 1. การใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงานนานเกินความจ าเป็น 
 2. เกิดตน้ทุนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม ซ่ึงเป็นการส้ินเปลืองทรัพยากรท่ีใชใ้น 
การด าเนินงานไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 การปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดจากการมีขั้นตอนการด าเนินงานท่ีมากเกินควร  
(Extra-processing) 
 1. การด าเนินงานตามขั้นตอนท่ีไดจ้ดัเตรียมไวเ้ป็นมาตรฐาน เพื่อใหคุ้ณภาพของผลลพัธ์
ออกมาตามท่ีตั้งไวไ้ม่มาก หรือนอ้ยเกินไป 
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 2. การตรวจสอบการด าเนินงานอยูส่ม ่าเสมอ เพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปอยา่ง
เหมาะสม 
 

แนวคดิและทฤษฏ ีECRS (หลกัการลดความสูญเปล่า) 
 ความหมายของแนวคิดและทฤษฎ ีECRS (หลกัการลดความสูญเปล่า) 
 เปมิกา กาญจนกามล (2565) ไดใ้หค้วามหมายเก่ียวกบัทฤษฎี ECRS (หลกัการลด 
ความสูญเปล่า) วา่ เป็นการก าจดั หรือการลดขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไม่จ  าเป็น ไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่ม ขั้นตอนท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าข้ึน ออกไปจากกระบวนการ เพื่อลดระยะเวลา 
ระยะทาง ตน้ทุนในการด าเนินงาน ความซบัซอ้นและท าใหก้ารไหลของงานเป็นไปอยา่งสะดวก 
รวดเร็ว ง่าย และมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โดยทฤษฎี ECRS (หลกัการลดความสูญเปล่า)  
จะแบ่งออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
 E ยอ่มาจาก “Eliminate” แปลวา่ การก าจดัออก หมายถึง การวเิคราะห์ แยกแยะ  
และปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน เพื่อก าจดัความสูญเปล่าท่ีพบในกระบวนการด าเนินงาน
ออกไป เช่น การผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น การก าจดัเอกสาร หรือเน้ือหาขอ้มูลท่ีไม่จ  าเป็นออกไป 
เป็นตน้ 
 C ยอ่มากจาก “Combine” แปลวา่ การรวมเขา้ดว้ยกนั หมายถึง การวเิคราะห์ แยกแยะ 
และปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานเพื่อลดขั้นตอนการด าเนินงานลง โดยการพิจารณาวา่  
ขั้นตอนใดบา้งท่ีสามารถควบรวมเขา้ดว้ยกนัได ้และยงัสามารถใหผ้ลลพัธ์ไดเ้หมือนเดิม หรือ 
ดีมากกวา่เดิม ทั้งในดา้นของระยะเวลา ระยะทาง ตน้ทุนการด าเนินงาน เช่น การรวบรวมขอ้มูล 
จากเอกสารหลาย ๆ แห่ง เขา้มาไวใ้นหนา้เดียวกนั เพื่อให้สะดวกต่อการตรวจสอบและใชง้าน  
อีกทั้ง ยงัสามารถลดปริมาณการใชท้รัพยากรและการจดัเก็บลงได ้ 
 R ยอ่มาจาก “Rearrange” แปลวา่ การจดัล าดบัใหม่ หมายถึง การวเิคราะห์ แยกแยะ  
และปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน เพื่อจดัล าดบัขั้นตอนการด าเนินงานใหม่ ไม่ใหเ้กิดจุดคอขวด 
การรอคอย หรือการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นข้ึน เช่น การจดัเรียงล าดบัขั้นตอนใหม่ โดยการสลบั
ขั้นตอนตามระยะทางของแต่ละกิจกรรมท่ีต่อเน่ืองกนั จากจุดท่ีใกลก้นัท่ีสุดก่อนหลงัตามล าดบั  
เพื่อลดระยะเวลาในการด าเนินงานรวมใหน้อ้ยลง การพิจารณาเอกสารท่ีมีความซ ้ าซอ้น หรือ 
เก่ียวเน่ืองกนัของขอ้มูล และจดัเรียงล าดบัในการเรียงเอกสารตามขอ้มูลท่ีมีความเก่ียวขอ้งกนั 
หรือมีความส าคญัมากท่ีสุดก่อนหลงัตามล าดบั 
 S ยอ่มาจาก “Simplify” แปลวา่ การท าใหง่้ายข้ึน หมายถึง การวเิคราะห์ แยกแยะ  
และปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน เพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปอยา่งสะดวกสบาย และง่ายมาก
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ยิง่ข้ึน เช่น การแบ่งหมวดหมู่ของเอกสารและจดัเก็บตามประเภทของเอกสาร การจดัแบบฟอร์ม
ของเอกสารใหง่้ายต่อการอ่านและท าความเขา้ใจ การติดป้ายสัญลกัษณ์ เพื่อบ่งบอกถึงคุณลกัษณะ
ของส่ิงนั้น ๆ ใหส้ามารถเห็นไดช้ดัเจนมากยิง่ข้ึน 
 แนวคิดและทฤษฎี ECRS (หลกัการลดความสูญเปล่า) นั้นถูกน ามาประยกุตใ์ช ้
ในการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานในองคก์รอยา่งแพร่หลาย ซ่ึงสามารถแบ่งรูปแบบ 
ของกระบวนการด าเนินงานตามประเภทของหน่วยงานหลกัในองคก์รไดเ้ป็น 2 หน่วยงาน คือ  
ส่วนงานโรงงาน (Manufacturing) และส่วนงานฝ่ายสนบัสนุน (Support) (ตุลาพล นิติเดชา, 2564) 
 1. ส่วนงานโรงงาน (Manufacturing) คือ ส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ 
เช่น ฝ่ายผลิต (Production section) จึงท าใหก้ารลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตนั้น เป็นส่ิงท่ี
ควรใหค้วามส าคญั 
 2. ส่วนงานฝ่ายสนบัสนุน (Support) คือ ส่วนงานท่ีไม่ไดมี้ความเก่ียวขอ้งโดยตรงกบั
กระบวนการผลิต แต่จะเป็นส่วนงานฝ่ายสนบัสนุนเก่ียวกบังานดา้นเอกสาร งานดา้นการวางแผน 
ซ่ึงจะตอ้งท างานอยา่งรวดเร็วและยดืหยุน่ตามสถานการณ์ การลดความสูญเปล่าในดา้นต่าง ๆ  
จึงมีความส าคญัเช่นเดียวกนั 
 

แนวคดิและทฤษฏกีารควบคุมดูแลด้วยการมองเห็น (Visual control) 
 ความหมายของแนวคิดและทฤษฏีการควบคุมดูแลด้วยการมองเห็น (Visual control) 
 ศศินภา บุญพิทกัษ,์ ปรมินทร์ วงษเ์จริญ และภสัสร บุญพิทกัษ ์(2562) ไดก้ล่าววา่  
เป็นการน าเคร่ืองมือ วสัดุหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ เขา้มาช่วยในการควบคุมดูแล ดว้ยการมองเห็น 
ความผดิปกติ ความบกพร่องของงาน การแบ่งแยกประเภทของงานหรือช้ินงานไดอ้ยา่งชดัเจน 
และทนัทีหลงัจากท่ีมองเห็น โดยเคร่ืองมือท่ีใช ้ส่วนใหญ่จะอยูใ่นรูปของแผน่ป้าย สัญลกัษณ์
มาตรฐาน กระดาน การแบ่งแยกดว้ยสีและอ่ืน ๆ เพื่อใชใ้นการส่ือสารใหทุ้กคนทราบ และเขา้ใจ 
ไดเ้หมือนกนั ทั้งน้ี การควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็นนั้น สามารถน ามาประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุกส่วน
ภายในองคก์ร ไม่วา่จะเป็น การใชง้านเพื่อการลดความผิดพลาด ลดระยะเวลาในการด าเนินงาน 
การใชง้านเพื่อความปลอดภยัและการแจง้เตือน เช่น ป้ายสัญลกัษณ์ท่ีบ่งบอกถึงพื้นท่ีอนัตราย  
การใชง้านเพื่อการปรับปรุงคุณภาพของสินคา้ การใชง้านเพื่อการบริหารจดัการสินคา้คงคลงั  
การใชง้านเพื่อควบคุมและติดตามผลการด าเนินงานใหเ้ป็นไปอยา่งถูกตอ้ง โดยบทบาทหนา้ท่ี 
ของการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็นนั้น แบ่งเป็น 2 บทบาทหนา้ท่ี ดงัน้ี 
 1. การควบคุมดูแลเชิงป้องกนั คือ การป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหา หรือส่ิงท่ีไม่คาดคิดข้ึน 
โดยการใชส้ัญญาณหรือสัญลกัษณ์ต่าง ๆ ท่ีท าใหพ้บความผดิปกติท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งทนัท่วงที เช่น 
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การติดตั้งสัญญาณเตือนภยั การตั้งค่าการเตือน หากมีการเขา้สู่ระบบโดยแหล่งท่ีมาท่ีไม่น่าเช่ือถือ 
เป็นตน้ เพื่อท่ีจะสามารถคน้หาสาเหตุของปัญหาและแกไ้ขปัญหาอยา่งทนัท่วงที ดว้ยวธีิการแกไ้ข 
ท่ีถูกตอ้งและเหมาะสม  
 2. การควบคุมดูแลหลงัเกิดเหตุ คือ การควบคุม ดูแล และติดตามผลการแกไ้ขปัญหา 
ท่ีเกิดข้ึนแลว้ โดยการคน้หาสาเหตุและวธีิในการแกไ้ขปัญหา การเปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีไดก้บั
มาตรฐานท่ีตั้งไว ้ 
 อยา่งไรก็ตาม ธนชัชา ขลุ่ยประเสริฐ (2565) ไดมี้การกล่าวถึงประเภท 
ของการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็น ตามประเภทของเคร่ืองมือออกเป็น 2 ประเภท ดงัน้ี 
 1. Visual display คือ การน าเทคโนโลยสีารสนเทศ ส่ืออิเล็กทรอนิกส์เขา้มาใชใ้น 
การแสดงขอ้มูลผา่นการมองเห็น เพื่อใหผู้มี้ส่วนเก่ียวขอ้งทราบ เช่น แผนภูมิยอดการสั่งซ้ือสินคา้ 
กราฟแสดงสตอ๊กสินคา้ท่ีเขา้-ออกรายวนั เป็นตน้ 
 2. Visual control คือ เคร่ืองมือการควบคุมดว้ยการมองเห็นท่ีใชง้านอยา่งแพร่หลาย 
และง่ายต่อการใชง้านมากท่ีสุด เน่ืองจากสามารถส่ือสารใหเ้ขา้ใจง่าย มีความดึงดูดและเขา้ใจ 
โดยทัว่กนั ซ่ึงมกัจะอยูใ่นรูปแบบของป้าย สัญลกัษณ์ ภาพ ตาราง สต๊ิกเกอร์ หรือสีต่าง ๆ เป็นตน้ 
 

แนวคดิและทฤษฎกีารออกแบบเพ่ือป้องกนัความผิดพลาด (Poka-Yoke technique) 
 ความหมายแนวคิดและทฤษฎกีารออกแบบเพ่ือป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke 
technique 
 อภิชิต เสมศรี และคณะ (2564) ไดก้ล่าววา่ Poka Yoke เป็นแนวคิดในการตรวจสอบ 
หาความผดิพลาด ความผิดปกติ หรือความบกพร่องเสียหายของช้ินงานไดท้ั้งหมด นอกจากน้ี  
เพญ็พิสุทธ์ิ นาคเอม (2564) ไดก้ล่าวถึงความผดิพลาดนั้น แบ่งออกได ้2 ประเภท คือ ความผดิพลาด
ท่ีเกิดข้ึนจากการลืมโดยไม่ไดต้ั้งใจ และความผดิพลาดจากการลืมจริง ๆ ซ่ึงส่วนใหญ่มกัจะเกิดข้ึน
จากผูป้ฏิบติังาน จึงท าให้เกิดการคิดคน้เคร่ืองมือ Poka Yoke ข้ึนมา เพื่อป้องกนัความผิดพลาด 
ท่ีอาจจะเกิดข้ึน ซ่ึงสามารถเรียกไดห้ลายแบบ ไม่วา่จะเป็น “การป้องกนัความผดิพลาดจาก 
ความเขลา (Fool proof)” หรือ “การป้องกนัการผิดพลาด (Mistake-proofing)” หรือ “ความปลอดภยั
จากความผดิพลาด (Fail-safe)” โดยเป้าหมายของแนวคิด Poka-Yoke คือ การลดปริมาณของเสีย 
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการด าเนินงานใหก้ลายเป็นศูนย ์(Zero defect) ซ่ึงหากมีความผดิพลาด 
หรือผดิปกติเกิดข้ึน กระบวนการด าเนินงานจะตอ้งหยดุชัว่คราว เพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ใหพ้บ และเป็นการลดการเกิดปัญหาเดิมซ ้ า จนตอ้งกลบัมาท าการแกไ้ขงานใหม่ซ ้ าอีกคร้ัง 
(Rework) 
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ภาพท่ี 5 ตวัอยา่งเคร่ืองมือ Poka Yoke 
ท่ีมา: Andreas Velling (2020) 
 
 เคร่ืองมือ Poka Yoke เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการป้องกนั และตรวจสอบความผดิพลาด 
ท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงสามารถแบ่งหนา้ท่ีในการควบคุมการด าเนินงานได ้2 ประเภท ดงัน้ี  
 1.การควบคุม (Control methods) คือ การควบคุมไม่ใหเ้กิดความสูญเสียข้ึน โดยการใช้
เคร่ืองมือในการป้องกนัความผดิพลาด ความผดิปกติท่ีจะท าใหก้ารด าเนินงานหยุดชะงกัได ้เช่น 
การตั้งค่าระบบของเคร่ืองจกัรใหห้ยดุท างานทนัทีท่ีตรวจ พบวา่ มีช้ินงานท่ีเกิดความผิดปกติ
หรือไม่เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงเป็นวธีิการควบคุมความผดิพลาดไดดี้กวา่การเตือน 
(Warning method)  
 2. การเตือน (Warning method) คือ การใชส้ัญลกัษณ์ สัญญาณ หรือสี ในการส่ือสาร 
ใหท้ราบวา่ มีความผิดปกติเกิดข้ึน เช่น สัญลกัษณ์แจง้เตือนวา่ มีความผดิปกติเกิดข้ึนใน 
กระบวนการผลิต ระบบตรวจสอบค าผดิในโปรแกรมเอกสาร ซ่ึงช่วยลดกระบวนการตรวจสอบ
ขอ้มูลไดโ้ดยอตัโนมติั ท าให้ไม่ตอ้งมีการตรวจสอบเอกสารซ ้ าอีกรอบ การใช ้Check list  
ในการตรวจสอบความครบถว้นของการด าเนินงาน เป็นตน้  
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจิัยในประเทศ 
 กิตต์ิรว ีวเิชียรประดิษฐ ์(2563) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตโดยการใชแ้นวคิดแบบลีนในบริษทัผลิตไมส้ักแปรรูป มีวตัถุประสงค ์
เพื่อหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและลดความสูญเปล่าในกระบวนผลิต โดยเร่ิมจากการศึกษา
ขั้นตอนการด าเนินงานของกระบวนการผลิต ผา่นการใชแ้ผนภูมิการไหลของกระบวนการ  
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(Flow process chart) และใชแ้ผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) ในการวเิคราะห์และหาสาเหตุ 
ท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีเกิดข้ึน จากนั้น ท าการแกปั้ญหาขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนดว้ยการน าแนวคิด 
ECRS เขา้มาใช ้ประกอบกบัการปรับปรุงวางผงัการผลิตใหม่ เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ 
ในการท างานมากยิง่ข้ึน ผลลพัธ์ท่ีไดห้ลงัการปรับปรุง พบวา่ ขั้นตอนในการด าเนินงานลดลง 
จาก 31 ขั้นตอน เหลือ 29 ขั้นตอน ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 6.45 ระยะทางในการด าเนินงานลดลง 10 เมตร 
จากเดิมมีระยะทาง 92 เมตร เหลือ 82 เมตร ซ่ึงคิดป็นร้อยละ 5.46 และระยะเวลาในการด าเนินงาน 
(ไม่รวมเวลาท่ีใชใ้นการอบไม ้10 วนั) จากเดิมใชร้ะยะเวลา 701 นาที เหลือ 562 นาที ซ่ึงคิด 
เป็นร้อยละ 19.83  
 สุชาดี ธ ารงสุข และสมชาย เปรียงพรม (2564) ไดท้  าการศึกษาการประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีน
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่อส่งน ้ามนัรถแทรกเตอร์ มีวตัถุประสงคเ์พื่อลดปริมาณ 
การเกิดสนิมท่ีช้ินงานและลดระยะเวลาในการผลิต จากการวเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของ
ปัญหา ดว้ยการใช ้Why-Why analysis การน าแนวคิดลีนและแนวคิด ECRS เขา้มาใชใ้นการ 
ขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และเพิ่มคุณภาพของช้ินงานให้ดีมากข้ึน หลงัการปรับปรุง
พบวา่ ไม่มีการเกิดของเสีย หรือเกิดสนิมข้ึน (Zero defect) จากเดิมมีการเกิดสนิมข้ึนร้อยละ 20  
ของช้ินงานทั้งหมด ระยะเวลาในการผลิตต่อช้ินจากเดิมใชเ้วลา 89.13 วนิาทีต่อช้ิน เหลือ  
51.61 วนิาทีต่อช้ิน ซ่ึงลดลงร้อยละ 42.10 ระยะเวลาการผลิตรวมต่อช้ินลดลงร้อยละ 38.78 จากเดิม 
289.33 วนิาทีต่อช้ิน เหลือ 177.14 วนิาทีต่อช้ิน ขั้นตอนการด าเนินงานจากเดิมมี 26 ขั้นตอน  
เหลือ 18 ขั้นตอน ซ่ึงลดลงร้อยละ 30.77 และจ านวนพนกังานจากเดิม มีจ านวน 6 คน เหลือ 4 คน 
ซ่ึงลดลงร้อยละ 33.33  
 ชญานุตม ์นิรมร และศจีวลัย ์ไวยานิกรณ์ (2563) ไดท้  าการศึกษาการปรับปรุง
กระบวนการขออนุมติัเขา้อบรมแบบไม่เบิกค่าใชจ่้าย ดว้ยวธีิการลดความสูญเปล่า โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อหาแนวทางในการลดความสูญเปล่า และก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ 
ซ่ึงผูว้จิยัไดน้ าเอาแนวคิดลีนเขา้มาประยกุตใ์ช ้เร่ิมจากการศึกษาขั้นตอนการด าเนินงานจากการท า
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow process chart) และท าการวเิคราะห์ปัญหาเพื่อหาสาเหตุ 
ท่ีแทจ้ริง ไม่วา่จะเป็นการส่ือสารไม่ชดัเจน กระบวนการท างานท่ีไม่จ  าเป็น การใชเ้ทคโนโลย ี
และการส่งเอกสาร ดว้ยการใชแ้นวคิด 5W1H จากนั้นน าแนวคิด ECRS เขา้มาใชใ้นการก าจดั 
ความสูญเปล่า กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ออกไป  
หลงัการปรับปรุง พบวา่ ขั้นตอนการด าเนินงานลดลงร้อยละ 57.14 จากเดิมมี 21 ขั้นตอน เหลือ  
12 ขั้นตอน ระยะเวลาในการด าเนินงานลดลงร้อยละ 74.77 จากเดิม 105.67 นาที เหลือ 25.65 นาที 
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และยงัสามารถลดระยะทางในการส่งเอกสารไดถึ้งร้อยละ 84.44 จากเดิมใชร้ะยะทาง 617 เมตร 
เหลือเพียง 96 เมตร  
 ปิยะดา เอง้ฉว้น (2563) ศึกษาการลดความสูญเสียในกระบวนการอบชุบแขง็โลหะ 
ในบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์เน่ืองจากปัจจุบนัมีการวางแผนการผลิตไม่ตรงกบัความตอ้งการ 
ความล่าชา้ และความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เช่น จ านวนสินคา้คงคลงัมีปริมาณมากเกิน 
ความตอ้งการ ผูว้จิยัจึงเปล่ียนนโยบายการผลิต จากเดิมแบบผลกัเป็นการผลิตแบบดึง 
โดยน าระบบคมับงัเขา้มาใชใ้หเ้กิดความสมดุลข้ึน ระหวา่งความตอ้งการใชก้บัการเรียกใชง้าน 
และน าแนวคิดการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็น (Visual control) เขา้มาใช ้ผลการวิจยั พบวา่  
การส่งมอบสินคา้ล่าชา้ลดลงร้อยละ 100 จากเดิมมีการส่งมอบล่าชา้ร้อยละ 15.30 หลงัการปรับปรุง
ไม่พบการส่งสินคา้ล่าชา้ข้ึน ลดจ านวนสินคา้คงคลงัลงร้อยละ 40.50 จากเดิมมีการจดัเก็บสินคา้  
168 ล็อต เหลือ 100 ล็อต ระยะเวลาในการผลิตลดลงร้อยละ 22.10 จากเดิมใชร้ะยะเวลา 5.80 วนั
ต่อล็อต เหลือ 4.52 วนัต่อล็อต ลดตน้ทุนการผลิตลง 1,373,020 บาท ลดตน้ทุนในการเช่าท่ีลง 
980,100 บาทต่อปี ลดตน้ทุนการจา้งงานลง 1,188,000 บาทต่อปี รวมการลดตน้ทุนไดท้ั้งส้ิน 
3,541,120 บาทต่อปี 
 จิรกาล กลัยาโพธ์ิ (2563) ท าการศึกษาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตยาง 
รองลอ้รถยนต ์จากการน าแนวคิดลีนมาใช ้โดยการใชแ้ผนภูมิการไหล (Flow process chart) และ
การจ าแนกกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม (VA) และไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม (NVA) การลด 
ความสูญเสีย 8 ประการ รวมทั้ง 5W1H เขา้มาใช ้พบวา่ มีขั้นตอนท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่า  
การท างานซ ้ าซอ้น การวางแผนงานท่ีไม่เหมาะสม ผูว้จิยัจึงไดน้ าแนวคิด ECRS ไม่วา่จะเป็น 
การก าจดัความสูญเปล่า การลดการเคล่ือนไหว การจดัเรียงขั้นตอนใหม่ การลดระยะทางโดยการจดั
ผงัพื้นท่ีใหม่ พบวา่ สามารถลดขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นและไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม (NVA) ลงไดถึ้ง 
ร้อยละ 100 จากเดิม 19 กิจกรรม หลงัปรับปรุงไมพ่บกิจกรรม NVA ในกระบวนการ และ 
ลดขั้นตอนท่ีจ าเป็นแต่ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม (NNVA) ลงร้อยละ 12 จากเดิม 92 กิจกรรม เหลือ  
81 กิจกรรม ลดจ านวนขั้นตอนลงร้อยละ 26 จากเดิมมี 119 ขั้นตอน เหลือ 88 ขั้นตอน ลดเวลา 
ในการผลิตลงร้อยละ 26 จาก 67 นาที เหลือ 49 นาที และลดระยะทางในการขนส่งร้อยละ 91  
จากเดิม 212 เมตร เหลือเพียง 19 เมตร  
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Santos, Tania, and Pedro (2023) ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
เบาะนัง่รถยนต ์ดว้ยการใชแ้นวคิดลีน มีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าและกิจกรรม 
ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มข้ึน จากการใชแ้ผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (VSM) แผนภาพสปาเก๊ตต้ี 



 22 

(Spaghetti diagram) ซ่ึงใชใ้นการวเิคราะห์ความสูญเสีย การบริหารดว้ยการลงพื้นท่ีจริง (Gemba) 
แนวคิด 5ส การจดัท ามาตรฐานการท างาน แนวคิดไคเซ็นต ์ระบบควบคุมการผลิตดว้ยการใช้
บตัรคมับงั และทฤษฎีการออกแบบเพื่อป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke) การน าเทคโนโลยี
สารสนเทศ เช่น Excel มาใชใ้นการควบคุมสินคา้คงคลงัและการใช ้GUT Matrix เพื่อจดัล าดบั
ความส าคญัของปัญหา ผลการวจิยั พบวา่ สามารถก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
ไดร้้อยละ 100 จากเดิมมี 1.503 กิจกรรม เหลือ 0 กิจกรรม ลดความสูญเปล่าลงร้อยละ 47 จากเดิม 
มี 24.423 หน่วย เหลือ 13.022 และลดระยะเวลารอคอยลงร้อยละ 26 จากเดิม 29.801 หน่วย  
เหลือ 22.042 หน่วย ความสามารถในการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 33 จากเดิม 21 หน่วย เพิ่มเป็น  
28 หน่วย  
 Nisa, Hisjam, and Helmi (2021) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงวธีิการด าเนินงาน
ในบริษทัผูผ้ลิตส่วนประกอบฮาร์ดิสก์ ดว้ยการประยกุตใ์ชแ้นวคิด ECRS ไม่วา่จะเป็น 
การก าจดัออก (Eliminate) การรวมเขา้ดว้ยกนั (Combine) การจดัล าดบัใหม่ (Rearrange) และ 
การท าใหง่้ายข้ึน (Simplify) โดยจากการส ารวจสายการผลิต พบวา่ สายการผลิตเกิดความไม่สมดุล 
บางจุด เกิดช่วงเวลาวา่งในการท างานเน่ืองจากการรอคอย บางจุดเกิดเป็นจุดคอขวด ผูว้ิจยัจึงไดท้  า
การวางผงัพื้นท่ีในการด าเนินงานใหม่ โดยการยา้ยพื้นท่ีของขั้นตอนการด าเนินงานท่ีอยูต่่อเน่ืองกนั
อยูใ่กลก้นั การควบรวมขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน การก าจดัขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น
ออกไป ผลการวิจยั พบวา่ ระยะเวลาในการผลิตต่อช้ินงานลดลงจากเดิม 11.01 วนิาที  
เป็น 8.94 วนิาที ระยะเวลาท่ีใชไ้ปทั้งส้ินในกระบวนการลดลงจากเดิม 121 วนิาที เหลือเพียง  
98 วนิาที ความสามารถในการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 6,866 ช้ิน เป็น 8,461 ช้ิน ปริมาณช้ินงานท่ีผลิตได้
ต่อชัว่โมง เพิ่มข้ึนจากเดิม 30 ช้ิน เป็น 37 ช้ิน และประสิทธิภาพในสายการผลิตเพิ่ม ข้ึนจากเดิม 
ร้อยละ 65.62 เป็นร้อยละ 74.43 
 Asariella and Rahmaniyah (2020) ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต
โดยการปรับปรุงวธีิการท างานดว้ยแนวคิด ECRS ในการผลิตเคร่ืองซกัผา้ โดยมีวตัถุประสงค ์
เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและประกอบช้ินงาน เพื่อลดการเกิดจุดคอขวด สร้างความสมดุล 
ใหก้ระบวนการผลิต จากการส ารวจ พบวา่ กระบวนการด าเนินงานในสายการประกอบช้ินส่วน 
มีจุดท่ีเกิดการกองงาน หรือจุดคอขวดข้ึน ไม่วา่จะเป็นการจดัแผนการปฏิบติังานใหม่ การจดัหา
เคร่ืองมือท่ีช่วยใหก้ารด าเนินงานง่ายมากยิง่ข้ึน ผลการวจิยั พบวา่ ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตลดลง
จากเดิม 64.83 วนิาทีต่อหน่วย เหลือเพียง 48.55 วนิาทีต่อหน่วย ความสามารถในการผลิตเพิ่มข้ึน
จากเดิม 334 เซต เป็น 521 เซต ปริมาณการผลิตท่ีไดต่้อชัว่โมงเพิ่มข้ึนจากเดิม 3.55 เซต เป็น 
5.54 เซต สรุปไดว้า่ ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 76.76 เป็นร้อยละ 
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89.39 อยา่งไรก็ตาม ผลท่ีไดน้ี้ยงัคงไม่ถึงเป้าหมายการผลิตท่ีบริษทัตั้งไวท่ี้ 99.50 เปอร์เซ็นต ์ดงันั้น 
บริษทัจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งปรับปรุงสายการผลิตและการประกอบต่อไป  
 Rohan and Lokhande (2020) ท าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน 
ดว้ยการก าจดัการปฏิเสธงาน (Reject) จากการท่ีสินคา้เสียหาย และการเกิดเศษเหล็กในขณะ 
ท าการผลิต โดยการใชท้ฤษฎีการออกแบบเพื่อป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke) เพื่อก าจดั 
ความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนจากมนุษยแ์ละใหค้วามผดิพลาดกลายเป็นศูนย ์ลดการปฏิเสธงาน 
หรือโลจิสติกส์ยอ้นกลบั เพื่อใหง้านท่ีส่งออกไปมีความถูกตอ้งตั้งแต่คร้ังแรก เน่ืองจากปัจจุบนั
สินคา้ท่ีเป็นขวดโหลถูกตีกลบั เน่ืองจากน ้าหนกัของขวดโหลนอ้ยกวา่มาตรฐานและมีการเจาะ 
รูผดิต าแหน่ง ผูว้จิยัจึงไดท้  าการปรับปรุงโดยการจดัเตรียมแบบในการเจาะรู เป็นวงกลม 
และท าเคร่ืองหมายใหพ้นกังานมองเห็นไดช้ดัวา่ จะตอ้งเจาะท่ีจุดใด การใชสี้ในการจ าแนกวสัดุของ
ช้ินงาน เพื่อไม่ให้หยบิตวัแบบไปใชผ้ดิ ไดแ้ก่ วสัดุเหล็กอ่อนจะใชสี้เหลือง เหล็กหล่อจะใชสี้เขียว
และสแตนเลสใชสี้แดง ผลการวจิยั พบวา่ การปฏิเสธงาน หรือการตีกลบัสินคา้เป็นศูนย ์ 
(Zero rejection) หรือลดการเกิดของเสียไดร้้อยละ 100 และช่วยประหยดัเวลาในการตรวจสอบ
คุณภาพไปโดยอตัโนมติั 
 Bambang and Pringgo (2019) ไดท้  าการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิต 
ในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ของประเทศอินโดนีเซีย โดยการน าแนวคิดการผลิตแบบ Lean  
แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) แนวคิดไคเซ็นต ์(Kaizen) และหลกัการ 
ECRS เขา้มาประยกุตใ์ช ้โดยเร่ิมตน้จากการน าแนวคิด 5W1H มาใชใ้นการวเิคราะห์ปัญหา 
และหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีเกิดข้ึน จากนั้นท าการจ าแนกกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
และกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม เพื่อท าการก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มออกจาก
กระบวนการผลิต ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดระยะเวลาในการรอคอยสินคา้ (Waiting time) 
ผลการวจิยั พบวา่ ระยะเวลาในการรอคอยสินคา้ลดลงประมาณร้อยละ 4.79 จากเดิมมีระยะเวลา 
ในการรอคอยสินคา้อยูท่ี่ 240.20 นาที เหลือเพียง 228.70 นาที อีกทั้ง ยงัช่วยปรับสมดุลของ
กระบวนการผลิตและปริมาณงานของพนกังานแต่ละคนได ้
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 การวจิยัในคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดน้ าแนวคิดต่าง ๆ มาประยกุตใ์ชใ้นการลดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการด าเนินงาน เพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์  
ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคของบริษทักรณีศึกษา โดยมีขั้นตอนในการด าเนินการวจิยั ดงัน้ี 
 1. ขั้นตอนการศึกษา 
 2. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 4. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 5. การวเิคราะห์ขอ้มูลและสรุปผลการวจิยั 
 

ขั้นตอนการศึกษา 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 6 แผนผงั (Flow chart) แสดงขั้นตอนการศึกษา 

การลงพื้นท่ีเพื่อส ารวจและเก็บรวบรวมขอ้มูลของบริษทักรณีศึกษา 

การสัมภาษณ์ผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งและเก็บขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั 

การวเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั 

การน าแนวคิดต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการลดความสูญเปล่า มาประยกุตใ์ชใ้นการแกไ้ขปัญหา 
และปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค 

เปรียบเทียบกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ 
ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคก่อนและหลงัการปรับปรุง 

สรุปผลการวจิยั 
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ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั ไดแ้ก่ พนกังานแผนกโลจิสติกส์ขาออกไปยงัประเทศ
ออสเตรเลีย ของบริษทักรณีศึกษา จ านวน 1 คน  
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในงานวจิัย 
 ทฤษฏีการวเิคราะห์ด้วยเคร่ืองมือ Why-Why analysis 
 การวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในบริษทักรณีศึกษา จากการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
ในการด าเนินงาน ไม่วา่จะเป็นกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออก 
รถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย การจดัเตรียมและประสานงานในการส่งออก 
รถขดุดินไฮดรอลิค ตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การจดัเตรียมเอกสารการส่งออก 
และการวางแผนการขนส่งรถขดุดินไฮดรอลิค ซ่ึงการน าเคร่ืองมือ Why-Why analysis เขา้มาใชน้ั้น
มีจุดประสงคเ์พื่อใชใ้นการคน้หาสาเหตุของปัญหาต่าง ๆ จากการตั้งค  าถามซ ้ า ๆ ต่อไปเร่ือย ๆ วา่ 
“ท าไมจึงเกิดเหตุการณ์น้ีข้ึนมา (Why)” จนกวา่จะพบสาเหตุท่ีแทจ้ริง ซ่ึงเป็นสาเหตุหลกัของปัญหา
นั้น ๆ อีกทั้ง ยงัช่วยใหผู้ว้จิยัสามารถเลือกใชเ้คร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
และเหมาะสม เพื่อใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ไดอ้ยา่งตรงจุด และไม่ใหปั้ญหาเดิมเกิดข้ึนซ ้ าอีก 
แต่หากปัญหาเดิมเกิดข้ึนซ ้ า แสดงวา่ การวเิคราะห์นั้นมาผดิทาง หรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป 
จึงอาจจะตอ้งท าการวเิคราะห์ใหม่ 
 แผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน (Flow process chart)  
 การจดัท าแผนผงัขั้นตอนการด าเนินงานต่าง ๆ ในกระบวนการด าเนินงานของ 
แผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย ซ่ึงในการศึกษาคร้ังน้ี 
ผูว้จิยัจะน าแผนภูมิการไหลของกระบวนการมาท าการศึกษาเก่ียวกบักระบวนการด าเนินงาน 
ตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การจดัเตรียมเอกสารการส่งออกและการวางแผน 
การขนส่งรถขดุดินไฮดรอลิคอยา่งละเอียดตามล าดบัก่อน-หลงั ตั้งแต่ตน้ จนจบกระบวนการ 
 ทฤษฎกีารลดความสูญเปล่า (ECRS)  
 หลกัการท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหาการเกิดความสูญเปล่าหรือของเสีย (Waste)  
ในกระบวนการด าเนินงาน ดว้ยการน าหลกัการ ECRS เขา้มาช่วย โดยการวิเคราะห์กระบวนการ
ด าเนินงานแต่ละขั้นตอน เพื่อหาวา่ กระบวนการใดบา้ง ท่ีมีขั้นตอน หรือกิจกรรมท่ีจะสามารถ 
ท าการปรับปรุงแกไ้ขตามหลกัการ ECRS เพื่อลดระยะเวลาในการด าเนินงานทั้งหมดใหน้อ้ยลง 
ประกอบดว้ย 4 ส่วนยอ่ย ดงัน้ี  
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 ส่วนท่ี 1 E (Eliminate) คือ การก าจดัขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไม่จ  าเป็น ก่อใหเ้กิด 
ความสูญเปล่า หรือของเสีย (Waste) หรือกระบวนการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มในกระบวนการ
ด าเนินงานออกไป  
 ส่วนยอ่ยท่ี 2 C (Combine) คือ การควบรวมขั้นตอนการด าเนินงานท่ีสามารถ 
รวมเขา้ดว้ยกนัได ้หรือเป็นขั้นตอนการด าเนินงานท่ีซ ้ าซอ้น หรือคลา้ยคลึงกนัมาไวด้ว้ยกนั 
เพื่อลดระยะเวลา หรือจ านวนพนกังานท่ีตอ้งใชใ้นการด าเนินงาน  
 ส่วนยอ่ยท่ี 3 R (Rearrange) คือ การยา้ย เปล่ียนแปลง หรือการจดัล าดบัขั้นตอน 
การด าเนินงานใหม่ให้เหมาะสมมากยิง่ข้ึน เพื่อลดระยะเวลาในการด าเนินงาน และระยะเวลา 
รอคอย ลดความซ ้ าซอ้นในกระบวนการด าเนินงานใหน้อ้ยลง นอกจากน้ี ระยะเวลา 
ในการด าเนินงานท่ีเพิ่มข้ึนนั้น อาจก่อใหเ้กิดความเม่ือยลา้ของพนกังาน จากการเดินในระยะทาง 
ท่ีไกลอีกดว้ย 
 ส่วนยอ่ยท่ี 4 S (Simplify) คือ การปรับปรุงวธีิการด าเนินงาน หรือการสร้างเคร่ืองมือ 
ท่ีช่วยใหก้ารท างานของพนกังานเกิดความสะดวกสบายและง่ายมากยิง่ข้ึน อีกทั้ง ยงัช่วยลด 
การเคล่ือนไหวของพนกังานไดอี้กดว้ย  
 ทฤษฎกีารควบคุมดูแลด้วยการมองเห็น (Visual control)  
 เคร่ืองมือท่ีช่วยในการควบคุมการท างาน เพื่อใหพ้นกังานสามารถปฏิบติัตามขั้นตอน 
การท างานอยา่งถูกตอ้งและครบถว้น เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายของการท างานนั้น ๆ ช่วยใหพ้นกังาน
สามารถเห็นขอ้มูลต่าง ๆ ไดอ้ยา่งชดัเจน อีกทั้ง ยงัช่วยให้พนกังานสามารถพบเห็นความผดิปกติ
ต่าง ๆ และสามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็วมากยิง่ข่ึน ไม่วา่จะเป็นการน าป้าย บอร์ด หรือ
สัญลกัษณ์ต่าง ๆ สีต่าง ๆ เขา้มาใช ้เพื่อแสดงถึงส่ิงท่ีตอ้งการจะส่ือไดช้ดัเจนมากยิง่ข้ึน 
 ทฤษฎกีารออกแบบเพ่ือป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke technique) 
 เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์ท่ีช่วยป้องกนัการผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนอยา่งไม่ตั้งใจ (Poka Yoke)  
ซ่ึงใชใ้นการแกไ้ขปัญหาเก่ียวกบัการกระท าท่ีท าใหเ้กิดของเสีย (Waste) ในกระบวนการด าเนินงาน 
โดยเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาการหลงลืม หรือการไม่ใส่ใจของพนกังาน จนก่อใหเ้กิด 
ความผดิพลาดข้ึน เช่น ใบตรวจสอบขั้นตอนการท างานอยา่งครบถว้น (Checklist) เป็นตน้ 
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การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งในการท าวจิยัคร้ังน้ี และเก็บรวบรวมขอ้มูล
ต่าง ๆ ของบริษทักรณีศึกษา เพื่อน ามาใชใ้นการคน้หาสาเหตุและวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
เพื่อน ามาใชใ้นการแกไ้ขปัญหา โดยขอ้มูลท่ีทางผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวมมานั้น แบ่งออกเป็น  
2 ประเภท ดงัน้ี 
 1. ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) 
 ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากแหล่งขอ้มูลโดยตรง จากการสังเกตการณ์
กระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงั 
ประเทศออสเตรเลีย การจดัเตรียมและประสานงานในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค 
ตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การจดัเตรียมเอกสารการส่งออก และการวางแผน 
การขนส่งรถขดุดินไฮดรอลิค ซ่ึงมีพนกังานแผนกโลจิสติกส์เพียง 1 คนในการด าเนินงาน  
โดยท าการเก็บขอ้มูลดา้นเวลาการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอนจากการจบัเวลา ซ่ึงมีการจบัเวลา 
การด าเนินงานแต่ละขั้นตอน จ านวน 10 คร้ังต่อขั้นตอน 
 2. ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) 
 ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้หาขอ้มูลเก่ียวกบัแนวคิดและทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั 
การจดัท าวิจยั จากฐานขอ้มูลทางดา้นวชิาการต่าง ๆ ทั้งแหล่งขอ้มูลภาษาไทยและภาษาองักฤษ 
ท่ีมีความน่าเช่ือถือและมีความทนัสมยั ไม่วา่จะเป็นบทความ วารสาร งานวจิยั วทิยานิพนธ์ ขอ้มูล
จากอินเทอร์เน็ต และฐานขอ้มูลอิเล็กทรอนิกส์ เพื่อใชใ้นการอธิบายแนวคิดในการจดัท างานวจิยั 
ในคร้ังน้ี และเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการหาสาเหตุ การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และการปรับปรุง
กระบวนการด าเนินงานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเหมาะสม 
 

การวเิคราะห์ข้อมูลและสรุปผลการวจิัย 
 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค 
ไปยงัประเทศออสเตรเลีย ก่อนและหลงัการปรับปรุง และเสนอแนะแนวทางในการด าเนินการ 
ท่ีเหมาะสม เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการด าเนินงาน 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
 จากการศึกษากระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดิน 
ไฮดรอลิคของบริษทักรณีศึกษา ในส่วนของกระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การจดัเตรียม
เอกสารการส่งออก และการวางแผนการขนส่งรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย  
เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและลดความสูญเปล่าในกระบวนการด าเนินงาน โดยการด าเนินการ
ปรับปรุงคร้ังน้ี ผูว้จิยัท าการศึกษา โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 1. การวเิคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการด าเนินงาน 
ของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย โดยใชเ้คร่ืองมือ 
Why-Why analysis  
 2. แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดิน 
ไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย ก่อนการปรับปรุง 
 3. แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดิน 
ไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย หลงัการปรับปรุง 
 4. ผลการเปรียบเทียบระยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนกระบวนการด าเนินงาน 
ของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย ก่อนและหลงั 
การปรับปรุง 
 

การวเิคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิ
สติกส์ ในการส่งออกรถขุดดินไฮดรอลคิไปยงัประเทศออสเตรเลยี โดยใช้เคร่ืองมือ 
Why-Why analysis 
 การวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลในการด าเนินงาน 
ของกระบวนการด าเนินงานแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงั 
ประเทศออสเตรเลีย โดยการวเิคราะห์ความสูญเปล่า 8 ประการ ในส่วนของการจดัเตรียม 
และประสานงานในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค ตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
การจดัเตรียมเอกสารการส่งออก และการวางแผนการขนส่งรถขดุดินไฮดรอลิค ดงัภาพท่ี 7  
แสดงแผนภาพวิเคราะห์ปัญหาบริษทักรณีศึกษา โดย Why-Why analysis

แผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขุดดินไฮดรอลคิไปยงัประเทศออสเตรเลยี โดยใช้
เคร่ืองมือ Why-Why analysis 
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 ในการวเิคราะห์ Why-Why analysis ผูว้จิยัไดท้  าการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา
กระบวนการด าเนินงานท่ีเกิดข้ึนจริง พบวา่ เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการด าเนินงาน 
ของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย ซ่ึงมาจากสาเหตุ
ดงัต่อไปน้ี 
 Why 1 การรอคอย 
    จากการศึกษา พบวา่ ในขั้นตอนการจดัเตรียมเอกสารการส่งออก ทางแผนกวางแผน 
การผลิต (Planning department) จะท าการกรอกขอ้มูลในการจดัท าแผนผลิตยอ่ย ตามแบบฟอร์ม
อยา่งครบถว้น ซ่ึงขอ้มูลบางส่วนนั้น ไม่มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งระบุลงไปในแผนผลิตยอ่ย เน่ืองจาก
ขอ้มูลบางอยา่ง ยงัไม่สามารถท่ีจะระบุไดอ้ยา่งถูกตอ้งแน่นอน จึงเป็นเพียงการคาดการณ์เท่านั้น 
ซ่ึงในความเป็นจริงแลว้ ไม่มีความจ าเป็นจะตอ้งระบุขอ้มูลดงักล่าว จึงท าใหพ้นกังานแผนก 
วางแผนการผลิต ใชร้ะยะเวลาในการด าเนินการกรอกขอ้มูลในเอกสารแผนผลิตยอ่ยมากเกิน 
ความจ าเป็น 
 Why 1.1 การรอคอยแผนผลิตย่อย เพ่ือใช้ในการคีย์ข้อมูลการขายในระบบ 
 ในขั้นตอนการจดัท าแผนผลิตยอ่ย ทางแผนกวางแผนการผลิต (Planning department)  
จะท าการใส่ขอ้มูลประมาณการวนัจดัส่งสินคา้ ซ่ึงถูกระบุไวใ้นแบบฟอร์มแผนผลิตยอ่ยของ 
ทางแผนกโลจิสติกส์ โดยเอกสารแผนผลิตยอ่ยจะถูกส่งต่อใหก้บัแผนกโลจิสติกส์เพื่อใชใ้น 
การคียข์อ้มูลลงในระบบ SAP เพื่อคียข์อ้มูลการขายในระบบ ซ่ึงขอ้มูลบางส่วนในแผนผลิตยอ่ยนั้น
ไม่มีความจ าเป็นส าหรับแผนกโลจิสติกส์ ท่ีจะน าไปใชง้านต่อในขั้นตอนถดัไป 
 Why 1.1.1 การใช้ข้อมูลในเอกสารแผนผลติย่อย เพ่ือคีย์ข้อมูลการขาย 
และประมาณการวันจัดส่งสินค้าลงในระบบ ซ่ึงต้องรอเอกสารจากแผนกวางแผนการผลติ 
 ขอ้มูลวนัจดัส่งสินคา้ เป็นขอ้มูลท่ีจะตอ้งถูกระบุอยูใ่นแผนผลิตยอ่ยและแผนผลิตรวม 
ซ่ึงแผนผลิตยอ่ย จะไม่ถูกแกไ้ขขอ้มูลหลงัจากท่ีส่งขอ้มูลออกไปแลว้ จึงท าให้อาจเกิด 
ความเขา้ใจผดิ ส าหรับผูท่ี้น าขอ้มูลไปใชใ้นการด าเนินการต่อ เน่ืองจากขอ้มูลในแผนผลิตรวม 
และแผนผลิตยอ่ยไม่ตรงกนั 
 Why 1.2 การรอคอยการเซ็นต์อนุมัติจากผู้จัดการแผนกโลจิสติกส์ 
 แผนกโลจิสติกส์จะตอ้งส่งเอกสารท่ีมีลายเซ็นตข์องผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์ใหก้บั 
แผนกวางแผนการผลิต เพื่อใชใ้นการออกเอกสารแผนผลิตยอ่ย ซ่ึงท าใหเ้กิดการรอคอยและท าให้
กระบวนการเกิดความล่าชา้ 
 Why 1.2.1 เอกสารใบค าส่ังซ้ือ (PO) ต้องถูกเซ็นต์ลงนามจากผู้จัดการแผนกโลจิสติกส์
ก่อนการส่งต่อเอกสารไปยงัแผนกวางแผนการผลติ 
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 เอกสารใบค าสั่งซ้ือ (PO) จะตอ้งน าไปใหผู้จ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เซ็นตก์ ากบั เพื่อแสดง
ถึงการรับทราบวา่ มีค าสั่งซ้ือเขา้มา ก่อนท่ีจะส่งเอกสารใบค าสั่งซ้ือต่อไป ใหก้บัแผนกวางแผน 
การผลิต เพื่อใชใ้นการออกเอกสารแผนผลิตยอ่ย 
 Why 1.3 รถรับสินค้ามาจอดรอรถขุดดินเป็นเวลานาน หรือเกนิระยะเวลาทีก่ าหนด 
(Free time)     
 ในขั้นตอนการรับรถขุดดิน เพื่อขนส่งไปยงัท่าเรือแหลมฉบงั รถรับสินคา้ตอ้งมาจอด 
รอรับสินคา้บ่อยคร้ัง เน่ืองจากรถขดุดินยงัไม่เสร็จส้ินกระบวนการในการผลิต และการตรวจสอบ 
จึงท าใหร้ถรับสินคา้มาจอดรอรถขดุดินเป็นระยะเวลานาน หรือเกินระยะเวลาท่ีก าหนด (Free time)  
 Why 1.3.1 ไม่มีการแจ้งเวลาในการรับรถให้กบับริษัทรถขนส่ง 
 ในขั้นตอนการประสานงานเก่ียวกบัการรับรถขดุดินไปส่งยงัท่าเรือแหลมฉบงั  
ทางพนกังานแผนกโลจิสติกส์ ไม่ไดมี้การแจง้ขอ้มูลในส่วนของเวลาในการรับรถขดุดินแต่ละคนั
ใหก้บัทางบริษทัรถขนส่ง จึงท าใหเ้กิดการรอคอยท่ีเกินระยะเวลาท่ีก าหนด (Free time) หรือจอดรอ
เป็นเวลานานกวา่ท่ีควร 
 Why 1.4 การรอคอยเอกสารส าหรับการส่งออกรถขุดดิน 
 พนกังานแผนกโลจิสติกส์ท าการคียข์อ้มูลลงในเอกสารส าหรับท่ีใชใ้นการส่งออก 
รถขดุดิน ไม่วา่จะเป็น Shipping instruction, Invoice, Packing list หรือ Packing list detail  
แบบ Manual ซ่ึงท าใหใ้ชร้ะยะเวลาในการด าเนินงานมากข้ึน และท าใหเ้กิดการอคอย 
 Why 1.4.1 การคีย์ข้อมูลเอกสารส าหรับการส่งออกรถขุดดินแบบ Manual 
 พนกังานแผนกโลจิสติกส์จะท าการคียข์อ้มูลลงในแบบฟอร์มเอกสารการส่งออกต่าง ๆ 
ดว้ยการ Manual หรือกรอกขอ้มูลเอง ซ่ึงขอ้มูลในแต่ละส่วนนั้น ถูกน ามาจากเอกสารหลาย ๆ 
เอกสาร จึงท าใหท้  าใหใ้ชร้ะยะเวลาในการออกเอกสาร ท่ีใชส้ าหรับการส่งออกรถขดุดินมากข้ึน 
และท าใหเ้กิดการอคอย 
 Why 2 กระบวนการท างานซ ้าซ้อน 
 จากการศึกษา พบวา่ ในขั้นตอนการแจง้อพัเดทแผนเรือ การจดัส่งเอกสาร Shipping 
mark ไปใหท้างแผนกนั้น มีกระบวนการด าเนินงานท่ีซ ้ าซอ้น หรือท าซ ้ า ๆ ซ่ึงท าใหร้ะยะเวลา 
ในการด าเนินงานโดยรวม ใชร้ะยะเวลานานเกินความจ าเป็น 
 Why 2.1 การแจ้งข้อมูลอพัเดทไปยงัผู้มีส่วนเกีย่วข้องซ ้าซ้อนหลายช่องทาง 
 ในขั้นตอนการแจง้ขอ้มูลเก่ียวกบัแผนเรือในการส่งออกรถขดุดิน พนกังาน 
แผนกโลจิสติกส์ จะตอ้งมีการแจง้ขอ้มูลในหลาย ๆ ช่องทาง ซ่ึงท าใหเ้กิดการท างานท่ีซ ้ าซอ้น 
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 Why 2.1.1 การแจ้งอพัเดทข้อมูลแผนเรือในการส่งออกรถขุดดินหลายช่องทาง  
ทั้งในอเีมล์ (E-mail) และไฟล์ข้อมูลอพัเดทแผนเรือรวม 
 พนกังานแผนกโลจิสติกส์จะท าการแจง้ขอ้มูลอพัเดทแผนตารางเรือ ในการส่งออก 
รถขดุดินทางอีเมล์ เป็นรายประเทศ และหลงัจากนั้น ตอ้งท าการอพัเดทตารางเรือลงในไฟลอ์พัเดท
แผนเรือรวมอีกคร้ัง ซ่ึงท าให้เกิดการท างานท่ีซ ้ าซอ้น และท าใหมี้โอกาสเกิดความผดิพลาด 
ในการกรอกขอ้มูลได ้
 Why 3 การเคล่ือนไหวทีม่ากเกนิไป 
 จากการศึกษา พบวา่ ในขั้นตอนการจดัท าเอกสารส่งออก ทางพนกังานแผนกโลจิสติกส์
จะตอ้งมีการดูขอ้มูลต่าง ๆ จากหลาย ๆ เอกสารในแต่ละคร้ัง ท่ีตรวจสอบขอ้มูลในเอกสารเดียว  
ซ่ึงท าใหเ้กิดระยะเวลาในการด าเนินงานนานเกินความจ าเป็น และท าใหเ้กิดการเคล่ือนไหว 
ท่ีมากเกินไป 
 Why 3.1 การตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลจากเอกสารหลายฉบับ 
 ในขั้นตอนการตรวจสอบขอ้มูลในเอกสารส่งออก ท่ีจะท าการคียล์งในแบบฟอร์ม
เอกสารการส่งออกแต่ละเอกสารนั้น พนกังานแผนกโลจิสติกส์จะตอ้งท าการน าขอ้มูลจากเอกสาร
หลายฉบบั ไม่วา่จะเป็นวนัท่ีในการจดัส่งรถขุดดิน ท่ีจะตอ้งดูจากเอกสารแผนผลิตรวม ขอ้มูล 
การสั่งซ้ือท่ีตอ้งดูจากแผนการผลิตยอ่ย และใบค าสั่งซ้ือ เป็นตน้ จึงท าใหเ้กิดระยะเวลา 
ในการด าเนินงานมากข้ึน 
 Why 3.1.1 ไม่มีการรวบรวมข้อมูล ทีจ่ะต้องใช้ในการตรวจสอบรายละเอยีดของข้อมูล 
ในเอกสารการส่งออกไว้ในฉบับเดียวกนั 
 ในขั้นตอนการจดัท าเอกสารและตรวจสอบความถูกตอ้งของเอกสาร Invoice, Packing 
list, Packing list detail, B/ L และใบขนสินคา้ขาออก พนกังานแผนกโลจิสติกส์จะตอ้งน าเอกสาร
แผนผลิตรวม เอกสารแผนผลิตยอ่ย ใบค าสั่งซ้ือ ตารางเรือในการส่งออกรถขดุดิน มาใชใ้น 
การตรวจสอบ ซ่ึงขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นในการใชต้รวจสอบ ไม่ไดถู้กรวบรวมอยูใ่นเอกสาร 
ฉบบัเดียว เพื่อใหส้ะดวกรวดเร็วต่อการตรวจสอบความถูกตอ้งของเอกสาร 
 Why 3.2. การเดินไปส่งเอกสาร Shipping mark ทีแ่ผนกผลติ ซ่ึงมีระยะทางไกล 
 ในขั้นตอนการจดัส่งเอกสาร Shipping mark ของการส่งออกแต่ละ Shipment พนกังาน
แผนกโลจิสติกส์จะเดินไปส่งเอกสาร Shipping mark ท่ีแผนกผลิต ซ่ึงมีระยะทางไกลจากพื้นท่ี
ส านกังานของแผนกโลจิสติกส์  
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 Why 3.2.1. ไม่มีการจัดท าจุดรับ-ส่งเอกสาร Shipping mark ในพืน้ทีส่ านักงาน 
 พนกังานแผนกโลจิสติกส์จะท าการจดัท าเอกสาร Shipping mark และเดินไปส่งยงัจุดรับ
เอกสารทา้ยไลน์การผลิต ซ่ึงระยะทางห่างจากส านกังานมาก ซ่ึงท าใหพ้นกังานจะตอ้งใชร้ะยะ
เวลานานในการเดินทางไป-กลบั ประกอบกบัในพื้นท่ีส านกังานไม่ไดมี้การตั้งจุดท่ีใชใ้นการรับ
เอกสาร Shipping mark เหมือนกบัเอกสารอ่ืน ๆ ซ่ึงท าใหเ้กิดการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น 
 

ตารางท่ี 1 สรุปการวเิคราะห์ 8 Wastes (ความสูญเสีย 8 ประการ) 
 

 
 หลงัจากการวเิคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการด าเนินงาน 
ของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย โดยใชเ้คร่ืองมือ 
Why-Why analysis เรียบร้อยแลว้ ผูว้จิยัไดท้  าการจดัท าแผนภูมิกระบวนการด าเนินงานของ
แผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย เพื่อท าการแสดง 
ใหเ้ห็นถึงภาพรวมกระบวนการด าเนินงานทั้งหมด ทั้งในดา้นของขั้นตอนการด าเนินงาน ระยะทาง
และระยะเวลาของกระบวนการด าเนินงานแต่ละขั้นตอน อีกทั้ง ยงัแสดงใหเ้ห็นเก่ียวกบั 
การปรับปรุงแกไ้ขปัญหา จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน  

กจิกรรม
 1. ข ัน้ตอนการจดัท า

เอกสารการสง่ออก

2. ข ัน้ตอนการตรวจสอบ

ความถกูตอ้งของดราฟใบขน

ขาออกและดราฟ B/L

3. ข ัน้ตอนการรบัรถขุดดนิ

เพือ่สง่ไปยงัทา่เรอื

ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการผลติมากเกนิไป

 (Overproduction)
- - -

ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการเก็บวัสดคุงคลงั

 (Inventory)
- - -

ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการขนสง่

 (Transportation)
- - -

ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการเคลือ่นไหว

 (Motion)
∕ ∕ -

ความสญูเสยีทีเ่กดิจากกระบวนการด าเนนิงานทีไ่มเ่หมาะสม

 (Processing)
∕ - -

ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการรอคอย (Delay) ∕ - ∕

ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการผลติของเสยี (Defect) - - -

ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการมขีัน้ตอนการด าเนนิงานที่

มากเกนิควร (Extra-processing)
- - -
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แผนภูมกิระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขุดดินไฮดรอลคิ
ไปยงัประเทศออสเตรเลยีก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 2 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการจดัท าเอกสารการส่งออก (ก่อนการ
ปรับปรุง) 
 

   

เวลาเฉลี่ย (ช่ัวโมง)

2.12                            
0.87                            

143.02                       
0.55                            
0.01                            

ระยะทางรวม (เมตร) : 929.5
เวลาเฉลี่ย ระยะทาง

(วินาท)ี (เมตร)

1. ตรวจสอบขอ้มลูการยืนยนัการจองเรือจากสายเรือ พร้อมวนั ETB, ETD และจ านวนสินคา้ 171.12         0.0
2. ท  าการใส่ขอ้มลูการจองเรือในแผนเรือรวมของแผนกโลจิสติกส์ให้แผนกวางแผนการผลิต 245.34         0.0 Combine (2) และ (6)
3. ส่งอพัเดทแผนเรือให้แผนกวางแผนการผลิตทางอีเมล์ 147.42         0.0 Eliminate
4. ส่งอีเมล์ร้องขอใบค าสั่งซ้ือ (PO) จากลูกคา้ โดยการแนบขอ้มลูการยืนยนัการจองเรือจากสายเรือ 681.60         0.0 Eliminate
5. รอใบค าสั่งซ้ือ (PO) จากลูกคา้ (ประมาณ 1-2 วนั) 66,960.00    0.0 Eliminate
6. คียข์อ้มลูออเดอร์ค  าสั่งซ้ือในใบค าสั่งซ้ือ (PO) ลงในแผนเรือรวมของแผนกโลจิสติกส์ 270.30         0.0 Combine (2) และ (6)
7. ปร้ินใบค าสั่งซ้ือ (PO) ให้ผูจ้ดัการโลจิสติกส์เซ็น หลงัจากไดรั้บ ใบค าสั่งซ้ือ (PO) จากลูกคา้และเดินกลบัโต๊ะท างาน 68.28            42.2
8. รอผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เซ็นใบค าสั่งซ้ือ (PO) 2,170.74      0.0 Eliminate
9. เดินไปท่ีโต๊ะผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เพ่ือรับเอกสารท่ีเซ็นเสร็จแลว้และกลบัมาท่ีโต๊ะ 23.64            36.5
10. ถ่ายเอกสารใบค าสั่งซ้ือ (PO) ท่ีผูจ้ดัการเซ็น 2 ชุด และเดินกลบัโต๊ะท างาน 105.18         40.3
11. ส่งใบค าสั่งซ้ือ (PO) ตวั copy ท่ีผูจ้ดัการเซ็นให้แผนกวางแผนการผลิตจดัท าแผนการผลิตยอ่ยจากการ
ใชข้อ้มลูเลขใบค าสั่งซ้ือ (PO), เลข Machine และเดินกลบัโต๊ะท างาน 64.26            66.1
12. รอแผนการผลิตยอ่ยพร้อมรายละเอียดต่างๆ ดงัน้ี Model รถขุดดิน, Serial number ของรถแต่ละคนัในใบค าสั่งซ้ือ (PO), 
Spec ของรถแต่ละคนั, วนัท่ีจะเคล่ือนยา้ยรถขุดดินไปยงัทา่เรือ, สถานท่ีรับรถขุดดิน จากแผนกวางแผน 12,240.00    0.0 Eliminate
13. แผนกโลจิสติกส์ไดรั้บแผนผลิตยอ่ยจากแผนกวางแผนการผลิตและแผนก Logistics คียข์อ้มลูการขายและวนัขนส่งรถขุด
ดินไปทา่เรือ (EX-FACT) ลงในระบบ 7 วนัก่อนวนัขนส่งรถขุดดินไปทา่เรือ (EX-FACT) 1,343.40      0.0
14. ตรวจสอบขอ้มลูท่ีคียอ์อเดอร์การขายในระบบ 116.16         0.0
15. ปร้ินเอกสารการเปิดออเดอร์ในระบบให้ผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เซ็นและเดินกลบัโต๊ะท างาน 243.66         54.8
16. รอผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เซ็นเอกสารการเปิดออเดอร์ 1,485.36      0.0
17. เดินไปท่ีโต๊ะผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เพ่ือรับเอกสารท่ีเซ็นเสร็จแลว้และกลบัมาท่ีโต๊ะ 80.94            36.5
18. ตรวจสอบความถูกตอ้งและครบถว้นของเอกสารออเดอร์การขาย 72.30            0.0
19. น าเอกสารการขายรวมเขา้แฟ้มเพ่ือรอท าเอกสารการส่งออกหลงัไดรั้บ terminal จากสายเรือ 27.24            0.0
20. รอสายเรือส่งขอ้มลู Terminal  (ประมาณ 4 วนั หลงัไดรั้บขอ้มลูการจองเรือ) 345,600.00  0.0
21. หลงัจากไดรั้บขอ้มลู Terminal จากสายเรือ จากนั้นท าการกรอกขอ้มลูเรือท่ีใชใ้นการขนส่งสินคา้ลงในแบบฟอร์มการ
จดัท าเอกสารการส่งออก (Shipping document) แต่ละเอกสาร ไดแ้ก่ invoice, packing list และ Packing list detail 4,487.04      0.0 Simplify
22. ท  าการตรวจสอบขอ้มลูในเอกสาร Shipping document ทั้งหมด 1,612.92      0.0
23. ท  าการ Save ไฟล์ Shipping document ส าหรับลูกคา้และการท า Draft ใบขนขาออกและดราฟ B/L 163.20         0.0
24. ท  าการกรอกขอ้มลูในการท า Shipping mark 475.20         0.0
25. ปร๊ินเอกสาร Shipping mark เพ่ือน ามาตดัและเคลือบ และเดินกลบัโต๊ะท างาน 542.52         40.3
26. น าส่งเอกสาร Shipping mark ไปยงัแผนกผลิตและเดินกลบัโต๊ะท างาน 1,088.40      612.9 Rearrange
27. ส่งอีเมล์ไปยงับริษทัขนส่งรถเพ่ือท าการจองรถและส่งไฟล์ Shipping document ส าหรับการท าดราฟใบขนขาออก 458.94         0.0
28. ส่งอีเมล์ไปยงัสายเรือเพ่ือท าการส่งไฟล์เอกสาร Shipping doucemnt ส าหรับการท าดราฟ B/L 121.38         0.0
29. ส่งอีเมล์ไปยงัแผนกผลิตเพ่ือส่งไฟล์ Packing lsit และขอ้มลูการจดัส่งรถ ไดแ้ก่ วนั ETD, วนั Ex-fact, วนั cut off, ทา่เรือ, 
จ  านวนรถขุด 151.32         0.0
30. รอบริษทัขนส่งรถและสายเรือส่งดราฟกลบัมาให้ตรวจ (ประมาณ 1 วนั) 86,400.00    0.0

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

ก่อนการปรับปรุง

กจิกรรมที่ 1 : ขั้นตอนการจัดท าเอกสารการส่งออก กจิกรรม

ค าอธิบาย สัญลกัษณ์

สรุปผล

หมายเหตุ

146.56

จ านวนกจิกรรม

การจดัเก็บรักษา
การตรวจสอบ
การรอคอย
การขนส่ง
การปฏิบติัการ

รวมเวลาเฉลี่ย (ช่ัวโมง)

8

หน่วยการค านวณ : รายกจิกรรม 1
4
6
11

(ก่อนการปรับปรุง) 
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 จากตารางท่ี 2 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการจดัท าเอกสาร 
การส่งออก (ก่อนการปรับปรุง) ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ี ทั้งหมด 5 กิจกรรม คือ  
มีการปฏิบติัการ 8 คร้ัง มีการขนส่ง 11 คร้ัง มีการรอคอย 6 คร้ัง มีการตรวจสอบ 4 คร้ัง มีการจดัเก็บ
รักษา 1 คร้ัง รวมจ านวนกิจกรรมทั้งส้ิน 30 คร้ัง รวมระยะทางทั้งส้ิน 929.5 เมตร ใชร้ะยะเวลา 
ในกระบวนการด าเนินงานทั้งส้ิน 146.56 ชัว่โมง 
 
ตารางท่ี 3 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของดราฟใบขน
ขาออก และดราฟ B/ L (ก่อนการปรับปรุง) 
 

 
 
 จากตารางท่ี 3 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L (ก่อนการปรับปรุง) ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ี
ทั้งหมด 4 กิจกรรม คือ มีการปฏิบติัการ 3 คร้ัง มีการขนส่ง 1 คร้ัง มีการรอคอย 1 คร้ัง  
มีการตรวจสอบ 2 คร้ัง รวมจ านวนกิจกรรมทั้งส้ิน 7 คร้ัง รวมระยะทางทั้งส้ิน 80.5 เมตร  
ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการด าเนินงานทั้งส้ิน 24.28 ชัว่โมง   
 
  

เวลาเฉลีย่ (ช่ัวโมง)

0.03                                   
0.03                                   

24.00                                 
0.22                                   

0
ระยะทางรวม (เมตร) : 80.5

เวลาเฉลีย่ ระยะทาง

(วินาท)ี (เมตร)

1. ปร้ินดราฟใบขนขาออกเพ่ือตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลูและเดินกลบัโต๊ะท างาน 64.92                     40.3 Eliminate
2. ปร้ินดราฟ B/L เพ่ือตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลูและเดินกลบัโต๊ะท างาน 36.54                     40.3 Eliminate
3. ตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลูในดราฟใบขน 400.32                   0.0 Simplify
4. ตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลูในดราฟ B/L 375.84                   0.0 Simplify
5. ส่งไฟล์ Shipping document ส าหรับลูกคา้ พร้อมทั้งดราฟ B/L 
ให้ลูกคา้ตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลู 125.10                   0.0
6. รอการยืนยนัความถูกตอ้งของขอ้มลูใน Shipping document และดราฟ B/L จากลูกคา้ (ประมาณ 1 วนั) 86,400.00              0.0
7. ส่งอีเมล์ยืนยนัความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและ B/L 
หลงัจากไดรั้บการยืนยนัความถูกตอ้งของเอกสาร Shipping document และ ดราฟ B/L จากลูกคา้ 17.52                     0.0

รวมเวลาเฉลีย่ (ช่ัวโมง) 24.28
ค าอธิบาย สัญลกัษณ์

หมายเหตุ

หน่วยการค านวณ : รายกจิกรรม การจดัเก็บรักษา

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

ก่อนการปรับปรุง สรุปผล

กจิกรรมที ่2 : ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกต้องของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/L กจิกรรม จ านวนกจิกรรม

3การปฏิบติัการ
การขนส่ง
การรอคอย
การตรวจสอบ

-
2
1
1

ใบขนขาออก และดราฟ B/ L (ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการรับรถขดุดินเพื่อส่งไปยงัท่าเรือ (ก่อน
การปรับปรุง) 
 

 
  
 จากตารางท่ี 4 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการรับรถขุดดินเพื่อส่งไปยงั
ท่าเรือ (ก่อนการปรับปรุง) ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ี ทั้งหมด 3 กิจกรรม คือ  
มีการปฏิบติัการ 2 คร้ัง มีการขนส่ง 2 คร้ัง มีการรอคอย 1 คร้ัง รวมจ านวนกิจกรรมทั้งส้ิน 5 คร้ัง 
รวมระยะทางทั้งส้ิน 721.7 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการด าเนินงานทั้งส้ิน 5.63 ชัว่โมง  
 

แผนภูมกิระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขุดดินไฮดรอลคิ
ไปยงัประเทศออสเตรเลยีหลงัการปรับปรุง 
 แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค
ไปยงัประเทศออสเตรเลียหลงัการปรับปรุง มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 5  
 
 
 
 
  

เวลาเฉลีย่ (ช่ัวโมง)

0.57                                 
0.01                                 
2.25                                 
2.80                                 

0
ระยะทางรวม (เมตร) : 721.7

เวลาเฉลีย่ ระยะทาง

(วินาท)ี (เมตร)

1. รถขนส่งขบัรถเขา้ไปยงัแผนกผลิตเพ่ือรอรับรถขุดดิน 19.92                     336.5 Simplify, Rearrange
2. พนกังานขบัรถขนส่งติดต่อแจง้รับรถขุดดินกบัพนกังานแผนกผลิต 75.80                     20.0
3. รถขนส่งรอการขนรถขุดดินข้ึนรถขนส่ง 8,093.80                0.0
4. พนกังานแผนกผลิตท าการขนยา้ยรถขุดดินข้ึนไปยงัรถขนส่ง 1,978.80                50.0
5. รถขนส่งขบัออกไปจากโรงงาน 22.19                     315.2

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

ก่อนการปรับปรุง สรุปผล

กจิกรรมที ่3 : ขั้นตอนการรับรถขุดดนิเพ่ือส่งไปยังท่าเรือ กจิกรรม จ านวนกจิกรรม

การปฏิบติัการ 2
การขนส่ง 2
การรอคอย 1
การตรวจสอบ -

หน่วยการค านวณ : รายกจิกรรม การจดัเก็บรักษา -
รวมเวลาเฉลีย่ (ช่ัวโมง) 5.63

ค าอธิบาย สัญลกัษณ์
หมายเหตุ

(ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 5 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการจดัท าเอกสารการส่งออก (หลงัการ
ปรับปรุง) 
 

 
  
 จากตารางท่ี 5 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการจดัท าเอกสาร 
การส่งออก (หลงัการปรับปรุง) ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ี ทั้งหมด 5 กิจกรรม คือ  
มีการปฏิบติัการ 5 คร้ัง มีการขนส่ง 7 คร้ัง มีการรอคอย 4 คร้ัง มีการตรวจสอบ 5 คร้ัง มีการจดัเก็บ
รักษา 1 คร้ัง รวมจ านวนกิจกรรมทั้งส้ิน 22 คร้ัง รวมระยะทางทั้งส้ิน 438.8 เมตร ใชร้ะยะเวลา 
ในกระบวนการด าเนินงานทั้งส้ิน 123.36 ชัว่โมง  
 ทั้งน้ี ผูว้จิยัไดท้  าการน าหลกัการ ECRS (หลกัการลดความสูญเปล่า) เขา้มาประยกุตใ์ช ้
ในการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน ในขั้นตอนการจดัท าเอกสารการส่งออก ดงัน้ี 

เวลาเฉลี่ย (ช่ัวโมง)

1.00                              
0.34                              

121.50                          
0.51                              
0.01                              

ระยะทางรวม (เมตร) : 438.8
เวลาเฉลี่ย ระยะทาง

(วินาท)ี (เมตร)

1. ตรวจสอบขอ้มลูความถูกตอ้งของใบค าสั่งซ้ือ (PO) ท่ีไดรั้บ 14 วนัก่อนวนัเรือเขา้ (ETD) 9.18              0.0
2. ตรวจสอบขอ้มลูการยืนยนัการจองเรือจากสายเรือวา่จ  านวนสินคา้วา่ตรงกบัใบค าสั่งซ้ือ (PO) หรือไม่ 127.68         0.0
3. ท  าการใส่ขอ้มลูการจองเรือและขอ้มลูออเดอร์ค  าสั่งซ้ือในแผนเรือรวมของแผนกโลจิสติกส์ให้แผนกวางแผนการผลิต 389.76         0.0
4. ปร้ินใบค าสั่งซ้ือ (PO) ให้แผนกวางแผนการผลิตจดัท าแผนการผลิตยอ่ยจากการใชข้อ้มลูเลขใบค าสั่งซ้ือ (PO), เลข Machine
 และเดินกลบัโต๊ะท างาน 70.68            67.3
5. รอแผนการผลิตยอ่ยพร้อมรายละเอียดต่างๆ ท่ีส าคญั ดงัน้ี Model รถขุดดิน, Serial number ของรถแต่ละคนัในใบค าสั่งซ้ือ 
(PO), Spec ของรถแต่ละคนัจากแผนกวางแผน 3,904.32      0.0
6. แผนกโลจิสติกส์ไดรั้บแผนผลิตยอ่ยจากแผนกวางแผนการผลิตและแผนก Logistics คียข์อ้มลูการขายและวนัขนส่งรถขุด
ดินไปทา่เรือ (EX-FACT) ลงในระบบ 7 วนัก่อนวนัขนส่งรถขุดดินไปทา่เรือ (EX-FACT) 1,343.40      0.0
7. ตรวจสอบขอ้มลูท่ีคียอ์อเดอร์การขายในระบบ 116.16         0.0
8. ปร้ินเอกสารการเปิดออเดอร์ในระบบให้ผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เซ็นและเดินกลบัโต๊ะท างาน 243.66         54.8
9. รอผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เซ็นเอกสารการเปิดออเดอร์ 1,485.36      0.0
10. เดินไปท่ีโต๊ะผูจ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เพ่ือรับเอกสารท่ีเซ็นเสร็จแลว้และกลบัมาท่ีโต๊ะ 80.94            36.5
11. ตรวจสอบความถูกตอ้งและครบถว้นของเอกสารออเดอร์การขาย 72.30            0.0
12. น าเอกสารการขายรวมเขา้แฟ้มเพ่ือรอท าเอกสารการส่งออกหลงัไดรั้บ terminal จากสายเรือ 27.24            0.0
13. รอสายเรือส่งขอ้มลู Terminal (ประมาณ 4 วนั หลงัไดรั้บขอ้มลูการจองเรือ) 345,600.00  0.0
14. หลงัจากไดรั้บขอ้มลู Terminal จากสายเรือ จากนั้นท าการกรอกขอ้มลูเรือท่ีใชใ้นการขนส่งสินคา้ลงในแบบฟอร์มการ
จดัท าเอกสารการส่งออกรวม (Shipping document)  เพ่ือให้ขอ้มลูล้ิงคไ์ปท่ีแบบฟอร์มเอกสารการส่งออกแต่ละเอกสาร ไดแ้ก่ 
invoice, packing list, Packing list detail, Shipping mark 1,174.26      0.0
15. ท  าการตรวจสอบขอ้มลูในเอกสาร Shipping document ทั้งหมด 1,512.78      0.0
16. ท  าการ Save ไฟล์ Shipping document ส าหรับลูกคา้และการท า Draft ใบขนขาออกและดราฟ B/L 163.20         0.0
17. ปร๊ินเอกสาร Shipping mark เพ่ือน ามาตดัและเคลือบ และเดินกลบัโต๊ะท างาน 542.52         40.3
18. น าส่งเอกสาร Shipping mark โดยไปวางไวท่ี้ตะกร้าส่งเอกสาร Shipping mark ในส านกังานและเดินกลบัโต๊ะท างาน 147.48         240.0
19. ส่งอีเมล์ไปยงับริษทัขนส่งรถเพ่ือท าการจองรถและส่งไฟล์ Shipping document ส าหรับการท าดราฟใบขนขาออก 458.94         0.0
20. ส่งอีเมล์ไปยงัสายเรือเพ่ือท าการส่งไฟล์เอกสาร Shipping doucemnt ส าหรับการท าดราฟ B/L 121.38         0.0
21. ส่งอีเมล์ไปยงัแผนกผลิตเพ่ือส่งไฟล์ Packing lsit และขอ้มลูการจดัส่งรถ ไดแ้ก่ ทา่เรือ, จ  านวนรถขุด 118.74         0.0
22. รอบริษทัขนส่งรถและสายเรือส่งดราฟกลบัมาให้ตรวจ (ประมาณ 1 วนั) 86,400.00    0.0

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

หลงัการปรับปรุง สรุปผล

กจิกรรมที่ 1 : ขั้นตอนการจัดท าเอกสารการส่งออก กจิกรรม จ านวนกจิกรรม

การปฏิบติัการ 5
การขนส่ง 7
การรอคอย 4
การตรวจสอบ 5

หน่วยการค านวณ : รายกจิกรรม การจดัเก็บรักษา 1
รวมเวลาเฉลี่ย (ช่ัวโมง) 123.36

ค าอธิบาย สัญลกัษณ์
หมายเหตุ

(หลงัการปรับปรุง) 
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 E (Eliminate): การก าจดัขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไม่จ  าเป็นออก โดยท าการตดัขั้นตอน
การส่งอพัเดทแผนเรือใหแ้ผนกวางแผนการผลิตทางอีเมล ์เน่ืองจากไม่มีความจ าเป็น เพราะ 
แผนกวางแผนการผลิตไม่ไดน้ าไปใชป้ระโยชน์ เน่ืองจากขอ้มูลท่ีถูกตอ้งและเป็นปัจจุบนัท่ีสุด 
จะอยูใ่นไฟลแ์ผนเรือรวม ท่ีทุกฝ่ายใชร่้วมกนั และท าการเปล่ียนแปลงนโยบายการส่งใบสั่งซ้ือ
สินคา้ (PO) ของลูกคา้ โดยก าหนดใหลู้กคา้ตอ้งส่งใบสั่งซ้ือสินคา้ใหภ้ายใน 14 วนั ก่อนวนั ETD 
เพื่อตดัขั้นตอนการร้องขอใบสั่งซ้ือสินคา้ และการรอใบค าสั่งซ้ือสินคา้ออกไป การตดัขั้นตอน 
การน าใบค าสั่งซ้ือ (PO) ใหผู้จ้ดัการแผนกโลจิสติกส์เซ็นตอ์อก เน่ืองจากไม่ไดถู้กน าไปใช้
ประโยชน์ต่อไป อีกทั้ง ยงัท าการตดัรายละเอียดท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใชใ้นแผนการผลิตยอ่ยออก  
ดงัภาพท่ี 8 แสดงตวัอยา่งแบบฟอร์มแผนผลิตยอ่ยก่อนการปรับปรุง และภาพท่ี 9 แสดงตวัอยา่ง
แบบฟอร์มแผนผลิตยอ่ยหลงัการปรับปรุง เพื่อลดระยะเวลาในการรอคอยแผนผลิตยอ่ย 
จากทางแผนกวางแผนการผลิต  
 

 
ภาพท่ี 8 ตวัอยา่งแบบฟอร์มแผนผลิตยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
  

แผนการผลิตย่อยในส่งมอบรถต่างประเทศ

(Shipping Plan For Export)

Issue Date : Revision # :  

Shipping Summary

Destination : Australia
Mode of Delivery : By sea Port Kembla INVOCIE  NO. 0011469568

Shipping Term : FOB Laem Chabang Port EX. FAC (Frist) : 28 Jun 23
  Reference PO. No : Please see below VESSEL : POLARIS HIGHWAY V.72

Pick up Date : ETD : ETD LCB: 30/June

Q'ty of Container : - ETA : ETA PKL:  03/Aug

Shipping Details UNIT PRICE (JPY) FOB :

No. Purchase Order No.

Item  

 No. 

/ 

Line Model Sale Assy No.

Part No. (P/N) / 

Machine No.

Engine Serial 

No. Part Name Spec (Boom+Arm+Bucket+Shoe)

Q'ty ( 

ea ) Shipping Type

Shipping 

Place

Shipping 

Date

REMAR

K

1 KCMA-AU-2023-2006-06 SK140LC-11 0011469568 LP10406006 665487 Complete Machine STD+HD+0.5+500+EGR+Extra N&B+DZ+Cab 2lights LED+Bluetooth OPT105+Key startComplete ANZ-AU 28-Jun-23 NGL

2 KCMA-AU-2023-2006-06 SK210LC-10 0011469569 YQ15405946 J05E TA54708 Complete Machine STD+HD+0.93+600+EGR+N&B,TG Complete ANZ-AU 28-Jun-23 NGL

3 KCMA-AU-2023-2006-06 SK210LC-10 0011469570 YQ15405955 J05E TA54727 Complete Machine STD+HD+0.93+600+EGR+N&B,TG Complete ANZ-AU 28-Jun-23 NGL

4 KCMA-AU-2023-2006-06 SK210LC-10 0011469571 YQ15405968 J05E TA54743 Complete Machine STD+HD+0.93+600+EGR+N&B,TG Complete ANZ-AU 28-Jun-23 NGL

5 KCMA-AU-2023-2006-06 SK210LC-10 0011469572 YQ15405980 J05E TA54792 Complete Machine STD+HD+0.93+600+EGR+N&B,TG Complete ANZ-AU 28-Jun-23 NGL

6 KCMA-AU-2023-2006-06 SK260LC-10 0011469573 LL16405345 J05E TB20747 Complete Machine HD+HD+1.2+600+EGR+track guide+NB Complete ANZ-AU 27-Jun-23 TS

7 KCMA-AU-2023-2006-06 SK260LC-10 0011469575 LL16405347 J05E TB20746 Complete Machine HD+HD+1.2+600+EGR+track guide+NB Complete ANZ-AU 27-Jun-23 TS
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ภาพท่ี 9 ตวัอยา่งแบบฟอร์มแผนผลิตยอ่ยหลงัการปรับปรุง 
 
 C (Combine): การควบรวมขั้นตอนการด าเนินงานท่ีสามารถรวมเขา้ดว้ยกนัได ้
หรือเป็นขั้นตอนการด าเนินงานท่ีซ ้ าซอ้น หรือคลา้ยคลึงกนัมาไวด้ว้ยกนั โดยการรวมขั้นตอน 
การคียข์อ้มูลในแผนเรือรวม ท่ีจะตอ้งกรอกขอ้มูลแผนเรือ และขอ้มูลเลขใบค าสั่งซ้ือในคร้ังเดียว 
 R (Rearrange): การเปล่ียนแปลงสถานท่ีในการส่งเอกสาร Shipping mark จาก 
การท่ีพนกังานแผนกโลจิสติกส์จะตอ้งเดินไปส่งเอกสารยงัแผนกผลิต ซ่ึงมีระยะทางไกล 
เปล่ียนเป็นการน า Shipping mark ไปวางในจุดรับ-ส่งเอกสารในออฟฟิศแทน เน่ืองจากพนกังาน
แผนกผลิต จะมีการเดินมารับ-ส่ง เอกสารในจุดดงักล่าว ในทุกวนัอยูแ่ลว้ 
 S (Simplify): การปรับปรุงวิธีการด าเนินงาน หรือการสร้างเคร่ืองมือท่ีช่วยให้ 
การท างานของพนกังานเกิดความสะดวกสบายและง่ายมากยิง่ข้ึน โดยการจดัท าแบบฟอร์ม 
การกรอกขอ้มูลท่ีจ าเป็นในการจดัท าเอกสารส่งออกทั้งหมด ไม่วา่จะเป็น Invoice, Packing list 
หรือ B/ L ลงใน Sheet ท่ีช่ือวา่ Shipping document ดงัภาพท่ี 10 แสดงตวัอยา่งหนา้เอกสารท่ีมีช่ือวา่ 
Shipping document และภาพท่ี 11 แสดงตวัอยา่งหนา้เอกสารท่ีมีช่ือวา่ Shipping document จากนั้น
ไฟล ์Excel จะท าการลิงคข์อ้มูลไปยงัเอกสารแต่ละหนา้ ดงัภาพท่ี 12 แสดงตวัอยา่งไฟลก์ารท า
เอกสารการส่งออก โดยขอ้มูลจะลิงคไ์ปยงัเอกสารหนา้ต่าง ๆ อตัโนมติั แทนการกรอกขอ้มูล 

แผนการผลิตย่อยในส่งมอบรถต่างประเทศ

(Shipping Plan For Export)

Issue Date :

Shipping Summary

Destination : Australia
Mode of Delivery : By sea

Shipping Term : FOB Laem Chabang Port

  Reference PO. No : Please see below

Pick up Date :

Q'ty of Container : -

Shipping Details

No. Purchase Order No.

Item  

 No. 

/ 

Line Model

Part No. (P/N) / 

Machine No.

Engine Serial 

No. Part Name Spec (Boom+Arm+Bucket+Shoe)

1 KCMA-AU-2023-2006-06 SK140LC-11 LP10406006 665487 Complete Machine STD+HD+0.5+500+EGR+Extra N&B+DZ+Cab 2lights LED+Bluetooth OPT105+Key start

2 KCMA-AU-2023-2006-06 SK210LC-10 YQ15405946 J05E TA54708 Complete Machine STD+HD+0.93+600+EGR+N&B,TG

3 KCMA-AU-2023-2006-06 SK210LC-10 YQ15405955 J05E TA54727 Complete Machine STD+HD+0.93+600+EGR+N&B,TG

4 KCMA-AU-2023-2006-06 SK210LC-10 YQ15405968 J05E TA54743 Complete Machine STD+HD+0.93+600+EGR+N&B,TG
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เพื่อจดัท าเอกสารการส่งออกเอง (Manual) และน าทฤษฎีการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็น  
(Visual control) เขา้มาใชใ้นการจ าแนกประเภทเอกสารของชีตแต่ละชีตวา่ เป็นของเอกสารใด  
โดยการใชสี้ท่ีแตกต่างกนั คือ สีน ้าเงิน แทนเอกสารท่ีพนกังานจะตอ้งกรอกขอ้มูลลงไป หรือ 
เป็นเอกสาร Shipping document สีเหลือง เป็นเอกสารท่ีใชใ้นการท า Invoice, Packing list และ B/ L 
สีเขียว เป็นเอกสารท่ีใชใ้นการท าใบขนสินคา้ขาออก (Export entry) และสีฟ้า เป็นเอกสารท่ีใชใ้น
การท า Shipping mark ดงัภาพท่ี 12 แสดงตวัอยา่งไฟลก์ารท าเอกสารการส่งออก โดยขอ้มูลจะลิงค์
ไปยงัเอกสารหนา้ต่าง ๆ อตัโนมติั 
 

 
 

ภาพท่ี 10 ตวัอยา่งหนา้เอกสารท่ีมีช่ือวา่ Shipping document  
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ภาพท่ี 11 ตวัอยา่งหนา้เอกสารท่ีมีช่ือวา่ Shipping document  

DATE

INVOICE NO. INVOICE MESSRS

0011469568 KOBELCO CONSTRUCTION MACHINERY CO.,LTD.
L/C NO. 5-15, KITASHINAGAWA 5-CHOME, SHINAGAWA-KU,

- TOKYO,141-8626 JAPAN
PO NO.

KCMA-AU-2023-2006-06
VESSEL VOY NO.

POLARIS HIGHWAY 72
CARRIER BOOKING NO. INVOICE CONSIGNEE

K-LINE Kobelco Construction Machinery Australia Pty. Ltd. 
SCHEDULE CUT DAY (S/A･D/R) Unit 1, 1-5 Interchange Drive, 

30-06-23 => Eastern Creek NSW 2766 AUSTRALIA
ETA Tel: +61 2 8867 5400

03-08-23 Fax: +61 2 8867 5499
B/L SHIPPER

KOBELCO CONSTRUCTION MACHINERY 
SOUTHEAST ASIA COMPANY LIMITED. Port of Loading

500/5 MOO 3, TUMBOL TASITH, LAEM CHABANG, THAILAND
AMPHUR PLUAKDAENG, RAYONG PROVINCE 21140 THAILAND Port of Discharge

ON BEHALF OF KOBELCO CONSTRUCTION MACHINERY CO.,LTD. PORT KEMBLA, AUSTRALIA
5-15, KITASHINAGAWA 5-CHOME, SHINAGAWA-KU, Final Destination

TOKYO,141-8626 JAPAN
FREIGHT PAID AT FREIGHT

B/L CONSIGNEE KOBE PREPAID / COLLECT
Kobelco Construction Machinery Australia Pty. Ltd. FREIGHT表示

Unit 1, 1-5 Interchange Drive, AS ARRANGED / ACTUAL FREIGHT
Eastern Creek NSW 2766 AUSTRALIA No. of container CALIBRATION

Contact Person: Mr. Taka Yamamoto - -
Tel: +61 437 396 983 DELIVERY TERMS PAYMENT TERMS

Mail:  taka.yamamoto@kobelco.com
FOB LAEM CHABANG TT 90 days after BL date
Place of Delivery

B/L NOTIFY

① SAME AS CONSINGNEE No. of BL issued BL issued at

② “K” Line Logistics (Australia) Pty Limited 1 KOBE
Level 2, 187 Todd Road Port Melbourne VIC KIND OF BL

3207 Australia. ORIGINAL / WAYBILL / SURRENDERED B/L
Ph: +61 3 9944 3000 Fax: +61 3 8102 1117 DESCRIPTION

Email: imports@au.klinelogistics.com
"KOBELCO"

"ACERA GEOSPEC   SK140LC, SK210LC, SK260LC, SK300LC, SK380XDLC "  

(MODEL  SK140LC-11, SK210LC-10, SK260LC-10, SK300LC-10, SK380XDLC-10)  

MARKS & NO. HYDRAULIC EXCAVATOR

-AS PER ATTACHED SHEET-
 HS CODE : 8429.52

Necessary Documents

 INVOICE 2
 P/L 2

DATE OF ISSUE

NIL

SHIPPING INSTRUCTION

Dear KCMSA STAFF 27-04-24

KOBELCO LOGISTICS LIMITED

Kureha YAMASHITA

30-06-23
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ภาพท่ี 12 ตวัอยา่งไฟลก์ารท าเอกสารการส่งออก โดยขอ้มูลจะลิงคไ์ปยงัเอกสารหนา้ต่าง ๆ
อตัโนมติั 
 
ตารางท่ี 6 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของดราฟใบขน
ขาออกและดราฟ B/ L (หลงัการปรับปรุง) 
 

 
 
 จากตารางท่ี 6 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L (หลงัการปรับปรุง) ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ี
ทั้งหมด 4 กิจกรรม คือ มีการปฏิบติัการ 1 คร้ัง มีการขนส่ง 1 คร้ัง มีการรอคอย 1 คร้ัง  

เวลาเฉลีย่ (ช่ัวโมง)

0.00                               
0.03                               

24.00                             
0.20                               

0
ระยะทางรวม (เมตร) : 0.0

เวลาเฉลีย่ ระยะทาง

(วินาท)ี (เมตร)

1. ตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลูในดราฟใบขนในคอมพิวเตอร์ โดยการใช ้Check list 394.38                   0.0
2. ตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลูในดราฟ B/L ในคอมพิวเตอร์ โดยการใช ้Check list 311.52                   0.0
3. ส่งไฟล์ Shipping document ส าหรับลูกคา้ พร้อมทั้งดราฟ B/L 
ให้ลูกคา้ตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มลู 125.10                   0.0
4. รอการยืนยนัความถูกตอ้งของขอ้มลูใน Shipping document และดราฟ B/L จากลูกคา้ (ประมาณ 1 วนั) 86,400.00              0.0
5. ส่งอีเมล์ยืนยนัความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและ B/L 
หลงัจากไดรั้บการยืนยนัความถูกตอ้งของเอกสาร Shipping document และ ดราฟ B/L จากลูกคา้ 17.52                     0.0

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

หลงัการปรับปรุง สรุปผล

กจิกรรมที ่2 : ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกต้องของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/L กจิกรรม จ านวนกจิกรรม

การปฏิบติัการ 1
การขนส่ง 1
การรอคอย 1
การตรวจสอบ 2

หน่วยการค านวณ : รายกจิกรรม การจดัเก็บรักษา -
รวมเวลาเฉลีย่ (ช่ัวโมง) 24.24

ค าอธิบาย สัญลกัษณ์
หมายเหตุ

ใบขนขาออกและดราฟ B/ L (หลงัการปรับปรุง) 

อตัโนมติั 
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มีการตรวจสอบ 2 คร้ัง รวมจ านวนกิจกรรมทั้งส้ิน 5 คร้ัง รวมระยะทางทั้งส้ิน 0 เมตร ใชร้ะยะเวลา
ในกระบวนการด าเนินงานทั้งส้ิน 24.24 ชัว่โมง 
 ทั้งน้ี ผูว้จิยัไดท้  าการน าหลกัการ ECRS (หลกัการลดความสูญเปล่า) เขา้มาประยกุตใ์ชใ้น
การปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน ในขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออก
และดราฟ B/ L ดงัน้ี 
 E (Eliminate): การก าจดัขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไม่จ  าเป็นออก โดยการตดัขั้นตอน 
การปร้ินเอกสารดราฟใบขนสินคา้ขาออกและดราฟใบตราส่งสินคา้ (B/ L) มาตรวจ เน่ืองจาก 
เป็นการส้ินเปลืองทรัพยากร และสามารถใชว้ธีิการอ่ืนในการตรวจเอกสารได้ 
 S (Simplify): การปรับปรุงวิธีการด าเนินงาน หรือการสร้างเคร่ืองมือท่ีช่วยให้ 
การท างานของพนกังานเกิดความสะดวกสบาย และง่ายมากยิง่ข้ึน โดยการน าทฤษฎีการออกแบบ
เพื่อป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke technique) เขา้มาประยกุตใ์ช ้โดยการใชร้ายการตรวจสอบ 
(Checklist) ในการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลในเอกสารใบขนสินคา้ขาออก (Export entry) 
และใบตราส่งสินคา้ (B/ L) ดงัภาพท่ี 13 แสดงรายการตรวจสอบ (Checklist) ในการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของขอ้มูลในเอกสารใบขนสินคา้ขาออก (Export entry) และภาพท่ี 14 แสดงรายการ
ตรวจสอบ (Checklist) ในการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลในเอกสารใบตราส่งสินคา้ (B/ L)  
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ภาพท่ี 13 รายการตรวจสอบ (Checklist) ในการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลในเอกสาร 
                ใบขนสินคา้ขาออก (Export entry) 

 

 
 
ภาพท่ี 14 รายการตรวจสอบ (Checklist) ในการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลในเอกสาร 
               ใบตราส่งสินคา้ (B/ L) 

วนัท่ีในการตรวจสอบ: ผูต้รวจสอบ:
เลข Invoice: ประเทศ:

หัวข้อในการตรวจสอบ สถานะการตรวจสอบ ข้อแก้ไข หมายเหตุ

ประเภทใบขน
ผูส่้งของออก (ช่ือ ท่ีอยู ่โทรศพัท)์
ช่ือยานพาหนะ
ส่งออกโดยทาง
ทา่เรือท่ีส่งของออก
ขายไปยงัประเทศ
ประเทศปลายทาง
จ านวนหีบห่อ (ตวัเลข)
อตัราแลกเปล่ียน
เคร่ืองหมายหีบห่อ
จ านวนลกัษณะและหีบห่อ
น ้าหนกัสุทธิ
ปริมาณ
ประเภทพิกดั
รหสัสถิติหน่วย
ราคาของ FOB (เงินตราต่างประเทศ)
ราคาของ FOB (บาท)
ใชสิ้ทธิประโยชน์
อตัราอากร
Total G.W.
Total QTY
Vessel/ Voyage
บนัทึกการรับรถบรรทกุ

Export entry Checklist 

(แบบตรวจสอบความถูกต้องในใบขนสินค้าค้าออก)

วนัท่ีในการตรวจสอบ: ผูต้รวจสอบ:
เลข Invoice: ประเทศ:

หัวข้อในการตรวจสอบ สถานะการตรวจสอบ ข้อแก้ไข หมายเหตุ

Shipper
Consignee
Notify Paty
Ocean Vessel / Voy No.
Port of Loading
Port of discharge
Marks and Numbers
Description of goods
Gross weight
Measurement
Prepaid at
Place and date of issue

B/L Checklist 

(แบบตรวจสอบความถูกต้องในใบตราส่งสินค้าหรือ B/L)
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ตารางท่ี 7 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการรับรถขดุดินเพื่อส่งไปยงัท่าเรือ (หลงั
การปรับปรุง) 
 

 
  
 จากตารางท่ี 7 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการรับรถขุดดิน เพื่อส่ง 
ไปยงัท่าเรือ (หลงัการปรับปรุง) ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ี ทั้งหมด 3 กิจกรรม คือ 
มีการปฏิบติัการ 3 คร้ัง มีการขนส่ง 4 คร้ัง มีการรอคอย 2 คร้ัง รวมจ านวนกิจกรรมทั้งส้ิน 9 คร้ัง 
รวมระยะทางทั้งส้ิน 721.7 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการด าเนินงานทั้งส้ิน 1.43 ชัว่โมง 
 ทั้งน้ี ผูว้จิยัไดท้  าการน าหลกัการ ECRS (หลกัการลดความสูญเปล่า) เขา้มาประยกุตใ์ชใ้น
การปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน ในขั้นตอนการรับรถขดุดินเพื่อส่งไปยงัท่าเรือ ดงัน้ี 
 R (Rearrange): การจดัท าแผนการรับรถขดุดิน เพื่อลดระยะเวลาในการรอคอยรถขดุดิน 
ดงัภาพท่ี 15 แสดงแผนการรับรถขดุดิน เพื่อใหทุ้กฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งมีขอ้มูลตรงกนัวา่ รถขดุดิน 
แต่ละคนั จะตอ้งถูกขนส่งไปยงัท่าเรือในช่วงเวลาใด เพื่อใหทุ้กฝ่ายเตรียมพร้อมในการส่งออก 
รถขดุดิน ตามระยะเวลาท่ีแผนกผลิตแจง้เวลาในการรับรถขดุดินแต่ละคนัมา และเพื่อใหบ้ริษทั 
รับขนส่งรถขดุดินน าไปวางแผนการจดัรถไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ  
 S (Simplify): การน าทฤษฎีการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็น (Visual control)  
เขา้มาประยกุตใ์ช ้โดยการตั้งค่าการแสดงสีของขอ้มูลท่าเรือ เพื่อใหส้ามารถแยก Terminal ท่าเรือ 
ท่ีจะไปส่งรถขดุดินไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เน่ืองจากหากไปส่งผดิ Terminal จะท าใหเ้กิดการเสียเวลา 
และอาจท าใหเ้กิดการส่งสินคา้ไม่ทนัได ้รวมถึงการแบ่งชีตออกเป็นรายวนัวา่ เป็นแผนการรับรถ 

เวลาเฉลีย่ (ช่ัวโมง)

0.73                             
0.08                             
0.63                             
-                               

0
ระยะทางรวม (เมตร) : 721.7

เวลาเฉลีย่ ระยะทาง

(วินาท)ี (เมตร)

1. จดัท าแผนการรับรถขุดดิน 559.05                   0.0
2. ส่งไฟล์แผนการรับรถขุดดินให้แผนกผลิตกรอกเวลาในการรับรถขุดดินแต่ละคนั 121.74                   0.0
3. รอไฟล์แผนการรับรถขุดดินจากแผนกผลิต (ประมาณ 3 ชัว่โมง) 180.00                   0.0
4. ส่งแผนการรับรถขุดดินให้กบับริษทัขนส่ง 120.05                   0.0
5. รถขนส่งขบัรถเขา้ไปยงัแผนกผลิตเพ่ือรอรับรถขุดดิน 19.92                     336.5
6. พนกังานขบัรถขนส่งติดต่อแจง้รับรถขุดดินกบัพนกังานแผนกผลิต 75.80                     20.0
7. รถขนส่งรอการขนรถขุดดินข้ึนรถขนส่ง 2,070.00                0.0
8. พนกังานแผนกผลิตท าการขนยา้ยรถขุดดินข้ึนไปยงัรถขนส่ง 1,978.80                50.0
9. รถขนส่งขบัออกไปจากโรงงาน 22.19                     315.2

หน่วยการค านวณ : รายกจิกรรม การจดัเก็บรักษา -
รวมเวลาเฉลีย่ (ช่ัวโมง) 1.43

ค าอธิบาย สัญลกัษณ์
หมายเหตุ

การปฏิบติัการ 3
การขนส่ง 4
การรอคอย 2
การตรวจสอบ -

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

หลงัการปรับปรุง สรุปผล

กจิกรรมที ่3 : ขั้นตอนการรับรถขุดดนิเพ่ือส่งไปยังท่าเรือ กจิกรรม จ านวนกจิกรรม

(หลงัการปรับปรุง) 
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ขดุดินของวนัท่ีเท่าไหร่ เพื่อไม่ใหเ้กิดการสับสนในการจดัแผนรับรถขดุดิน ดงัภาพท่ี 15 แสดง
แผนการรับรถขดุดิน 
 

 

 

ภาพท่ี 15 แผนการรับรถขุดดิน 
 

ผลการเปรียบเทยีบระยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนกระบวนการด าเนินงานของ
แผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขุดดินไฮดรอลคิไปยงัประเทศออสเตรเลยีก่อนและ
หลงัการปรับปรุง 
 จากผลการศึกษาหลงัจากการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานของ 
แผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย สามารถลดระยะทาง
และระยะเวลา ไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 8 ผลการเปรียบเทียบระยะทางและระยะเวลา ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงั
ประเทศออสเตรเลียก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 

  

กจิกรรมที ่1 : ข ัน้ตอนการจดัท าเอกสารการสง่ออก กอ่นการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง

ระยะทาง (เมตร) 929.49 438.84

ระยะเวลา (ชั่วโมง) 146.56 123.36

กจิกรรมที ่2 : ข ัน้ตอนการตรวจสอบความถกูตอ้งของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/L กอ่นการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง

ระยะทาง (เมตร) 80.54 0

ระยะเวลา (ชั่วโมง) 24.28 24.24

กจิกรรมที ่3 : ข ัน้ตอนการรบัรถขดุดนิเพือ่สง่ไปยงัทา่เรอื กอ่นการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง

ระยะทาง (เมตร) 721.69 721.69

ระยะเวลา (ชั่วโมง) 5.63 1.43

กอ่นการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง

รวมระยะทางท ัง้หมด (เมตร) 1731.72 1160.53

รวมระยะเวลาท ัง้หมด (ช ัว่โมง) 176.47 149.03

ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

ประเทศออสเตรเลียก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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 1. ขั้นตอนการจัดท าเอกสารการส่งออก 
 สามารถลดระยะทางลงจาก 929.49 เมตร เหลือ 438.84 เมตร ซ่ึงลดระยะทางลงทั้งส้ิน 
490.65 เมตร คิดเป็นร้อยละ 52.79 ดงัภาพท่ี 16 แสดงการเปรียบเทียบระยะทางก่อนและหลงั 
การปรับปรุงของขั้นตอนการจดัท าเอกสารการส่งออก และสามารถลดระยะเวลาลงจาก  
146.56 ชัว่โมง เหลือ 123.36 ชัว่โมง ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 23.20 ชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 15.83  
 

 
ภาพท่ี 16 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุง ของขั้นตอนการจดัท าเอกสาร 
                การส่งออก 
 

 
ภาพท่ี 17 การเปรียบเทียบระยะเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุงของขั้นตอนการจดัท าเอกสาร 
                การส่งออก 



 48 

 2. ข้ันตอนการตรวจสอบความถูกต้องของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L 
 สามารถลดระยะทางลงจาก 80.54 เมตร เหลือ 0 เมตร ซ่ึงลดระยะทางลงทั้งส้ิน  
80.54 เมตร คิดเป็นร้อยละ 100 ดงัภาพท่ี 18 แสดงการเปรียบเทียบระยะทางก่อนและหลงั 
การปรับปรุงของขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L  
และสามารถลดระยะเวลาลงจาก 24.28 ชัว่โมง เหลือ 24.24 ชัว่โมง ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน  
0.05 ชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 0.20 ดงัภาพท่ี 19 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาก่อนและหลงั 
การปรับปรุงของขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L 
 

 
ภาพท่ี 18 การเปรียบเทียบระยะทางก่อนและหลงัการปรับปรุง ของขั้นตอนการตรวจสอบ 
                ความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L 
 

 
 
ภาพท่ี 19 การเปรียบเทียบระยะเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุงของขั้นตอนการตรวจสอบ 
               ความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L 
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 3. ข้ันตอนการรับรถขุดดินเพ่ือส่งไปยงัท่าเรือ 
 ระยะทางจาก 721.69 เมตร เหลือ 721.69 เมตร ซ่ึงลดระยะทางลงทั้งส้ิน 0 เมตร  
คิดเป็นร้อยละ 0 ดงัภาพท่ี 20 แสดงการเปรียบเทียบระยะทางก่อนและหลงัการปรับปรุง 
ของขั้นตอนการรับรถขดุดินเพื่อส่งไปยงัท่าเรือ และสามารถลดระยะเวลา ลงจาก 5.63 ชัว่โมง 
เหลือ 1.43 ชัว่โมง ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 4.20 ชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 74.60 ดงัภาพท่ี 21  
แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุงของขั้นตอนการรับรถขดุดิน  
เพื่อส่งไปยงัท่าเรือ 
 

 
ภาพท่ี 20 การเปรียบเทียบระยะทางก่อนและหลงัการปรับปรุงของขั้นตอนการรับรถขดุดิน 
               เพื่อส่งไปยงัท่าเรือ 
  

 
ภาพท่ี 21 การเปรียบเทียบระยะเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุงของขั้นตอนการรับรถขดุดิน 
                เพื่อส่งไปยงัท่าเรือ 
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บทที ่5 

สรุปและอภปิรายผลการวจิยั 

 

สรุปผลการวจิัย 
 จากการศึกษาวจิยั เร่ือง การลดความสูญเปล่าในกระบวนการส่งออกรถขดุดิน 
ของแผนกโลจิสติกส์: กรณีศึกษา บริษทัผลิตรถขดุดินไฮดรอลิค โดยมีวตัถุประสงค ์1) เพื่อศึกษา
ปัญหาและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ในเร่ืองของความสูญเปล่าในกระบวนการด าเนินงาน 
ของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค และ 2) เพื่อลดความสูญเปล่าในเร่ือง
ขั้นตอนและระยะเวลาการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค  
ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีน ามาใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี ไดแ้ก่ เคร่ืองมือ Why-Why analysis เพื่อใชใ้นการคน้หา
สาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนภายในบริษทักรณีศึกษา ไม่วา่จะเป็นกระบวนการด าเนินงาน 
ของแผนกโลจิสติกส์ ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย การจดัเตรียม 
และประสานงานในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิค ตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
การจดัเตรียมเอกสารการส่งออก และการวางแผนการขนส่งรถขดุดินไฮดรอลิค โดยมีการน า
แผนภูมิการไหลของกระบวนการด าเนินงาน (Flow process chart) มาใชใ้นการท าการศึกษาเก่ียวกบั
กระบวนการด าเนินงาน ก่อนและหลงัการปรับปรุง พบวา่ สาเหตุหลกัมี 3 สาเหตุ ไดแ้ก่ การรอคอย 
กระบวนการท างานซ ้ าซอ้น และการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป   
 ทั้งน้ี ผูว้จิยัจึงไดมี้การน าทฤษฎีการลดความสูญเปล่า (ECRS) ทฤษฎีการควบคุมดูแล 
ดว้ยการมองเห็น (Visual control) และทฤษฎีการออกแบบเพื่อป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke 
technique) เขา้มาใชใ้นการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน จากนั้นไดท้  าการเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน
ของแผนกโลจิสติกส์ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย ก่อนและหลงั 
การปรับปรุง พบวา่ หลงัจากการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานของแผนกโลจิสติกส์
ในการส่งออกรถขดุดินไฮดรอลิคไปยงัประเทศออสเตรเลีย สามารถลดระยะทางและระยะเวลา  
ไดด้งัน้ี 
 1. ขั้นตอนการจดัท าเอกสารการส่งออก สามารถลดระยะทางลงจาก 929.49 เมตร เหลือ 
438.84 เมตร ซ่ึงลดระยะทางลงทั้งส้ิน 490.65 เมตร คิดเป็นร้อยละ 52.79 และสามารถลดระยะเวลา
ลงจาก 146.56 ชัว่โมง เหลือ 123.36 ชัว่โมง ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 23.20 ชัว่โมง คิดเป็น 
ร้อยละ 15.83 



 51 

 2. ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของดราฟใบขนขาออกและดราฟ B/ L สามารถ 
ลดระยะทางลงจาก 80.54 เมตร เหลือ 0 เมตร ซ่ึงลดระยะทางลงทั้งส้ิน 80.54 เมตร คิดเป็น 
ร้อยละ 100 และสามารถลดระยะเวลาลงจาก 24.28 ชัว่โมง เหลือ 24.24 ชัว่โมง ซ่ึงลดระยะเวลาลง
ทั้งส้ิน 0.05 ชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 0.20 
 3. ขั้นตอนการรับรถขดุดินเพื่อส่งไปยงัท่าเรือ สามารถลดระยะทางลงจาก 721.69 เมตร 
เหลือ 0 เมตร ซ่ึงลดระยะทางลงทั้งส้ิน 721.69 เมตร คิดเป็นร้อยละ 0 และสามารถลดระยะเวลาลง
จาก 5.63 ชัว่โมง เหลือ 1.43 ชัว่โมง ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 4.20 ชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 74.60 
 

อภิปรายผลการวจิัย 
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลกระบวนการด าเนินงานก่อนและหลงัการปรับปรุง
กระบวนการส่งออกรถขดุดินของแผนกโลจิสติกส์: กรณีศึกษา บริษทัผลิตรถขดุดินไฮดรอลิค  
โดยการน าทฤษฎีการลดความสูญเปล่า (ECRS) ทฤษฎีการควบคุมดูแลดว้ยการมองเห็น  
(Visual control) และทฤษฎีการออกแบบเพื่อป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke technique)  
เขา้มาใชใ้นการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน พบวา่ ผลการวิจยัมีความสอดคลอ้งกบังานวิจยั 
การลดระยะเวลาการสั่งซ้ือวตัถุดิบ เพื่อลดตน้ทุนการจดัเก็บ (สุทธิดา ไชยกิจ, 2563) ท่ีไดมี้
การศึกษาเก่ียวกบัปัญหาการไดรั้บวตัถุดิบล่าชา้ จึงไดมี้การน าหลกัการ ECRS และเทคโนโลยเีขา้มา
ใชใ้นการปรับปรุง ซ่ึงผลการวจิยั พบวา่ สามารถลดระยะเวลาการสั่งซ้ือวตัถุดิบและตน้ทุน 
การจดัเก็บลงได ้งานวจิยัการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุ กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิต 
ดินผสม ส าหรับอุตสาหกรรมเซรามิกส์ (ศิรัตน์ แจง้รักษ์สกุล, จินตนยั ไพรสณฑ ์และ  
กิตติชยั อธิกุลรัตน์, 2566) ท่ีไดมี้การศึกษาเก่ียวกบัปัญหาระยะเวลารอคอยของพนกังาน จึงไดมี้ 
การน าหลกัการ ECRS เขา้มาใชใ้นการปรับปรุง ซ่ึงผลการวจิยั พบวา่ ระยะเวลาท่ีใชใ้น 
การด าเนินงานลดลง งานวิจยัการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยการประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน 
กรณีศึกษา: วสิาหกิจชุมชนผลิตน ้าตาลสด จงัหวดัสมุทรสงคราม (เกษรานุช ชิตพยคัฆ,์ 2565) ท่ีได้
มีการศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงประสิทธิภาพ และลดส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิต จึงไดมี้
การน าแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) และหลกัการ ECRS เขา้มาใชใ้น 
การปรับปรุง ซ่ึงผลการวจิยั พบวา่ สามารถลดขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานลงได ้
งานวจิยัการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการเตรียมสินคา้ประเภทรถยนตจ์ากลานจดัเก็บ เพื่อส่งมอบ
ลูกคา้ กรณีศึกษาผูป้ระกอบการธุรกิจลานจดัเก็บรถยนต ์(สวสัด์ิ บญัชาเมฆ, 2566) ท่ีไดมี้การศึกษา
เก่ียวกบัปัญหาการส่งมอบรถยนตไ์ม่ทนัตามระยะเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงเกิดจากการด าเนินงานท่ีซ ้ าซอ้น 
จึงไดมี้การน าหลกัการ ECRS เขา้มาใชใ้นการปรับปรุง ผลการวจิยั พบวา่ ระยะเวลาในขั้นตอน 
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การเตรียมรถยนตเ์พื่อส่งมอบใหลู้กคา้ลดลง และงานวจิยัการปรับปรุงกระบวนการผลิตเส้ือผา้
ส าเร็จรูป เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต: กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั (วชิญุตร์ งามสะอาด,  
ปิยะเนตร นาคสีดี และณฐัพล อีงประเสริฐ, 2566) ท่ีไดมี้การศึกษาเก่ียวกบัปัญหาการส่งมอบสินคา้
ล่าชา้ ซ่ึงเกิดจากการรอคอยในกระบวนการผลิตท่ีมากเกินไป จึงไดมี้การน าหลกัการ ECRS เขา้มา
ใชใ้นการปรับปรุง ผลการวจิยั พบวา่ ระยะเวลาในการผลิตในแต่ละรอบการผลิตลดลง ทั้งน้ี 
งานวจิยัท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้นั้นมีวตัถุประสงคใ์นการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ท างาน การลดความซ ้ าซอ้น การลดระยะเวลาการรอคอย การปรับปรุงกระบวนการท างานให้
สะดวกและรวดเร็วมากยิง่ข้ึน ซ่ึงเป็นประโยชน์ต่อองคก์รและช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนิน
ธุรกิจขององคก์ร ใหส้ามารถด าเนินธุรกิจไปไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 
 

ข้อเสนอแนะ  
 1. ควรมีการศึกษากระบวนการด าเนินงานทั้งห่วงโซ่อุปทาน ตั้งแต่ตน้น ้าถึงปลายน ้า 
เพือ่ใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาร่วมกนั และปรับปรุงการด าเนินงานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ 
 2. แต่ละองคก์ร ควรมีการพฒันาความรู้ของพนกังานเก่ียวกบัการน าเทคโนโลยเีขา้มาใช้
ในการด าเนินงาน รวมถึงการพฒันาระบบเทคโนโลยขีองบริษทั เพื่อช่วยใหก้ารด าเนินงาน
สะดวกสบายมากยิง่ข้ึน อีกทั้ง ยงัช่วยลดความผดิพลาดจากการด าเนินงานของพนกังานได ้
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