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บทคดัย่อ 

 ในรายงานฉบบัน้ี เป็นการศึกษาเร่ืองการลดปริมาณกล่องสาํรองจากการจ่ายกล่องผดิประเภท โดยมี

วตัถุประสงคห์ลกัเพื่อศึกษาแนวทางการลดปริมาณการใชก้ล่องสาํรองอนัเน่ืองมาจากการจ่ายกล่องผดิ

ประเภท โดยจากการศึกษาพบวา่ 20.17% ของปริมาณกล่องสาํรองท่ีนาํมาใชจ้ากปัจจยัภายใน เกิดจากการ

จ่ายกล่องผดิประเภทของฝ่ายคลงัสินคา้ ดงันั้น จึงไดท้าํการศึกษากระบวนการทาํงานและการติดต่อ

ประสานงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจ่ายกล่อง และคน้หาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการทาํงานตรงจุดท่ียงัไม่

มีประสิทธิภาพ เพื่อทาํใหก้ารจ่ายกล่องผดิประเภทลดลง ซ่ึงจะส่งผลใหป้ริมาณการนาํกล่องสาํรองมาใชจ้าก

สาเหตุดงักล่าวลดลงดว้ย 

 จากการศึกษาพบวา่ การปรับปรุงกระบวนการทาํงานของหน่วยงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจ่าย

กล่องจะส่งผลใหป้ริมาณการใชก้ล่องสาํรองลดลง 20% ของปริมาณการใชก้ล่องสาํรองจากปัจจยัภายใน

ทั้งหมด ซ่ึงคิดเป็นกล่องสาํรองลดลง 1,385 ใบ จาก 6,921 ใบ คิดเป็นมูลค่ากล่องลดลง 49,812 บาท/ปี อีกทั้ง

ยงัเพิ่มพื้นท่ีการทาํงานอีก 8 ตารางเมตร หรือ 10% ของพื้นท่ีเกบ็กล่องสาํรองดว้ย 
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Abstract 

 This report is studying on the reduction of backup boxes that happen from the wrong type boxes 

distribution. The main purpose is to study ways to reduce the amount of backup boxes from the wrong 

type boxes distribution. The study found that 20.17% of the amount of backup boxes that is 

caused by internal factors happen from the wrong type boxes distribution of warehouse. Therefore, this 

project wants to study about the process of work and coordination involved in distributes boxes. 

And find ways to improve processes where inefficient in order to reduce the mistake of box 

distribution. This will result in bringing the amount of backup boxes decrease

 

. 

The study found that improving processes of various agencies involved 

in distribution result backup boxes reduced by 20% of the amount of using backup boxes for internal 

factors. That reduces 1,385 boxes from 6,921 boxes or can save 49,812 baht/year. It also added more 

space to work

 

 8 aquare meters, or 10% of the backup storage boxes. 
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ผูเ้ขียนขอกราบขอบพระคุณ บริษทั บีฟู๊ ด โปรดกั อินเตอร์เนชัน่เนล  จาํกดั ท่ีอนุญาตเขา้ไป
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เป็นผูใ้หข้อ้มูล ช่วยเหลือ และใหค้าํแนะนาํต่างๆ แก่ผูเ้ขียนโดยตลอดเวลาท่ีผูเ้ขียนไดท้าํการศึกษาอยู ่ขอ

กราบขอบพระคุณบิดามารดา เพื่อนทั้งในสถาบนัและมหาลยัวิทยาลยัอ่ืนๆ ท่ีคอยเป็นกาํลงัใจใหผู้เ้ขียน

ตลอดมา จนโครงงานวิจยัอุตสาหกรรมสาํเร็จลุล่วงไปไดใ้นท่ีสุด 
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บทที ่1 บทนํา 

1.1  รายละเอยีดของสถานประกอบการ 

1.1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

บริษทั บี.ฟู้ ดส์ โปรดกัส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จาํกดั (B.FOODS PRODUCT INTERNATIONAL CO., 

LTD.) เครือเบทาโกร (BETAGRO) เลขท่ี 39 หมู่ท่ี 5 ถนนสระบุรี-หล่มสกั ตาํบลช่องสาริกา อาํเภอพฒันานิคม 

จงัหวดัลพบุรี รหสัไปรษณีย ์15220 

1.1.2 ประวตัแิละความเป็นมาของเครือเบทาโกร 

เครือเบทาโกร ก่อตั้งเม่ือปี พ.ศ. 2510 ภายใตช่ื้อ บริษทั เบทาโกร จาํกดั ดว้ยทุนจดทะเบียนเร่ิมตน้ 10 

ลา้นบาท เพื่อดาํเนินธุรกิจผลิตและจาํหน่ายอาหารสตัว ์โดยมีสาํนกังานใหญ่แห่งแรกตั้งอยูท่ี่เขตป้อมปราบฯ 

กรุงเทพมหานคร และก่อตั้งโรงงานแห่งแรกท่ีอาํเภอพระประแดง จงัหวดัสมุทรปราการ 

เบทาโกรขยายธุรกิจอยา่งต่อเน่ือง เร่ิมตน้จากการสร้างฐานการผลิตดา้นปศุสตัวแ์ห่งแรก ประกอบดว้ย

ฟาร์มไก่ ฟาร์มสุกร โรงงานอาหารสตัว ์และโรงฟักไข่ ท่ีอาํเภอปากช่อง จงัหวดันครราชสีมา และไดข้ยายฐาน

การผลิตเตม็รูปแบบไปยงัจงัหวดัลพบุรี เน่ืองจากมีความเหมาะสมทั้งทางดา้นแหล่งวตัถุดิบและทาํเลท่ีตั้ง 

กลายเป็นจุดเร่ิมตน้สู่การพฒันาของการเป็นผูน้าํอุตสาหกรรมการเกษตรครบวงจร ประกอบดว้ย โรงงาน อาหาร

สตัว ์ฟาร์มไก่ ฟาร์มสุกร โรงฟักไข่ โรงงานแปรรูปและตดัแต่งเน้ือสุกรอนามยัและโรงงานผลิตอาหารปรุงสุก

แช่แขง็จากเน้ือสุกรอนามยัและเน้ือสุกรเอสพีเอฟ ฯลฯ 

จากธุรกิจท่ีเป็นพื้นฐานดา้นอุตสาหกรรมเกษตรนาํไปสู่การจดัตั้งบริษทัในเครือท่ีมีความเช่ียวชาญ

เฉพาะดา้นอีกหลายแห่ง เพื่อรองรับเครือข่ายธุรกิจของเบทาโกรตั้งแต่ธุรกิจการผลิต การเล้ียง และการพฒันา

สายพนัธ์ุ ทั้งสุกร ไก่เน้ือและไก่ไข่ การจดัทาํฟาร์มพอ่พนัธ์ุแม่พนัธ์ุ การผลิตและจาํหน่ายเวชภณัฑส์าํหรับสตัว์

ในระดบัมาตรฐานสากล อีกทั้งยงัร่วมมือกบัเกษตรกรในโครงการประกนัราคาไก่เน้ือและไก่ไข่ โครงการจดั

เล้ียงสุกรขนุ การผลิตและจาํหน่ายสุกรขนุ เน้ือไก่สด ไข่ไก่ และผลิตภณัฑอ์าหารเพื่อจาํหน่ายในประเทศและ

ส่งออก 
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ปัจจุบนั เครือเบทาโกร เป็นหน่ึงในผูน้าํธุรกิจอุตสาหกรรมการเกษตรและอาหารครบวงจรของประเทศ

ไทย ครอบคลุมตั้งแต่ธุรกิจอาหารสตัว ์ปศุสตัว ์ผลิตภณัฑ ์สาํหรับสุขภาพสตัว ์ไปจนถึงผลิตภณัฑอ์าหาร

คุณภาพเพื่อการส่งออกและจาํหน่ายในประเทศเพื่อเป็นการตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคไดอ้ยา่ง

หลากหลาย ภายใตแ้นวคิด "เพื่อคุณภาพชีวิต" 

1.1.3 ความสําเร็จของเครือเบทาโกร 

2510 ก่อตั้งบริษทั เบทาโกร จาํกดั และสร้างโรงงานอาหารสตัวแ์ห่งแรกท่ีอาํเภอพระประแดง 

จงัหวดัสมุทรปราการ 

2523 ร่วมลงทุนกบัต่างประเทศเป็นคร้ังแรก โดยจดัตั้งบริษทั อาหาร1

2530 

เบทเทอร์ จาํกดั ร่วมกบั บริษทั 

โตโชก ุจาํกดั จากประเทศญ่ีปุ่น เพื่อดาํเนินธุรกิจโรงงานผลิตและแปรรูปเน้ือไก่สด และเน้ือไก่

แช่แขง็ 

2531 

สร้างอาคารโรงเรียนเบทาโกรวิทยา (สงักดัสาํนกังานคณะกรรมการการศึกษาขั้นพื้นฐาน) 

อาํเภอปากช่อง จงัหวดันครราชสีมา ในโอกาสครบรอบ 20 ปีของเครือเบทาโกร และ

สนบัสนุนดา้นการเรียนการสอน และทุนการศึกษาอยา่งต่อเน่ืองจนถึงปัจจุบนั 

2536 

โรงงานของบริษทั เบท็เทอร์ฟาร์ม่า จาํกดั ซ่ึงเป็นโรงงานผลิตยาสาํหรับสตัวแ์ห่งแรกใน

ประเทศไทย ไดรั้บการรับรองมาตรฐานหลกัเกณฑท่ี์ดีในการผลิต GMP (Good Manufacturing 

Practice) จากสาํนกังานคณะกรรมการอาหารและยากระทรวงสาธารณสุข ตั้งแต่ปีแรกท่ีรัฐบาล

นาํมาตรฐานน้ีมาใช ้และไดรั้บการรับรองอยา่งต่อเน่ืองทุกปีจนถึงปัจจุบนั 

ร่วมทุนกบักลุ่มซูมิโตโม่ จากประเทศญ่ีปุ่น จดัตั้งบริษทั ไทย เอส พี เอฟ โปรดกัส์ จาํกดั เพื่อ

ผลิตและจาํหน่ายสุกรพนัธ์ุและสุกรขนุท่ีเล้ียงดว้ยเทคนิคเอสพีเอฟ เพื่อใหสุ้กรท่ีเล้ียงปลอด

จากโรค หรือกลุ่มของโรคสุกรท่ีสาํคญัๆ โดยเนน้การควบคุมและป้องกนัในทุกขั้นตอนการ

ผลิต ทาํใหไ้ดเ้น้ือสุกรท่ีสะอาดและปราศจากสารตกคา้ง เพื่อเป็นทางเลือกใหม่ท่ีปลอดภยัของ

ผูบ้ริโภค 
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2537 

2539 

กลุ่มบริหารและพนกังานเครือเบทาโกร ร่วมกนัก่อตั้ง ชมรมสายธาร ซ่ึงต่อมาไดจ้ดทะเบียน

เป็นมูลนิธิสายธาร เม่ือปี พ.ศ. 2539 เพื่อจดักิจกรรมและสนบัสนุนโครงการต่างๆท่ีเป็น

ประโยชน์ต่อการศึกษาของนกัเรียนทัว่ประเทศ 

2541 

 ยา้ยท่ีทาํการสาํนกังานใหญ่ จากยา่นสวนมะลิ เขตป้อมปราบฯ มายงัอาคารเบทาโกร ทาวเวอร์ 

ในโครงการนอร์ธปาร์ค ถ.วิภาวดีรังสิต กรุงเทพฯ 

2542 

บริษทั อาหารเบทเทอร์ จาํกดั และบริษทั บี. ฟู้ ดส์ โปรดกัส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จาํกดั ไดรั้บ

การรับรองระบบบริหารคุณภาพมาตรฐาน ISO 9002 ทุกกระบวนการเป็นโรงงานแรกใน

เครือเบทาโกรและในปีเดียวกนัน้ี บริษทั บี. ฟู้ ดส์ โปรดกัส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จาํกดั ไดรั้บการ

รับรองระบบวิเคราะห์อนัตราย และควบคุมจุดวิกฤตในกระบวนการผลิต หรือ HACCP 

(Hazard Analysis & Critical Control Point) ในการประกนัความปลอดภยัของผลิตภณัฑอ์าหาร

แก่ผูบ้ริโภค 

2543 

เครือเบทาโกรมอบเงินสนบัสนุนการจดัตั้ง “กองทุนเครือเบทาโกร เพือ่โครงการเกษตรกรรม

ในโรงเรียนราชประชานุเคราะห์” เพื่ออุทิศถวายเป็นพระราชกศุลแด่พระบาทสมเดจ็พระ

เจา้อยูห่วัฯ ในวโรกาสมหามงคล ทรงเจริญพระชนมพรรษา 6 รอบ 

บริษทั เบท็เทอร์ฟาร์ม่า จาํกดั เป็นบริษทัผลิตและจาํหน่ายเวชภณัฑอ์าหารเสริมสาํหรับสตัว ์ท่ี

ไดรั้บการรับรองระบบบริหารคุณภาพมาตรฐาน ISO 9002 ทุกกระบวนการเป็นแห่งแรกของ

ประเทศไทย ต่อมาในปี 2546 ไดรั้บการรับรองระบบบริหารคุณภาพมาตรฐาน ISO 9001 : 

2000 และผา่นการรับรองมาตรฐานหลกัเกณฑท่ี์ดีในการผลิตอาหารสตัว ์(GMP: Good 

Manufacturing Practice) 

1

2544 

ของกรมปศุสตัว ์

บริษทั อาหารเบทเทอร์ จาํกดั ร่วมกบั กรมการศึกษานอกโรงเรียน และกระทรวงแรงงานและ

สวสัดิการสงัคม จดัตั้ง “โรงเรียนเพื่อผูใ้ชแ้รงงาน” ในโรงงานท่ี ตาํบลออ้มนอ้ย อาํเภอกระทุ่ม

แบน จงัหวดัสมุทรสาคร เพื่อใหพ้นกังานระดบัปฏิบติัการของบริษทัฯ ไดมี้โอกาสศึกษาหา

ความรู้และพฒันาคุณภาพชีวิตใหดี้ข้ึน 
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2544 

2545 

บริษทั เบทาโกร จาํกดั (มหาชน) ในส่วนสาํนกังาน และโรงงานผลิตอาหารสตัว ์4 แห่ง ท่ี

สมุทรปราการ ลพบุรี นครราชสีมา และนครปฐม บริษทั อาหารเบทเทอร์ จาํกดั และบริษทั บี.

ฟู้ ดส์ โปรดกัส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จาํกดั รวมทั้ง บริษทั เบทาโกรไฮบริด อินเตอร์เนชัน่แนล 

จาํกดั ไดรั้บการรับรองระบบบริหารคุณภาพมาตรฐาน ISO 9001: 2000 

2545 

เครือเบทาโกรไดรั้บโล่ของสมาคมผูเ้ล้ียงสุกรแห่งชาติ ในฐานะผูส้นบัสนุนโครงการสุกร

ปลอดสารตกคา้ง โดยสุกรทุกตวัท่ีผลิตในเครือเบทาโกรไม่มีการใชส้ารเร่งการเจริญเติบโต

หรือสารเร่งเน้ือแดง 

2546 

บริษทั อายโินะโมะโตะ๊ เบทาโกร โฟรเซ่นฟู้ ดส์ (ประเทศไทย) จาํกดั ไดรั้บการรับรองระบบ

บริหารคุณภาพมาตรฐาน ISO 9001: 2000 และระบบวิเคราะห์อนัตรายและควบคุมจุดวิกฤตใน

การบวนการผลิต หรือ HACCP (Hazard Analysis & Critical Control Point) 

2546 

ดาํเนินโครงการก่อสร้าง สวนอุตสาหกรรมอาหาร เครือเบทาโกร แห่งท่ี 2 (Betagro Food 

Complex 2) ท่ี จงัหวดัลพบุรี เพื่อเป็นฐานในการพฒันาและผลิตอาหารคุณภาพสู่ผูบ้ริโภค 

2547 

ดาํเนินโครงการก่อตั้ง “ศูนยว์ิทยาศาสตร์เบทาโกร (Betagro Science Center)” ท่ีอุทยาน

วิทยาศาสตร์ประเทศไทย จงัหวดัปทุมธานี เพื่อเป็นศูนยก์ลางการวิจยัและพฒันา ตลอดจน

หอ้งปฏิบติัการกลางเพื่อทดสอบอาหารสตัว ์โรคสตัวแ์ละผลิตภณัฑจ์ากสตัว ์และในปีเดียวกนั

น้ี กไ็ดด้าํเนินโครงการก่อสร้างโรงงานผลิตเวชภณัฑแ์ละอาหารเสริมแห่งใหม่ท่ีทนัสมยัท่ีสุด

ในประเทศไทย และโครงการก่อสร้างโรงงานผลิตอาหารสตัวส์าํหรับไก่เน้ือ ท่ี จงัหวดัลพบุรี 

โดยไดอ้อกแบบไวเ้พื่อรองรับกระบวนการผลิตอาหารท่ีปลอดภยั 

 บริษทั ไทย เอส พี เอฟ โปรดกัส์ จาํกดั ไดรั้บการรับรองระบบการวิเคราะห์อนัตรายและ

ควบคุมจุดวิกฤตในกระบวนการผลิต หรือ HACCP (Hazard Analysis & Critical Control 

Point) ดา้นสุกรขนุปลอดสารตกคา้งอนัตรายแห่งแรกและแห่งเดียวในเอเชียอาคเนยจ์าก

สถาบนัรับรองมาตรฐานไอเอสโอ หรือ MASCI 
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2549 

2550 

ศูนยว์ิทยาศาสตร์เบทาโกร ภายในอุทยานวิทยาศาสตร์ประเทศไทย อาํเภอคลองหลวง จงัหวดั

ปทุมธานี เปิดดาํเนินงานอยา่งเป็นทางการ เพื่อเป็นศูนยก์ลางของการวิจยัและพฒันาดา้น

อาหารสตัว ์ปศุสตัวแ์ละผลิตภณัฑอ์าหาร รวมทั้งเป็นหอ้งปฏิบติัการกลางท่ีมีอุปกรณ์อนั

ทนัสมยัตามมาตรฐานสากล เพื่อตรวจสอบคุณภาพและความปลอดภยัทุกขั้นตอนการผลิต 

โรงงานผลิตอาหารสตัวน์ํ้ าและสตัวเ์ล้ียง บริษทั เบทาโกร จาํกดั (มหาชน) และโรงงานผลิต

อาหารสตัว ์บริษทั บีทีจี ฟีดมิลล ์จาํกดั เปิดดาํเนินงานอยา่งเป็นทางการพร้อมกนัทั้ง 2 โรงงาน 

เพื่อรองรับความตอ้งการของตลาดและเพิ่มศกัยภาพการผลิตอาหารสตัวข์องเครือฯ ใหก้า้วหนา้

สู่ระดบัสากล ณ0 

1.1.4 วสัิยทศัน์ และ พนัธกจิ 

อาํเภอพฒันานิคม จงัหวดัลพบุรี 

1

1

วสัิยทศัน์ 

1

เครือเบทาโกรมุ่งผลิตและพฒันาอาหารท่ีมีคุณภาพสูงและปลอดภยั จากฐานอุตสาหกรรมการเกษตรท่ี

ทนัสมยั เพื่อสร้างเสริมคุณภาพชีวิตท่ีดีของประชากรโลก 

1

พนัธกจิ 

1. พฒันาศกัยภาพของพนกังานทุกระดบั 

 เพื่อใหบ้รรลุวิสยัทศัน์ดงักล่าว เครือเบทาโกรมุ่งมัน่ท่ีจะ 

2. ปรับปรุงกระบวนการทาํงานทุกขั้นตอนอยา่งต่อเน่ือง โดยการบริหารทรัพยากรอยา่งมี

ประสิทธิภาพ เพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้และผูบ้ริโภค 

3. ดาํเนินการวิจยัและพฒันาเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้และบริการท่ีเป็นเลิศ ภายใตส้ญัลกัษณ์ของเครือ เบทา

โกร 

4. มีเครือข่ายการตลาดและการผลิตในแหล่งท่ีสาํคญัของโลก 

5. สร้างประโยชน์ร่วมกนัในระยะยาวต่อลูกคา้ คู่คา้ พนกังาน ผูร่้วมทุน และผูถื้อหุน้ 
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1.1.5 ตราสัญลกัษณ์ของเครือเบทาโกร 

 

 

 

รูปท่ี 1.1 ตราสญัลกัษณ์ของเครือเบทาโกร 

1

1.1.6 ธุรกจิในเครือเบทาโกร 

อกัษร B สีเขียวสด เช่ือมต่อกนัเป็นรูปดอกไม ้ใหค้วามรู้สึกมีชีวิตชีวาและทนัสมยั ส่ือถึงความเป็น

อนัหน่ึงอนัเดียวกนั และมีอกัษรคาํวา่ "เบทาโกร" ขนาดใหญ่ สีเขียวทองเป็นฐานรองรับ แสดงถึงความมัน่คง

และเช่ือถือได ้

1.1.6.1 สายธุรกจิเครือภูมิภาคและธุรกจิอาหารสัตว์ 

 เครือเบทาโกร ไดจ้ดัตั้งบริษทัสาขาข้ึนในจงัหวดัต่างๆทัว่ภูมิภาคของไทย เพื่อเป็นฐานการผลิตและ

จาํหน่ายผลิตภณัฑใ์นเครือเบทาโกร ครอบคลุมตั้งแต่การผลิตและจาํหน่ายอาหารสตัว ์ทั้งอาหารไก่เน้ือ ไก่ไข่ 

สุกร ววั กุง้ ปลา และอาหารสตัวเ์ล้ียง การดาํเนินธุรกิจฟาร์มสุกร1

1

และฟาร์มไก่ไข่ โครงการประกนัราคาไก่เน้ือ

และไก่ไข่ โครงการจา้งเล้ียงสุกรขนุการผลิตและจาํหน่ายเน้ือสุกร เน้ือไก่ และไข่ไก่ รวมทั้งผลิตภณัฑอ์าหาร

ต่างๆ นบัเป็นการส่งเสริมใหป้ระชาชนทัว่ประเทศไดบ้ริโภคสินคา้ท่ีมีคุณภาพ สด สะอาด และผา่นกรรมวิธีการ

ผลิตท่ีทนัสมยั อีกทั้งช่วยสร้างงานอาชีพและรายไดใ้หแ้ก่ชุมชนทอ้งถ่ิน 

  ในดา้นการผลิตอาหารสตัว ์เครือเบทาโกรใหค้วามใส่ใจในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน เพื่อใหไ้ด้

ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพ นบัตั้งแต่การคดัสรรวตัถุดิบอยา่งพิถีพิถนัดว้ยเทคโนโลยทีนัสมยัทั้งทางเคมีและกายภาพ 

ผา่นเขา้สู่กระบวนการผลิตภายในโรงงานท่ีมีการควบคุมดูแลและทดสอบคุณภาพทุกขั้นตอนจากผูเ้ช่ียวชาญ

ดา้นอาหารสตัว ์รวมทั้งมีการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑอ์าหารสตัวใ์หมี้ปริมาณและคุณค่าทาง

อาหารเหมาะสาํหรับการเจริญเติบโตของสตัวใ์นแต่ละช่วงอาย ุ
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1

1

 ดว้ยกาํลงัการผลิตจากโรงงานอาหารสตัวข์องเครือเบทาโกรท่ีกระจายอยูท่ ัว่ทุกภูมิภาคของประเทศ ทาํ

ใหเ้ครือเบทาโกรสามารถตอบสนองความตอ้งการของเกษตรกรผูเ้ล้ียงสตัวไ์ดท้ัว่ถึง และสามารถลดตน้ทุน

ค่าใชจ่้ายในการขนส่ง รวมทั้งเป็นแหล่งผลิตอาหารสตัวใ์หแ้ก่ฟาร์มของบริษทัในเครือท่ีมีอยูท่ ัว่ประเทศ 

• บริษทั เบทาโกร โฮลด้ิง จาํกดั 

 บริษทัท่ีเก่ียวขอ้ง  

• บริษทั เบทาโกร จาํกดั (มหาชน) 
• บริษทั เบทาโกรเกษตรอุตสาหกรรม จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกรภาคเหนือ เกษตรอุตสาหกรรม จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกรนอร์ธเทอร์น จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกรภาคใต ้จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกร (กมัพชูา) จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกร (ลาว) จาํกดั 
 
1.1.6.2 สายธุรกจิไก่ 

 ธุรกิจไก่ครบวงจรของเครือเบทาโกร เร่ิมตั้งแต่การผลิตอาหารสาํหรับไก่ ฟาร์มไก่พนัธ์ุ-โรงฟักไข่ 

ฟาร์มไก่เน้ือ ธุรกิจไก่ประกนัและไก่จา้งเล้ียง การแปรรูปเพื่อเน้ือไก่สดและเน้ือไก่แช่แขง็ ตลอดจนผลิตภณัฑไ์ก่

ปรุงสุกและลูกช้ิน-ไสก้รอก โดยมีการส่งออกและจาํหน่ายภายในประเทศ 

 เครือเบทาโกร 1เลง็เห็นถึงศกัยภาพการเติบโตของตลาดผลิตภณัฑอ์าหารในประเทศ จึงไดว้างรากฐานใน

ธุรกิจจดัจาํหน่ายผลิตภณัฑอ์าหารภายในประเทศ ไดแ้ก่ เน้ือไก่และเน้ือหมูอนามยั ไสก้รอก ลูกช้ิน ไข่ไก่ และ

ผลิตภณัฑอ์าหารปรุงสุกต่าง0

 1

ๆ 

นอกจากน้ี ยงัไดจ้ดัทาํโครงการ ABCP (Assured Betagro Chicken Production) เพื่อควบคุมคุณภาพของ

กระบวนการผลิตไก่ใหมี้มาตรฐานการผลิตในทิศทางเดียวกนัทั้งระบบ ตั้งแต่การเลือกซ้ือวตัถุดิบในการเล้ียงไก่ 

การบริหารจดัการฟาร์มของบริษทัในเครือฯ และฟาร์มในโครงการประกนัราคาและจา้งเล้ียง ไปจนถึงการแปร

รูป โดยยดึหลกัมาตรฐานการผลิตสากล ACP (Assured Chicken Production) จากประเทศองักฤษและขอ้กาํหนด
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เร่ืองสวสัดิภาพสตัวปี์กของสมาคมป้องการกนัทารุณสตัวใ์นเครือจกัรภพองักฤษและคาํนึงถึงผลสาํรวจความ

ตอ้งการของลูกคา้ เพื่อใหผ้ลิตภณัฑไ์ก่จากเครือเบทาโกรสามารถตอบสนองความตอ้งการของคู่คา้ต่างประเทศ

และเสริมสร้างคุณภาพชีวิตท่ีดีของผูบ้ริโภคในประเทศ 

1

1

 การร่วมลงทุนกบัพนัธมิตร ถือเป็นกลยทุธ์สาํคญัในการสร้างเครือข่ายและการขยายตลาด เครือเบทา

โกร จึงไดร่้วมทุนกบั กลุ่มบริษทัมิตซูบิชิ คอร์ปอเรชัน่ ดาํเนินธุรกิจไก่เน้ือครบวงจร เพื่อผลิตและแปรรูปไก่สด

และไก่ปรุงสุกแช่แขง็เพื่อการส่งออก ต่อมาไดร่้วมทุนกบั กลุ่มบริษทัอายโินะโมะโตะ๊ ดาํเนินธุรกิจผลิตอาหาร

ปรุงสุกแช่งแขง็จากเน้ือไก่เพื่อการส่งออก โดยมีตลาดหลกัท่ีประเทศญ่ีปุ่น 

• บริษทั บีทีจี ฟีดมิลล ์จาํกดั 

 บริษทัท่ีเก่ียวขอ้ง  

• บริษทั อาหารเบทเทอร์ จาํกดั 
• บริษทั บี.ฟู้ ดส์ โปรดกัส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จาํกดั 
• บริษทั บีเอฟไอ บรอยเลอร์ ฟาร์ม จาํกดั 
• บริษทั อายโินะโมะโตะ๊ เบทาโกร โฟรเซ่นฟู้ ดส์ (ประเทศไทย) จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกร ฟู้ ดส์ จาํกดั 

 
1.1.6.3 สายธุรกจิสุกร 

ธุรกิจสุกรครบวงจรของเครือเบทาโกร เร่ิมตน้จากโรงงานผลิตอาหารสุกรและมีฟาร์มผลิตและจาํหน่าย

สุกรพนัธ์ุ รวมทั้งฟาร์มผลิตสุกรขนุเพื่อจาํหน่ายใหแ้ก่เกษตรกรและเป็นวตัถุดิบส่งเขา้โรงงานแปรรูปและตดั

แต่งเน้ือสุกรสดสาํหรับจาํหน่ายในประเทศ และนาํมาผลิตเป็นเน้ือสุกรปรุงสุกแช่แขง็เพื่อการส่งออก นอกจากน้ี 

ยงัมีโรงงานผลิตซุปสกดัเขม้ขน้สาํหรับใชใ้นอุตสาหกรรมอาหาร 

 เครือเบทาโกร ไดร่้วมลงทุนกบักลุ่มซูมิโตโม่ คอร์ปอเรชัน่ บุกเบิกธุรกิจผลิต และจาํหน่ายสุกรท่ีเล้ียง

ดว้ยเทคนิคเอสพเีอฟ (SPF: Specific Pathogen Free) ข้ึนเป็นแห่งแรกและแห่งเดียวในประเทศไทย โดยเทคนิค

เอสพเีอฟช่วยใหสุ้กรเล้ียงปลอดจากโรค โดยเฉพาะกลุ่มของโรคสุกรท่ีสาํคญัๆ โดยไม่มีการใชย้าปฏิชีวนะ

ในช่วงการเล้ียงขนุ เครือเบทาโกรเดินหนา้ร่วมทุนอยา่งต่อเน่ืองกบักลุ่มซูมิโตโม่ คอร์ปอเรชัน่ เพื่อสร้างโรงงาน
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แปรรูปและตดัแต่งเน้ือสุกร โดยใชสุ้กรขนุจากฟาร์มสุกรท่ีเล้ียงดว้ยเทคนิคเอสพีเอฟและสุกรในฟาร์มเบทาโกร

เป็นวตัถุดิบ ทาํใหไ้ดเ้น้ือสุกรท่ีสะอาดถูกหลกัอนามยัสาํหรับผูบ้ริโภค 

1นอกจากน้ี ยงัไดร่้วมทุนกบักลุ่มอายโินะโมะโตะ๊ดาํเนินธุรกิจผลิตอาหารปรุงสุกแช่แขง็จากเน้ือสุกรท่ี

เล้ียงดว้ยเทคนิคเอสพีเอฟเพื่อการส่งออกรวมทั้งร่วมทุนกบั บริษทั ไดนิปปอน ฟาร์มาซูติคอล จาํกดั และกลุ่ม

บริษทัซูมิโตโม่ คอร์ปอเรชัน่ เพื่อดาํเนินธุรกิจผลิตและส่งออกซุปสกดัเขม้ขน้สาํหรับใชใ้นอุตสาหกรรมอาหาร1

บริษทัท่ีเก่ียวขอ้ง 

  

• บริษทั เบทาโกรไฮบริด อินเตอร์เนชัน่แนล จาํกดั 
• บริษทั ไทย เอส พี เอฟ โปรดกัส์ จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกร เซฟต้ี มีท แพคก้ิง จาํกดั 
• บริษทั อายโินะโมะโตะ๊ เบทาโกร สเปเชียลต้ี ฟู้ ดส์ จาํกกดั 
• บริษทั เบทาโกร ไดนิปปอน เทคโนเอก็ซ์ จาํกดั 
• บริษทั อิโตแฮม เบทาโกร ฟู้ ดส์ จาํกดั 

 
1.1.6.4 สายธุรกจิสุขภาพสัตว์ 

เครือเบทาโกรใหค้วามสาํคญักบัการพฒันาผลิตภณัฑเ์พื่อสุขภาพสตัว ์เพื่อยกระดบัมาตรฐานดา้นปศุ

สตัวข์องประเทศ โดยมีฐานการผลิตท่ีทนัสมยัในการผลิตเวชภณัฑแ์ละผลิตภณัฑอ์าหารเสริมสาํหรับสตัวื

เศรษฐกิจ และเป็นตวัแทนจาํหน่ายผลิตภณัฑส์าํหรับสตัวเ์ล้ียง รวมทั้งมุ่งคน้ควา้วิจยัและพฒันาผลิตภณัฑท่ี์มี

คุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

ปัจจุบนัไดมี้การก่อสร้างโรงงานผลิตเวชภณัฑแ์ละอาหารเสริมสาํหรับสตัวแ์ห่งใหม่ เพื่อรองรับการ

เติบโตของตลาดทั้งภายในและภายนอกประเทศ และสามารถรองรับการวา่จา้งผลิตจากพนัธมิตรทางธุรกิจ โดย

มีความหลากหลายของสายการผลิต ดงัน้ี  
• สายการผลิตไวตามินพรีมิกซ์ และแร่ธาตุพรีมิกซ์ 
• ปรับปรุงกระบวนการทาํงานทุกขั้นตอนอยา่งต่อเน่ือง โดยการบริหารทรัพยากรอยา่งมี

ประสิทธิภาพ เพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้และผูบ้ริโภค 
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• ดาํเนินการวิจยัและพฒันา เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้และบริการท่ีเป็นเลิศ ภายใตส้ญัลกัษณ์ของเครือเบทา

โกร 
• มีเครือข่ายการตลาดและการผลิตในแหล่งท่ีสาํคญัของโลก 

สร้างประโยชน์ร่วมกนัในระยะยาวต่อลูกคา้ คู่คา้ พนกังาน ผูร่้วมทุน และ ผูถื้อหุน้ 
นอกจากน้ี เครือเบทาโกร ยงัผลิตและจาํหน่ายผลิตภณัฑจ์ากซงัขา้วโพดเพื่อใชใ้นงานอุตสาหกรรม

ต่างๆ ทั้งในประเทศและต่างประเทศ 

บริษทัท่ีเก่ียวขอ้ง 

• บริษทั เบท็เทอร์ฟาร์ม่า จาํกดั 
• บริษทั แอนิเทค โทเทิล โซลูชัน่ จาํกดั 
• บริษทั โพรเทค แอนิมลั เฮลธ์ จาํกดั 
• บริษทั บี แอนด ์ซี พลูาสก้ี จาํกดั 

 
1.1.6.5 สายธุรกจิอืน่ๆ 

เครือเบทาโกรไดเ้ลง็เห็นโอกาสในการขยายตวัสู่ธุรกิจอ่ืนๆ ทั้งท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัธุรกิจหลกัและ

เป็นธุรกิจใหม่ท่ีมีศกัยภาพในการเติบโตต่อไปในอนาคต ไดแ้ก่ ธุรกิจภตัตาคาร ธุรกิจผลิตและจาํหน่ายอุปกรณ์

ฟาร์ม 5

1

ธุรกิจจาํหน่ายอาหารสตัวเ์ล้ียง การเพาะปลูกพืชเศรษฐกิจในโครงการป่าสกั ฮิลลไ์ซด ์ฟอร์เรส ซ่ึงเป็น

ท่ีตั้งของรีสอร์ตสาํหรับนกัท่องเท่ียว และการจดัประชุมสมัมนา และยงัมีธุรกิจใหบ้ริการ หอ้งปฏิบติัการเพื่อ

ตรวจวิเคราะห์และทดสอบทางจุลชีววิทยา เคมี พยาธิวิทยาและการตรวจวดัภูมิคุม้กนัเพื่อควบคุมคุณภาพการ

ผลิตอาหารสตัว ์สุขภาพสตัว ์และ ผลิตภณัฑเ์น้ือสตัว ์

1

ปัจจุบนั เครือเบทาโกรไดน้าํเทคโนโลยทีนัสมยัพร้อมดว้ยบุคลากรท่ีมีความเช่ียวชาญดา้นธุรกิจ

อุตสาหกรรมการเกษตรมาเป็นกาํลงัสาํคญัในการขยายขอบเขตการคา้การลงทุนไปทัว่ภูมิภาคเอเชีย 

• บริษทั บี.อินเตอร์เนชัน่แนล แอนด ์เทคโนโลยี ่จาํกดั 

บริษทัท่ีเก่ียวขอ้ง 

• บริษทั เพท็ โฟกสั จาํกดั 
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• บริษทั เบทาโกรแลนด ์จาํกดั 
• บริษทั ป่าสกั ฮิลลไ์ซด ์จาํกดั 
• บริษทั บี แอนด ์ที เรียลต้ี จาํกดั 
• บริษทั ศูนยว์ิทยาศาสตร์เบทาโกร จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกร โอโตยะ (ไทยแลนด)์ จาํกดั 
• บริษทั เบทาโกร อิซา จาํกดั 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ  

อุตสาหกรรมการเกษตรและอาหารครบวงจร ครอบคลุมตั้งแต่ธุรกิจอาหารสตัว ์ปศุสตัว ์ผลิตภณัฑ์

สาํหรับสุขภาพสตัว ์ไปจนถึงผลิตภณัฑอ์าหารคุณภาพเพื่อการส่งออกและจาํหน่ายในประเทศ โดยส่วนท่ีมา

ฝึกงานเป็นอุตสาหกรรมผลิตและส่งออกอาหารปรุงสุกจากไก่ 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

1.3.1 คณะผู้บริหารระดับสูงในเครือเบทาโกร 

ช่ือ – สกลุ ตาํแหน่ง 

นายชยัวฒัน์   แตไ้พสิฐพงษ ์  ประธานกรรมการ 

นายวนสั   แตไ้พสิฐพงษ ์  กรรมการผูจ้ดัการใหญ่ 

นายวสิษฐ   แตไ้พสิฐพงษ์  รองกรรมการผูจ้ดัการใหญ่ สายงานปฏิบติัการกลุ่มธุรกิจเครือ 

นางสมใจ   วฒิุพธุนนัท์  รองกรรมการผูจ้ดัการใหญ่ สายงานปฏิบติัการดา้นการเงิน 

น.ส.ถนอมวงศ ์  แตไ้พสิฐพงษ์  รองกรรมการผูจ้ดัการใหญ่ สายงานบริหารและพฒันา   ทรัพยากรมนุษย ์

งานกฏหมาย และงานจดัซ้ือ 

นายนพพร   วายโุชติ  รองกรรมการผูจ้ดัการใหญ่สายงานพฒันาธุรกิจ 

นายสุเทพ   ตีระพิพฒันกลุ  รองกรรมการผูจ้ดัการใหญ่ สายงานการพฒันาประสิทธิภาพและ

เทคโนโลยกีารผลิต 

นางศิริวรรณ อินทรกาํธรชยั  รองกรรมการผูจ้ดัการใหญ่ สายงานการจดัการทางการเงิน บญัชีและ

ระบบสารสนเทศ 

ตารางท่ี 1.1 คณะผูบ้ริหารระดบัสูงในเครือเบทาโกร 
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1.3.2 ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการใหญ่อาวุโสในเครือเบทาโกร 

ช่ือ – สกลุ ตาํแหน่ง 

นายพิชยั ห่อทองคาํ  ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อาวโุส สาํนกัตรวจสอบภายใน 

นายชยานนท ์กฤตยาเชวง  ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อาวโุสสายธุรกิจสุขภาพสตัว ์

นายณรงคช์ยั ศรีสนัติแสง  ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อาวโุสสายธุรกิจเครือภูมิภาคและธุรกิจอาหาร

สตัว ์

นายเกรียงมาศ พนัธ์ุชยั  ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อาวโุสสายธุรกิจสุกร 

นายจกัริน แตไ้พสิฐพงศ์  ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อาวโุสสายงานการผลิตสายธุรกิจไก่ 

นายอรรถพล อุไรไพรวนั  ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อาวโุสสายงานการตลาดสายธุรกิจไก่ 

ตารางท่ี 1.2 ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อาวโุสในเครือเบทาโกร 

1.4 ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

1.4.1 ตําแหน่งงานทีไ่ด้รับมอบหมาย  

นกัศึกษาฝึกงานฝ่ายวิศวกรรมเพิ่มผลผลิตของโรงงาน 

1.4.2 หน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

ศึกษาภาพรวมกระบวนการทาํงานของโรงงานผลิตอาหารปรุงสุกจากไก่ (Cooked Product Division) 

ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของบริษทั บี.ฟู้ ดส์ โปรดกัส์ อินเตอร์เนชัน่แนล จาํกดั ในสายธุรกิจไก่ของเครือเบทาโกร โดย

การศึกษาจะประกอบไปดว้ย การชมวิดิโอหรือไฟลน์าํเสนอ การดูไลน์การผลิต การพดูคุยกยัเจา้หนา้ท่ีและ

พนกังานในแผนกต่างๆ รวมถึงการศึกษาระบบการทาํงานและเอกสารต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อคน้หาจุดบกพร่อง

หรือประเดน็ท่ีน่าสนใจในการทาํโครงการปรับปรุงแกไ้ข, เพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน, เพิ่มผลผลิต และลด

ตน้ทุนในดา้นต่างๆท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงโครงการท่ีเลือกทาํ คือ “ศึกษาแนวทางการลดปริมาณกล่องสาํรองจากการจ่าย

กล่องผดิประเภท” โดยเนน้ศึกษากระบวนการทาํงาน รวมทั้งกระบวนการติดต่อส่ือสารท่ีเช่ือมโยงกนัของ

คลงัสินคา้และหน่วยงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง 
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1.5 พนักงานทีป่รึกษา และตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

ช่ือ นายธมัรงค ์นามสกลุ จิตรกสิกร 

ตาํแหน่ง ผูช่้วยผูบ้ริหารฝ่ายวิศวกรรมเพิ่มผลผลิต 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

ตั้งแต่วนัท่ี 1 มิถุนายน ถึง วนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ. 2553 ระยะเวลาปฏิบติังานรวมทั้งส้ิน 4 เดือน  

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิตังิาน 

เพื่อศึกษาแนวทางการลดปริมาณกล่องสาํรองอนัเน่ืองมาจากการจ่ายกล่องผดิประเภท 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

ปริมาณกล่องสาํรองลดลง  20 % ของปริมาณการใชก้ล่องสาํรองจากปัจจยัภายในทั้งหมด 
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บทที ่2 ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

2.1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC TOOLS) 

http://portal.in.th/kook-kook/pages/6885/ 

http://youth.ftpi.or.th/index.php?option=com_content&task=view&id=35&Itemid=42 

 

2.1.1 ความเป็นมาของ 7 QC TOOLS 
ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งข้ึนพร้อม ๆ กบัการ

จดัตั้งกลุ่ม Quality Control Research Group ข้ึน เพื่อคน้ควา้ใหก้ารศึกษาและเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ือง

ระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อลบภาพพจน์สินคา้คุณภาพตํ่า ราคาถูก ออกจาก

สินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลงัการส่งออกไปพร้อม ๆ กนั 
หลงัจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงกคื็อ Japanese Industrial Standards (JIS) 

marking system ไดถู้กกาํหนดเป็นกฏหมายในปี ค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กบัการเช้ือเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปิด

สมัมนาทาง QC ใหแ้ก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ ซ่ึงนบัเป็นการจุดประกายของการตระหนกั

ถึงการพฒันาคุณภาพ อนัตามมาดว้ยการก่อตั้งรางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียง เพื่อมอบใหแ้ก่โรงงานซ่ึงมี

ความกา้วหนา้ในการพฒันาคุณภาพดีเด่นของประเทศ 
ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ไดถู้กเชิญมายงัประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่

ผูบ้ริหารระดบัสูงภายในองคก์รในการนาํเทคนิคเหล่าน้ีมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือจากพนกังานทุก ๆ คน 

ซ่ึงนบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ท่ีเรียกวา่ QC 7 

Tools มาใช ้
2.1.2 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด 
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดน้ี ตั้งช่ือตามนกัรบในตาํนานของชาวญ่ีปุ่นท่ีช่ือ "บงเค" (Ben-ke) ผู ้

ซ่ึงมีอาวธุอนัร้ายกาจแตกต่างกนั 7 ชนิด พกอยูท่ี่หลงั และสามารถเลือกดึงมาใชส้ยบคู่ต่อสูท่ี้มีฝีมือร้ายกาจคน

แลว้คนเล่า 

2.1.2.1 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) 

1

หรือผงัก้างปลา (Fishbone Diagram)   

บางคร้ังเรียกวา่0 Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ0 Dr. Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมนาํผงัน้ีมาใชใ้นปี 

ค.ศ.0 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง0ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ผงัแสดงเหตุ

http://portal.in.th/kook-kook/pages/6885/�
http://youth.ftpi.or.th/index.php?option=com_content&task=view&id=35&Itemid=42�
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และผลจะถูกนาํมาใชเ้ม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหา, ตอ้งการศึกษาหรือทาํความรู้จกักระบวนการอ่ืนๆ

เพราะ0

การกาํหนดปัจจยับนกา้งปลาเราสามารถท่ีจะกาํหนดกลุ่มปัจจยัอะไรกไ็ด ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเรา

กาํหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและกาํหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุ

เป็นผลโดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะนาํไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ  

เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการ ทาํผงักา้งปลาแลว้ 

จะทาํใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน และนาํมาใชเ้ม่ือตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดม

สมองซ่ึงจะช่วยใหทุ้กๆ คนใหค้วามสนใจในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา ส่ิงสาํคญัในการสร้างแผนผงั 

คือ ตอ้งทาํเป็นทีม เป็นกลุ่ม  

แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การกาํหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ไดอ้ยูใ่น

กระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยันาํเขา้ (input) ในกระบวนการกจ็ะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการนาํเขา้เป็น 4P ไดแ้ก่ 

Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill กไ็ด ้หรืออาจจะ

เป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge กไ็ด ้นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามี

ประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ กส็ามารถท่ีจะกาํหนดกลุ่ม ปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรก

เลยกไ็ด ้เช่นกนั 

การกาํหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลาควรกาํหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเรากาํหนด

ประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะทาํใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใชเ้วลานานในการ

ทาํผงักา้งปลา  การกาํหนดปัญหาท่ีหวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการทาํงานของคนท่ีไม่มี

ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควรกาํหนด

หวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 

 เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทาํไม ทาํไม ทาํไม ในการ

เขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ 

หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (fishbone diagram) คือ การใส่ช่ือของปัญหาท่ีตอ้งการวเิคราะห์

ลงทางดา้นขวาสุด หรือซา้ยสุดของแผนภูมิ โดยมีเสน้หลกัตามแนวยาวของกระดูกสนัหลงั จากนั้นใส่ช่ือของ

ปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 - 6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเสน้กา้งปลา (sub-bone) ทาํมุมเฉียงจากเสน้



16 
 

หลกั เสน้กา้งปลาแต่ละเสน้ใหใ้ส่ช่ือของส่ิงท่ีทาํใหเ้กิดปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไป

ไดอี้ก ถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็นองคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ย

ลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะทาํใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบ

ทั้งหมด ท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน  

2.1.2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)

1

  

เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งสาเหตุของความบกพร่อง กบัปริมาณความ

สูญเสียท่ีเกิดข้ึน ถูกนาํมาใชเ้ม่ือ1

ประโยชน์ของแผนผงัพาเรโต  

ตอ้งการกาํหนดสาเหตุท่ีสาํคญั (Critical Factor) ของปัญหาเพื่อแยกออกมาจาก

สาเหตุอ่ืน, เม่ือตอ้งการยนืยนัผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจากการแกปั้ญหา โดยเปรียบเทียบ “ก่อนทาํ” กบั “หลงัทาํ” และ

เม่ือตอ้งการคน้หาปัญหาและหาคาํตอบในการดาํเนินกิจกรรมแกปั้ญหา 

• สามารถบ่งช้ีใหเ้ห็นวา่หวัขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 

• สามารถเขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 

• ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ทาํใหโ้นม้นา้วจิตใจไดดี้ 

• ไม่ตอ้งใชก้ารคาํนวณท่ียุง่ยาก กส็ามารถจดัทาํไดแ้ละใชใ้นการเปรียบเทียบผลได\้ 

• ใชส้าํหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา  

แผนผงัพาเรโตประกอบดว้ยกราฟแท่งและกราฟเสน้ นอกจากแกนในแนวตั้ง(แกน Y) และแกน

แนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดงร้อยละหรือเปอร์เซ็นต ์(%) ของขอ้มูลสะสมอยูท่างดา้นขวามือ

ของแผนผงัดว้ย ส่วนความสูงของแท่งกราฟจะเรียงลาํดบัจากมากไปหานอ้ย จากซา้ยมือไปขวามือ  

2.1.2.3 

1

กราฟ (Graphs)  

คือภาพลายเสน้ แท่ง วงกลม หรือจุดเพื่อใชแ้สดงค่าของขอ้มูลวา่ความสมัพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล หรือ

แสดงองคป์ระกอบต่าง ๆ 1

 

โดยแสดงถึงตวัเลขหรือขอ้มูลทางสถิติท่ีใช ้เม่ือตอ้งการนาํเสนอขอ้มูลและวิเคราะห์

ผลของขอ้มูลดงักล่าว เพื่อทาํใหง่้ายและรวดเร็วต่อการทาํความเขา้ใจ 

http://www.elecnet.chandra.ac.th/learn/np/qc/chapter/paretox.html�
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ประเภทของกราฟ ลกัษณะเฉพาะของกราฟ 

 

กราฟแท่ง 

• ใชเ้ม่ือมีขอ้มูลมากกวา่หรือเท่ากบั 2 ขอ้มูล โดยใชก้ารเปรียบเทียบท่ีพื้นท่ีของ

กราฟ 

• ไม่เหมาะสมท่ีจะใชดู้แนวโนม้ในระยะยาว แต่เหมาะสาํหรับขอ้มูลในแต่ละ

ช่วงเวลา 

 

กราฟเสน้  

• ใชส้าํหรับดูแนวโนม้ การพยากรณ์ในอนาคต หรือทาํนายผลจากขอ้มูลในอดีต

ได ้

• ใชใ้นการควบคุมแผนงานใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

 

กราฟวงกลม 

• พื้นท่ีของกราฟเท่ากบั 100% แต่ละส่วนท่ีแบ่งออกมาจะแสดงใหเ้ห็นถึง

อตัราส่วนในแต่ละส่วนประกอบของขอ้มูลวา่เป็นก่ีส่วยขององคป์ระกอบ

ทั้งหมด 

 

กราฟใยแมงมุม 

• เป็นกราฟรูปหลายเหล่ียม ซ่ึงจะแสดงการเปรียบเทียบปริมาณความมากนอ้ย

ของแต่ละส่วน โดยกาํหนดตาํแหน่งจุดลงในแต่ละเสน้แกนของกราฟ ใช้

เปรียบเทียบก่อน-หลงัการปรับปรุง หรือเม่ือเวลาเปล่ียนแปลงไป 

0ตารางท่ี 2.1 ประเภทของกราฟ 

2.1.2.4 

1

แผ่นตรวจสอบ (Check sheet)  

คือแบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งต่าง ๆ 1ไวเ้รียบร้อย 1เพื่อใชบ้นัทึกขอ้มูลไดง่้าย และสะดวก1 

ถูกตอ้ง ไม่ยุง่ยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกคร้ังตอ้งมีวตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน 
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ประเภทของแผ่นตรวจสอบ 

ลกัษณะของแผน่ตรวจสอบ วตัถุประสงค ์ การนาํไปใช ้

 1. กระดาษเปล่า  ขอ้มูลทัว่ไป  ใชบ้นัทึกเท่านั้น ไม่นาํไปวิเคราะห์ต่อ 

 2. ตารางแสดงความถ่ี  นบัจาํนวนตาํหนิ  ใชจ้าํแนกขอ้มูลเพื่อนาํไปทาํแผนผงั/กราฟ 

 3. ตารางกรอกตวัเลข  นบัจาํนวนของเสีย/จาํนวนคน,   

ขอ้มูลจากการวดั/การทดสอบ 

 ใชเ้ขียนแผนผงัควบคุม ผงัการกระจาย,   ฮิสโต 

แกรม หรือแผนภูมิกราฟ 

 4. ตารางการทาํเคร่ืองหมาย  ทาํเคร่ืองหมายแทนการเขียน  ใชจ้าํแนกขอ้มูล ทาํผงัพาเรโตหรือกราฟ 

 5. ตารางแบบสอบถาม  สอบถามขอ้คิดเห็น  หาความถ่ี ทาํผงัพาเรโต 

 6. ตารางแบบอ่ืนๆ  การตรวจสอบเฉพาะเร่ือง  ใชต้ามวตัถุประสงคเ์ฉพาะเร่ือง เช่น 

แบบสอบถามสาํหรับเลือกเมนูอาหาร 

ขั้นตอนการออกแบบแผ่นตรวจสอบ  

• กาํหนดวตัถุประสงคแ์ละตั้งช่ือแผน่ตรวจสอบ 

• กาํหนดปัจจยั (4M) 

• ทดลองออกแบบ กาํหนดสญัลกัษณ์ 

• ทดลองนาํไปใชเ้กบ็ขอ้มูล 

• ปรับปรุงแกไ้ข ทดลองเกบ็ 

• กาํหนดการใชแ้ผน่ตรวจสอบ (5W 1H) 

• นาํขอ้มูลมาวิเคราะห์และสรุป 

• แบบฟอร์มขอ้มูลดิบ และแบบฟอร์มสรุป 

2.1.2.5 

1

ฮีสโตแกรม (Histogram)  

เป็นกราฟแท่งท่ีใชส้รุปการอนุมาน (Inference) ขอ้มูลเพื่อท่ีจะใชส้รุปสถานภาพของกลุ่มขอ้มูลนั้น 1

โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง “ความถ่ี” และมีแกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจ โดย

เรียงลาํดบัจากนอ้ยไปมาก ใชดู้ความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสงัเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้าง

ข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้าโดยการสุ่มตวัอยา่ง ถูกนาํมาใชเ้ม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติ โดยดูการกระจายของ

กระบวนการทาํงาน, เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์กาํหนด หรือค่าสูงสุด-ตํ่าสุด, เม่ือตอ้งการ
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ตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทาํงาน (Process Capability), เม่ือตอ้งการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของ

ปัญหา (Root Cause), เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว และเม่ือขอ้มูลมีจาํนวน

มากๆ  

ลกัษณะต่างๆ ของฮิสโตแกรม  

• แบบปกติ (Normal Distribution) 

 

การกระจายของการผลิตเป็นไปตามปกติ ค่าเฉล่ียส่วนใหญ่จะอยูต่รงกลาง 

 

• แบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type) 

 

พบเม่ือกระบวนการผลิตขาดการปรับปรุง/หรือการผลิตไม่ไดผ้ล 

• แบบระฆงัคู่ (Double Hump Type) 

 

 

พบเม่ือนาํผลิตภณัฑข์องเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง / 2 แบบมารวมกนั 

 

• แบบฟันปลา (Serrated Type) 

 

 

พบเม่ือเคร่ืองมือวดัมีคุณภาพตํ่า หรือการอ่านค่ามีความแตกต่างกนั 
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• แบบหนา้ผา (Cliff Type) 

 

 

            พบเม่ือมีการตรวจสอบแบบ Total Inspection เพือ่คดัของเสียออกไป 

 

 

0

 

รูปท่ี 2.1 ลกัษณะต่างๆของฮิสโตแกรม 

2.1.2.6 

 

ผงัการกระจาย (Scatter Diagram)  

1คือ ผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสมัพนัธ์ของตวัแปรสองตวัวา่มีแนวโนม้ไปในทางใด 

เพื่อท่ีจะใชห้าความสมัพนัธ์ท่ีแทจ้ริง1

 

โดย ตวัแปร X คือ ตวัแปรอิสระ หรือค่าท่ีปรับเปล่ียนไป 

  ตวัแปร Y คือ ตวัแปรตาม หรือผลท่ีเกิดข้ึนในแต่ละค่าท่ีเปล่ียนแปลงไปของตวัแปร X 

 

 

 

 

 

 

0

การอ่านแผนผงัการกระจาย 

รูปท่ี 2.2 ผงัการกระจาย 

• แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสมัพนัธ์แบบบวก (Positive Correlation) 
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• แผนผงัการกระจายท่ีมสหสมัพนัธ์แบบลบ (Negative Correlation) 

 

 

 

• ผงัการกระจายไม่มีสหสมัพนัธ์ (Non-Correlation)  

 

 

 

 

 

 

0รูปท่ี 2.3 การอ่านผงัการกระจาย 

2.1.2.7 

 

แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

1คือแผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับไดข้องคุณลกัษณะตามขอ้กาํหนดทางเทคนิค0 (Specification) 

ลกัษณะของความผนัแปร  

เพื่อนาํไปเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีออกนอกขอบเขต 

(Control limit) 

• ความผนัแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดข้ึนเน่ืองจากความแตกต่างเลก็ๆ นอ้ยๆ ท่ีเกิดข้ึน

จากปัจจยัการผลิตต่างๆ เช่น ผูป้ฏิบติังาน วตัถุดิบ เป็นตน้ ไม่มีความรุนแรงและไม่มีผลต่อคุณภาพ 

โดยช้ินงานท่ีออกมาแต่ละช้ินจะมีความแตกต่างกนัเลก็นอ้ย ซ่ึงยอมรับไดแ้ละอยูใ่นพิกดัท่ีกาํหนด

ทางเทคนิคซ่ึงไดอ้นุญาตเอาไวแ้ลว้ในพิกดัความเผือ่ (Tolerance) ของช้ินงาน 
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• ความผนัแปรจากความผดิปกติ (Special Cause) เกิดข้ึนเน่ืองจากความผดิพลาดของปัจจยัต่างๆ ใน

การผลิต ซ่ึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บการแกไ้ขจึงจะทาํใหคุ้ณภาพของช้ินงานกลบัมาสู่สภาวะปกติ 

ชนิดของแผนภูมิควบคุม  

แผนภูมิท่ีชนิดของขอ้มูลเป็นขอ้มูลแบบต่อเน่ือง, หน่วยวดั (Continuous Data) 

• X-R Chart ขอ้มูลต่อเน่ืองท่ีมีการจดักลุ่ม หาพิสยัในกลุ่มได ้

• X Chart ขอ้มูลต่อเน่ืองท่ีไม่มีการจดักลุ่ม หาพิสยักลุ่มไม่ได ้

แผนภูมิท่ีชนิดของขอ้มูลเป็นขอ้มูลแบบช่วง, หน่วยนบั (Discrete Data) 

• PN Chart ขอ้มูลจาํนวนของเสีย เม่ือขนาดแต่ละกลุ่มเท่ากนั 

• P Chart ขอ้มูลสดัส่วนของเสีย เม่ือขนาดแต่ละกลุ่มไม่เท่ากนั 

• C Chart ขอ้มูลจาํนวนตาํหนิบนผลิตภณัฑท่ี์มีขนาดเท่ากนั 

• U Chart ขอ้มูลจาํนวนตาํหนิบนผลิตภณัฑท่ี์มีขนาดไม่เท่ากนั 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 2.4 แผนภูมิควบคุม 
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2.2 5 W 1 H 

http://guru.google.co.th/guru/thread?tid=67d076478fe973fd 

 

  การวเิคราะห์ปัญหาโดยการใชเ้ทคนิค  5W1H  จะใชใ้นขั้นตอนของการวิเคราะห์ขอ้มูล และทดสอบ

สมมติฐาน มีรายละเอียด  ดงัต่อไปน้ี            1 

1  Who                       ใคร                    (ในเร่ืองนั้นมีใครบา้ง) 1 

1  What                      ทาํอะไร                  (แต่ละคนทาํอะไรบา้ง)1 

1  Where                    ท่ีไหน                     (เหตุการณ์หรือส่ิงท่ีทาํนั้นอยูท่ี่ไหน)1 

1  When                    เม่ือไหร่         (เหตุการณ์หรือส่ิงท่ีทาํนั้นทาํเม่ือวนั เดือน ปี ใด)1 

1  Why                       ทาํไม      (เหตุใดจึงไดท้าํส่ิงนั้น หรือเกิดเหตุการณ์นั้นๆ) 1 

1

 

  How                       อยา่งไร     (เหตุการณ์หรือส่ิงท่ีทาํนั้นทาํเป็นอยา่งไรบา้ง)  

2.3 5G 

http://www.tpa.or.th/tpawbs/viewtopic.php?id=555              http://www.budmgt.com/quarry/qua0

1/fact-mgt-5g.html 

 5G เป็นแนวคิดและหลกัปฏิบติัในการสร้างและพฒันาคุณภาพของงานในสายการผลิตและบริการ 

เพื่อใหเ้กิดประสิทธิผลสูงสุดในแง่คุณภาพและเพิ่มผลผลิต สามารถนาํเคร่ืองมือน้ีมาประยกุตใ์ชก้บักิจกรรม

ปรับปรุงงานต่างๆ เช่น 5ส, Kaizen, QCC ในแง่ของการแกไ้ขปัญหาทางดา้นคุณภาพ การปรับปรุงพฒันางานใน

ลกัษณะ On the job training ประกอบดว้ย 3G 

เกมบะ (Genba)           สถานท่ีเกิดเหตุจริง 

เกมบรัสสึ (Genbutsu) 

หมายถึงเกิดอะไรข้ึนตอ้งไป ณ จุดเกิดเหตุ 

ขอ้เทจ็จริง1

เกมจิสึ (Genjitsu)        สถานการณ์จริงท่ีเกิดข้ึน 

 หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึนเป็นปัญหา  

และเพิ่มอีก 2 G ท่ีเป็นทฤษฎีประกอบข้ึนไป คือ 

1  เกมริ ( Genri)                โดยใชท้ฤษฎีท่ีถูกตอ้งมายนืยนัผลของขอ้มูล1 

1  เกมโซคุ ( Gensoku)      ใชห้ลกัการพื้นฐานในการแกปั้ญหา และปรับปรุงพฒันา 

http://guru.google.co.th/guru/thread?tid=67d076478fe973fd�
http://www.tpa.or.th/tpawbs/viewtopic.php?id=555�
http://www.budmgt.com/quarry/qua01/fact-mgt-5g.html�
http://www.budmgt.com/quarry/qua01/fact-mgt-5g.html�
http://www.budmgt.com/quarry/qua01/fact-mgt-5g.html�
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           โดย  3  ตวัแรกมกัจะคุน้เคยอยูแ่ลว้  คือ   “3  จริง”  หรือ “3  GEN” แต่ในการแกไ้ขปัญหาจะประสบ

ความสาํเร็จได ้ จะตอ้งนาํ  “3  GEN”  ท่ีพบเห็นมาใคร่ครวญ  พิจารณาวิเคราะห์ปัญหาโดยอาศยัหลกัการทาง

ทฤษฎี  และระเบียบกฎเกณฑล์งไปเป็นพื้นฐานในการปฏิบติัดว้ย  นกันิยมหลกัการ  5G  จะตอ้งพึงตระหนกัอยู่

เสมอวา่  ตวัเองจะตอ้งลงไปดู  ฟัง  สมัผสั  ทดลองทาํ  จะตอ้งไม่หลงเช่ือกบัความเคยชินต่างๆ  ทีเ่คยปฏิบติักนั

มา ไม่เช่ือในข่าวสารท่ีไดรั้บมาโดยทนัที กา้วแรกท่ีจะนาํไปสู่การเป็นนกันิยม  5G  คือ  เร่ิมปฏิบติัตาม

หลกัการ  3G  ในงานท่ีรับผดิชอบอยู ่ และจะตอ้งพิจารณาบนพื้นฐานของ  2G  ดว้ย  

หลกัการ  5G  เป็นระบบท่ีตอ้งเรียนรู้ทกัษะการลงมือปฏิบติั  การจะนาํไปสู่หลกัการ 5G  นั้นไม่ใช่การ

บอกใครๆ  วา่  เราเป็นนกันิยมหลกัการ  5G  แต่จะตอ้งเร่ิมจากการใชป้ระโยชน ์ จากหลกัการ  3G  ดว้ยการลง

ไปสมัผสัของจริง  พื้นท่ีจริง  และสถานการณ์ความเป็นจริงในท่ีปฏิบติังานแลว้  จึงคิดหาหลกัการทาง

ทฤษฎี  ระเบียบกฎเกณฑ ์และเหตุผลของทุกส่ิงทุกอยา่ง 

2.4 Why-Why Analysis 

http://www.oknation.net/blog/ThongpunchangManagement/2010/05/23/entry-1 

Why-Why Analysis เป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใชก้นัมากโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเป็นเทคนิคการวิเคราะห์หา

ปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุของปรากฏการณ์ หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหไ้ดพ้บตน้ตอ หรือรากเหงา้ท่ีแทจ้ริง และท่ี

สาํคญัคือ เพื่อนาํไปสู่การแกไ้ข และป้องกนัการเกิดซํ้าต่อไป 

 ก่อนการวเิคราะห์ด้วย Why-Why Analysis 

• สะสางปัญหาใหช้ดัเจน ยดึกมุขอ้เทจ็จริงใหม้ัน่ 

ก่อนท่ีจะทาํการวิเคราะห์ปัญหาดว้ย Why-Why Analysis จะตอ้งไปตรวจสอบสถานท่ีจริง และดูสภาพ

ของจริง อนัเป็นท่ีมาของปัญหาเพื่อสร้างความเขา้ใจเก่ียวกบัรายละเอียดของปัญหาใหถู้กตอ้งชดัเจน ถา้ไม่

สะสางใหดี้ จะทาํใหก้ารวิเคราะห์กินวงกวา้งเกินไป และมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งมากเกินไป ถึงแมไ้ดผ้ลการ

วิเคราะห์ออกมากต็าม มาตรการท่ีตามมาจะมีมากเกินกวา่ท่ีจะนาํมาปฏิบติัได ้      

• ทาํความเขา้ใจในโครงสร้างและหนา้ท่ีของส่วนท่ีเป็นปัญหา 

http://www.oknation.net/blog/ThongpunchangManagement/2010/05/23/entry-1�
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จะตอ้งทาํการแจกแจงส่วนงานท่ีเป็นปัญหา ใหอ้อกมาเป็นไดอะแกรมแสดงความสมัพนัธ์ของช้ินส่วน, 

แสดงความสมัพนัธ์ของหนา้ท่ี, แสดงค่าท่ีควรจะเป็นของช้ินส่วนนั้นๆ กบัสภาพท่ีใชง้านจริง หรือกล่าวไดว้า่

เป็นการเปรียบเทียบ basic condition กบั working condition ฯลฯ ในกรณีของงานทัว่ๆ ไป ใหเ้ขียนภาพขั้นตอน

หรือ 

ขั้นตอนการทาํ Why-Why Analysis  

• วิเคราะห์ขอ้เทจ็จริง โดยไปดูตน้ตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรู้้อยา่งลึกซ้ึงวา่มีท่ีมาท่ีไป อยา่งไร และ

ลกัษณะอาการ เป็นอยา่งไร ซ่ึงขอแนะนาํใหไ้ปดู สถานการณ์จริง (Genba) และดูสภาพของจริง 

(Genbutsu) เพื่อใหไ้ดข้อ้เทจ็จริง (Real) โดยควรวาดภาพประกอบดว้ยจะทาํใหเ้ขา้ใจง่ายข้ึน 

• วเิคราะห์หาตน้ตอของปัญหา โดยการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปรากฏการณ์ หรือปัญหา ซ่ึง

ทาํไดโ้ดย การถามทาํไม ทาํไม ไปเร่ือยๆ  จนเจอตน้ตอของปัญหา ซ่ึงส่วนใหญ่แลว้ตน้ตอของ

ปัญหามกัจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบติังานท่ีดี และเพียงพอต่อการปฏิบติังาน สาํหรับ

ปรากฏการณ์ หรือบางปัญหาส่วนใหญ่ มกัมีมากวา่หน่ึงสาเหตุ ขอแนะนาํใหเ้ขียนเขียนแผนภูมิ

ตน้ไม ้(Tree Diagram) ช่วย เพราะนอกจากไดร้ายละเอียดครบถว้นแลว้ ยงัสะดวกต่อผูป้ฏิบติังาน

อีกดว้ย 

• วิเคราะห์ความสมัพนัธ์ โดยการถามกลบัไป กลบัมาวา่ ส่ิงนั้นๆ เป็นเหตุเป็นผล หรือมีความ

สอดคลอ้งกนัเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม่ เพราะการพิจารณาดว้ยวิธีน้ีจะช่วยทาํใหก้ารวิเคราะห์ของ

เราถูกตอ้งมากข้ึน 

• วิเคราะห์หาวิธีการแกไ้ข หรือป้องกนั จากการวิเคราะห์ขั้นสุดทา้ยทาํใหเ้ราไดท้ราบถึงตน้ตอท่ี

แทจ้ริง จากนั้นเรากม็าคน้หาวิธีการแกไ้ข และมาตรการป้องกนัการเกิดซํ้า  

• นาํมาตรการท่ีไดไ้ปปฏิบติัจริง โดยการนาํวิธีการแกไ้ข และป้องกนั ดงักล่าวไปปฏิบติั นอกจากน้ี

อาจนาํวิธีการแกไ้ขป้องกนัดงักล่าว ไปขยายผลกบัส่ิงอ่ืนๆ หรือหน่วยงานอ่ืนๆ ท่ีมีความใกลเ้คียง

กนักจ็ะเป็นประโยชน์มากข้ึนอีกครับ เหมือนยงิปืนนดัเดียวไดน้กหลายตวั 

ข้อควรระวงัในการทาํ Why-Why Analysis 

• ขอ้ความท่ีใชเ้ขียนตรงช่อง “ปัญหา” และช่อง “ทาํไม” ตอ้งใหส้ั้นและกระชบั 

• หลงัจากท่ีทาํ Why-Why Analysis แลว้ จะตอ้งยนืยนัความถูกตอ้งตามหลกัตรรกวิทยา โดยอ่าน

ยอ้นจาก “ทาํไม” ช่องสุดทา้ยกลบัมายงัช่อง “ปัญหา” 
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• ใหถ้ามวา่ “ทาํไม” ไปเร่ือยๆ จนกวา่จะพบปัจจยัหรือสาเหตุท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสู่การวาง

มาตรการป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดข้ึนซํ้าอีก 

• ใหเ้ขียนเฉพาะส่วนท่ีคิดวา่คลาดเคล่ือนไปจากสภาพปกติ (ผดิปกติ) เท่านั้น 

• ใหห้ลีกเล่ียงการคน้หาสาเหตุท่ีมาจากสภาพจิตใจของคน พยายามวิเคราะห์ไปทางดา้นเคร่ืองจกัร

อุปกรณ์หรือวิธีการจดัการมากวา่ 

• อยา่ใชค้าํวา่ “ไม่ดี” ในประโยคสาํหรับช่อง “ทาํไม 

2.5  Muda Mura Muri 

http://www.seddesigns.com/webboard/index.php?topic=43.0 

Muda, Mura, Muri เป็นคาํภาษาญ่ีปุ่น Muda คือ ความสูญเปล่า Mura คือ ความไม่สมํ่าเสมอ และ Muri 

คือ การฝืนทาํ 3 ส่ิงน้ี คือ ปัญหาท่ีซ่อนเร้นอยูเ่บ้ืองหลงัการทาํงานท่ีไม่ประสบความสาํเร็จ ถา้เราสามารถกาํจดั 3 

ส่ิงน้ีได ้เราจะสามารถลดเวลาท่ีไม่ทาํใหเ้กิดผลงานได ้ในทางกลบักนักส็ามารถเพิ่มเวลาท่ีทาํใหเ้กิดผลงาน

ไดม้ากข้ึน 

           Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดไดห้ลายลกัษณะ อาทิ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอ การเคล่ือนยา้ย 

การปรับเปล่ียน การทาํใหม่ การถกเถียง เป็นตน้ ยกตวัอยา่งเช่น การประชุมอาจเกิดความสูญเปล่าได ้หากการ

ประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกนั ทาํใหเ้สียเวลาไปกบัการประชุมท่ีไม่ไดข้อ้สรุป หรือในการทาํกิจกรรมการ

ขาย ถา้ไม่มีการวางแผนในการจดัพื้นท่ีการไปพบลูกคา้ กจ็ะเสียเวลาในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายโดย

ไม่จาํเป็น 

         มีการแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 7 ประการ ซ่ึงบริษทัโตโยตา้ ผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ไดย้ดึถือปฏิบติัมา

หลายสิบปีจนประสบความสาํเร็จอยา่งเช่นทุกวนัน้ี ดงัน้ี 

• ความสูญเปล่าจากการผลติเกนิกว่าความจําเป็น 

1คาํวา่มากเกินพอดีหมายถึง เกินความตอ้งการของลูกคา้และปริมาณการเกบ็สาํรองท่ีเหมาะสม1 ส่วน

ใหญ่เกิดจากการท่ีคิดเอาง่ายๆวา่ผลิตใหม้ากเพื่อตน้ทุนจะไดต้ ํ่า แต่ลืมคิดไปวา่ผลกระทบท่ีตามมาสูงเหลือเกิน

ทั้ง1 1ค่าใชจ่้ายในการจดัเกบ็1, 1การกีดขวางการไหลของงาน1,1โอกาสเสียหาย1 แลพ1สินคา้คงคลงัท่ีเพิ่มข้ึน (ปัญหาต่อ

กระแสการเงิน)1 1เพราะฉะนั้นกค็วรไปลดมนัลง โดยผลิตตามจาํนวนท่ีลูกคา้ตอ้งการและในเวลาท่ีตอ้งการ

เท่านั้น การผลิตมากแลว้ขายไดเ้ลยจะดีต่อตน้ทุนคงท่ีท่ีตํ่าลง แต่ตรงขา้มกลบัเลวร้ายลงอยา่งมาก ถา้ผลิตเกิน

แลว้ขายไม่ได ้เพราะจะโดนผลกระทบดงักล่าวโจมตีเอา 

http://www.seddesigns.com/webboard/index.php?topic=43.0�
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• ความสูญเปล่าจากการรองาน 

1เป็นการรอของสินคา้ 0 ไม่ใช่การรอของคน เม่ือสินคา้เร่ิมหยดุระหวา่งกระบวนการผลิตจะดว้ยสาเหตุใด

กต็าม นัน่หมายถึงการรอปฏิบติังานเร่ิมตน้แลว้  แต่ส่วนใหญ่ท่ีพบมกัจะเป็นการรอกระบวนการถดัไปมากกวา่0 

ซ่ึงความสูญเปล่าตวัน้ีจะสร้างผลกระทบต่อ1 1ผลผลิต1, 1การสร้างผลกาํไร1 

1และความเช่ือถือของลูกคา้1 

 

  เพราะฉะนั้นกค็วรไปทาํใหก้ารไหลของงานมีความคล่องตวั  อยา่งเช่นการจราจรท่ีไม่มีการหยดุชะงกั

เลย กจ็ะทาํใหง้านไปถึงปลายทางไดใ้นเวลาท่ีรวดเร็ว 

• ความสูญเปล่าจากการเคลือ่นย้าย 

1การเคล่ือนยา้ยหรือขนส่งระหวา่งกระบวนการและระหวา่งโรงงาน0 ถือ0วา่เป็นส่ิงท่ีไม่ไดก่้อมูลค่าเพิ่ม

ใหก้บัตวัสินคา้เลย มีแต่จะสร้างความสูญเปล่าให ้ เร่ิมจากภาพใหญ่ท่ี Supplier ส่งของมาใหเ้รา ส่งเขา้

กระบวนการ และการส่งออกไปยงัลูกคา้ จากนั้นค่อยมองภาพเลก็ของแต่ละส่วนวา่อะไรท่ีสร้างความสูญเปล่า

บา้ง0 โดยผลกระทบมกัจะมีดงัน้ี คือ ค่าใชจ่้ายส่วนเกิน1, 1ความเสียหาย, อุบติัเหตุ1 และ1ภาระในการบริหาร1 

เพราะฉะนั้นกค็วรไปทาํการลดใหเ้หลือนอ้ยลงมากท่ีสุด1

• ความสูญเปล่าจากวธีิการผลติ 

 บวกกบัการบริหารจดัการใหก้ารขนส่งมีประสิทธิภาพ

มากท่ีสุดหากลดมนัไม่ได ้และท่ีสาํคญั คือ ลองนาํการขนส่งอตัโนมติัมาใชดู้ 

1ไม่ใช่แค่การทาํงานท่ีเกินความจาํเป็นเท่านั้น แต่มนัยงัรวมถึงการใชเ้คร่ืองจกัรท่ีไม่สมควรดว้ยเพราะ

ภาพรวมทั้งหมดดงักล่าวคือ ความสูญเปล่านัน่เอง งานท่ีเกินความจาํเป็นมกัจะมาจากขั้นตอนการทาํงานท่ี

ซบัซอ้น ฟุ่ มเฟือย เนน้ความเป็นเลิศ และไม่รู้จกัการนาํเอาเทคโนโลยสีาระสนเทศมาใชง้าน  ส่วนการใช้

เคร่ืองจกัรท่ีเกินความจาํเป็น มกัเห็นจากการฝืนใชง้าน และการข่ีชา้งจบัตัก๊แตน ผลกระทบมกัจะเห็นได ้คือ 

ตน้ทุนส่วนเกิน1และ1ผลผลิตตกตํ่า1 

1

• ความสูญเปล่าจากสต๊อกทีม่ากเกนิไป 

ไปคน้หาและลดมนัลงโดยด่วนครับ 

1การเกบ็สาํรองในทุกขั้นตอนของกระบวนการ0 ไม่วา่ วตัถุดิบ ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP) 

หรืองานสาํเร็จรูป ลว้นไม่ก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพท่ีดีข้ึนเลย มีแต่จะก่อใหเ้กิดความสูญเสียตามมา การเกบ็

สาํรองน้ีส่วนใหญ่เป็นผลกระทบมาจากความสูญเปล่าทั้งหกตวั จะมีกแ็ต่นโยบายการจดัเกบ็สาํรองของมนัเอง

เท่านั้นท่ีสร้างปัญหาข้ึนเองฉะนั้นผลกระทบกจ็ะเป็นปัญหารวมท่ีไดก้ล่าวมา คือ1 1การบริหารจดัเกบ็1, 1ผลผลิต1, 1

ตน้ทุน1 และ1การขดัขวางจราจร1  1การแกปั้ญหา หากตอบแบบเอากาํป้ันทุบดินกคื็อ อยา่จดัเกบ็เลย แต่ในความเป็น
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จริงเป็นไปเกือบไม่ไดใ้ช่ไหม ดงันั้นจึงเป็นหนา้ท่ีรวมของทุกฝ่าย ท่ีตอ้งช่วยกนับริหารปริมาณการจดัเกบ็ใหมี้

นอ้ยท่ีสุดและไปลดความสูญเสียหกตวัลงใหไ้ดม้ากท่ีสุด 

• ความสูญเปล่าจากการเคลือ่นไหวของคนหรือเคร่ืองจักร 

1ค่อนขา้งชดัเจนอยูใ่นตวัแลว้วา่มนัหมายถึงการเคล่ือนไหวของคนท่ีไม่ไดรั้บการควบคุมท่ีดีพอมีการ

รบกวนเคร่ืองจกัร เสียการเคล่ือนไหว โดยเปล่าประโยชน์ และยงัรวมถึงการเคล่ือนไหวท่ีอาจทาํใหร่้างกาย

ไดรั้บความบาดเจบ็เพราะไม่คาํนึงถึงหลกัการยศาสตร์ ( Ergonomic) อีกดว้ยตวัน้ีสร้างผลกระทบต่อ1 1

ประสิทธิภาพและประสิทธิผล1, 1ระเบียบวินยั1, 1การเจบ็ป่วยของพนกังาน1 และ1การสูญเสียเงิน1 เพราะฉะนั้นควร1

• ความสูญเปล่าจากการผลติของเสีย 

ไป

สร้างมาตราฐานการเคล่ือนไหวและการควบคุมท่ีดีข้ึนทั้งระบบ 

1โดยธรรมชาติเราไม่สามารถผลิตงานใหไ้ดแ้ต่ของดี 100% อยูเ่สมอ1 เพราะปัจจยัท่ีมีผลต่อการผลิต0 5M 

(Man, Machine, Material, Method& Measurement) และ 1E (Environment) ไม่ไดค้งท่ีอยูต่ลอด0 แต่กลบัมีความ

แปรปรวนอยูเ่สมอ มากนอ้ยข้ึนอยูก่บัความสามารถในการควบคุม0 ผลกระทบของมนัมีดงัน้ี คือ การส่งมอบ1, 1

ช่ือเสียง1, 1ตน้ทุนตรง และตน้ทุนแอบแฝง1 

1

           Mura หรือความไม่สมํ่าเสมอ งานท่ีมีความไม่สมํ่าเสมอไม่วา่จะเป็นในเร่ืองปริมาณงาน วิธีการทาํงาน 

หรืออารมณ์ในการทาํงาน ทาํใหเ้กิดความไม่สมํ่าเสมอของผลงานตามไปดว้ย นัน่หมายความวา่ ผลงานท่ีออกมา

ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไวไ้ด ้กจ็ะทาํใหป้ระสิทธิภาพของงาน

สูงข้ึน ยกตวัอยา่งเช่น ในการประชุมไม่เคยมีผูเ้ขา้ร่วมประชุมพร้อมหนา้เลย คร้ังน้ีขาดนนั้น คร้ังนั้นขาดคนน้ี 

และในการทาํกิจกรรมการขายกเ็ช่นเดียวกนั พนกังานอาจมีความตั้งในท่ีไม่สมํ่าเสมอ ถา้ไม่ถึงปลายเดือนกไ็ม่

พยายามขาย เป็นตน้ 

เพราะฉะนั้นจึงควร สร้างความรู้ในเร่ืองการควบคุมกระบวนการ และการควบคุมคุณภาพใหค้นซ่ึงจะช่วย

ปรับปรุงเร่ืองน้ีได ้

           Muri หรือการฝืนทาํ การฝืนทาํส่ิงใดๆ กต็ามมกัทาํใหเ้กิดผลกระทบบางอยา่งในระยะยาว ยกตวัอยา่งเช่น 

การทาํงานล่วงเวลาเป็นประจาํ เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีในระยะยาว อาจทาํใหร่้างกายอ่อนเพลีย 

ประสิทธิภาพในการทาํงานลดลง ในการประชุม หากยงัไม่มีการปรึกษาหารือท่ีมากเพียงพอ แต่กลบัเร่งรัดใหมี้

การลงมติ กจ็ะไดข้อ้สรุปท่ีผดิพลาด ส่วนในดา้นการขายนั้น การฝืนลดราคาเพื่อใหไ้ดรั้บออเดอร์ หรือการรับ

งานท่ีตอ้งส่งมอบเร็วเกินไปกไ็ม่ส่งผลดีเช่นกนั 

          หากเราคน้หาและกาํจดั Muda ความสูญเปล่า Mura ความไม่สมํ่าเสมอ และ Muri การฝืนทาํใหห้มดไปได ้

งานท่ีทาํกจ็ะสาํเร็จลุล่วงดว้ยดี 
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บทที ่3 แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

3.1 แผนการปฏบิตังิาน 

 

 

 

 

ลําดับที่ รายการ

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1

2

3

เตรียมวัตถุดิบ, เตรียมปรุงสุก และปรุงสุก

8

9

10

11

12

1

2

1

2

3

กระบวนการรับวัตถุดิบ และเตรียมวัตถุดิบ

ศึกษาภาพรวมกระบวนการทํางานของโรงงานผลิตอาหารปรุงสุกจากไก่ (CPD)

กระบวนการเตรียมส่วนผสม

มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน

4

5

6

7

กระบวนการทํางานด้าน Sanitation ของแผนก

Packing 

กระบวนการทํางานของแผนก IQF, Dice และ

กระบวนการเตรียมปรุงสุกและปรุงสุก

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของแผนก

เตรียมวัตถุดิบ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของแผนก

เตรียมปรุงสุกและปรุงสุก

กระบวนการตรวจสอบคุรภาพของแผนก IQF

กระบวนการด้าน Sanitation ของแผนก IQF

ปรึกษาพี่เลี้ยงและเลือกหัวข้อทําโครงการ

ศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับโครงการที่ตัดสินใจทํา

รวบรวมข้อมูลจากฝ่ายคลังสินค้า

กระบวนการทํางานของ Warehouse

กระบวนการทํางานของแผนก Carton

กระบวนการทํางานของแผนกคลังสินค้าทั่วไป

ตัดสินใจเลือกหัวข้อที่จะนํามาทําโครงการ

วิเคราะห์และจัดกลุ่มข้อมูลใหม่

ทบทวนจุดงานที่น่าสนใจหรือเกิดปัญหา

ศึกษารายละเอียดของข้อมูลที่จัดกลุ่มใหม่
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ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบติังาน 

3.2 รายละเอยีดการปฏบิตังิานและขั้นตอนการดําเนินงาน 

กระบวนการทาํงานของ Warehouse 

คลงัสินคา้ (Warehouse) แบ่งออกเป็น 4 ส่วน คือ 

1. Carton สาํหรับบรรจุสินคา้ลงกล่องกระดาษ 

2. CS (Cold Storage) สาํหรับเกบ็บรรจุภณัฑท่ี์บรรจุสินคา้แลว้เตรียมข้ึนรถใหลู้กคา้ 

3. Store แบ่งออกเป็น Store สาํหรับบรรจุภณัฑแ์ละ Store สาํหรับวตัถุดิบ 

4. คลงั Pre-Mix 

Carton 

แผนก Carton แบ่งออกเป็น 2 ฝ่ัง คือ สาํหรับแผนกยา่ง และสาํหรับไลน์การผลิตดา้นบน 

Carton สําหรับแผนกย่าง 

มีทั้งหมด 4 ไลน์ โดยจะทาํการบรรจุสินคา้ลงกล่องตาม Spec. ท่ีกาํหนดไวห้นา้งาน สินคา้ท่ีออกมา

กล่องแรกจะเร่ิมมีการ Running บอกจาํนวนกล่องท่ีทาํออกมาไดใ้นแต่ละ Batch ซ่ึงจะมีประโยชน์ในการ 

Holding เน่ืองจากโดยปกติการ Holding จะ Hold ทั้ง Batch แต่เม่ือมีการ Running เขา้มาจะทาํใหส้ามารถ Hold 

สินคา้เฉพาะช่วงได ้สินคา้ท่ีออกมานั้นจะมี 2 ประเภท คือ 

1. สินคา้ท่ีผา่นการ Air Bath เน้ือไก่จะมีลกัษณะแขง็กวา่สินคา้ท่ีผา่นตู ้IQF โดยสินคา้จะไหลออกมา

ใหบ้รรจุลงกล่องตามช่วงเวลา 

2

ค้นหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข

ศึกษาระบบการทํางานของคลังสินค้า

เลือกประเด็นที่จะทําการปรับปรุงแก้ไข

วิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการปรับปรุงแก้ไข

ของปัญหาแต่ละประเด็น

เลือกประเด็นที่สามารถแก้ไขได้จริง

1
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2. สินคา้ท่ีผา่นตู ้IQF จะไหลออกมาใหบ้รรจุลงกล่องตลอดเวลา 

Carton สําหรับไลน์การผลติด้านบน 

มีทั้งหมด 5 ไลน์การผลิต โดยจะทาํการบรรจุตาม Spec. ท่ีกาํหนดไวห้นา้งานเช่นกนั เช่น 1 กล่อง

จะตอ้งมีไก่ก่ีถุง รัดสายก่ีเสน้ และยงัมีการ Running ดว้ย สินคา้ท่ีบรรจุใส่ถุงแลว้จะถูกเอามาใส่ลงกล่อง แลว้ชัง่

นํ้ าหนกัเพื่อดูวา่ใส่สินคา้ลงไปครบหรือไม่ ส่วนเน้ือไก่ท่ีมีปัญหาเป็นเกลด็หิมะจะถูกเกบ็ใส่กล่อง “ไก่ฝากเกลด็

หิมะ” เพื่อรอการตดัสินใจวา่จะทาํอยา่งไรต่อไป แต่จะไม่มีการนาํกลบัไปขายใหลู้กคา้อยา่งแน่นอน 

กล่องและอุปกรณ์ต่างๆ 

1. กล่องใหญ่ จะเบิกมาเกบ็ไวส้าํหรับสินคา้ท่ีจะผลิตภายใน 1 สปัดาห์ 

2. กล่องเลก็ จะสัง่มา Batch ต่อ Batch โดยจะคาํนวณปริมาณกล่องท่ีจะสัง่โดยนาํนํ้าหนกัสินคา้สาํเร็จท่ี

ฝ่ายผลิตแจง้มาคูณกบั %Yield จากขอ้มูลในคอมพิวเตอร์ แลว้หารดว้ยนํ้าหนกัต่อกล่อง ในการสัง่กล่อง

จะสัง่เพียง 80% ของความตอ้งการใช ้เน่ืองจากการผลิตแต่ละคร้ังจะไม่ไดสิ้นคา้ออกมาทั้ง 100% ซ่ึง

อาจเกิดจากการมีของเสีย, นํ้าหนกัไม่ไดต้ามตอ้งการ หรือไม่ไดรู้ปทรงตามมาตรฐาน เป็นตน้ 

3. กล่องสาํรองจะมี 30% ของปริมาณ Batch รวมของทั้งวนั ซ่ึงเกบ็อยูท่า้ยไลน์  จะถูกนาํมาใชเ้ม่ือกล่อง

ของจริงขาดเพื่อไม่ใหสิ้นคา้กองอยูบ่นโตะ๊ การนาํมาใชจ้ะแสตมป์หมายเลข Batch อยา่งเดียว ไม่

แสตมป์หมายเลข Lot  

4. กระดาษกาวและสกอ็ตเทป ถูกเกบ็อยูใ่นหอ้งเดียวกนักบัหอ้งเกบ็ถุง จะมีการเบิกใชว้นัต่อวนั 

มีการข้ึนรูปกล่องหรือประกอบกล่องเพื่อเตรียมรอสินคา้ท่ีจะออกมา ซ่ึงจะช่วยลดระยะเวลาในการ

บรรจุสินคา้เม่ือสินคา้ออกมาจากไลน์การผลิต โดยฝ่ายผลิตจะแจง้ให ้Carton ทราบก่อนท่ีสินคา้จะออกมา 30 

นาที ซ่ึงจะทาํใหเ้ตรียมกล่องไดท้นั ถา้ฝ่ายผลิตแจง้ชา้จะทาํใหเ้ตรียมกล่องไม่ทนั ในกรณีหลงัน้ีจะไม่ปล่อยให้

สินคา้ไหลออกมาจนกวา่จะเตรียมกล่องพร้อมใส่สินคา้จริงๆ 

หลงัจากบรรจุสินคา้ใส่กล่อง ปิดปากกล่อง และขนกล่องข้ึน Pallet แลว้จะมีการพนัรอบกล่องดว้ย Film 

เพื่อกนัสินคา้เสียหาย โดย Pallet หน่ึงๆจะสามารถจุสินคา้ไดป้ระมาณ 72 กล่องเลก็ 
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CS (Cold Storage) สําหรับเกบ็บรรจุภณัฑ์ทีบ่รรจุสินค้าแล้วเตรียมขึน้รถ 

มีการนาํระบบ WMS (Warehouse Management System) มาใชใ้นการจดัการ โดยอาศยัเทคโนโลย ี3 

อยา่งมาใชร่้วมกนั คือ 

1. ระบบบาร์โคด้ (Bar code) เป็นตวัเกบ็ขอ้มูลต่างๆในระบบ และใชใ้นการจดัการระบบการทาํงาน 

ส่ือสารกนัดว้ยเคร่ือง Handholdเคร่ือง Handhold มีหลายฟังกช์ัน่มากมาย ใชป้ระโยชน์ไดเ้ยอะ แบ่งเป็น  

2 ประเภท คือ สาํหรับอุณหภูมิ -20 องศาเซลเซียสถึง -30 องศาเซลเซียส ใชใ้นคลงัสินคา้ท่ีมีความเยน็

มากๆ และ สาํหรับ-10 องศาเซลเซียสถึง 50 องศาเซลเซียสใชใ้นหอ้ง Carton 

2. ระบบไร้สาย (Wireless) ทาํงานโดยการใชเ้คร่ือง Handhold ยงิขอ้มูลทางบาร์โคด้ เขา้สู่ Accept point 

ซ่ึงเป็นตวักระจายขอ้มูลต่างๆไปตามระบบขององคก์ร 

3. Function ของคลงัสินคา้ ประกอบดว้ย การรับสินคา้, การจดัเก็บ และการส่งมอบ ซ่ึงจะถูกออกแบบให้

เป็น Real Time ทาํใหรู้้ขอ้มูลตามจริงตลอดเวลา 

การรับสินค้าเข้า 

 

 

 

 

 

 

 

ทาํ Sticker Barcode 

สแกน Barcode 

ทาํ ASN 

สแกน ASN& Purchase 

เกบ็เขา้ CS 2 (Stacking) 
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เม่ือสินคา้ท่ีแผนก Carton ถูกบรรจุจนเตม็ Pallet และพนัดว้ย Film แลว้ จะมีพนกังานมาสแกน ASN & 

Purchase และ Barcode โดยใชเ้คร่ือง Handhold เพื่อรับสินคา้ ในการสแกนแต่ละคร้ังจะตอ้งมีการสแกนทั้ง 

ASN & Purchase และ Barcode ใหค้รบ โดย ASN จะบอกลาํดบัของสินคา้ ส่วน Purchase จะอยูใ่นใบเดียวกบั 

ASN ซ่ึงลิงคก์บัฝ่ายบญัชีใหรู้้วา่มีสินคา้ในคลงัเท่าไหร่   ใน Barcode จะแสดงรายละเอียดต่างๆของสินคา้ เช่น 

Lot, Batch, Running และ Pallet เป็นตน้  หลงัจากนั้นพนกังานท่ีทาํการสแกน Barcode กต็อ้งทาํการสแกนซํ้า

เพื่อตรวจสอบวา่สินคา้ถูกบนัทึกหรือยงั ถา้ยงัเป็น No Recode แสดงวา่ยงั นอกจากน้ีกมี็การตวรจสอบจาํนวน 

ตรวจสอบความถูกตอ้งของ Lot และ Batch เพื่อเป็นการทวนสอบก่อนเกบ็ 

หน่วยงานทีเ่กีย่วข้อง 

1. ธุรการรับเขา้ ทาํหนา้ท่ีในการทาํขอ้มูล, ทาํ Sticker barcode และจดัทาํเอกสาร เป็นตน้ โดย Sticker 

barcode ท่ีทาํจะมีจาํนวนเท่ากบั Batch ซ่ึงแต่ละ Pallet อาจจมีหลายๆ Batch รวมกนั  

2. บนัทึกขอ้มูลสินคา้เขา้ดว้ย Handhold ทาํหนา้ท่ีในการแจง้รายละเอียดสินคา้ใหธุ้รการออก Barcode ให,้ 

ทาํ ASN เกบ็ไวแ้ลว้ส่งใหแ้ผนกบญัชีตรวจสอบ 

การจัดเกบ็สินค้า 

 การจดัเกบ็สินคา้จะเร่ิมจากการท่ีพนกังานสแกน Barcode เพื่อรับสินคา้เขา้มา ขอ้มูลท่ีสแกนเขา้มาจะ

ถูกส่งไปท่ี Accept Point ซ่ึงจะเป็นตวักระจายขอ้มูลไปยงัหน่วยงานต่างๆท่ีมีระบบน้ีใช ้จากนั้นจะนาํสินคา้ไป

เกบ็ไวท่ี้ CS 2 เพื่อรอขนยา้ย ในการขนยา้ยจะมีการหาพื้นท่ีในการจดัเกบ็ดว้ยการใช ้Barcode เม่ือไดต้าํแหน่ง

แลว้กจ็ะขนสินคา้ไปจดัเกบ็โยจะสแกน Barcode ท่ีตวัสินคา้และตาํแหน่งจดัเกบ็ดว้ย การขนยา้ยหรือเปล่ียน

ตาํแหน่งสินคา้กจ็ะมีโปรแกรมการสแกนเช่นกนั 

ประเภทของคลงัทีใ่ช้ในการจัดเกบ็สินค้ามี 3 ประเภท คอื 

1. Mobile Rack คือ ส่วนของ CS 1 มี 4 ชั้น 13 แถว แถวละ 14 ช่อง และ CS 3 มี 6 ชั้น 12 แถว แถวละ 11 

ช่อง สินคา้ยา่งและทอดท่ีมีนํ้ าหนกัเบาๆจะเกบ็ท่ี CS 1 สินคา้ท่ีค่อนขา้งมีนํ้าหนกัเยอะจะเกบ็ท่ี CS 3 

เน่ืองจากโครงสร้างมีความแขง็แรงกวา่ 
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2. Stacking คือ ส่วนของ CS 2 เป็นหอ้งโล่งๆสาํหรับนาํสินคา้มาพกัเพื่อรอจดัเกบ็เขา้คลงัและกระจายไป

ยงัส่วนต่างๆต่อไป สามารถเกบ็สินคา้ไดห้ลายลกัษณะ และซอ้นเกบ็จนสูงได ้

3. Drive In Rack ตอนน้ียงัไม่ไดใ้ช ้แต่จะนาํกลบัมาใชอี้กในไม่ชา้ 

ระบบการจัดเกบ็ใน WMS มี 2 วธีิ คอื 

1. ใชร้ะบบหาพื้นท่ีในการจดัเกบ็ เกณฑท่ี์ระบบใชใ้นการหา คือ ปริมาตรและนํ้าหนกั, Zoning และ ABC  

2. ใชค้นหาพื้นท่ีในการจดัเกบ็ โดยปกติจะใชร้ะบบในการหาพื้นท่ี จากนั้นพนกังานจะพิจารณาวา่พื้นท่ี

ดงักล่าวมีความเหมาะสมหรือไม่ แลว้ทาํการจดัเกบ็ในพื้นท่ีท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยพิจารณาจากเกณฑ์

เดียวกนั 

หน่วยงานทีเ่กีย่วข้อง 

1. จดัเกบ็เคล่ือนยา้ย ทาํหนา้ท่ีรับสินคา้เขา้โดยการยงิ Barcode 

2. ตรวจสอบกสรจดัเกบ็ ทาํหนา้ท่ีตรวจสอบความถูกตอ้งในการจดัเกบ็ดว้ย Handhold, สรุปยอดตรวจนบั

ประจาํวนั, ตรวจสอบปริมาณและสถานท่ีจดัเกบ็ 

การส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า 

 

 

 

 

 

 

 

เตรียมสินคา้ 

สแกน Barcode ออก 

นาํสินคา้ลงตูค้อนเทนเนอร์ 

ลาํเลียงสินคา้ 
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หน่วยงานทีเ่กีย่วข้อง 

1. ธุรการส่งออก ทาํหนา้ท่ีในการออก Pick Ticket โดยใน 1 ตูค้อนเทนเนอร์จะบรรจุสินคา้สาํหรับลูกคา้ 1 

ราย เท่านั้น จาํนวน Barcode ใน Pick Ticket จะมีจาํนวนเท่ากบัรายการสินคา้ในตูค้อนเทนเนอร์นั้น 

และทาํหนา้ท่ี Hold สินคา้ในระบบ 

2. Pick สินคา้ ทาํหนา้ท่ีในการตรวจสอบ Pick Ticket แลว้ทาํการสแกน Barcode ท่ีสินคา้, ตาํแหน่งการ

จดัเกบ็ และสแกน Pick Ticket เพื่อป้องกนัการหยบิสินคา้ผดิท่ีและผดิชนิด 

3. Ship สินคา้ ทาํหนา้ท่ีในการนาํสินคา้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ตามจาํนวนใน Pick Ticket โดยเรียงใหเ้ตม็ตู ้

พร้อมทั้งตรวจสอบจาํนวน ปิดตูค้อนเทนเนอร์ และตดัยอดสินคา้ออกจาก Pick Ticket แลว้เกบ็ 

Barcode ท่ีติดกบัสินคา้ไวท้วนสอบ  

ข้อดขีองระบบ WMS 

1. ตรวจสอบสินคา้ไดล้ะเอียดโดยควบคุมดว้ยระบบ Barcode ตั้งแต่การรับสินคา้เขา้มา, ระบุสถานะสินคา้

, หยบิสินคา้แบบ FIFO และคาํนวณค่าต่างๆ 

2. คาํนวณยอดคงคลงั, พื้นท่ีวา่งในการจดัเกบ็สินคา้ใหม่ และการจดัโซนสินคา้ 

3. บอกรายละเอียดในการเรียงและจดัเกบ็สินคา้ 

4. ใชก้ระดาษนอ้ย มีเพียงแค่กระดาษ Barcode เท่านั้น 

5. กระบวนการทุกอยา่งสามารถทาํผา่นเคร่ือง Handhold ไดซ่ึ้งจะบอกขอ้มูลแบบ Real Time 

ข้อเสียของระบบ WMS 

1. การใชง้านของ Work Station ยงัใชร้ะบบ Land ดงันั้นหากระบบมีปัญหากจ็ะไม่สามารถดาํเนิน

กิจกรรมใดๆไดเ้ลย 

2. เคร่ือง Handhold มีปัญหาหากใชง้านในหอ้งท่ีเยน็จดันานๆ จะทาํใหเ้คร่ืองรวนและไม่สามารถใชง้าน

ได ้

3. ระบบการทาํงานของเคร่ือง Handhold จะเป็นภาษาองักฤษทั้งหมด จึงตอ้งใชพ้นกังานท่ีมีความรู้ และ

สามารถอ่านภาษาองักฤษได ้
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Store สําหรับบรรจุภัณฑ์ 

การจัดเกบ็จะแบ่งเป็น 2 Store คอื Store สําหรับถุง และ Store สําหรับกล่อง 

1. Store สาํหรับถุง มีประตูทางเขา้-ออกแค่ทางเดียว หลกัการจดัเกบ็เป็นแบบ เขา้ก่อนออกก่อน (FIFO : 

First In First Out) แบ่งเป็น 3 แถวใหญ่ๆ และแบ่งออกเป็นซีกหนา้และหลงั ซีกหนา้จะเกบ็ถุง

สาํหรับไลน์การผลิตดา้นบน ซีกหลงัจะเกบ็ถุงของไลน์ยา่ง เน่ืองจากไลน์ยา่งจะเบิกถุงสาํหรับใชใ้น 1 

วนัไปเกบ็ไวใ้น Store ยอ่ย แต่ไลน์การผลิตดา้นบนจะเบิกถุง Batch ละคร้ัง 

2. Store สาํหรับกล่อง จะเกบ็กล่องทั้งหมดท่ีตอ้งใช ้หลกัการจดัเกบ็เป็นแบบ เขา้ก่อนออกก่อน (FIFO : 

First In First Out) เช่นกนั   

ก่อนทีจ่ะทาํการส่ังซ้ือจะมีการใช้ข้อมูล 3 อย่างช่วยในการตัดสินใจ คอื 

1. Production Specification เป็นขอ้มูลท่ีส่งมาจากฝ่าย R&D กาํหนดวา่สินคา้นั้นๆมีลกัษณะอยา่งไร ใช้

บรรจุภณัฑใ์ดบา้ง บรรจุอยา่งไร ซ่ึงจะอยูใ่นระบบ Intranet ของบริษทั สามารถเรียกดูไดเ้ม่ือตอ้งการ 

นอกจากน้ียงัตอ้งมีการดูคร้ังท่ีแกไ้ขปรับปรุงประกอบดว้ย เพราะแต่ละคร้ังท่ีมีการปรับปรุงขอ้มูลจะ

เปล่ียนแปลง ลูกคา้บางรายอาจยอมรับการใชบ้รรจุภณัฑแ์บบเก่าร่วมกบัแบบใหม่ได ้ในขณะท่ีบางราย

ไม่ยอมรับเลย  

ในการคาํนวณหาปริมาณบรรจุภณัฑ ์จะดู Production Specification ในดา้นบรรจุภณัฑท่ี์ใช ้

และนํ้าหนกัในการบรรจุ การคาํนวณทาํได ้2 วิธี คือ คาํนวณเอง และใชโ้ปรแกรมของฝ่าย Planning 

ปกติจะใชมื้อในการคาํนวณ แลว้จะใชโ้ปรแกรมช่วยในการตรวจสอบเท่านั้น เน่ืองจากค่าท่ีโปรแกรม

คาํนวณออกมาไดจ้ะข้ึนอยูก่บั Yield ของสินคา้ดว้ย หากค่า Yield เปล่ียนปริมาณต่างๆกจ็ะเปล่ียนตาม 

แต่ในการคาํนวณมือจะไม่นาํค่า Yield มาเก่ียวขอ้ง แต่ในกรณีท่ีเร่งด่วน และตอ้งการของจริงๆจะ

คาํนวณดว้ยโปรแกรม 
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การสัง่ของเผือ่ สาํหรับกล่องจะสัง่เผือ่ 5% ของปริมาณท่ีตอ้งการใช ้ส่วนถุงสัง่เผือ่ 10%ของปริมาณท่ี

ตอ้งการใช ้การสัง่ซ้ือจะสัง่ก่อนวนัใชจ้ริง 15 วนั โดยจะดูขอ้มูล Lead Time ของบรรจุภณัฑแ์ต่ละประเภท

ประกอบดว้ย นอกจากน้ี ก่อนวนัใชง้านจะมีของในคลงัเกบ็ไวแ้ลว้ ซ่ึงแบ่งเป็น 2 กรณี คือ กรณีแรก กล่องท่ีทาํ

ง่ายๆไม่มีลวดลายมากมาย จะตอ้งมีของ 1-2 วนัก่อนวนัใชจ้ริง กรณีท่ี 2 กล่องและถุงท่ีทาํยากๆ มีการปรินทล์าย

เยอะๆ รวมถึงถุงและวตัถุดิบเลก็ๆ ตอ้งมีของ 7 วนัก่อนวนัใชจ้ริง 

2. Production Plan จะออกมาล่วงหนา้ทุกๆ 2 สปัดาห์ เป็นแผนรายวนั ตอ้งพิจารณาถึงรายการผลิตดีๆดว้ย 

เพราะ การผลิตสินคา้บางอยา่งอยูใ่นช่วงเวลาหน่ึง แต่กลบัหลุดไปอยูอี่กสปัดาห์หน่ึง ในกรณีท่ีเราสัง่

ของไปแลว้แต่ยงัไม่ไดใ้ช ้และมีรายการสินคา้หลุดดงักล่าว อาจจะทาํการยกเลิกคาํสัง่หากยงัไม่สาย

เกินไป และยงัเป็นการป้องกนัการสัง่ของซํ้าซอ้น Production Plan มี 3 ส่วน คือ CPD 1, CPD 2 และ

หอ้งยา่ง 

3. Production Order มีมาทุกวนัจากฝ่ายขาย บอกวา่ ลูกคา้แต่ละรายตอ้งการสินคา้อะไร เท่าไหร่ วนัเวลา

ไหน โดยขอ้มูลดงักล่าวจะถูกฝ่าย Planning คียล์งไปในโปรแกรมท่ีใชค้าํนวณดว้ย แต่เน่ืองจากขอ้มูลมี

การเปล่ียนแปลงบ่อยจึงตอ้งมีการดู Production Order ประกอบดว้ยเสมอ 

ดู Production Plan 

ดู Production Spec. 

ใชโ้ปรแกรมคาํนวณ 

คาํนวณดว้ยมือ 

หาค่าเผือ่ 



38 
 

ความสูญเสียของบรรจุภณัฑ์ 

ความสูญเสียทีเ่กดิขึน้แบ่งได้ 3 กรณ ีตามช่วงเวลาในการเกดิ คอื 

1. ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนการใช ้ซ่ึงอาจเกิดจากความบกพร่องของ Supplier เช่น กาวติดกนัทาํให้

แกะกล่องไม่ออก, พิมพต์วัอกัษรมาไม่ครบ, มีจุดสี เป็นตน้ ในกรณีน้ีจะส่งสินคา้คืนกลบัให ้

Supplier ซ่ึงการตรวจพบความบกพร่องส่วนน้ีจะพบในขณะท่ีใช ้เน่ืองจากตอนรับเขา้จะมีการ

ตรวจแบบสุ่มเท่านั้น หรือความบกพร่องของการจดัเกบ็ในคลงัสินคา้ เช่น กล่องตกทาํใหแ้ตกหรือ

บุบ, คราบนํ้ามนัจากงารถยกเป้ือนกล่อง เป็นตน้ ในกรณีน้ีจะนาํไปขายท้ิง 

2. ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการใชง้านหรือการผลิต เช่น การพบักล่อง, การ Inkjet ผดิ. หมึก

ตนั, ตวัอกัษรของกล่องถูกทบัดว้ยนํ้าหมึก เป็นตน้ ในกรณีน้ีจะนาํไปขายท้ิงถุงจะมีปัญหามากกวา่

กล่อง เน่ืองจากกระบวนการผลิต เช่น การ Seal, ไมเ้สียบไก่ท่ิมออกมานอกถุง เป็นตน้ 

3. ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนหลงัจากการใชง้านแลว้ เช่น ความเสียหายของกล่องในขณะขนข้ึนรถ ใน

กรณีน้ีจะนาํสินคา้ดงักล่าวไปเปล่ียนกล่องใส่ใหม่ แลว้นาํกล่องนั้นไปขายท้ิงเช่นกนั 

กระบวนการทาํงานของแผนก Carton 

กล่องท่ีใชใ้นการบรรจุสินคา้มี 2 ประเภท คือ กล่องใหญ่ (Big box) และกล่องธรรมดา 

กล่องใหญ่ (Big box) ประกอบดว้ย 4 ส่วน คือ 

1. พาเลตกระดาษ 

2. กล่องชั้นนอก 

3. กล่องชั้นใน 

4. ฝากล่อง 

โดยท่ีแต่ละช้ินส่วนจะมี Code G แยกออกจากกนั หากมีส่วนใดส่วนหน่ึงเสียกส็ามารถสัง่ซ้ือเพิ่มได้

ตามแต่ละช้ินส่วน ซ่ึงทาํใหป้ระหยดัตน้ทุน ในขณะท่ีสมยัก่อนกล่องใบหน่ึงมี Code G แค่รหสัเดียว เม่ือมีส่วน

ใดส่วนหน่ึงเสียกต็อ้งสัง่ซ้ือใหม่ยกชุดทั้ง 4 ช้ินส่วน 
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การขอเบิกกล่องมาใชน้ั้น Carton pack จะเป็นฝ่ายเบิกมาจากหอ้ง Inkjet โดยหอ้ง Inkjet จะไปเบิกจาก 

Store มาเกบ็ไวก่้อนแลว้ปริมาณหน่ึง โดยคาํนวณปริมาณจาก Plan ท่ีส่งมา ส่วนปริมาณกล่องท่ี Carton ขอเบิก

จากหอ้ง Inkjet นั้นกไ็ดม้าจากการคาํนวณเช่นกนั โดยเอานํ้าหนกัวตัถุดิบ (Raw material) ท่ี IQF แจง้มา มาคิด

กบั % Yield ซ่ึงดูมาจาก Standard ใน BOM จะได ้

จาํนวนกล่อง =  (นํ้าหนกัRM*%Yield) 

    นํ้าหนกัต่อกล่อง 

แต่ในเวลาสัง่จริงๆนั้นจะสัง่มาเพียง 80% ของจาํนวนกล่องท่ีคาํนวณออกมาไดเ้ท่านั้น ซ่ึงกล่องดงักล่าว

จะเป็นกล่องท่ีมีการระบุ Batch แลว้ ส่วนกล่องอีกประเภท จะเป็นกล่องท่ีไม่ไดมี้การระบุ Batch ซ่ึงจะนาํมาใช้

เสริมเม่ือกล่องท่ีระบุ Batch ไม่พอใช ้โดยจะใชต้รายาง Stamp Batch เพิ่มในภายหลงั การสัง่เบิกกจ็ะเบิกจาก

หอ้ง Inkjet เช่นกนั มีการเบิกเร่ือยๆตามแนวโนม้และจาํนวนท่ีใชไ้ป ซ่ึงข้ึนอยูก่บัดุลพินิจของพนกังาน 

กระบวนการทาํงานของแผนกคลงัสินค้าทัว่ไป (CG) 

1. Production Specification เป็นเอกสารท่ีฝ่ายวิจยัและพฒันาสินคา้ (R&D) จดัทาํข้ึนมาจากความตอ้งการ

ของลูกคา้วา่ตอ้งการสินคา้ท่ีมีคุณลกัษณะอยา่งไร ทั้งในดา้นของวตัถุดิบท่ีนาํมาผลิตเป็นสินคา้ และ

บรรจุภณัฑท่ี์จะนาํมาบรรจุสินคา้นั้นๆ โดย Production Spec. จะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ  

Production Spec. ของสินคา้ จะบอกลกัษณะทัว่ไปของสินคา้ องคป์ระกอบของวตัถุดิบ บอกวา่ตอ้งใช้

บรรจุภณัฑช์นิดใดบา้ง โดยกาํหนดเป็นรหสั G และบอกจาํนวนในหน่ึงกล่องใหญ่วา่ประกอบดว้ยก่ีกล่องเลก็ 

หน่ึงกล่องเลก็ประกอบดว้ยก่ีถุง หน่ึงถุงประกอบดว้ยสินคา้เท่าไหร่ เป็นตน้ นอกจากน้ีในการใชง้าน ยงัพิจารณา

ถึงขอ้มูลการแกไ้ขดว้ย วา่ Production Spec. ดงักล่าวมีการแกไ้ขเป็นคร้ังท่ีเท่าไหร่ และเร่ิมนาํผลนั้นมาใช้

เม่ือไหร่ กบัลูกคา้รายใด 

Production Spec. ของบรรจุภณัฑ ์หรือ Packaging Spec. บอกรายละเอียดโดยยอ่ยของบรรจุภณัฑแ์ต่ละ

ชนิด เช่น ขนาด (กวา้ง,ยาว,หนา), วสัดุท่ีนาํมาทาํ, รายละเอียดการพิมพ ์และรูปภาพของบรรจุภณัฑ ์เป็นตน้ ซ่ึง

รูปภาพของบรรจุภณัฑจ์ะทาํใหท้ราบ Lead Time คร่าวๆ ไดว้า่นานเท่าไหร่ บรรจุภณัฑท่ี์ไม่ค่อยมีรายละเอียดจะ



40 
 

มี Lead Time ประมาณ 5 วนั หากมีรายละเอียดเยอะๆประมาณ 15 วนั Packaging Spec. สามารถเขา้ดูไดโ้ดยคีย์

รหสั G ของบรรจุภณัฑท่ี์ตอ้งการทราบรายละเอียดผา่นระบบ Intranet ของบริษทั 

2. Production Plan เป็นเอกสารท่ีส่งมาจากแผนก Planning ในรูปแบบไฟล ์Excel โดยทางคลงัสินคา้จะ 

Print ออกมาเพื่อใชง้าน  Production Plan  มี 2 ประเภท คือ 

Daily Plan เป็นแผนประจาํวนัท่ีออกล่วงหนา้ประมาณ 15 วนั บอกใหท้ราบวา่ มีสินคา้ใดบา้ง ผลิตวนั

ไหน เท่าไหร่ ผลิตเสร็จวนัไหน ผลิตท่ีไลน์ใด ลูกคา้คือใคร และส่งไปท่ีไหน เป็นตน้ ซ่ึงจะนาํมาใชว้าง

กาํหนดการการนาํบรรจุภณัฑม์าส่ง โดยบรรจุภณัฑจ์ะตอ้งมีการนาํเขา้มาก่อนวนัเร่ิมผลิตสินคา้วนัแรก กรณีของ

กล่องมกัจะเอาเขา้ล่วงหนา้ 1 วนัก่อนผลิต เน่ืองจากมีขนาดใหญ่ ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเกบ็เยอะ ถา้ไม่มีท่ีเกบ็แลว้

นาํไปเกบ็ไวท่ี้อ่ืนซ่ึงไม่ใชพ้ื้นท่ีของมนั จะทาํใหเ้กิดปัญหาหากลูกคา้เขา้มาเห็นและอาจทาํใหเ้กิดความเสียหาย

จากการจดัเกบ็ไม่ถูกวิธีอีกดว้ย ส่วนถุงเลก็ๆจะเอาเขา้มาล่วงหนา้ 1 อาทิตย ์นอกจากน้ี กล่องจะมีการ Inkjet กะ

ต่อกะ (Inkjet ไปผลิตไป) ส่วนถุงจะตอ้งมีการ Inkjet เตรียมไวก่้อนการผลิต 1 กะ ในกรณีท่ีมีการทาํ CP-TEST 

ฝ่ายวางแผนจะกาํหนดวนั และเวลามาล่วงหนา้ แต่บรรจุภณัฑส่์วนใหญ่ยงัไม่ถูก Approve เขา้ระบบ เน่ืองจาก

เป็น Spec. ใหม่ Lead Time ในการผลิตนาน ทาํใหคี้ยข์อ้มูลสัง่กล่องไม่ได ้อีกทั้งลูกคา้ยงัตอ้งการใหมี้การทาํ 

CP-TEST เร็วๆจึงเล่ือนออกไปไม่ได ้ซ่ึงจะทาํใหเ้กิดปัญหาตามมา 

Rolling Plan เป็นแผนระยะยาว มองเป็นรายไตรมาส ซ่ึงจะบอกใหท้ราบวา่จะผลิตสินคา้อะไร ปริมาณ

เท่าไหร่ ในช่วงเวลาไหน ซ่ึงมกัจะนาํมาพิจารณาสัง่ซ้ือสาํหรับบรจุภณัฑท่ี์มี Lead Time นานๆ 

3. Production Order เป็นเอกสารท่ีเกิดจากการท่ีฝ่ายจดัซ้ือไปทาํการพดูคุยและตกลงกบัลูกคา้วา่ตอ้งการ

สินคา้นั้นจริงๆ เป็นเอกสารท่ีใชเ้ป็นหลกัฐานแสดงวา่จะมีการผลิตสินคา้นั้นอยา่งแน่นอน  Production 

Order มกัถูกส่งมาก่อนทาํการผลิตไม่ตํ่ากวา่ 1 เดือน ซ่ึงถา้ยงัไม่ส่งมา คลงัสินคา้กจ็ะยงัสัง่ซ้ือบรรจุ

ภณัฑไ์ม่ได ้แต่เน่ืองจาก Production Order มกัจะมีการ Revise อยูต่ลอดเวลา ทาํใหเ้กิดปัญหาตามมา 

เช่น การลดปริมาณสินคา้ท่ีจะทาํการผลิต แลว้เพิ่มการผลิตสินคา้อีกตวัหน่ึงแทน  ทั้งๆท่ีสัง่บรรจุภณัฑ์

มาพร้อมใชแ้ลว้ ในกรณีน้ีจะทาํใหบ้รรจุภณัฑเ์หลือ ซ่ึงหากไม่มี Order ใหม่มารองรับหรือลูกคา้ไม่

รับผดิชอบ กล่องเหล่านั้นกจ็ะกลายเป็นกล่องสาํรองต่อไป ในขณะเดียวกนัสินคา้ตวัใหม่กย็งัไม่มีบรรจุ

ภณัฑม์าใส่  เป็นตน้ 
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4. Production Specification, Production Plan  และ Production Order จะถูกนาํมาใชพ้ิจารณาร่วมกนัใน

การคาํนวณหาปริมาณการใชบ้รรจุภณัฑ ์ขั้นตอนการคาํนวณมีดงัน้ี 

ดู Production Plan วา่ผลิตสินคา้ชนิดใด เท่าไหร่ วนัไหน กะไหน เช่น ผลิตสินคา้ 98302141 

Order/Item 858513/1 (ในตูค้อนเทนเนอร์แต่ละตูจ้ะใส่สินคา้เพียง 1 Order เท่านั้น แต่อาจจะมีหลายๆ Item) 

ปริมาณ 4,500 Kg 

ดูวา่ Order นั้นจะทาํการผลิต 4,500 Kg จริงหรือไม่ โดยดูจากโปรแกรม Planning Control ของ 

Planning ท่ีคีย ์Order เขา้มา ซ่ึงถา้ไม่ตรงตามนั้นจะมีการโทรไปคุยกบั Planning 

ดู Production Specification ในดา้น นํ้าหนกับรรจุต่อกล่องเลก็, 1 กล่องใหญ่ (Master) ประกอบดว้ยก่ี

กล่องเลก็ (Inner) จากนั้นดู Code G ท่ีจะสัง่ซ้ือวา่มีอะไรบา้ง รหสั G จะประกอบดว้ยตวัเลข 6 หลกั หลกัแรก

มกัจะเป็น 0 หากหลกัท่ี 2 และ 3 เป็นเลขตั้งแต่ 19 ข้ึนไป คือรหสัของกล่อง หากหลกัท่ี 2 เป็นเลข 7 คือรหสัของ

สต๊ิกเกอร์ และหากหลกัท่ี 2 เป็นเลข 3 หรือ 5 คือรหสัของถุง 

ดู Stock เก่าวา่มีสินคา้แต่ละอยา่งเหลืออยูเ่ท่าไหร่ 

คาํนวณปริมาณบรรจุภณัฑแ์ต่ละชนิดท่ีตอ้งใช ้

5. เขียนใบแจง้ความตอ้งการใชว้ตัถุดิบ เพื่อใหพ้นกังานเอกสารเปิดใบขออนุมติัจดัซ้ือโดยคียข์อ้มูลเขา้

ระบบ BPCS ซ่ึงเป็นระบบการจดัการคลงัสินคา้ ในการเปิดรับของ-จ่ายของ  

6. Print เอกสารใบขออนุมติัจดัซ้ือ (PR : Purchase Requirement) ตวัจริง ซ่ึงมี  3 ใบท่ีเหมือนกนั คือ สีขาว, 

สีฟ้า และสีชมพ ูสีขาวจะถูกส่งไปยงัฝ่ายจดัซ้ือท่ีสาํนกังานใหญ่ ส่วนสีฟ้าและสีชมพจูะถูกเกบ็ไวท่ี้

คลงัสินคา้ 

7. ฝ่ายจดัซ้ือเปิดใบสัง่ซ้ือ (PO : Purchase Order) ใหก้บั Supplier ตามรายละเอียดของใบ PR ซ่ึงใบ PO 

และ PR จะมีลกัษณะคลา้ยกนั ต่างกนัท่ี  คลงัสินคา้จะเปิด PR โดยบอกปริมาณท่ีตอ้งการใชแ้ละวนัท่ีจะ

เอาของเขา้ ส่วนจดัซ้ือจะพิจารณาในดา้นราคาต่อหน่วย และ Supplier แต่ละราย 

8. Supplier จะเอาสินคา้มาส่งตามท่ีไดส้ัง่ซ้ือไป พร้อมกบัแนบใบ Invoice คลงัสินคา้จะดูรายละเอียดใน

ใบ Invoice วา่ไดรั้บสินคา้ตรงกบัความตอ้งการหรือไม่ ถา้ตรงตามนั้นกจ็ะเซ็นตรั์บและออกใบเสร็จ
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ใหก้บั Supplier ซ่ึง Supplier จะเอาใบเสร็จไปเบิกรับเงินท่ีสาํนกังานใหญ่ หากไม่ตรงกจ็ะตีสินคา้กลบั 

บางคร้ังเกดปัญหาสินคา้ตรงตามความตอ้งการแต่ใบ Invoice ผดิ  

9. คลงัสินคา้จะเขียนเอกสารแจง้ QC ใหม้าตรวจคุณภาพของสินคา้วา่ตรงตาม Spec. หรือไม่ โดย QC จะมี

เกณฑท่ี์ใชใ้นการสุ่มตรวจ ในกรณีท่ีไม่พบปัญหาใดๆ กจ็ะรับสินคา้เขา้มาตามปกติ แต่หากตรวจแลว้มี

ปัญหา QC จะมาคุยกบัแผนกคลงัสินคา้ วา่ บรรจุภณัฑด์งักล่าวจาํเป็นตอ้งใชใ้นทนัทีหรือไม่ หากไม่รีบ

กจ็ะส่งสินคา้ทั้งหมดกลบัไปให ้Supplier แกไ้ข หากจาํเป้นตอ้งใชโ้ดยเร่งด่วนกจ็ะรับสินคา้นั้นเขา้มา

ไวก่้อน แลว้ใหแ้ผนก Carton เป็นคนคดัแยกสินคา้ท่ีดีและไม่ดีออกจากกนัก่อนท่ีจะนาํไป Inkjet ต่อไป 

10. สินคา้ท่ีผา่นการตรวจสอบจาก QC จะมีการติดป้ายบ่งช้ีท่ีหีบห่อสินคา้ เช่น Code G อะไร, รับเขา้วนั

ไหน, ผลิตวนัไหน, จาํนวนเท่าไหร่ และใครเป็นผูรั้บสินคา้เขา้มา เป็นตน้ โดยจะมีการสแตมป์ดว้ยหมึก

สีแดง วา่ QC PASS นอกจากน้ีจะมีการทาํ ASN Report ซ่ึงมีลกัษณะเป็น Barcode ช้ีบ่งรายละเอียดของ

ตวัสินคา้ และตาํแหน่งท่ีจดัเกบ็ เพื่อใชใ้นการยงิเขา้และยงิออกจากระบบ WMS (Warehouse 

Management System) โดย ASN Report จะทาํติดไวก้บัสินคา้แต่ละชนิด 

11. นาํสินคา้ไปจดัเกบ็ 

12. ยงิ Barcode เขา้ระบบ WMS เพื่อใหรู้้วา่มีสินคา้เขา้มาแลว้ ฝ่ายบญัชีจะออกใบเสร็จใหก้บั Supplier 

เพื่อให ้Supplier เอาไปเบิกเงินท่ีสาํนกังานใหญ่ 

13. แผนก Carton ยืน่ใบเบิกสินคา้มา คลงัสินคา้จะจดัเตรียมสินคา้ตามท่ี Carton ตอ้งการและจ่ายสินคา้

กลบัไปให ้

14. คลงัสินคา้นาํใบเบิกสินคา้ท่ี Carton ยืน่มาไปคียต์ดัจากระบบ WMS เพื่อทาํใหรู้้วา่ Stock เหลืออีก

เท่าไหร่ แลว้ส่งใบเบิกกบัขอ้มูลต่างๆไปใหบ้ญัชี 

15. พนกังานจะทาํการเช็ค Stock ประจาํวนั ในตอนเชา้ของทุกวนั เพื่อใหท้ราบยอดคงเหลือก่อนท่ีจะมีการ

จ่ายออกไปในแต่ละวนั แลว้ส่งยอดนั้นเขา้ระบบต่อไป  

ตดัสินใจเลอืกหัวข้อทีจ่ะนํามาทาํโครงการ 

 การตดัสินใจเลือกหวัขอ้ท่ีจะทาํโครงการนั้น เลือกโดยทบทวนจุดงานท่ีน่าสนใจจากการสงัเกตจุดท่ีมี

ปัญหาหรือเกิดการสูญเสีย ซ่ึงพิจารณาขณะศึกษากระบวนการทาํงานโดยรวม ทั้งไดรั้บคาํแนะนาํเก่ียวกบั

โครงการท่ีน่าสนใจศึกษาจากพี่เล้ียงดว้ย ซ่ึงโครงการท่ีอยากทาํในตอนแรกนั้น เป็นโครงการเก่ียวกบั
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กระบวนการปรุงสุกไก่ทิวลิป ซ่ึงตอ้งอาศยัความรู้ในเร่ืองเก่ียวกบัอาหาร พี่เล้ียงจึงแนะนาํวา่การทาํโครงการท่ี

เก่ียวขอ้งในไลน์การผลิตไม่น่าจะเหมาะสม เน่ืองจากปัญหาของเสียท่ีพบส่วนใหญ่จะเก่ียวขอ้งในเชิง

วิทยาศาสตร์ เช่น ปัญหาเร่ืองเช้ือโรค ปัญหาเร่ืองนํ้าหนกัของสินคา้ เป็นตน้ ดงันั้น จึงตดัสินใจเลือกทาํโครงการ

ในส่วนของคลงัสินคา้ เก่ียวกบัการลดปริมาณการใชก้ล่องสาํรอง ซ่ึงจะไดใ้ชค้วามรู้ในดา้นการบริหารจดัการมา

แกไ้ขปัญหา 

ศึกษาและวเิคราะห์ข้อมูลเกีย่วกบัโครงการทีต่ดัสินใจทาํ 

 หลงัจากไดห้วัขอ้ท่ีจะทาํโครงการแลว้ กไ็ดร้วบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งจากฝ่ายคลงัสินคา้ ซ่ึงเป็นขอ้มูล 

“รายงานการใชก้ล่องสาํรองตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม 2553” จากขอ้มูลตวัน้ี ทาํใหท้ราบปริมาณ

กล่องสาํรองท่ีมีการนาํมาใชภ้ายในช่วงเวลาดงักล่าว ทราบแนวโนม้การนาํกล่องสาํรองมาใช ้พร้อมทั้งทราบ

สาเหตุแต่ละคร้ังวา่เกิดจากอะไร มากนอ้ยแค่ไหน นาํขอ้มูลดิบดงักล่าวมาจดักลุ่มใหม่ ทาํการวิเคราะห์สาเหตุ 

และจดัทาํเป็นกราฟพาเรโต เพื่อใหง่้ายในการเลือกประเดน็ท่ีจะนาํมาแกไ้ข ทั้งยงัทาํใหเ้ห็นวา่ประเดน็แต่ละ

อยา่งเก่ียวขอ้งกนัอยา่งไร และประเดน็ใดน่าจะมีสาเหตุร่วมกนั แต่จากการลองจดักลุ่มขอ้มูลหลากหลายรูปแบบ 

พบวา่ ไม่สามารถหาความสมัพนัธ์ตามทฤษฎีพาเรโตได ้จึงวิเคราะห์ขอ้มูลใหม่ ตามความเสียหายท่ีเกิดข้ึน 

กล่าวคือ แกไ้ขตามมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนเม่ือคิดเป็นตวัเงิน นอกจากน้ีกไ็ดศึ้กษาขอ้มูลจากเอกสาร “ใบ

เบิกกล่องสาํรอง” ซ่ึงทาํใหท้ราบจาํนวนกล่องสาํรองแทจ้ริงท่ีนาํมาใช ้เน่ืองจาก กล่องสาํรองส่วนมากหาก

นาํไปใชแ้ลว้ จะมีการเกบ็ไวเ้วียนใชอี้กคร้ังเพื่อความประหยดั และจะไม่มีการเบิกอีกคร้ังหากมีกล่องสาํรองเก่า

เกบ็ไวท่ี้ไลน์การผลิตอยูแ่ลว้ แต่ขอ้มูล “รายงานการใชก้ล่องสาํรองตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม 

2553” ท่ีไดจ้ากฝ่ายคลงัสินคา้นั้นแสดงถึงปริมาณกล่องสาํรองท่ีตอ้งใชโ้ดยไม่ไดค้าํนึงถึงปริมาณการเบิกจริงๆ  

จากการวิเคราะห์ขอ้มูล  “รายงานการใชก้ล่องสาํรองตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม 2553” พบวา่ 

มีการนาํกล่องสาํรองมาใชใ้นแต่ละเดือน ดงัน้ี  

เดอืน นํา้หนักสินค้า (Kg) ความถี่ในการใช้งาน (คร้ัง) จํานวนกล่อง (ใบ) 

มกราคม 12,220.60 15 1,546 

กมุภาพนัธ์ 39,846.22 12 462 
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มีนาคม 54,427.86 40 6,952 

เมษายน 19,650.48 30 2,511 

พฤษภาคม 30,402.60 24 3,579 

รวม 156,547.76 121 15,050 

ตารางท่ี 3.2 รายงานการใชก้ล่องสาํรอง 

และทาํการแยกสาเหตุต่างๆ ในการนาํกล่องสาํรองมาใชต้ามเกณฑ ์ดงัน้ี 

• นํ้าหนกัของสินคา้ท่ีตอ้งบรรจุลงกล่องสาํรอง คิดเป็น 156,547.76 กิโลกรัม 

• จาํนวนคร้ังในการนาํกล่องสาํรองมาใช ้คิดเป็น 121 คร้ัง 

• จาํนวนกล่องสาํรองท่ีตอ้งนาํมาใช ้คิดเป็น 15,050 ใบ 
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สาเหตุการนาํกล่องสาํรองมาใชแ้ยกตามนํ้าหนกัสินคา้ (Kg) 

สาเหตุ จํานวน % %สะสม 

Check stock ผดิ  36,600.00 23.38 23.38 

ของเสียจากSupplier   26,853.20 17.15 40.53 

รอApprove แบบพิมพจ์ากลูกคา้  20,150.00 12.87 53.40 

ไม่ผา่นการตรวจจากQC  12,780.00 8.16 61.57 

Planning ปรับแผนกระทนัหนั  11,641.74 7.44 69.00 

Store จ่ายผดิ  9,233.80 5.90 74.90 

ผลิตเกินOrder  7,766.60 4.96 79.86 

สินคา้รอMix 2 รสชาติ  6,400.00 4.09 83.95 

Sealเสีย 5,229.82 3.34 87.29 

เคร่ืองShrink ไม่พอใชง้าน 5,041.44 3.22 90.51 

Supplier ไม่ส่งของตามPO  3,670.70 2.34 92.86 

Planning เพิ่มปริมาณผลิต    2,707.98 1.73 94.59 

CP-TEST  2,528.00 1.61 96.20 

Inkjet เสีย  1,440.00 0.92 97.12 

Supplier ส่งของไม่ตามDue  1,203.00 0.77 97.89 

Loading ขอRL/RP 932.40 0.60 98.49 

ขอ้กาํหนดจากลูกคา้(MD) 848.88 0.54 99.03 

Planningสัง่ผลิตชดเชย  638.00 0.41 99.44 

R&D approve แบบไม่ทนั  621.00 0.40 99.83 

สูญเสียจากการจดัเกบ็  261.20 0.17 100.00 

รวม 156,547.76 100.00   

ตารางท่ี 3.3 สาเหตุการนาํกล่องสาํรองมาใชแ้ยกตามนํ้าหนกัสินคา้ 
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รูปท่ี 3.1 กราฟแสดงสาเหตุสินคา้สาํรองตามนํ้าหนกั 
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สาเหตุการนาํกล่องสาํรองมาใชแ้ยกตามจาํนวนคร้ัง 

สาเหตุ จํานวน % %สะสม 

Planning ปรับแผนกระทนัหนั  19.00 15.70 15.70 

ผลิตเกินOrder  14.00 11.57 27.27 

CP-TEST  14.00 11.57 38.84 

ของเสียจากSupplier   12.00 9.92 48.76 

ไม่ผา่นการตรวจจากQC  9.00 7.44 56.20 

Sealเสีย 7.00 5.79 61.98 

รอApprove แบบพิมพจ์ากลูกคา้  5.00 4.13 66.12 

Inkjet เสีย  5.00 4.13 70.25 

Check stock ผดิ  4.00 3.31 73.55 

Store จ่ายผดิ  4.00 3.31 76.86 

Supplier ไม่ส่งของตามPO  4.00 3.31 80.17 

Planning เพิ่มปริมาณผลิต    4.00 3.31 83.47 

Planningสัง่ผลิตชดเชย  3.00 2.48 85.95 

R&D approve แบบไม่ทนั  3.00 2.48 88.43 

เคร่ืองShrink ไม่พอใชง้าน 3.00 2.48 90.91 

Loading ขอRL/RP 3.00 2.48 93.39 

Supplier ส่งของไม่ตามDue  3.00 2.48 95.87 

สูญเสียจากการจดัเกบ็  2.00 1.65 97.52 

ขอ้กาํหนดจากลูกคา้(MD) 2.00 1.65 99.17 

สินคา้รอMix 2 รสชาติ  1.00 0.83 100.00 

รวม 121.00 100.00   

ตารางท่ี 3.4 สาเหตุการนาํกล่องสาํรองมาใชแ้ยกตามจาํนวนคร้ัง 
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รูปท่ี 3.2 กราฟแสดงสาเหตุสินคา้สาํรองตามจาํนวนคร้ัง 
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สาเหตุการนาํกล่องสาํรองมาใชแ้ยกตามจาํนวนกล่องท่ีนาํมาใช ้(ใบ) 

สาเหตุ จํานวนกล่อง % %สะสม 

ของเสียจากSupplier                   3,711.00               24.66               24.66  

รอApprove แบบพิมพจ์ากลูกคา้                  2,015.00               13.39               38.05  

Store จ่ายผดิ                  1,396.00                 9.28               47.32  

ไม่ผา่นการตรวจจากQC                  1,379.00                 9.16               56.49  

Planning ปรับแผนกระทนัหนั                  1,345.00                 8.94               65.42  

เคร่ืองShrink ไม่พอใชง้าน                 1,309.00                 8.70               74.12  

Planning เพิ่มปริมาณผลิต                        652.00                 4.33               78.45  

สินคา้รอMix 2 รสชาติ                      640.00                 4.25               82.70  

ผลิตเกินOrder                      587.00                 3.90               86.60  

Supplier ไม่ส่งของตามPO                      466.00                 3.10               89.70  

Loading ขอRL/RP                     429.00                 2.85               92.55  

CP-TEST                      342.00                 2.27               94.82  

Inkjet เสีย                      230.00                 1.53               96.35  

Supplier ส่งของไม่ตามDue                      144.00                 0.96               97.31  

ขอ้กาํหนดจากลูกคา้(MD)                     141.00                 0.94               98.25  

Planningสัง่ผลิตชดเชย                        74.00                 0.49               98.74  

Check stock ผดิ                        61.00                 0.41               99.14  

สูญเสียจากการจดัเกบ็                        49.00                 0.33               99.47  

R&D approve แบบไม่ทนั                        46.00                 0.31               99.77  

Sealเสีย                       34.00                 0.23             100.00  

รวม               15,050.00            100.00    

ตารางท่ี 3.5 สาเหตุการนาํกล่องสาํรองมาใชแ้ยกตามจาํนวนกล่อง 
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รูปท่ี 3.3 กราฟแสดงสาเหตุสินคา้สาํรองตามจาํนวนกล่อง 
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จากการแยกประเดน็การนาํกล่องสาํรองมาใชต้ามปัจจยัภายนอกองคก์ร และปัจจยัภายในองคก์ร พบวา่ 

ปัจจยัภายนอกองคก์รเป็นสาเหตุใหมี้การนาํกล่องสาํรองมาใช ้8,129 ใบ คิดเป็น 54% ของจาํนวนกล่องสาํรองท่ี

นาํมาใชท้ั้งหมด ในขณะท่ีปัจจยัภายในองคก์รเป็นสาเหตุใหมี้การนาํกล่องสาํรองมาใช ้6,921 ใบ คิดเป็น 46% 

ของจาํนวนกล่องสาํรองท่ีนาํมาใชท้ั้งหมด ดงัน้ี 

 

รูปท่ี 3.4 กราฟแสดงสาเหตุการนาํกล่องสาํรองมาใช ้

ปัจจยัภายนอกองคก์รเป็นสาเหตุใหมี้การนาํกล่องสาํรองมาใช ้

ปัจจัยภายนอก จํานวนกล่อง % %สะสม 

ของผดิSpec.จากSupplier        5,090.00          62.62          62.62  

รอApproveแบบพิมพจ์ากลูกคา้        2,288.00          28.15          90.76  

Supplier ไม่ส่งของตามPO            466.00            5.73          96.49  

Supplier ส่งของไม่ตามDue             144.00            1.77          98.27  

ขอ้กาํหนดเฉพาะของลูกคา้(MD)            141.00            1.73       100.00  

รวม        8,129.00       100.00    

ตารางท่ี 3.6 ปัจจยัภายนอกองคก์รเป็นสาเหตุใหมี้การนาํกล่องสาํรองมาใช ้
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รูปท่ี 3.5 กราฟแสดงปัจจยัภายนอกในนาํกล่องสาํรองมาใช ้

ปัจจยัภายในองคก์รเป็นสาเหตุใหมี้การนาํกล่องสาํรองมาใช ้

ปัจจัยภายใน จํานวนกล่อง % %สะสม 

Planning ปรับแผนกระทนัหนั          1,460.00                        21.10          21.10  

Store จ่ายผดิ          1,396.00                        20.17          41.27  

เคร่ือง Shrink ไม่พอใชง้าน         1,309.00                        18.91          60.18  

Planning ขอเพิ่มปริมาณผลิต               652.00                          9.42          69.60  

สินคา้รอMix 2 รสชาติ             640.00                          9.25          78.85  

ผลิตเกินOrder             587.00                          8.48          87.33  

Loading ขอRL/RP            429.00                          6.20          93.53  

Inkjet เสีย             230.00                          3.32          96.85  

Planningสัง่ผลิตชดเชย                74.00                          1.07          97.92  

Check stock ผดิ                61.00                          0.88          98.80  

สูญเสียจากการจดัเกบ็                49.00                          0.71          99.51  

Sealเสีย               34.00                          0.49       100.00  

รวม         6,921.00                      100.00    

ตารางท่ี 3.7 ปัจจยัภายในองคก์รเป็นสาเหตุใหมี้การนาํกล่องสาํรองมาใช ้
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รูปท่ี 3.6 กราฟแสดงปัจจยัภายในในนาํกล่องสาํรองมาใช ้

เลอืกประเด็นทีจ่ะทาํการปรับปรุงแก้ไข 

 จากขอ้มูลท่ีผา่นการวิเคราะห์มาแลว้ นาํขอ้มูลเหล่านั้นมาศึกษาประเดน็แต่ละอยา่งวา่มีความเป็นไปได้

ในการปรับปรุงแกไ้ขมากนอ้ยเพียงใด จากการพิจารณาและตดัสินใจ พบวา่ ประเดน็ท่ีเกิดข้ึนจากภายนอก

องคก์รเป็นประเดน็ท่ีเก่ียวขอ้งกบัลูกคา้หรือซพัพลายเออร์ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีแกไ้ขไดย้าก, ตอ้งอาศยัความร่วมมือจาก

ทั้งสองฝ่าย และใชเ้วลาในการดาํเนินการนานพอสมควร ดงันั้น จึงเลือกแกไ้ขประเดน็ท่ีเกิดข้ึนจากสาเหตุ

ภายในองคก์รก่อน โดยศึกษากระบวนการทาํงานของแต่ละส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้ง แลว้เลือกประเดน็ท่ีสามารถทาํ

การแกไ้ขไดจ้ริง, ไม่ส่งผลกระทบกบัหลายๆหน่วยงาน และสามารถหาแนวทางปรับปรุงแกไ้ขไดภ้ายในระยะท่ี

กาํหนด 4 เดือน อีกทั้งแนวทางดงักล่าวจะตอ้งมีความเป็นไปไดแ้ละสามารถนาํไปประยกุตใ์ชน้การทาํงานได้

จริง  

 การเลือกประเดน็ท่ีจะทาํการแกไ้ข ทาํโดยการพิจารณาความเป็นไปไดข้องแต่ละประเดน็ตามลาํดบั

ความมากนอ้ยในการนาํกล่องสาํรองมาใช ้โดยเลือกศึกษาประเดน็ท่ีเป็นสาเหตุทาํใหเ้กิดการนาํกล่องสาํรองมา

ใชม้ากท่ีสุดก่อน ดงัต่อไปน้ี 
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Planning ปรับแผนการผลติกระทนัหัน เม่ือฝ่าย Planning ออกแผนการผลิตมาแลว้ ฝ่ายคลงัสินคา้กจ็ะ

สัง่กล่องตามชนิดและปริมาณท่ีตอ้งใชต้ามแผนท่ีออกมา แต่ในกรณีฉุกเฉินท่ีทาํใหมี้การเปล่ียนแผนการผลิต

กระทนัหนั ไม่วา่จะเป็นการเปล่ียนลาํดบัการผลิต, การเล่ือนวนัผลิต, การเปล่ียนชนิดสินคา้ท่ีจะผลิต หรือกรณี

ใดๆกต็าม ลว้นส่งผลกระทบต่อการใชก้ล่องทั้งส้ิน ฝ่ายคลงัสินคา้จะตอ้งสัง่กล่องเขา้มาใหม่ ซ่ึงโดยปกติแลว้

การสัง่กล่องจะมีช่วงเวลา Lead Time ของกล่องแต่ละชนิดแตกต่างกนัออกไป โดยกล่อง Master จะมีช่วงเวลา 

Lead Time ประมาณ 5-10 วนัหากแผนมีการเปล่ียนแปลงโดยกระทนัหนัและซพัพลายเออร์ไม่สามารถมาส่ง

กล่องไดท้นัเวลากต็อ้งมีการนาํกล่องสาํรองมาใชท้ดแทนไปก่อน 

จากการศึกษา พบวา่ การปรับแผนกระทนัหนันั้นส่วนมากเกิดข้ึนจากลูกคา้ท่ีตอ้งการสินคา้เร็วกวา่

กาํหนด หรือเปล่ียนแปลงกาํหนดการรับส่งสินคา้ รวมทั้งเกิดข้ึนจากการตกลงกนัระหวา่งหน่วยงาน Export ใน

การลาํดบัการจดัส่งสินคา้ใหลู้กคา้แต่ละรายดว้ย ดงันั้น หากทาํการปรับปรุงแกไ้ขในประเดน็น้ีจะส่งผลกระทบ

ต่อทั้งฝ่าย Planning เอง ส่งผลกระทบต่อหน่วยงาน Export ท่ีคอยดูแลจดัหาลูกคา้ รวมทั้งส่งผลต่อความพึง

พอใจของลูกคา้ดว้ย 

Store จ่ายกล่องผดิประเภท เกิดจากการท่ีพนกังานคลงัสินคา้จ่ายกล่องผดิชนิดใหก้บัหอ้ง Inkjet และ

เม่ือหอ้ง Inkjet ทาํการ Inkjet กล่องไปแลว้ และมาทราบในภายหลงัวา่ กล่องท่ี Inkjet ไปนั้นผดิประเภท กล่อง

นั้นกจ็ะเสียไปโดยไม่สามารถนาํกลบัมาใชไ้ดแ้ลว้ จึงตอ้งแกไ้ขโดยการนาํกล่องสาํรองมาใส่สินคา้นั้นไปก่อน 

แลว้สัง่กล่องตวัจริงมาใหม่ จากนั้นกเ็ปล่ียนถ่ายสินคา้จากกล่องสาํรองมาใส่กล่องตวัจริง 

จากการศึกษา พบวา่ หากเราสามารถควบคุมหรือเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังานใน

คลงัสินคา้ใหส้ามารถจ่ายกล่องถูกประเภทได ้ปัญหาการ Inkjet กล่องผดิ และปัญหาการนาํกล่องสาํรองมาใช้

จากประเดน็น้ีกจ็ะไม่หมดไป  

เคร่ือง Shrink Film ไม่พอใช้งาน ในปัจจุบนัมีเคร่ือง Shrink Film อยูเ่พียงเคร่ืองเดียว แต่ตามท่ีฝ่าย 

Planning วางแผนการผลิตจะมีสินคา้ออกมาจากไลน์การผลิตพร้อมกนั 2 ไลน์ในเวลาเดียวกนั ทาํใหสิ้นคา้ไลน์

ใดไลน์หน่ึงตอ้งใส่กล่องสาํรองเกบ็ไวก่้อน เม่ืออีกไลน์ทาํการ Shrink Film เสร็จแลว้และฝ่าย Carton มีความ

พร้อม กน็าํสินคา้อีกไลน์ท่ีเกบ็ไวใ้นกล่องสาํรองมา Shrink Film ต่อไป  
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จากการศึกษา พบวา่ แมจ้ะมีการวางแผนใหสิ้นคา้ผลิตออกมาพร้อมกนั 2 ไลน์ กาํลงัการผลิตของเคร่ือง 

Shrink Film กย็งัเหลืออยู ่หากสามารถจดัลาํดบัการ Shrink Film ของทั้ง 2 ไลน์ใหเ้ตม็กาํลงัการผลิตของเคร่ือง

ได ้กจ็ะสามารถลดปริมาณกล่องสาํรองท่ีนาํมาใชไ้ด ้และในปัจจุบนักมี็การสัง่ซ้ือเคร่ืองเพิ่มแลว้ 

Planning ขอเพิม่ปริมาณการผลติ เกิดจากการท่ีฝ่าย Planning มีการเปล่ียนแผนขอเพิ่มปริมาณการผลิต

ใหม้ากข้ึนกวา่เดิม อาจเกิดข้ึนเน่ืองจากลูกคา้มีความตอ้งการเพิ่ม หรือ ตอ้งการผลิตใหคุ้ม้ค่ากบักาํลงัการผลิตท่ีมี

อยู ่ซ่ึงทาํใหค้ลงัสินคา้ตอ้งสัง่กล่องเขา้มาเพิ่มใหเ้พียงพอกบัปริมาณการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน ในกรณีท่ีมีการเพิ่ม

ปริมาณการผลิตโดยกระทนัหนัจะทาํใหส้ัง่กล่องเขา้มาไม่ทนั จึงตอ้งเกบ็สินคา้ใส่กล่องสาํรองไวก่้อน 

จากการศึกษา พบวา่ การเพิ่มปริมาณการผลิตอนัเน่ืองมาจากความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มข้ึนนั้น 

เป็นไปไดย้ากท่ีจะไปลดหรือปฏิเสธความตอ้งการของลูกคา้ เพราะจะทาํใหเ้กิดความไม่พอใจของลูกคา้ อาจทาํ

ใหเ้สียลูกคา้ หรือขาดความไวว้างใจจากลูกคา้ได ้การแกไ้ขจะตอ้งอาศยัความร่วมือจากทั้ง 2 ฝ่าย และใช้

เวลานาน ส่วนกรณีท่ี Planning ตอ้งการผลิตใหคุ้ม้ค่ากบักาํลงัการผลิตท่ีมีอยูน่ั้น ไดมี้การพดูคุยและคาํนวณ

ออกมาวา่ การปล่อยใหก้าํลงัการผลิตวา่ง จะทาํใหเ้กิดความเสียหายโดยคิดเป็นตน้ทุนแลว้มากกวา่ตน้ทุนท่ีเกิด

จากการนาํสินคา้เกบ็ไวใ้นกล่องสาํรอง  

สินค้ารอ Mix 2 รสชาติ ในกรณีท่ีมีความตอ้งการพิเศษจากลูกคา้ คือ ตอ้งการสินคา้ 2 รสชาติในกล่อง

เดียวกนั การท่ีจะบรรจุสินคา้ลงกล่องจริงไดน้ั้นตอ้งรอใหสิ้นคา้ทั้ง 2 ชนิดผลิตเสร็จก่อน ในกรณีท่ีสินคา้ 2 ชนิด

ผลิตเสร็จไม่พร้อมกนั จะตอ้งนาํสินคา้นั้นไปเกบ็ไวใ้นกล่องสาํรองก่อน เม่ือสินคา้ทั้ง 2 ชนิดผลิตเสร็จแลว้จึงนาํ

ออกจากล่องสาํรองมาใส่กล่องจริงรวมกนั 

จากการศึกษา พบวา่ ในการผลิตสินคา้ 2 รสชาตินั้น จาํเป็นท่ีจะตอ้งใส่กล่องสาํรองโดยหลีกเล่ียงไม่ได ้

เน่ืองจากเป็นเง่ือนไขท่ีกาํหนดไว ้นอกจากนั้นกย็งัตอ้งรอผลการตรวจเช้ือของสินคา้ทั้ง 2 ชนิดใหผ้า่นก่อนจึงจะ

ใส่กล่องรวมกนัได ้เน่ืองจากหากตรวจทราบภายหลงัวา่สินคา้ตวัใดตวัหน่ึงไม่ผา่นผลการตรวจเช้ือทั้งๆท่ีใส่

กล่องรวมกนัแลว้ สินคา้อีกชนิดท่ีผา่นการตรวจเช้ือกจ็ะกลายเป็นสินคา้เสียไปดว้ย 

ผลติเกนิ Order เกิดข้ึนในกรณีท่ีเม่ือมีการผลิตแลว้ สินคา้ท่ีไดอ้อกมามีปริมาณมากเกินกวา่ท่ีคาํนวณ

เอาไว ้หรือเกินกวา่ปริมาณท่ีตอ้งการจริงๆ ซ่ึงทาํใหก้ล่องท่ีสัง่ซ้ือมาเตรียมใส่สินคา้นั้นไม่พอใชง้าน และ
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ส่วนมากในกรณีน้ีจะทราบหลงัจากท่ีไดมี้การผลิตสินคา้เสร็จสมบูรณ์ท่ีขั้นตอนสุดทา้ยแลว้ จึงทาํใหส้ัง่กล่อง

ใหม่เขา้มาไม่ทนั 

จากการศึกษา พบวา่ การผลิตเกิน Order เป็นเร่ืองท่ีควบคุมไดย้าก และการท่ีจะทราบวา่เกิดจากขั้นตอน

ใดนั้น ตอ้งอาศยัการตรวจสอบอยา่งละเอียดทุกๆขั้นตอน  

Loading ขอ RL/RP เกิดจากการท่ีมีการผลิตเกินความตอ้งการ แต่คาํนวณแลว้วา่สินคา้นั้นๆจะมีลูกคา้

ตอ้งการในอีกไม่นาน ทาง Planning จึงวางแผนใหมี้การผลิตล่วงหนา้แลว้เกบ็ไวใ้นคลงัสินคา้ก่อน โดยใส่กล่อง

เดียวกนักบัสินคา้ท่ีผลิตเพื่อเตรียมส่งทนัที ดงัน้ีน เม่ือถึงเวลาท่ีจะตอ้งส่งสินคา้ท่ีผลิตเกินไวใ้หก้บัลูกคา้ จะตอ้ง

มีการนาํสินคา้ท่ีผลิตไวล่้วงหนา้นั้นมา Relot หรือ Repack ใหม่เพื่อใหเ้วลาในการผลิตเป็นปัจจุบนั  

จากการศึกษา พบวา่ การ RL/RP เป็นกระบวนการท่ีมาจากจากฝ่าย Planning ขอใหมี้การ RL/RP 

เน่ืองจากจาํเป็นตอ้งส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ และส่วนใหญ่จะส่งผลกระทบต่อการนาํกล่องสาํรองมาใชเ้น่ืองจาก 

พนกังานท่ีทาํการ RL/RP ไม่ทราบวา่กล่องท่ีจะนาํมาใช ้RL/RP นั้นจะมีการนาํมาใชใ้ส่สินคา้ปกติดว้ย จึงนาํ

กล่องเหล่านั้นมา RL/RP ผลกคื็อ ทาํใหสิ้นคา้ปกติไม่มีกล่องจริงใส่ และตอ้งนาํมาใส่ในกล่องสาํรอง 

Inkjet เสีย เกิดข้ึนในกระบวนการ Inkjet โดยท่ีพนกังานทาํการ Inkjet กล่องออกมาไม่ไดคุ้ณภาพตาม

ความตอ้งการ โดยอาจเกิดข้ึนในลกัษณะการ Inkjet ตวัอกัษรหรือตวัเลขผดิ, Inkjet ผดิตาํแหน่ง, หมึกเป้ือน หรือ

ตวัอกัษรไม่ชดัเจน เป็นตน้ กล่องท่ี Inkjet เสียไปแลว้ไม่สามารถนาํกลบัมาใชใ้หม่หรือ Inkjet ใหม่ได ้ทาํใหต้อ้ง

สัง่กล่องใหม่เขา้มาทดแทนกล่องท่ีเสีย และในขณะรอกล่องมาส่งกต็อ้งนาํสินคา้ใส่กล่องสาํรองไปจดัเกบ็ก่อน 

จากการศึกษา พบวา่ กระบวนการทาํงานของพนกังานในหอ้ง Inkjet นั้น ก่อนท่ีจะทาํการ Inkjet กล่อง

จริงจะมีการ Inkjet กล่องตวัอยา่งก่อนเพื่อทาํการตรวจสอบความถูกตอ้งของตวัอกัษรและตาํแหน่ง ซ่ึงนบัวา่เป็น

ขั้นตอนท่ีสาํคญัมาก เพราะหากตรวจสอบผดิพลาดตรงขั้นตอนน้ี กจ็ะ Inkjet กล่องผดิทั้งหมด นอกจากการ

ตรวจสอบดว้ยตวัเองแลว้ยงัมีการส่งตวัอยา่งกล่องไปให ้QC ตรวจดว้ย และจะไม่มีการ Inkjet จนกวา่จะผา่นการ

ตรวจจาก QC ปัญหาการ Inkjet ตวัอกัษรผดิจึงเกิดข้ึนนอ้ยมาก อีกทั้งปัญหาส่วนหน่ึงยงัเกิดจากคุณลกัษณะของ

กล่องท่ีซพัพลายเออร์ส่งมาให ้กล่องท่ีมีความหนาบางไม่เท่ากนัทั้งกล่องทาํใหก้าร Inkjet ตวัอกัษรออกมาไม่ชดั

หรือตาํแหน่งคลาดเคล่ือน อีกทั้งกล่องท่ีมีกรอบส่ีเหล่ียมกั้นเพื่อให ้Inkjet ขอ้ความลงไปยงัมีปัญหาการ Inkjet 

เลยออกมานอกกรอบ เพราะตาํแหน่งกรอบขอ้ความของกล่องแต่ละใบไม่ตรงกนั 
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Planning ส่ังผลติชดเชย ในกรณีท่ีสินคา้ผลิตออกมาแลว้ไม่ไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ หรือ

คุณภาพไม่ตรงตามมาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้Planning จะสัง่ใหมี้การผลิตสินคา้ออกมาใหม่เพื่อชดเชยสินคา้ไม่ได้

คุณภาพนั้นๆ ทาํใหก้ล่องท่ีใชบ้รรจุสินคา้ในตอนแรกไม่พอใชง้าน 

จากการศึกษา พบวา่ กรณีท่ีผลิตสินคา้ออกมาไม่ตรงตามความตอ้งการหรือไดป้ริมาณไม่เพียงพอกบั

ความตอ้งการของลูกคา้นั้น เป็นความรับผดิชอบของกิจการท่ีจะตอ้งผลิตสินคา้ใหไ้ดต้ามท่ีตกลงกบัลูกคา้ไว ้ใน

กรณีดงักล่าว จึงเป็นส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไม่ไดท่ี้จะตอ้งรับผดิชอบ อีกทั้ง การไปปรับแผนการผลิตหรือเล่ือนการผลิต

ออกไปนั้นยงัส่งผลกระทบการหน่วยงาน Export และกระทบต่อความเช่ือมัน่ของลูกคา้อีกดว้ย 

Check Stock ผดิ เกิดจากการท่ีพนกังานในคลงัสินคา้นบัจาํนวนของคงคลงัท่ีมีอยูผ่ดิ สาํหรับกล่องท่ี

ไม่มีแต่เผลอนบัวา่ยงัมีอยูน่ั้น ทางพนกังานสัง่สินคา้กจ็ะไม่สัง่กล่องชนิดนั้นมา หรือสัง่มาในปริมาณนอ้ยเพราะ

เขา้ใจวา่ยงัมีอยู ่เม่ือถึงเวลาใชจ้ริงๆกลบัพบวา่ไม่มีกล่องใช ้ทาํใหต้อ้งสัง่กล่องเขา้มาใหม่ และนาํสินคา้บรรจุลง

กล่องสาํรองไปเกบ็ไวก่้อน 

จากการศึกษา พบวา่ ปัญหาการ Check Stock ผดินั้นเกิดข้ึนนอ้ยมาก อีกทั้งยงัมีการนาํระบบ WMS 

(Warehouse Management System) มาใช ้ซ่ึงช่วยลดความผดิพลาดในการ Check Stock ได ้โดยระบบจะทาํการ

บนัทึกขอ้มูลจาํนวนสินคา้คงคลงัท่ีมีอยูจ่ริง ในการ Check Stock ทาํโดยการเปิดดูขอ้มูลในระบบ และนบัสินคา้

จริงท่ีมีอยูว่า่ตรงกนัหรือไม่ ซ่ึงถือเป็นการทวนสอบ 2 รอบ ปัญหาการ Check Stock จึงลดลงเร่ือยๆ 

สูญเสียจากการจัดเกบ็ เกิดข้ึนเน่ืองจากกระบวนการจดัเกบ็ในคลงัสินคา้บกพร่อง ทาํใหก้ล่องเกิดความ

เสียหาย เช่น เกิดรอยดาํจากคราบนํ้ามนัของงารถยก, เกิดคราบฝุ่ นจากเขม่าควนัของรถยก หรือเกิดรอยเทา้บน

กล่อง เป็นตน้  ทาํใหไ้ม่สามารถนาํมาใชบ้รรจุสินคา้ไดแ้ละตอ้งรอการสัง่กล่องใหม่เขา้มาแทน 

จากการศึกษา พบวา่ กรณีน้ีเกิดข้ึนนอ้ยมาก อีกทั้งปัจจุบนัปัญหาน้ีกไ็ดล้ดนอ้ยลงเร่ือยๆ และกาํลงัจะมี

การจดัระบบภายในคลงัสินคา้ใหม่ โดยไม่ใหร้ถยกทั้งท่ีใชน้ํ้ ามนั และใชไ้ฟฟ้าเขา้ไป ซ่ึงจะใชร้ถ Hand lift ใน

การขนยา้ยสินคา้แทน วึ่งจะช่วยลดปัญหาคราบนํ้ามนัและคราบเขม่าควนัได ้

Seal เสีย เกิดจากการบกพร่องในการ Seal ถุงของพนกังานในไลน์การผลิตทาํใหถุ้งขาดหรือมีไมเ้สียบ

ไก่ท่ิมออกมานอกถุง ผลกคื็อทาํใหถุ้งไม่พอสาํหรับใส่สินคา้ และตอ้งนาํสินคา้ไปใส่กล่องสาํรอง ในกรณี
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ดงักล่าวนั้นมีขอ้กาํหนดวา่ตอ้งนาํสินคา้ท่ีใส่ถุงสาํรองนั้นไปใส่ในกล่องสาํรองดว้ย ทั้งๆท่ีมีกล่องจริงใหใ้ส่ก็

ตาม 

จากการศึกษา พบวา่ กรณีการ Seal เสียเกิดข้ึนไม่มาก และไม่บ่อยคร้ัง อีกทั้งถุงยงัเป็นบรรจุภณัฑท่ี์มี

ความสาํคญัต่อกระบวนการบรรจุมาก เพราะหากไม่มีถุงจะไม่สามารถนาํสินคา้ไปจดัเกบ็ไดเ้ลย แมว้า่จะมีกล่อง

กต็าม อีกทั้งถุงยงัมีความสาํคญัในเร่ืองการป้องกนัเช้ือโรคใหก้บัสินคา้อีกดว้ย การบรรจุสินคา้ใส่ถุงสาํรอง 

นอกจากจะทาํใหต้อ้งเพิ่มการใชก้ล่องสาํรองแลว้ การแกะสินคา้จากถุงสาํรองมาใส่ถุงจริงยงัมีโอกาสเส่ียงให้

สินคา้ติดเช้ือโรคอีกดว้ย ดงันั้น การสัง่ถุงจึงมีการคาํนวณค่าเผือ่เสียไวร้ะดบัหน่ึงเพื่อป้องกนัการขาดแคลนถุง 

ดงันั้น จากการศึกษาทั้งหมดขา้งตน้ ไดเ้ลือกทาํการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการนาํกล่องสาํรองมาใชจ้าก

ประเดน็ภายในองคก์รท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจ่ายกล่องของคลงัสินคา้ โดยเนน้ท่ีจะศึกษาระบบการทาํงาน, เอกสารท่ี

ใช ้และการติดต่อประสานงานกบัหน่วยงานอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง  

ศึกษาระบบการทาํงานของคลงัสินค้า 

เม่ือ Supplier มาส่งกล่องจะแนบใบ Invoice มาดว้ย Store จะทาํหนา้ท่ีรับกล่อง โดยมีการบนัทึกขอ้มูล

การรับลงในสมุดบนัทึกการรับของ แลว้คืนใบ Invoice ส่วนหน่ึงกลบัให ้Supplier นาํไปเบิกเงิน กล่องท่ีรับเขา้

มาจะถูกจดัเกบ็ในคลงัสินคา้ และจะมีการจ่ายกล่องใหก้บัหอ้ง Inkjet โดยบนัทึกลงในเอกสารการจ่ายกล่อง ซ่ึง

การจ่ายกล่องใหห้อ้ง Inkjet นั้น มี 2 กรณี คือ กรณีก่อนเร่ิมกะ จะมีการจ่ายกล่องจาํนวนหน่ึงใหก่้อน จาํนวน

กล่องท่ีจ่ายไปนั้นมาจากการคาํนวณโดยดูจากแผนการผลิตและ Product Spec.  เม่ือกล่องท่ีจ่ายไปตอนแรกไม่

พอกบัความตอ้งการใช ้หอ้ง Inkjet กจ็ะขอเบิกกล่องเพิ่มเติม โดยเม่ือหอ้ง Inkjet รับกล่องเขา้มาแลว้จะจดัเตรียม

กล่องล่วงหนา้ดว้ยการติดสติกเกอร์หรือประทบัตรา เม่ือ Carton ส่งใบเบิกมาใหจึ้งจะทาํการ Inkjet กล่องตาม

ปริมาณท่ี Carton ตอ้งการแลว้จ่ายกล่องไปให ้หลงัส้ินกะ Carton จะส่งใบเบิกท่ีสรุปชนิดและจาํนวนกล่องท่ีใช้

ของทั้งกะมาใหห้อ้ง Inkjet ซ่ึงจะนาํขอ้มูลในใบเบิกดงักล่าวมาบนัทึกลงในใบบนัทึกผลผลิตประจาํวนัและ

ส่งไปใหพ้นกังานเกสารต่อไป นอกจากน้ีจะมีการบนัทึกของเสียลงในสมุดบนัทึกของเสียประจาํวนัตอนส้ินกะ

ดว้ย ก่อนเร่ิมกะของแต่ละวนัพนกังานเอกสารจะส่งใบ Stock ประจาํวนัมาให ้Store ซ่ึงกะกลางคืนของ Store จะ

ทาํการ Check Stock โดยดูจากเอกสารรับกล่องเขา้และเอกสารจ่ายกล่องออกวา่กล่องตวัใดมีการเคล่ือไหวบา้ง 

โดยCheck เฉพาะกล่องท่ีมีการเคล่ือไหวเท่านั้น เม่ือ Check เสร็จกจ็ะส่งใบ Stock นั้นกลบัไปใหพ้นกังาน
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เอกสารตรวจสอบขอ้มูลกบัใบเบิกและคียป์รับขอ้มูลในระบบ ซ่ึงเจา้หนา้ท่ีคงัสินคา้จะใชข้อ้มูลในระบบไป

คาํนวณปริมาณการสัง่ซ้ือกล่อง ในกรณีท่ีมีการ Revise แบบกล่อง R&D จะแจง้การเปล่ียนแบบกล่องมายงั

เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้ทาง E-mail เจา้หนา้ท่ีคลงัสินคา้กจ็ะโทรศพัทไ์ปบอกพนกังานใน Store 

 

ค้นหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 

 

1) เพิม่การกระจายข้อมูลชนิดและปริมาณการใช้กล่อง รวมทั้งเปลีย่นแปลงรุปแบบรายงานการจ่ายกล่อง 

สภาพปัจจุบัน  

 พนกังาน Store และพนกังาน Inkjet จะดูแผนการผลิตของแต่ละวนัควบคู่ไปกบัการดู Spec. ของสินคา้ 

เพื่อพิจารณาวา่วนัน้ีตอ้งใชก้ล่องอะไร จาํนวนเท่าไหร่ เน่ืองจากในแผนการผลิตจะบอกเพียงชนิดสินคา้และ

ปริมาณท่ีจะทาํการผลิต พนกังานตอ้งเปิด Spec. เพื่อดูชนิดของกล่องและนํ้าหนกัในการบรรจุมาคาํนวณเป็น
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ปริมาณกล่องท่ีจะตอ้งใช ้ซ่ึงพนกังานทุกคนควรจะรับทราบขอ้มูลการใชก้ล่องดงักล่าวเพื่อตรวจสอบการจ่าย

และรับกล่อง รวมทั้งการ Inkjet  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.7 แผนการผลิตสาํหรับ 2 สปัดาห์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8 Product Spec. 

Code สินคา้ท่ีจะ

ทาํการผลิต 

ปริมาณสินคา้ท่ีจะ

ผลิต (กิโลกรัม) 

นํ้าหนกัการบรรจุต่อถุง, 

จาํนวนถุงต่อ Carton และ

นํ้าหนกัสุทธิต่อ Carton 

บอกรายละเอียดและชนิด

ของบรรจุภณัฑท่ี์ใชผ้ลิต

สินคา้นั้นๆ 
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ปัญหาทีพ่บ 

1. พนกังานหลายคนละเลยการตรวจสอบแผนการผลิต ทาํใหไ้ม่ทราบวา่วนัน้ีจะตอ้งใชก้ล่องชนิดใดบา้ง   

ปริมาณเท่าไหร่ ทาํใหเ้กิดความผดิพลาดในการจ่ายและรับกล่อง รวมทั้งส่งผลต่อการ Inkjet ผดิดว้ย   

2. ขอ้มูลท่ีพนกังานแต่ละคนดูและคาํนวณออกมาอาจเกิดความผดิพลาดและไม่ตรงกนั   

3. ขอ้มูลปริมาณการใชก้ล่องท่ีมีอยูไ่ม่เป็นปัจจุบนัเท่ากบัแผนการผลิตท่ี Revise ออกมาเร่ือยๆ 

แนวทางปรับปรุงแก้ไข  

1. ทาํใหพ้นกังานทุกคนใน Store และหอ้ง Inkjet ทราบตรงกนัวา่วนัน้ีจะมีการใชก้ล่องชนิดใดบา้ง และ

จาํนวนเท่าไหร่ โดยใหห้วัหนา้งานหรือตวัแทนของทั้ง 2 ฝ่าย เป็นคนคาํนวณโดยดูจากแผนการผลิต 

และ Spec. สินคา้ 

2. จากนั้นนาํมาเปรียบเทียบกนัเพื่อยนืยนัความถูกตอ้ง แลว้ประกาศใหพ้นกังานทุกคนทราบก่อนเร่ิมกะ 

กรอกขอ้มูลดงักล่าวลงในเอกสารบนัทึกการจ่ายกล่องของ Store ซ่ึงจะทาํการเปล่ียนแปลงรูปแบบการ

บนัทึก และเอกสารบนัทึกการรับเขา้ของหอ้ง Inkjet ซ่ึงจะทาํการเพิ่มเขา้มาในระบบการทาํงาน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.9 รายงานการจ่ายกล่องของ Store ในปัจจุบนั 
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รายงานการจ่ายกล่องของ Store (แบบใหม่) 

แบบบนัทึกรายงานการจ่ายกล่องของ Store  

ประจาํวนั……………….. ท่ี……. เดือน…………….. พ.ศ………. 

สินคา้  No. กล่อง  ① จาํนวนการใช ้ ② จาํนวนจ่ายจริง  ③ ของคืน 

 

ผลต่าง  

(①- ② - ③)  

ผูจ่้าย  หมายเหตุ  

        

        

        

ตารางท่ี 3.8 รายงานการจ่ายกล่องของ Store แบบใหม่ 

2)  เพิม่เอกสารบนัทกึการรับกล่องเข้าของห้อง Inkjet 

สภาพปัจจุบัน  

การรับกล่องของพนกังานในหอ้ง Inkjet จะไม่มีการตรวจนบัและบนัทึกวา่มีการรับกล่องอะไรมาบา้งจาก Store 

และรับเขา้มาจาํนวนเท่าไหร่ ซ่ึงจาํนวนดงักล่าวจะทราบไดจ้ากเอกสารบนัทึกการจ่ายกล่องของ Store   

ปัญหาทีพ่บ 

1. หากเกิดขอ้ผดิพลาดในการจ่ายกล่องทั้งชนิดและปริมาณ พนกังาน Inkjet จะไม่ทราบไดท้นัที 

2. หากพนกังาน Store บนัทึกขอ้มูลผดิจะไม่มีเอกสารหรือหลกัฐานใดท่ีจะนาํมายนืยนัและตรวจสอบซ่ึง

กนัและกนั  
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แนวทางปรับปรุงแก้ไข  

เพิ่มเอกสารท่ีใชใ้นการบนัทึกรับสินคา้เขา้ของหอ้ง Inkjet ใหพ้นกังานทาํการตรวจสอบชนิดและปริมาณของ

กล่องท่ีรับเขา้มา พร้อมทั้งบนัทึกขอ้มูลลงในเอกสารทุกคร้ัง  

รายงานการจ่ายกล่องของ Store (แบบใหม่) 

แบบบนัทึกรายงานการจ่ายกล่องของ Store  

ประจาํวนั……………….. ท่ี……. เดือน…………….. พ.ศ………. 

สินคา้  No. กล่อง  ① จาํนวนการใช ้ ② จาํนวนจ่ายจริง  ③ ของคืน 

 

ผลต่าง  

(①- ② - ③)  

ผูจ่้าย  หมายเหตุ  

        

        

        

 

3) เปลีย่นแปลงรูปแบบตารางในสมุดบันทกึผลผลติประจําวนัและช่วงเวลาในการบันทกึ รวมทั้งรวมสมุด

บันทกึกล่องเสียเข้ากบัสมุดบันทกึผลผลติประจําวนั  

สภาพปัจจุบัน  

ในการจ่ายกล่องท่ี Inkjet แลว้ใหก้บั Carton จะมีการบนัทึกปริมาณกล่องท่ีจ่ายออกไปลงในสมุดบนัทึกผลผลิต

ประจาํวนั และบนัทึกการ Inkjet เสียลงในสมุดบนัทึกกล่องเสีย ซ่ึงจะบนัทึกหลงัจากส้ินกะโดยดูจากใบ Batch 

ท่ีส่งมาจาก Carton และนบัจากกล่องเสียท่ีกองรวมกนัไว ้ 
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ปัญหาทีพ่บ 

1. เกิดความคลาดเคล่ือนในการบนัทึกขอ้มูล เน่ืองจากทาํการบนัทึกขอ้มูลการจ่ายกล่องทั้งหมดหลงัจาก

ส้ินกะเพียงคร้ังเดียวเท่านั้น ซ่ึงพนกังานมกัจะลอกตามใบ batch ท่ีไดม้าจาก Carton  

2. เสียเวลาในการตรวจเช็คและนบักล่องเสีย พร้อมทั้งพิจารณาลกัษณะการเสียอีกรอบ 

3. ไม่มีขอ้มูลท่ีจะยนืยนัความถูกตอ้งกบั Carton ในกรณีท่ีขอ้มูลการรับเขา้และจ่ายออกไม่ตรงกนั  

แนวทางปรับปรุงแก้ไข 

ออกแบบรูปแบบตารางในสมุดบนัทึกผลผลิตประจาํวนัใหม่ โดยใหพ้นกังานทาํการบนัทึกทุกคร้ังท่ีมีการจ่าย

กล่องออกไป  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.10 แบบตารางท่ีใชบ้นัทึกในสมุดบนัทึกผลผลิตประจาํวนั 

 

  

 

 

 

รูปท่ี 3.11 ใบ Batch ท่ีส่งมาจาก Carton 
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รูปท่ี 3.12 แบบตารางการบนัทึกในสมุดบนัทึกของเสียจากการ Inkjet 

ตารางท่ี 3.9 แบบบนัทึกในสมุดบนัทึกผลผลิตประจาํวนัของหอ้ง Inkjet 

 

 

 

 

ว.ด.ป. สินคา้ Line No. กล่อง Lot Batch Stamp Pack เสีย สาเหตุ 
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4) เพิม่เอกสารทีห้่อง Inkjet ใช้เบกิกล่องเพิม่เตมิจาก Store  

สภาพปัจจุบัน  

ในกรณีท่ีหอ้ง Inkjet ตอ้งการกล่องเพิ่มเติมจากปริมาณท่ี Store จ่ายไปใหแ้ลว้ พนกังาน Inkjet จะแจง้ความ

ตอ้งการโดยการบอกรหสักล่องและปริมาณท่ีตอ้งการดว้ยปากเปล่า และใหพ้นกังาน Store นาํกล่องไปจ่ายให ้

ปัญหาทีพ่บ 

1. การส่ือสารดว้ยปากเปล่าทาํใหเ้กิดความเขา้ใจผดิไดง่้าย ไม่วา่จะเป็นการไดย้นิเสียงไม่ชดัเจน, บอกรหสั

ผดิ, ฟังรหสัผดิ และจาํรหสักล่องผดิ เป็นตน้ ซ่ึงประเดน็ดงักล่าวจะส่งผลใหเ้กิดการจ่ายกล่องผดิดว้ย 

2. ไม่มีขอ้มูลท่ีจะนาํมาตรวจสอบและใชย้นืยนัในกรณีท่ีเกิดความผดิพลาดในการทาํงานของทั้ง 2 ฝ่าย  

แนวทางปรับปรุงแก้ไข 

เพิ่มเอกสารท่ีใชใ้นการเบิกกล่องเพิ่มเติมระหวา่งวนั โดยใหพ้นกังาน Inkjet กรอกขอ้มูลความตอ้งการกล่องส่ง

ให ้Storeโดยให ้Store เกบ็ไวเ้พื่อเป็นขอ้มูลบนัทึกในเอกสารบนัทึกการจ่ายกล่องและเป็นขอ้มูลท่ีใชใ้นการ

ตรวจสอบ 

ประจาํวนั……………….. ท่ี……. เดือน…………….. พ.ศ………. 

Code สินคา้   

No. กล่อง   

จาํนวน (ใบ)   

สาเหตุการขอเบิก   

ผูข้อเบิก................................. 

ตารางท่ี 3.10 ใบบนัทึกขอเบิกกล่องเพิ่มเติม 
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5) ปรับปรุงขั้นตอนการ Check Stock  

สภาพปัจจุบัน  

การ Check Stock จะทาํวนัละคร้ังในกะท่ีสองเท่านั้น โดยตอนกลางวนัพนกังานเอกสารจะปร้ินทใ์บ Stock 

ประจาํวนัมาใหพ้นกังาน Store การ Check Stock จะตรวจนบัจริงเฉพาะกล่องท่ีมีการเคล่ือนไหวในวนันั้นๆ

เท่านั้น โดยพนกังานจะดูจากเอกสารรับกล่องเขา้และเอกสารจ่ายกล่องออกแลว้ทาํสญัลกัษณ์ตรงรหสักล่องท่ีมี

การเคล่ือนไหวในใบ Stock ประจาํวนั และจะทาํการตรวจนบัเฉพาะกล่องท่ีมีการเคล่ือนไหวเท่านั้น ซ่ึงจะนบั

ปริมาณจริงวา่มีกล่องนั้นๆอยูเ่ท่าไหร่ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.13 ใบ Stock ประจาํวนั 

ปัญหาทีพ่บ 

1. พนกังานนบั Stock ผดิ เน่ืองจากความสบัเพร่าหรือสินคา้บางตวัแยกเกบ็หลายพื้นท่ีแลว้นบัไม่ครบ 

2. เกิดค่าความแตกต่างของ Stock จริง และค่า Stock ท่ีคียต์ามใบเบิก ทาํใหสู้ญเสียเวลาในการติดตาม ซ่ึง

ส่งผลใหพ้นกังานเอกสารส่งขอ้มูล Stock เขา้ระบบชา้ และทาํใหห้นกังานสัง่กล่องไม่มีขอ้มูลท่ีแม่นยาํ

ในการคาํนวณ 
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แนวทางปรับปรุงแก้ไข 

ปรับเปล่ียนวิธีการ Check Stock โดยใหพ้นกังานตรวจดูสถานท่ีจดัเกบ็ของสินคา้แต่ละตวัและคาํนวณปริมาณ 

Stock ท่ีควรจะมีก่อนจะตรวจนบัจริง โดยนาํปริมาณ Stock เดิมท่ีมีอยูบ่วกดว้ยปริมาณรับเขา้ และหกัออกดว้ย

ปริมาณท่ีจ่ายออก 

6) ปรับปรุงรูปแบบป้ายบ่งช้ีชนิดสินค้า  

สภาพปัจจุบัน  

กล่องท่ีรับเขา้มาในตอนแรกจะมีป้ายบ่งช้ีติดไวเ้พื่อรอ ASN Report หลงัจากได ้ASN Report แลว้อาจจะมีการ

แกะป้ายดงักล่าวออกหรือยงัคงติดไวแ้ลว้แต่กรณี ป้ายบ่งช้ีชัว่คราวดงักล่าวนั้น พนกังานจะเขียนดว้ย

ปากกาลูกล่ืนสีนํ้าเงินบนกระดาษบางๆสีขาว รายละเอียดท่ีระบุประกอบดว้ย รหสักล่อง และจาํนวนท่ีรับเขา้ 

ส่วนวนัท่ีท่ีรับเขา้มาจะมีหรืไม่มีข้ึนอยูก่บัการเขียนของพนกังานแต่ละคน  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.14 ASN Report 
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รูปท่ี 3.15 ป้ายบ่งช้ีสินคา้ชัว่คราว 

ปัญหาทีพ่บ 

1. พนกังานใชค้วามเคยชินและประสบการณ์ในการจ่ายกล่อง ไม่มีการตรวจสอบ ASN อีกทั้งขอ้มูลใน 

ASN มีขนาดตวัอกัษรเลก็ยากแก่การสงัเกต  

2. ป้ายบ่งช้ีสินคา้ชัว่คราวไม่ชดัเจนและไม่มีการระบุวนัท่ีรับเขา้ ทาํใหก้ารจ่ายกล่องไม่เป็นแบบ FIFO  

3. มีการจ่ายกล่องผดิเน่ืองจากกล่องมีลกัษณะใกลเ้คียงกนัมาก ซ่ึงพนกังานไม่ไดดู้รหสักล่องใหแ้น่ใจก่อน

จ่ายออกไป 

แนวทางปรับปรุงแก้ไข 

กาํหนดรูปแบบการบนัทึกในป้ายบ่งช้ีสินคา้ชัว่คราว และใหติ้ดป้ายดงักล่าวในบริเวณท่ีง่ายต่อการสงัเกตไว้

ตลอดแมว้า่จะมีการติด ASN แลว้กต็าม โดยเขียนตวัเลขใหช้ดัเจนดว้ยปากกาเคมีหวัใหญ่สีดาํหรือสีนํ้าเงิน ใน

กรณีท่ีมีการแกต้วัเลขปริมาณสินคา้ใหใ้ชป้ากกาสีแดง  
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7) เปลีย่นรูปแบบการแจ้ง Revise กล่องจาก R&D ไปยงัพนักงานส่ังกล่อง  

สภาพปัจจุบัน  

เม่ือมีการ Revise แบบกล่อง พนกังาน R&D จะ E-mail มาแจง้พนกังานสัง่กล่อง  

ปัญหาทีพ่บ 

บางคร้ังไม่มีการ E-mail แจง้ขอ้มูลเปล่ียนแปลงการ Revise มา หรือขอ้มูลท่ีแจง้มาไม่ครบถว้นตามความ

ตอ้งการ ทาํใหพ้นกังานสัง่กล่องไม่ทราบ ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดความผดิพลาดในการสัง่กล่อง ทั้งยงัไม่มีขอ้มูลท่ีจะ

บอกกบัพนกังาน Store ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดการจ่ายกล่องผดิ Revise 
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แนวทางปรับปรุงแก้ไข 

เปล่ียนรูปแบบการแจง้ขอ้มูลจาก E-mail เป็นการแจง้ผา่นเอกสารป็นลายลกัษณ์อกัษรและใหห้น่วยงานท่ี

เก่ียวขอ้งเซ็นตรั์บทราบ คือ พนกังานสัง่กล่อง พนกังาน Store ทั้งกะกลางวนัและกลางคืน และพนกังาน Inkjet 

8) เปลีย่นรูปแบบการแจ้ง Revise กล่องจากพนักงานส่ังกล่องไปยงัพนักงาน Store  

สภาพปัจจุบัน  

เม่ือพนกังานสัง่กล่องทราบขอ้มูลการ Revise แลว้จะโทรศพัทไ์ปแจง้ใหพ้นกังาน Store รับทราบ และพนกังาน

ใน Store จะเขียนขอ้มูลการเปล่ียนแปลงแผน่กระดาษติดบอร์ดเพื่อใหพ้นกังานคนอ่ืนๆทั้งกะกลางวนัและ

กลางคืนรับทราบ รวมทั้งเขียนประกาศติดท่ีตวัสินคา้ในกรณีหา้มใชสิ้นคา้ตวันั้นแลว้ 

ปัญหาทีพ่บ 

บางคร้ังเกิดกรณีท่ีพนกังานลืมจดขอ้มูลหรือฟังผดิไป ทาํใหพ้นกังานคนอ่ืนๆท่ีไม่ไดรั้บโทรศพัทแ์ละไม่ได้

ทาํงานงานในกะนั้นๆไม่ทราบหรือรับทราบขอ้มูลท่ีผดิพลาด 

แนวทางปรับปรุงแก้ไข 

ใหพ้นกังานส่งขอ้มูลการเปล่ียน Revise ท่ีไดรั้บมาจาก R&D ไปยงั Store ใหพ้นกังานทั้งกะกลางวนัและ

กลางคืน รวมทั้งพนกังานหอ้ง Inkjet เซ็นตรั์บทราบ พร้อมทั้งประกาศใหพ้นกังานคนอ่ืนๆไดรั้บรู้ทนัทีและให้

กะท่ีไดรั้บเอกสารนั้นกรอกขอ้มูลท่ีจาํเป็นลงในบอร์ดเพื่อเตือนและแจง้ใหพ้นกังานทุกคนทราบ 
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เอกสารแจง้การเปล่ียนแปลง Revise กล่อง 

สินคา้   

รหสักล่อง Revise เดิม   

รหสักล่อง Revise ใหม่   

ลกัษณะการเปล่ียนแปลง  

วนัท่ีเร่ิมใช ้Revise ใหม่   

Lot ท่ีเร่ิมใช ้Revise ใหม่   

Batch ท่ีเร่ิมใช ้Revise ใหม่   

เง่ือนไขการใช ้  

 

พนกังานสัง่กล่อง………………………............................. 

พนกังาน Store กะกลางวนั……………………................... 

พนกังาน Store กะกลางคืน…………………………........... 

พนกังาน Inkjet……………………………………….......... 

ตารางท่ี 3.11 เอกสารแจง้การเปล่ียนแปลง Revise กล่อง 
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บทที ่4 สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และผลสรุปต่างๆ 

จากแนวทางปรับปรุงแกไ้ขและเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการทาํงานในคลงัสินคา้และหน่วยงาน

ต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง โดยการศึกษาระบบการทาํงาน, เปล่ียนแปลงรูปแบบการทาํงาน และเพิ่มเอกสารท่ีใชใ้นการ

ติดต่อส่ือสารระหวา่งหน่วยงาน คาดวา่ ประโยชน์ท่ีจะไดรั้บจากแนวทางปรับปรุงการทาํงานทั้ง 8 แนวทาง มี

ดงัต่อไปน้ี 

ลาํดบั แนวทางปรับปรุงแกไ้ข ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 

1 เพิ่มการกระจายขอ้มูลชนิดและปริมาณ

การใชก้ล่อง รวมทั้งเปล่ียนรูปแบบ

รายงานการจ่ายกล่อง 

1. พนกังานทราบโดยตรงกนัวา่วนัน้ีจะมีการใช้

กล่องชนิดใด จาํนวนเท่าไหร่ หากเกิดการจ่าย

หรือรับกล่องท่ีนอกเหนือจากน้ีกจ็ะเกิดความ

สงสยัและสามารถตรวจสอบไดท้นัท่วงที  

2. ทราบปริมาณและสาเหตุโดยคร่าวๆท่ีทาํให้

จาํนวนกล่องท่ีจ่ายออกไปและจาํนวนกล่องท่ี

ตอ้งใชจ้ริงแตกต่างกนั  ซ่ึงสามารถนาํขอ้มูล

ดงักล่าวไปเป็นพื้นฐานในการวิเคราะห์และ

แกปั้ญหาได ้

 

2 เพิ่มเอกสารบนัทึกการรับกล่องเขา้ของ

หอ้ง Inkjet 

1. พนกังาน Inkjet สามารถตรวจสอบชนิดและ

ปริมาณของกล่องท่ีรับเขา้มา และหาก Store 

จ่ายกล่องผดิจะทราบและส่งคืนไดท้นัที ซ่ึงจะ

ลดปัญหาการจ่ายกล่องผดิลงได ้

2. มีเอกสารท่ีใชใ้นการตรวจสอบความถูกตอ้งกบั

เอกสารบนัทึกการจ่ายกล่องของ Store ในกรณี

ท่ีเกิดปัญหา  

 

3 เปล่ียนแปลงรูปแบบตารางในสมุด

บนัทึกผลผลิตประจาํวนั และช่วงเวลา

ในการบนัทึก รวมทั้งรวมสมุดบนัทึก

1. ขอ้มูลท่ีบนัทึกเป็นจริงตามปัจจุบนั สามารถใช้

ตรวจสอบปริมาณการ Inkjet, ปริมาณการจ่าย

ออกให ้Carton และปริมาณกล่องท่ี Inkjet เสีย
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กล่องเสียเขา้กบัสมุดบนัทึกผลผลิต

ประจาํวนั 

ได ้ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ในการสืบตามขอ้มูลใน

กรณีท่ี Stock จริงไม่เท่ากบัใบเบิก 

2. มีเอกสารท่ีใชต้จวจสอบความถูกตอ้งกบั Carton 

ในกรณีท่ีเกิดปัญหา 

3. ลดปริมาณสมุดท่ีใชใ้นการบนัทึกลงได ้

 

4 เพิ่มเอกสารท่ีหอ้ง Inkjet ใชเ้บิกกล่อง

เพิ่มเติมจาก Store 

1. ลดความผดิพลาดในการส่ือสาร ซ่ึงจะส่งผลให้

ปัญหาการจ่ายกล่องผดิลดลงดว้ย  

 

5 ปรับปรุงขั้นตอนการ Check Stock 1. พนกังานรู้ปริมาณคร่าวๆของกล่องและสามารถ

รู้ไดท้นัท่วงทีหากปริมาณท่ีนบัไดค้ลาดเคล่ือน

จากท่ีคาํนวณมาก  

2. ทาํใหพ้นกังานสามารถคน้หาไดว้า่ส่วนต่างท่ี

เกิดข้ึนนั้นเกิดจากสาเหตุใด และสามารถบนัทึก

ใหพ้นกังานเอกสารทราบไดโ้ดยไม่ตอ้งรอให้

พนกังานเอกสารโทรมาสอบถามซ่ึงจะช่วยลด

เวลาในการทาํงานลงได ้

3. พนกังานเอกสารสามารถส่งขอ้มูลเขา้ระบบได้

อยา่งรวดเร็ว ทาํใหพ้นกังานสัง่กล่องทาํงานได้

เร็วและมีประสิทธิภาพข้ึน 

 

6 ปรับปรุงรูปแบบป้ายบ่งช้ีสินคา้ 1. พนกังานสงัเกตเห็นป้ายบ่งช้ีสินคา้ไดง่้ายข้ึน

เน่ืองจากป้ายมีความชดัเจน ซ่ึงส่งผลใหก้ารจ่าย

กล่องผดิเน่ืองจากพนกังานไม่ไดดู้รหสัสินคา้

ลดลงได ้

 

7 เปล่ียนรูปแบบการแจง้ Revise กล่อง

จาก R&D ไปยงัพนกังานสัง่กล่อง 

1. พนกังานทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งรับทราบขอ้มูลการ 

Revise กล่องท่ีถูกตอ้ง ครบถว้นและทนัเวลา ซ่ึง

จะช่วยลดความผดิพลาดในการสัง่กล่องและจ่าย
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กล่องดว้ย 

8 เปล่ียนรูปแบบการแจง้ Revise กล่อง

จากพนกังานสัง่กล่องไปยงัพนกังาน 

Store 

พนกังาน Store ทุกคนรับทราบขอ้มูลการ Revise ซ่ึงจะ

ช่วยลดความผดิพลาดในการจ่ายกล่องผดิหรือปน Revise  

 

ตารางท่ี 4.1 สรุปผลการดาํเนินงาน 

ปริมาณกล่องสาํรองลดลง  20 % ของปริมาณการใชก้ล่องสาํรองจากปัจจยัภายในทั้งหมด ซ่ึงคิดเป็นกล่อง

สาํรองลดลง 1,385 ใบ จาก 6,921 ใบ 

 

รูปท่ี 4.1 กราฟแสดงปริมาณการลดลงของกล่องสาํรอง 
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รูปท่ี 4.2 กราฟแสดงการเปล่ียนแปลงของปริมาณกล่องสาํรอง 
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พื้นท่ีสาํหรับเกบ็กล่องสาํรองจากเดิม กวา้ง 8 เมตร ยาว 10 เมตร = 80 ตารางเมตร 

พื้นท่ีการทาํงานเพิ่มข้ึน  4 x 2 = 8 ตารางเมตร คิดเป็น (8x100) / 80 = 10 % ของพื้นท่ีเกบ็กล่องสาํรอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.3 การเปล่ียนแปลงของพื้นท่ีการทาํงาน 
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ประวตัผู้ิวจิยั 

 

ช่ือ-สกลุ  นางสาวเกศกนก    อรรถกลุ 

วนั เดือน ปีเกิด  20 กรกฎาคม 2531  

ประวติัการศึกษา 

Education Level School / University Major Period of Education GPA 

Primary School 
Princess Chulabhorn’s Collage 

Satun 
Science-Math May 2003 - Mar 2005 3.95 

High School 
Demonstration School Prince Of 

Songkla University 
Science-Math May 2005 - Mar 2007 3.91 

Bachelor’s Degree Thai-Nichi Institute of Technology Industrial Management June 2007 - Present 3.78 

 

ทุนการศึกษา  ทุนการศึกษาสถาบนัเทคโยโลยไีทย – ญ่ีปุ่น ประเภทท่ี 3 

ประวติัการทาํงาน 

Period Company / Activities Type of work/Activities Remark 

March-May 2008 Mahanaka Restaurant  Work as a waitress - 

March-April 2008 Magokoro Ramen Restaurant Work as a waitress - 

June-September 2010 B.FOOD Product International 

CO.,LTD 

Productivity staff’s assistant  - 
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