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จากพ้ืนท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ จึงท าการวิเคราะห์และคน้หาปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโตและส ารวจ
สภาพปัจจุบนั เพื่อท่ีจะน ามาใชใ้นการปรับปรุง พบว่าการจดัเรียงแบบรูปทรงสามเหล่ียมพีระมิด
สามารถบรรจุผา้ไดเ้พียง 126 Rolls / 20’ Container และ 294 Rolls / 40’ Container และมีค่า 
Utilization เพียง 43.99 % / 20’ Container และ 51.32 % / 40’ Container เท่านั้น จึงไดต้ั้งเป้าหมายให้
เพ่ิมอตัราการใชป้ระโยชน์ของพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ จึงวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใชแ้ผนภูมิ
กา้งปลาและท าการแกปั้ญหาโดยใชห้ลกั คิวซีสตอร่ี โดยใชว้ิธีการเปล่ียน Packaging จากเดิมท่ีใช ้
Pyramid เป็น Biwall (กล่องกระดาษลงัชนิดพิเศษ) พบว่าการจดัเรียงแบบ Biwall (กล่องกระดาษลงั
ชนิดพิเศษ) สามารถบรรจุผา้ไดถึ้ง 252 Rolls / 20’ Container และ 588 Rolls / 40’ Container และมี
ค่า Utilization 57.23 % / 20’ Container และ 66.77 % / 40’ Container 
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บทที่ 1 

บทน า 
 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือ (ภาษาไทย)    บริษทั โตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 

ช่ือ (ภาษาองักฤษ)  TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO., LTD 

 

 
 

ภาพที่ 1.1   โลโกบ้ริษทั โตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 

 

สถานท่ีตั้งของสถานประกอบการ  

607 ถนนอโศก-ดินแดง แขวงดินแดง เขตดินแดง จงัหวดักรุงเทพมหานคร รหสัไปรษณีย ์10400 
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ภาพที่ 1.2   แผนท่ีบริษทั โตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการและประวตัขิององค์กร 

 

 
 

ภาพที่ 1.3   บริษทั โตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 
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        บริษทั โตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั ไดก่้อตั้งบริษทัข้ึนตั้งแต่ปี พ.ศ. 2500 เดิมช่ือบริษทั 
TOYODA (THAILAND) CO.,LTD เป็นบริษทัท่ีน าเขา้รถฟอร์คลิฟใหก้บักลุ่มบริษทัโตโยตา้
ดว้ยกนั หลงัจากนั้น ในปี 2530 ไดเ้ปล่ียนช่ือเป็น TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO.,LTD 
และเพ่ิมมลูค่าบริษทั โดยการเป็นบริษทัท่ีด  าเนินธุรกิจดา้นการน าเขา้-ส่งออก ( Trading Company) 
อะไหล่รถยนตใ์หก้บักลุ่มบริษทัโตโยตา้ ท่ีมีสาขามากกวา่ 130 สาขาทัว่โลกและมีบริษทัในเครือ
มากกว่า 50 บริษทั โดยมีบริษทัแม่ คือ TOYOTA TSUSHO CORPORATION ตั้งอยูท่ี่เมืองนาโงยา่ 
ประเทศญ่ีปุ่น พร้อมทั้งไดร้วมกิจการของบริษทั KASHO INTERNATIONAL (THAILAND) 
CO.,LTD และกลุ่มบริษทั TOMEN (THAILAND) CO.,LTD ในเวลาต่อมา 
        ปัจจุบนับริษทัโตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั ไดม้ีการน าเขา้และส่งออกสินคา้ท่ีมีความ
หลากหลายมากกว่าอะไหล่รถยนต ์ ทั้ง Automotive Parts และ Non – Automotive Parts เพื่อส่ง
ใหก้บักลุ่มโตโยตา้ มอเตอร์ รวมถึงใหบ้ริการดา้นโลจิสติกส์ ไดแ้ก่ 
        1. สินคา้ประเภทส่วนประกอบรถยนต ์ ส่วนหนา้ของรถยนตโ์ตโยตา้ เช่น น็อต สกรู 
ส่วนประกอบถุงลมนิรภยั (Air Bag Inflator), หมอ้น ้ ารถยนต,์ สายน ้ ายาแอร์, ขอ้ต่อท่อแอร์ เป็นตน้ 

 

 
 

ภาพที่ 1.4   สินคา้ประเภทส่วนประกอบรถยนต ์
 

        2. สินคา้ประเภทเคมคิอลต่างๆ เช่น เมด็พลาสติก ยาง Compound Rubber Sheet ,PP Resin, 
Thinner, Polypropylene เป็นตน้ 
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ภาพที่ 1.5   สินคา้ประเภทเคมิคอล 
 

        3. สินคา้ในกลุ่มเหลก็ เช่น Steel Sheet , Steel Bar & Pipes, Aluminum Strip, Steel Coils, Steel 

Raw Materials & Recycle ,Scrap and Recycle เป็นตน้ 

 

 
 

ภาพที่ 1.6   สินคา้ในกลุ่มเหลก็ 
         
        4. สินคา้ประเภทส่ิงทอ ทั้งส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต ์ และอุตสาหกรรมทัว่ไป เช่น Safety 
Product – ส่วนประกอบถุงลมนิรภยั ส่วนประกอบเข็มขดันิรภยั , ผลิตภณัฑเ์สน้ดา้ย,หนงักระบือ
ฟอก, กระจกมองขา้งรถ, ม่านบงัแดด,พรมพ้ืนรถยนต,์ Kenaf Board, Waste Paper, Uniform, Raw 
Textile Materials เป็นตน้ 
 

 
 

ภาพที่ 1.7   สินคา้ประเภทส่ิงทอ 
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        5. สินคา้ประเภทอาหาร เช่น แป้งมนั, อาหารแช่แข็ง, ขนมทานเล่น, ชานออ้ย, ถัว่ต่างๆ, น ้าตาล

, อาหารกระป๋องต่างๆ เป็นตน้ 

 

 
 

ภาพที่ 1.8   สินคา้ประเภทอาหาร 
 

        6. สินคา้ประเภทเคร่ืองจกัร เช่น Heat Pump and Waste Water treatment , Crane and Loading 

Scale,Tooling and Cutting Tool Machine , Metal removal and forming, Mold Die and Jig เป็นตน้ 

 

 
 

ภาพที่ 1.9   สินคา้ประเภทเคร่ืองจกัร 
 

        7. สินคา้ประเภทอ่ืนๆ ทัว่ไปท่ีบริษทัฯ รับท าเป็นโปรเจค เช่น Noise Barrier, Public Transport 

Busหรือการออกแบบโปรเจคใหม่ๆใหก้บัองคก์รทั้งภายในและภายนอก 

 

 
 

ภาพที่ 1.10   สินคา้ประเภทอ่ืนๆทัว่ไป 
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        8. กลุ่มงานโลจิสติกส์ ใหบ้ริการน าเขา้ ส่งออกสินคา้ใหก้บับริษทัทั้งในกลุ่มทูโชและในเครือ
ทั้งในประเทศและต่างประเทศ โดยใหบ้ริการทั้งการขนส่งทางอากาศ, ทางเรือ, ทางรถบรรทุก, พิธี
การศุลกากร สิทธิประโยชนต่์างๆ รวมถึงเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง 
        นอกจากน้ีบริษทัฯยงัมีบริษทัต่างๆในเครือท่ีแยกออกไปตั้งเพ่ือรองรับการเติบโตขององคก์รทั้ง
ในกลุ่มของโตโยตา้ มอเตอร์ และกลุ่มทูโช 
 

 
 

ภาพที่ 1.11   บริษทัในเครือและกลุ่มของบริษทั โตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 
 

        อีกทั้งมีการขยายกลุ่มตลาดเพ่ิมเติมไปยงัประเทศเพ่ือนบา้นในกลุ่มอาเซียน โดยใหม้กีารเขา้ถึง

ประเทศต่างๆ ไดท้างด่านชายแดน เพื่อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดแ้บบ Just in 

Time 
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 
 

ภาพที่ 1.12   รูปแบบการจดัการองคก์รบริษทั โตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

        Administrative officer (Import-Export) 
        - การ Inbound สินคา้ในระบบ WEST (SAP) 

        - การตั้งหน้ีในระบบ WEST (SAP) 

        - การขอ Content List จาก Warehouse 

        - การท า Export Invoice (Invoice / Packing List / Export Request) 

        - การคียข์ายสินคา้ในระบบ WEST (SAP) 

        - การคียค่์าใชจ่้ายในระบบ (Insurance / Shipping Expense) 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา 

        ช่ือ – นามสกุล คุณณัฐจารี ประกิระเค  
        ต าแหน่งงาน ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนก 
        Tel: 081-905-0767  
        E-mail: nutjaree@tttc.co.th 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 

        เร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 28 ตุลาคม 2556 – 2 มีนาคม 2557 เป็นระยะเวลา 4 เดือน 
 

1.7 ที่มาและความส าคญัของปัญหา 

        เน่ืองจากการส่งออกสินคา้ (FABRIC) ไปยงัประเทศ South Africa (SA) เกิดการใชป้ระโยชน์

จากพ้ืนท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ โดยสาเหตุหลกัเกิดจาก ลกัษณะของบรรจุภณัฑท่ี์ไม่เหมาะสมต่อการ

บรรจุเขา้ตูค้อนเทนเนอร์ ซ่ึงท าใหไ้ม่มีประสิทธิภาพในการส่งออก เน่ืองจากลกัษณะของบรรจุภณัฑ์

เป็นรูปทรงพีระมิด จึงท าใหไ้ม่สามารถจดัเรียงซอ้นทบักนัได ้และส่งผลใหต้น้ทุนในการส่งออกสูง 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

        เพื่อเพ่ิมอตัราการใชป้ระโยชนข์องพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ 
 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 

        สามารถเพ่ิมอตัราการใชป้ระโยชนข์องพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ได ้

 



 

 

 

 

บทที ่2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
ในการปฏิบติังานโครงงานจะใชท้ฤษฎีหลกัๆ 5 ทฤษฎี ไดแ้ก่ 
        2.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
        2.2  แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) 
        2.3 QC Story 
        2.4  PDCA 
        2.5 KAIZEN 
สามารถอธิบายดงัต่อไปน้ี 
 

2.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  

        กิตติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2539: 25-26) ความเป็นมา วิลเฟรโด พาเรโต (Vilfredo Pareto) 

เป็นวิศวกรและนกัสงัคมวิทยา (Engineer & Sociologist) ชาวอิตาลี ซ่ึงมีชีวิตอยูใ่นช่วงปี ค.ศ.1849-

1932 (พ.ศ. 2392-2466) ไดท้ าการศกึษาคนท่ีมีระดบัรายไดต่้าง ๆแลว้ไดน้ าเสนอผลของการ

รวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มลูและไดก้ลายมาเป็นเคร่ืองมือทางการบริหารการจดัการท่ีไดรั้บความ

นิยมอยา่งกวา้งขวางในฐานะท่ีเป็นวิธีการแกไ้ขปัญหาจ านวนมากดว้ยการศกึษาวิเคราะห์นอ้ยท่ีสุด    

        แผนภูมิพาเรโต เป็นการน าหลกัการทัว่ไปมาใชห้ลกัการน้ีคือ "ของดีมีนอ้ย" (Vital few and 

trival many) ค าว่า ของดีมีนอ้ย" ในท่ีน้ีอาจเป็นของไม่ดีกไ็ด ้หมายความว่าสาเหตุส าคญัของปัญหา

มกัจะมีเพียงไม่ก่ีอยา่ง นัน่คือ สาเหตุส่วนนอ้ยท าใหเ้กิดปัญหาส่วนใหญ่ ซ่ึงอาจถือเป็นหลกัการว่า 

"ประมาณร้อยละ 80 ของปัญหา เกิดจากสาเหตุเพียงไม่ก่ีประการเท่านั้น" 

        แผนภูมิพาเรโตเป็นการรวมกราฟพ้ืนฐาน 2 ชนิด มาไวด้ว้ยกนัคือ กราฟคอลมัน์และกราฟเสน้

แต่คอลมัน์กราฟตอ้งมีลกัษณะพิเศษ โดยการจดัการล าดบัความสูงของแต่ละแท่งใหเ้รียงแถว
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ลดหลัน่กนัลงมาจากซา้ยมาขวา แกนนอนใชเ้ป็นฐานส าหรับคอลมัน์ต่าง ๆ แต่ละคอลมัน์เป็น

ตวัแทนของประเภทรายการขอ้มลูท่ีก  าลงัพิจารณา ความสูงของคอลมัน์แต่ละแท่งแสดงสดัส่วนของ 

"ขนาด"หรือ "ค่าใชจ่้าย"หรือ "ประชากร" ของรายการแต่ละประเภท ส่วนแผนภูมิพาเรโตท่ีเป็น

กราฟเสน้มีไวเ้พื่อแสดงค่าสะสมของความสูงของคอลมันต่์าง ๆ เรียงจากซา้ยมาขวา 

 

        2.1.1 การน าแผนภูมพิาเรโตมาใช้งานด้านต่างๆ 

                1. เปรียบเทียบความถ่ีของอาชญากรรมรุนแรงรูปแบบต่างๆ 

                2. สาธิตการใชเ้วลาปฏิบติัภารกิจดา้นต่างๆ ของพนกังาน 

                3. จดัรูปขอ้มลูเก่ียวกบัช้ินส่วนท่ีเสียตามประเภทของขอ้บกพร่อง 

                4. ระบุสาเหตุส าคญัของการเกิดของเสีย 

                5. การประเมินเปรียบเทียบปัญหาก่อนและหลงัการใช ้ฯลฯ 

 

        2.1.2 ประโยชน์ของแผนภูมพิาเรโต 

                1. สามารถบ่งช้ีใหเ้ห็นว่าหวัขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 

                2. สามารถเขา้ใจว่าแต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 

                3. ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ท าใหโ้นม้นา้วจิตใจไดดี้ 

                4. ไม่ตอ้งใชก้ารค านวณท่ียุง่ยาก ก็สามารถจดัท าไดแ้ละใชใ้นการเปรียบเทียบผลได ้

                5. ใชส้ าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา 

 

        2.1.3 โครงสร้างของแผนภูมพิาเรโต 

                ประกอบดว้ยกราฟแท่งและกราฟเสน้นอกจากแกนในแนวตั้ง ( แกน Y) และแกน

แนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดงร้อยละหรือเปอร์เซ็นต ์ (%) ของขอ้มลูสะสมอยู่

ทางดา้นขวามือของแผนผงัดว้ย   ความสูงของแท่งกราฟจะเรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ย จากซา้ยมือ

ไปขวามือ ยกเวน้ในกลุ่มขอ้มลูท่ีเป็น “ขอ้มลูอ่ืนๆ” จะน าไปไวท่ี้ต าแหน่งสุดทา้ยของแกนใน

แนวนอนเสมอ 
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ภาพที่ 2.1   ตวัอยา่งแผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) 
 
        2.1.4 ขั้นตอนการสร้างแผนภูมพิาเรโต 
                ขั้นท่ี 1 : ตดัสินใจเลือกเกณฑใ์นการแยกประเภทขอ้มลูเช่น แยกตามกะหรือผลดัตามชนิด

ของของเสียตามวิธีการปฏิบติังาน หรือตามประเภทของอุปกรณ์ เป็นตน้ 

                ขั้นท่ี 2 : เลือกช่วงเวลาท่ีจะท าการศกึษา ลงมือสร้างรายการตรวจสอบ (Check sheet) 

ส าหรับการรวบรวมขอ้มลูในช่วงเวลานั้น โดยออกแบบรายการใหมี้ท่ีส าหรับบนัทึกขอ้มลูไดทุ้ก

ประเภทแลว้ท าการรวบรวมขอ้มลู พยายามแปลงปริมาณต่าง ๆ ใหเ้ป็นจ านวนเงิน ถา้พอท าได ้ค่าทั้ง

สองอาจเป็นสดัส่วนกนัโดยตรงแต่ก็ไม่เสมอไป 

                ขั้นท่ี 3 : น าขอ้มลูท่ีไดจ้ากรายการตรวจสอบ มานบัขอ้มลูรวมตลอดช่วงเวลาแลว้บนัทึก

ยอดของขอ้มลูแต่ละประเภท ถา้มีจ  านวนประเภทมากกว่า 5 หรือ 10 ประเภท ควรพจิารณารวมกลุ่ม

ประเภทของขอ้มลูท่ีมียอดต ่า ๆ แลว้เรียกเสียใหม่ว่า "อ่ืน ๆ" 

                ขั้นท่ี 4 : เขียนแกนแนวนอนและแนวด่ิงของแผนภูมิพาเรโตลงบนกระดาษกราฟหรือ

กระดาษธรรมดาแลว้แบ่งแกนแนวนอนออกเป็นส่วนเท่า ๆ กนั ใหม้ีจ  านวนช่วงเท่ากบัจ านวน
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ประเภทขอ้มลูแบ่งแกนแนวด่ิงเป็นสเกลใหค่้าสูงสุดบนแกนน้ีเท่ากบัยอดรวมของค่าขอ้มลูทุก

ประเภท 

                ขั้นท่ี 5 : เขียนคอลมัน์จากรายการสรุปขอ้มลู เรียงแถวจากยอดขอ้มลูท่ีมีค่าสูงสุดลงมาหา

ค่าต ่าสุดจากซา้ยมาขวา ถา้มีประเภท "อ่ืน ๆ" ใหเ้ป็นคอลมัน์สุดทา้ยทางดา้นขวาสุด 

                ขั้นท่ี 6 : เขียนกราฟเสน้แสดงค่าสะสม เร่ิมตน้ดว้ยการเขียนเสน้ทแยงคอลมัน์แรกจากมุม

ล่างซา้ยไปสู่มุมบนขวา จากนั้นลากเสน้ตรงทแยงไปทางขวาใหม้ีระยะแนวนอนเท่ากบัความกวา้ง

ของคอลมัน์หน่ึงแท่งและมีระยะแนวด่ิงเท่ากบัความสูงของคอลมัน์ท่ีสอง ท าเช่นน้ีไปเร่ือย ๆ

จนกระทัง่กราฟเสน้น้ีสมัผสัมุมขวาบนสุดของแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงจะเป็นต าแหน่ง 100% ของแกน

แนวด่ิงอีกแกนหน่ึงท่ีก  ากบัดา้นขวาของแผนภูม ิ

                ขั้นท่ี 7 : เขียนแกนแนวด่ิงดา้นขวาของแผนภูม ิ แลว้จดัท าสเกลจาก 0 ถึง 100% โดยให้

ความสูงของแกนน้ี เสมอกบัความสูงของแกนแนวด่ิงดา้นซา้ย 

                ขั้นท่ี 8 : เพ่ิมเติมขอ้มลูบนแผนภูมิ แสดงว่า ใครเป็นผูร้วบรวมขอ้มลูในช่วงเวลาใดจากท่ี

ไหนและเพ่ิมเติมขอ้ความท่ีจ  าเป็นในการอา้งอิงขอ้มลู ควรมีแสดงวนั เดือน ปี ท่ีจดัท าแผนภูมิพา

เรโตน้ีพร้อมทั้งใหช่ื้อบุคคลหรือกลุ่มท่ีรับผดิชอบในการจดัท า 

 
        2.1.5 สรุปแผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagrams) 
                1. แผนภูมิพาเรโต น าหลกัการ "ของดีมีนอ้ย" (Vital few and Trival many) หมายความว่า

สาเหตุส าคญัของปัญหาส่วนใหญ่มีเพียงไม่ก่ีอยา่ง นัน่คือ สาเหตุส่วนนอ้ยท าใหเ้กิดปัญหาส่วนใหญ่  

                2. แผนภูมิพาเรโต เป็นการรวมกราฟพ้ืนฐาน 2 ชนิดมาไวด้ว้ยกนัคือ กราฟคอลมัน์และ

กราฟเสน้ 

               3. ปัจจุบนัมกีารน าแผนภูมิพาเรโตมาใชง้านในดา้นต่างๆ เช่น 

        - เปรียบเทียบความถ่ีของอาชญากรรมรุนแรงรูปแบบต่างๆ 

        - สาธิตการใชเ้วลาปฏิบติัภารกิจดา้นต่างๆ ของพนกังาน 

        - จดัรูปขอ้มลูเก่ียวกบัช้ินส่วนท่ีเสียตามประเภทของขอ้มลูบกพร่อง 

        - ระบุสาเหตุส าคญัของการเกิดของเสียฯลฯ 
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2.2 แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) 
        2.2.1 ประวตัคิวามเป็นมาของแผนภูมก้ิางปลา 
                แผนภูมกิา้งปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการว่า แผนผงัสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสมัพนัธร์ะหว่าง
ปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจ
คุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือของ "แผนภูมกิา้งปลา (Fishbone Diagram)" เน่ืองจากหนา้ตา
แผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลายๆคนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาว่า 
(Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาว่า 
แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว 
 

 
 

ภาพที ่2.2   แนวคิดการท าแผนภูมกิา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 
        2.2.2 เหตุผลในการใช้แผนภูมก้ิางปลา 
                1. เมื่อตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา  
                2. เมื่อตอ้งการท าการศกึษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืนๆ 
เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าแผนภูมิ
กา้งปลาแลว้จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน  
                3. เมื่อตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้กๆคนใหค้วามสนใจใน
ปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา  
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        2.2.3 วธิีการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือแผนภูมก้ิางปลา  
                ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนภูม ิคือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอน 
ดงัต่อไปน้ี  

        1. ก  าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา  
        2. ก  าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ  
        3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั  
        4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา  
        5. จดัล  าดบัความส าคญัของสาเหตุ  
        6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ  าเป็น 

 
        2.2.4 การก าหนดปัจจยับนแผนภูมก้ิางปลา  
                 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้ แต่ตอ้งมัน่ใจว่ากลุ่มท่ีเราก  าหนดไวเ้ป็น
ปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุ
เป็นผล โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก  

        M - Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร  
        M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
        M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ  
        M - Method กระบวนการท างาน  
        E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสว่าง และบรรยากาศการท างาน 

                แต่ไม่ไดห้มายความว่า การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ได้
อยูใ่นกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (Input) ในกระบวนการกจ็ะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้
เป็น 4P ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S ไดแ้ก่ Surrounding, Supplier, 
System และ Skill ก็ได ้หรืออาจจะเป็น MILK ไดแ้ก่ Management, Information, Leadership และ 
Knowledge ก็ได ้ นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ ก็
สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั 
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        2.2.5 การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา  
                การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปได ้ ซ่ึงหากเราก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หาสาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าแผนภูมกิา้งปลา การก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการ
ท างานของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ 
ซ่ึงจะเห็นไดว้่า ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ี
ละเอียดสวยงาม คือ การถามท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ 
 
        2.2.6 ส่วนประกอบของแผนภูมก้ิางปลา  
                ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ ์(Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา  
                ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 

        1. ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา)  
        2. สาเหตุหลกั  
        3. สาเหตุยอ่ย  

                ซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้  
 
        2.2.7 หลกัการเบือ้งต้นของแผนภูมก้ิางปลา 
                หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) คือ การใส่ช่ือของปัญหาท่ี
ตอ้งการวิเคราะห์ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภมูิ โดยมีเสน้หลกัตามแนวยาวของกระดกู
สนัหลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 - 6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเสน้
กา้งปลา (Sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเสน้หลกั เสน้กา้งปลาแต่ละเสน้ใหใ้ส่ช่ือของส่ิงท่ีท าใหเ้กิด
ปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้ก ถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็น
องคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 
ระดบั เมื่อมีขอ้มลูในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมด ท่ีจะ
เป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน  
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        2.2.8 ข้อดขีองแผนภูมก้ิางปลา 
                1. ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่างๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมกิา้งปลา
จะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม  
                2. ท าใหท้ราบสาเหตุหลกัๆ และสาเหตุยอ่ยๆของปัญหา ท าใหท้ราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ
ปัญหา ซ่ึงท าใหเ้ราสามารถแกปั้ญหาไดถ้กูวิธี  
 
        2.2.9 ข้อเสียของแผนภูมก้ิางปลา 
                1. ความคิดไม่อิสระ เน่ืองจากมีแผนภูมกิา้งปลาเป็นตวัก  าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกใน
ทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา  
                2. ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดมความคิด  

 
2.3 QC Story 
        2.3.1 ประวตัคิวามเป็นมาของ QC Story 
                คิวซีซี (QCC) มาจากค าเต็มว่า “Quality Control Circle” ซ่ึงหมายถึง กระบวนการ
แกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบโดยกลุ่มผูป้ฏิบติังาน เพื่อปรับปรุงคุณภาพงาน (สินคา้หรือบริการ) โดยใช้
ขอ้มลูจริง (Fact) จึงมีหลายท่านเรียกคิวซีซีว่า “กิจกรรมกลุ่มเพื่อการสร้างเสริมคุณภาพ” หรือ 
“กิจกรรมกลุ่มเพื่อการปรับปรุงงาน” กิจกรรม “คิวซีซี” ในบา้นเรามีประวติัยาวนานมากว่า 30 ปีแลว้ 
คือ เร่ิมในประเทศไทยประมาณปี 2518 โดยกลุ่มบริษทัไทยท่ีร่วมทุนกบัญ่ีปุ่น หลงัจากท่ีไดเ้ห็นถึง
ความส าเร็จของธุรกิจ อุตสาหกรรมญ่ีปุ่น เกาหลี ไตห้วนั ท่ีเติบโตอยา่งรวดเร็ว เน่ืองจากไดน้ าคิวซีซี
ไปใชเ้พ่ือปรับปรุงแกปั้ญหาหนา้งาน และน าไปสู่นวตักรรมใหม่ ๆ บริษทัแรกท่ีเร่ิมกิจกรรมคิวซีซี
ในบา้นเราก็คือ บริษทั ไทยบริดสโตน จ  ากดั ซ่ึงต่อมาไดแ้พร่หลายอยา่งรวดเร็วในกลุ่มอุตสาหกรรม
ยานยนต ์
                พอสรุปไดว้่า QC Circle คือ กลุ่มคนขนาดเลก็ ประมาณ 3-10 คนท่ีอยูใ่นสายงานเดียวกนั 
มารวมตวักนัอยา่งอิสระ เพื่อปฏิบติักิจกรรมในดา้นการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพงาน โดยทุกคน
มีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหา และมีการควบคุมในการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง 
 
        2.3.2 จุดประสงค์ของ QC Story 
                1. ตอ้งการเพ่ิมขีดความสามารถในการควบคุมงาน และภาวะผูน้  าของผูบ้งัคบับญัชาชั้นตน้ 
โดยใหเ้กิดการพฒันาตนเองเป็นล าดบัต่อไป 
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                2. ใหทุ้กคนจนถึงพนกังานปลายแถว ไดเ้ขา้ร่วมกิจกรรมเพ่ือเพ่ิมขวญั ก  าลงัใจและควบคุม
คุณภาพขั้นตอนทัว่ทั้งสถานท่ีปฏิบติังานโดยการอาศยักิจกรรมกลุ่มคุณภาพเป็นส่ือกลาง อีกทั้งเพ่ือ
เพ่ิมพนูความส านึกในเร่ืองคุณภาพปัญหาในงานและแกไ้ขปรับปรุงงาน 
                3. ใหกิ้จกรรมควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งวิสาหกิจเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั โดยด าเนินกิจกรรม
กลุ่มคุณภาพในลกัษณะเป็นหวั (ใจกลาง) ณ สถานท่ีปฏิบติังานนั้นๆ 
 
        2.3.3 ประโยชน์ของการท ากจิกรรม QC Story 
                1.   มีส่วนร่วมในการท างานและบริหาร 

                2.   ยอมรับปัญหาและสามารถแกปั้ญหา 

                3.   ลดความเบ่ือหน่าย 

                4.   ลดการขดัแยง้ 

                5.   ลดความล าบากและอุบติัเหตุ 

                6.   สร้างความเป็นระเบียบและวนิยั 

                7.   พอใจงาน และมีคุณค่ามากข้ึน 

                8.   มีการพฒันาความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์

                9.   รู้จกัปรับปรุงอยูเ่สมอ (พฒันาตนเอง) 

                10. รู้จกัวางแผน 

                11. สร้างนิสยัประหยดั 

                12. สร้างความมัน่คง 

                13. มีอนาคตไกล 

                14. สร้างบรรยากาศท่ีดีในการท างาน (ท างานร่วมกนัได ้มนุษยส์มัพนัธส์ามคัคี) 

                15. ไดรั้บความดีความชอบและรางวลัอ่ืนๆ 

                16. น าความรู้และประสบการณ์ไปใชใ้นครอบครัว และชีวิตประจ าวนัทัว่ไป 

                17. กลา้แสดงออก 

                18. สร้างภาวะผูน้  า 

                19. ภูมิใจในความส าเร็จ 
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        2.3.4 7 ขั้นตอนการท า QC (7 ขั้นตอนของ QC STORY) 
                1. คน้หาปัญหาและเลือกหวัขอ้ ก  าหนดเป้าหมาย 
                2. ส ารวจสภาพปัจจุบนั 
                3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและวางมาตรการแกไ้ข 
                4. ลงมือปฏิบติัตามแผนมาตรการแกไ้ข 
                5. ตรวจสอบผล 
                6. ก าหนดมาตรฐาน 
                7. สรุปผลและวางแผนท ากิจกรรมเร่ืองต่อไป 
 
2.4 PDCA 
        2.4.1 ประวตัแิละความเป็นมาของ PDCA 
                PDCA (Plan-Do-Check-Act) เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและ
คุณภาพของการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย ขั้นตอน 4 ขั้น คือ วางแผน-ปฏิบติั-ตรวจสอบ-ปรับปรุง
การด าเนินกิจกรรม PDCA อยา่งเป็นระบบใหค้รบวงจรอยา่งต่อเน่ือง หมุนเวียนไปเร่ือยๆ ยอ่มส่งผล
ใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพ่ิมข้ึน โดยตลอดวงจร PDCA น้ีไดพ้ฒันาข้ึนโดย 
ดร.ชิวฮาร์ท ต่อมา ดร.เดมม่ิง ไดน้ ามาเผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งแพร่หลาย 
 
        2.4.2 แนวคดิการท า PDCA 
                แนวคิดเก่ียวกบัวงจร PDCA เร่ิมข้ึนเป็นคร้ังแรกโดยนกัสถิติ Walter Shewhart ซ่ึงได้
พฒันาจากการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติท่ี Bell Laboratories ในสหรัฐอเมริกาเมื่อทศวรรษ 1930 
ในระยะเร่ิมแรก วงจรดงักล่าวเป็นท่ีรู้จกักนัในช่ือ "วงจร Shewhart" จนกระทัง่ราวทศวรรษท่ี 1950 
ไดม้ีการเผยแพร่อยา่ง กวา้งขวางโดย W.Edwards Deming ปรมาจารยท์างดา้นการบริหารคุณภาพ 
หลายคนจึงเรียกวงจรน้ีว่า " วงจร Deming " 
                เม่ือเร่ิมแรก Deming ไดเ้นน้ถึงความสมัพนัธ ์ 4 ฝ่าย ในการด าเนินธุรกิจเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึง
คุณภาพ และความพึงพอใจของลกูคา้ ซ่ึงไดแ้ก่ ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย และฝ่ายวิจยั 
ความสมัพนัธอ์งทั้ง 4 ฝ่ายนั้น จะตอ้งด าเนินไปอยา่งต่อเน่ือง เพ่ือยกระดบัคุณภาพของสินคา้ตาม
ความตอ้งการของลกูคา้ท่ีเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา โดยใหถื้อว่าคุณภาพจะตอ้งมาก่อนส่ิงอ่ืนใด 
                ต่อมาแนวคิดเก่ียวกบักบัวงจร Deming ไดถ้กูดดัแปลงใหเ้ขา้กบัวงจรการบริหาร ซ่ึง
ประกอบดว้ย ขั้นตอนการวางแผน ขั้นตอนการปฏิบติั ขั้นตอนการตรวจสอบ และขั้นตอนการ
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ด าเนินการใหเ้หมาะสม (ซ่ึงในระยะเร่ิมแรกหมายถึงการปรับปรุงแกไ้ข) แต่ยงัไม่สามารถใชง้านได้
อยา่งมีประสิทธิผล เพราะแต่ละขั้นตอนถกูมอบหมายใหเ้ป็นหนา้ท่ีรับผดิชอบของแต่ละฝ่าย ขณะท่ี
ฝ่ายบริหารก าหนดแผนงานและตั้งเป้าหมายส าหรับพนกังาน พนกังานก็ตอ้งลงมือปฏิบติัใหบ้รรลุ
ตามเป้าหมายท่ีฝ่ายบริหารไดก้  าหนดข้ึน ในขณะท่ีผูต้รวจสอบคอยตรวจสอบผลการปฏิบติังานของ
พนกังานเป็นระยะๆและรายงานผลใหผู้บ้ริหารทราบ หากการปฏิบติังานมคีวามผดิพลาดหรือ
เบ่ียงเบนไปจากเป้าหมายก็จะไดแ้กไ้ขไดท้นัที พนกังานท่ีสามารถปฏิบติังานไดต้ามเป้าหมายก็จะ
ไดร้างวลัเป็นการตอบแทน แต่ถา้ไม่สามารถท าไดต้ามเป้าหมายก็จะถกูประเมินผลการปฏิบติังานท่ี
ต ่า การด าเนินงานในลกัษณะน้ีจะเห็นไดว้่าค่อนขา้งแข็งกระดา้ง นอกจากผูบ้ริหารจะไม่ประเมิน
ศกัยภาพของพนกังานซ่ึงเป็นผูท่ี้รู้ดีท่ีสุดเก่ียวกบักระบวนการท างานแลว้ ยงัขาดวิสยัทศัน์ท่ีดีในเร่ือง
ของการประสานงานภายในหน่วยงาน โดยเฉพาะอยา่งยิง่การใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในขั้นตอนการ
วางแผนและแกไ้ขปรับปรุงใหดี้ข้ึน 
                อยา่งไรก็ตาม วงจร Deming ไดพ้ฒันาไปในทิศทางท่ีนุ่มนวลข้ึน ในประเทศญ่ีปุ่นซ่ึงได้
ใหค้วามส าคญักบัพ้ืนฐานการบริหารงาน 2 อยา่ง นั้นกคื็อ การส่ือสารและความร่วมมือร่วมใจจาก
ทุกคนในหน่วยงาน โดยผูบ้ริหารยงัคงเป็นผูก้  าหนดแผนงาน แต่จะส่ือสารผา่นช่องทางหวัหนา้งาน
และพนกังานตามล าดบัขั้นเป้าหมายถกูก  าหนดข้ึนตามความเหมาะสมเป็นไปได ้
                เราใชว้งจร PDCA เพ่ือการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง ทุกคร้ังท่ีวงจรหมนุครบรอบก็จะ
เป็นแรงส่งใหห้มุนในรอบต่อไป วิธีการใหม่ ๆ ท่ีท าใหเ้กิดการปรับปรุงกจ็ะถกูจดัท าเป็นมาตรฐาน
การท างาน ซ่ึงจะท าใหก้ารท างานมีการพฒันาอยา่งไม่ส้ินสุด เราอาจเร่ิมดว้ยการปรับปรุงเลก็ ๆ นอ้ย 
ๆ ก่อนท่ีจะกา้วไปสู่การปรับปรุงท่ีมีความซบัซอ้นมากยิง่ข้ึน 
                วงจร PDCA สามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุก ๆ เร่ือง นบัตั้งแต่กิจกรรมส่วนตวั เช่น การปรุง
อาหาร การเดินทางไปท างานในแต่ละวนั การตั้งเป้าหมายชีวิต การด าเนินงานในระดบับริษทั 
จนกระทัง่ในระดบัสถาบนัการศึกษา หรือท่ีน ามาใชใ้นระบบประกนัคุณภาพการศึกษา 
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ภาพที ่2.3   แนวคิดการท า PDCA 
 
        2.4.3 โครงสร้างของวงจร PDCA 
                ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอนของวงจร PDCA ประกอบดว้ย "การวางแผน" อยา่งรอบคอบ เพื่อ " 
การปฏิบติั " อยา่งค่อยเป็นค่อยไป แลว้จึง "ตรวจสอบ" ผลท่ีเกิดข้ึน วิธีการปฏิบติัใดมีประสิทธิผล
ท่ีสุด ก็จะจดัใหเ้ป็นมาตรฐาน หากไม่สามารถบรรลุเป้าหมายได ้ก็ตอ้งมองหาวิธีการปฏิบติัใหม่หรือ
ใชค้วามพยายามใหม้ากข้ึนกว่าเดิม  
 
        2.4.4 ขั้นตอนแต่ละขั้นของวงจร PDCA 
                1. Plan (วางแผน) หมายความรวมถึงการก าหนดเป้าหมาย / วตัถุประสงคใ์นการ
ด าเนินงานวิธีการและขั้นตอนท่ีจ  าเป็นเพื่อใหก้ารด าเนินงานบรรลุเป้าหมายในการวางแผนจะตอ้งท า
ความเขา้ใจกบัเป้าหมายวตัถุประสงคใ์หช้ดัเจน เป้าหมายท่ีก  าหนดตอ้งเป็นไปตามนโยบาย 
วิสยัทศัน์และพนัธกิจขององคก์รเพ่ือก่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีเป็นไปในแนวทางเดียวกนัทัว่ทั้งองคก์ร 
การวางแผนในบางดา้นอาจจ าเป็นตอ้งก าหนดมาตรฐาน ของวิธีการท างานหรือ เกณฑม์าตรฐาน
ต่างๆไปพร้อมกนัดว้ยขอ้ก  าหนดท่ีเป็นมาตรฐานน้ีจะช่วยใหก้ารวางแผนมคีวามสมบูรณ์ยิง่ข้ึน 
เพราะใชเ้ป็นเกณฑใ์นการตรวจสอบไดว้่า การปฏิบติังานเป็นไปตามมาตรฐานท่ีไดร้ะบุไวใ้นแผน
หรือไม ่



21 
 

                ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหวัขอ้ท่ีตอ้งการปรับปรุงเปล่ียนแปลง 
ซ่ึงรวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่ ๆ การแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน ฯลฯ พร้อมกบัพิจารณาว่ามี
ความจ าเป็นตอ้งใชข้อ้มลูใดบา้งเพ่ือการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยระบุวิธีการเก็บขอ้มลูให้
ชดัเจน นอกจากน้ี จะตอ้งวิเคราะห์ขอ้มลูท่ีรวบรวมได ้ แลว้ก  าหนดทางเลือกในการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงดงักล่าว 
                การวางแผนยงัช่วยใหเ้ราสามารถคาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลดความ
สูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ทั้งในดา้นแรงงาน วตัถุดิบ ชัว่โมงการท างาน เงิน เวลา ฯลฯ โดยสรุป
แลว้ การวางแผนช่วยใหรั้บรู้สภาพปัจจุบนั พร้อมกบัก าหนดสภาพท่ีตอ้งการใหเ้กิดข้ึนในอนาคต 
ดว้ยการผสานประสบการณ์ ความรู้ และทกัษะอยา่งลงตวั โดยทัว่ไปการวางแผนมีอยูด่ว้ยกนั 2
ประเภทหลกั ๆ ดงัน้ี 
                ประเภทท่ี 1 การวางแผนเพ่ืออนาคต เป็นการวางแผนส าหรับส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต
หรือก าลงัจะเกิดข้ึน บางอยา่งเราไม่สามารถควบคุมส่ิงนั้นไดเ้ลย แต่เป็นการเตรียมความพร้อมของ
เราส าหรับส่ิงนั้น 
                ประเภทท่ี 2 การวางแผนเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เป็นการวางแผนเพื่อเปล่ียนแปลง
สภาพท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัเพ่ือสภาพท่ีดีข้ึน ซ่ึงเราสามารถควบคุมผลท่ีเกิดในอนาคตไดด้ว้ยการ
เร่ิมตน้เปล่ียนแปลงตั้งแต่ปัจจุบนั 
                2. Do (ปฏิบติั) หมายถึง การปฏิบติัใหเ้ป็นไปตามแผนท่ีไดก้  าหนดไว ้ ซ่ึงก่อนท่ีจะ
ปฏิบติังานใดๆ จ าเป็นตอ้งศึกษาขอ้มลูและเง่ือนไขต่างๆของสภาพงานท่ีเก่ียวขอ้งเสียก่อน ในกรณีท่ี
เป็นงานประจ าท่ีเคยปฏิบติัหรือเป็นงานเลก็อาจใชว้ิธีการเรียนรู้ ศึกษาคน้ควา้ดว้ยตวัเอง แต่ถา้เป็น
งานใหมห่รือ งานใหญ่ท่ีตอ้งใชบุ้คลากรจ านวนมากอาจตอ้งจดัใหมี้การฝึกอบรมก่อนท่ีจะปฏิบติั
จริงการปฏิบติัจะตอ้งด าเนินการไปตามแผน วิธีการ และขั้นตอน ท่ีไดก้  าหนดไวแ้ละจะตอ้งเก็บ
รวบรวมและบนัทึก ขอ้มลูท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานไวด้ว้ยเพื่อใชเ้ป็นขอ้มลูในการด าเนินงานใน
ขั้นตอนต่อไป 
                ขั้นตอนการปฏิบติั คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีไดก้  าหนดไวใ้น
ขั้นตอนการ วางแผน ในขั้นน้ีตอ้งตรวจสอบระหว่างการปฏิบติัดว้ยว่าไดด้  าเนินไปในทิศทางท่ีตั้งใจ
หรือไม่ พร้อมกบัส่ือสารใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งรับทราบดว้ย เราไม่ควรปล่อยใหถึ้งวินาทีสุดทา้ยเพื่อดูความ
คืบหนา้ท่ีเกิดข้ึน หากเป็นการปรับปรุงในหน่วยงานผูบ้ริหารยอ่มตอ้งการทราบความคืบหนา้อยา่ง
แน่นอน เพ่ือจะไดม้ัน่ใจว่าโครงการปรับปรุงเกิดความผดิพลาดนอ้ยท่ีสุด 
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                3. Check (ตรวจสอบ) เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพ่ือประเมินผลว่ามีการปฏิบติังานตามแผน 
หรือไมมี่ปัญหาเกิดข้ึนในระหว่างการปฏิบติังานหรือไม ่ ขั้นตอนน้ีมีความส าคญั เน่ืองจากในการ
ด าเนินงานใดๆ มกัจะเกิดปัญหาแทรกซอ้นท่ีท าใหก้ารด าเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยูเ่สมอ ซ่ึง
เป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพและคุณภาพของการท างาน การติดตาม การตรวจสอบ และการ
ประเมินปัญหาจึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งกระท าควบคู่ไปกบัการด าเนินงาน เพื่อจะไดท้ราบขอ้มลูท่ีเป็น
ประโยชน์ในการปรับปรุงคุณภาพ ของการด าเนินงานต่อไปในการตรวจสอบ และการประเมนิการ
ปฏิบติังาน จะตอ้งตรวจสอบดว้ย ว่าการปฏิบติันั้น เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก  าหนดไวห้รือไมท่ั้งน้ี
เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการพฒันาคุณภาพของงาน 
                ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง แต่ขั้น
ตอนน้ีมกัจะถกูมองขา้มเสมอการตรวจสอบท าใหเ้ราทราบว่าการปฏิบติัในขั้นท่ีสองสามารถบรรลุ
เป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์ไดก้  าหนดไวห้รือไม่ ส่ิงส าคญัก็คือ เราตอ้งรู้ว่าจะตรวจสอบอะไรบา้ง
และบ่อยคร้ังแค่ไหน ขอ้มลูท่ีไดจ้ากการตรวจสอบจะเป็นประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถดัไป 
                4. Act (การปรับปรุง) เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพ่ือแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลงัจากไดท้ าการ
ตรวจสอบแลว้การปรับปรุงอาจเป็นการแกไ้ขแบบเร่งด่วน เฉพาะหนา้ หรือการคน้หาสาเหตุท่ี
แทจ้ริงของปัญหาเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กปัญหาซ ้ารอยเดิม การปรับปรุงอาจน าไปสู่การก าหนด
มาตรฐานของวิธีการท างานท่ีต่างจากเดิมเมื่อมีการด าเนินงานตามวงจร PDCA ในรอบใหม่ขอ้มลูท่ี
ไดจ้ากการปรับปรุงจะช่วยใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์และมีคุณภาพเพ่ิมข้ึนไดด้ว้ย 
                ขั้นตอนการด าเนินงานใหเ้หมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู ่ 2 กรณี 
คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้ หรือไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้ หากเป็นกรณีแรก ก็ใหน้ า
แนวทางหรือกระบวนการปฏิบติันั้นมาจดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน พร้อมทั้งหาวิธีการท่ีจะปรับปรุงใหดี้
ยิง่ข้ึนไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายไดเ้ร็วกว่าเดิม หรือเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยกว่าเดิม 
หรือท าใหคุ้ณภาพดียิง่ข้ึนก็ไดแ้ต่ถา้หากเป็นกรณีท่ีสอง ซ่ึงก็คือผลท่ีไดไ้ม่บรรลุวตัถุประสงคต์าม
แผนท่ีวางไว ้ เราควรน าขอ้มลูท่ีรวบรวมไวม้าวิเคราะห์ และพิจารณาว่าควรจะด าเนินการอยา่งไร
ต่อไปน้ี 
                        1. มองหาทางเลือกใหม่ท่ีน่าจะเป็นไปได ้
                        2. ใชค้วามพยายามใหม้ากข้ึนกว่าเดิม 
                        3. ขอความช่วยเหลือจากผูรู้้ 
                        4. เปล่ียนเป้าหมายใหม่ 
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                การวางแผนการด าเนินงานเราตอ้งก าหนดเป้าหมายท่ีตอ้งการบรรลุผลส าเร็จ อาจจะเป็น
เป้าหมายระยะสั้น หรือเป้าหมายระยะยาวก็ไดแ้ต่เป้าหมายท่ีดีจะตอ้งSMARTER ซ่ึงประกอบไป
ดว้ย 
                        1. Specific - เฉพาะเจาะจง มคีวามชดัเจน 
                        2. Measurable - สามารถวดัและประเมินผลได ้
                        3. Acceptable - เป็นท่ียอมรับไดข้องผูป้ฏิบติั 
                        4. Realistic - ตั้งอยูบ่นพ้ืนฐานของความเป็นจริง 
                        5. Time Frame - มีกรอบเวลาก าหนด 
                        6. Extending - ทา้ทาย และเพ่ิมศกัยภาพของผูป้ฏิบติั 
                        7. Rewarding – คุม้ค่ากบัการปฏิบติั 
 
        2.4.5 ประโยชน์ของ PDCA 
                สถาบนัเพ่ิมผลผลิตแห่งชาติ. (2552: 4) ไดก้ล่าวถึงประโยชน์ของ PDCA ไวด้งัน้ี 

        1. เพื่อป้องกนั 
                1.1 การน าวงจร PDCA ไปใช ้ ท าใหผู้ป้ฏิบติัมีการวางแผน การวางแผนท่ีดีช่วย

ป้องกนัปัญหาท่ีไม่ควรเกิด ช่วยลดความสบัสนในการท างาน ลดการใชท้รัพยากรมากหรือนอ้ยเกิน
ความพอดีลดความสูญเสียในรูปแบบต่างๆ 

                1.2 การท างานท่ีมกีารตรวจสอบเป็นระยะ ท าใหก้ารปฏิบติังานมีความรัดกุมข้ึน 
และแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็วก่อนจะลุกลาม 

                1.3 การตรวจสอบท่ีน าไปสู่การแกไ้ขปรับปรุง ท าใหปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ไม่เกิด
ซ ้าหรือลดความรุนแรงของปัญหา ถือเป็นการน าความผดิพลาดมาใชใ้หเ้กิดประโยชน ์

        2. เพื่อแกไ้ขปัญหา 
                2.1 ถา้เราประสบส่ิงท่ีไม่เหมาะสม ไม่สะอาด ไม่สะดวก ไม่มีประสิทธิภาพ ไม่

ประหยดั เราควร แกปั้ญหา 
                2.2 การใช ้PDCA เพื่อการแกปั้ญหา ดว้ยการตรวจสอบว่ามีอะไรบา้งท่ีเป็น

ปัญหา เมื่อหาปัญหาได ้ก็น ามาวางแผนเพื่อด าเนินการตามวงจร PDCA ต่อไป 
        3. เพือ่ปรับปรุง 
                PDCA   เพื่อการปรับปรุง   คือ   ไม่ตอ้งรอใหเ้กิดปัญหา แต่เราตอ้งเสาะแสวงหา

ส่ิงต่างๆ หรือวิธีการท่ีดีกว่าเดิมอยูเ่สมอ เพื่อยกระดบัคุณภาพชีวิตและสงัคม เมื่อเราคิดว่าจะ
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ปรับปรุงอะไร   ก็ใหใ้ชว้งจร   PDCA เป็นขั้นตอนในการปรับปรุง ขอ้ส าคญัตอ้งเร่ิม    PDCA     ท่ี
ตวัเองก่อนมุ่งไปท่ีคนอ่ืน 

 
2.5 KAIZEN 
        2.5.1 ประวตัแิละความเป็นมาของ KAIZEN 

                ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญ่ีปุ่นเป็นค าแพร่ท่ีหลายและนิยมน ามาใชเ้ป็นวิธีการพฒันา

ปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือกระบวนการท างานท่ีดีข้ึน ในลกัษณะของการปรับปรุงแบบต่อเน่ือง

ไมมี่ท่ีส้ินสุด ประเด็นส าคญัหลกัคือ การพิจารณาถึงเร่ืองวธีิการ แนวคิด และมาตรการน าเสนอ เพื่อ

ดูท่ีมาของการแกปั้ญหาแต่ละเร่ือง การจะพิจารณาถึงวิธีการ แนวคิดและมาตรการน าเสนอดงักล่าว

ไดน้ั้น เราตอ้งไม่ติดอยูก่บักรอบความคิดเดิมๆไมย่ดึติดอยูก่บัวิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระท า

ในแบบเก่าๆอีกต่อไป มีการพฒันาการวิธีการมากมายข้ึนมาเพ่ือการแกปั้ญหา แต่วิธีการเหล่านั้นต่าง

มีขอ้จ  ากดัว่าผูใ้ชต้อ้งมีทกัษะความรู้ในวิธีการนั้นๆ ณ ระดบัหน่ึงจึงจะยงัผลส าเร็จได ้ ซ่ึงตรงขา้มกบั

นวตักรรม (Innovation) เป็นส่ิงท่ีเรากล่าวถึงการเปล่ียนแปลงท่ีมีพลวตัรมีการเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็ว

อยา่งกา้วกระโดดเพื่อใหก้รรมวิธีการท างานหรือผลิตภณัฑใ์หม้ีความทนัสมยั มีคุณค่าโดยใช้

เทคโนโลยใีนการขบัเคล่ือน การเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วแต่อาจไมย่าวนาน  

 

        2.5.2 ความหมายของ KAIZEN 

                ค  าว่า “Kaizen” เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น แปลว่า “การปรับปรุง (Improvement)” ซ่ึงหากแยก

ความหมายตามพยางคแ์ลว้จะแยกได ้ 2 ค  า คือ “Kai” แปลว่า “การเปล่ียนแปลง (Change)” และ 

“Zen” แปลว่า “ดี (Good)” ดงันั้นการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีก็คือการปรับปรุงนัน่เอง 

                Kaizen เป็นแนวคิดธรรมดาและเป็นส่วนหน่ึงในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุ่น ซ่ึงโดย

ธรรมชาติหรือ ดว้ยการฝึกฝนนั้นท าใหค้นญ่ีปุ่นมคีวามรู้สึกรับผดิชอบในการท่ีจะท าใหทุ้กอยา่ง

ด าเนินไปโดยราบร่ืนเท่าท่ีจะสามารถท าไดด้ว้ยการปรับปรุงส่ิงต่างๆใหดี้ข้ึน ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองใน

ชีวิตประจ าวนัหรือการท างาน น่ีเป็นจุดแข็งท่ีท าให ้ Kaizen ด าเนินไปไดอ้ยา่งดีในประเทศญ่ีปุ่น 

เพราะโดยหลกัการแลว้ Kaizen ไมใ่ช่เพียงการปรับปรุงเท่านั้น แต่หมายความรวมไปถึงการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ไม่มีท่ีส้ินสุดดว้ย (Continuous Improvement)  
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        2.5.3 เหตุผลในการใช้ KAIZEN 

                ตามหลกัการของ Kaizen แลว้สาเหตุเพียงเลก็นอ้ยก็สามารถก่อใหเ้กิดความเสียหายอยา่ง

ร้ายแรงได ้ ดงันั้น Kaizen จึงเป็นเหมือนส่ิงท่ีเตือนใหเ้ราตระหนกัถึงปัญหาอยา่งน้ีอยูเ่สมอ

นอกจากนั้นยงัตอ้งหาทาแกไ้ขปัญหา หรือปรับปรุงพฒันาส่ิงต่างๆใหดี้ข้ึนอยูเ่ป็นนิจ โดยหลกัการน้ี

จะท าใหเ้ราผลิตสินคา้และบริการท่ีมคุีณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลกูคา้ได ้

นอกจากนั้นยงัเป็นการใชค้วามคิดความสามารถร่วมกนัปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานใหดี้

ข้ึนซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึนของผูป้ฏิบติังานทุกคนนัน่เอง 

 
        2.5.4 วตัถุประสงค์ในการ KAIZEN 
                เพ่ือการเพ่ิมผลผลิต และเสริมสร้างศกัยภาพขององคก์ร ในการแข่งขนัเน่ืองจากปรัชญา
ของกิจกรรมไคเซ็นโดยสรุป ก็คือ จงท างานใหน้อ้ยลง ดว้ยการปรับปรุงงานดว้ยตนเอง เพื่อตนเอง 
เพ่ือใหง้านนั้น บรรลุเป้าหมายไดดี้กว่าเดิม จึงมุ่งเป้าไปท่ีการเสริมสร้างศกัยภาพส่วนบุคคล ของ
พนกังานทุกระดบัชั้น ทุกหน่วยงาน ในการรู้จกับริหารจดัการกบัความแปรปรวนรายวนั ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการท างานท่ีจุดปฏิบติังาน ซ่ึงเป็นความจ าเป็นพ้ืนฐาน ท่ีจะน าไปใชส้ าหรับรับมือกบัภาระ
งานท่ีไดรั้บมอบหมายมา ใหส้ าเร็จลุล่วงอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
        2.5.5 คุณลกัษณะเด่นของ KAIZEN 
                เหมาะส าหรับทุกขนาดของทุกวิสาหกิจ สามารถน าไปเป็นเคร่ืองมือในการบริหารจดัการ
กบัทรัพยากรมนุษย ์ เน่ืองจากมีความง่าย ไม่ว่าใครๆก็สมัผสัได ้ ไม่มีขอ้จ  ากดัในเร่ืองพ้ืนฐานความรู้
ใดๆ ท าไดร้วดเร็ว รู้และวดัผลไดท้นัทีไม่ตอ้งรอ ไม่ส้ินเปลืองงบประมาณ เป็นกิจกรรม ล่างสู่บนท่ี
ท าแลว้ต่างก็ชนะดว้ยกนัทุกฝ่าย (Win-Win) และท่ีส าคญัคือ เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานท่ีจ  าเป็นท่ีจะตอ้ง
สร้างสมส าหรับจะกา้วไปสู่เคร่ืองมือ บริหารจดัการท่ีสูงข้ึนไป เช่น 5ส, QCC, TPM, TQM ไดง่้าย
และเร็วข้ึน 
 
        2.5.6 วธิีการด าเนินกจิกรรม KAIZEN  
                เน่ืองจากกิจกรรมไคเซ็นเป็นเทคนิคของการปรับปรุงวิธีการท างานของตนเอง เพื่อใหง้าน
นั้นบรรลุเป้าหมายไดส้บายกว่าเดิม ดงันั้น จึงตอ้งเร่ิมจากการสร้างสภาพแวดลอ้มและบรรยากาศใน
การท างาน ใหเ้อ้ืออ  านวยต่อผูป้ฏิบติังาน ใหต้ระหนกัในความยากล าบากในการท างานท่ีมคีวามสูญ
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เปล่าเป็นส่วนเกินท่ีไม่พึง ปรารถนา ท่ีตนเองสมัผสัได ้ จึงสมคัรใจท่ีจะคน้หา และขจดักระบวนการ
ท างานส่วนเกิน ท่ีไม่ตอบสนองต่อเป้าหมายของงานนั้นๆ พร้อมกนันั้น ก็สร้างกลไกในการบริหาร
จดัการ ท่ีท าใหทุ้กๆ คนตอ้งเขา้วงจร อยา่งเป็นระบบ โดย เร่ิมท่ีตนเองก่อน ภายใตก้ารสนบัสนุน
อยา่งเอ้ืออาธร จากผูบ้งัคบับญัชาโดยตรง 
 
        2.5.7 ประโยชน์ที่สถานประกอบการจะได้รับในการท า KAIZEN 
                1. พนกังานทุกระดบัจะแสดงศกัยภาพในการปรับปรุงงานออกมาดว้ยตวัของเขาเอง 
ประดุจการคน้พบเพชรในตมออกมาเจียระไน 
                2. สายการบงัคบับญัชาจะมีความเหนียวแน่น-แม่นย  า มากยิง่ข้ึนกว่าเดิม ท าใหก้ารท างาน
ล่ืนไหลไม่ติดขดั 
                3. มีความง่ายท่ีใคร ๆ ก็สามารถน าไปปฏิบติัไดใ้นสถานประกอบการของตนเองโดยไม่
จ  าเป็นตอ้งลงทุนเพ่ิม มากมายแต่อยา่งใด 
                4. เป็นการลดการท างานในกระบวนการท่ีสูญเปล่าของแต่ละคนดงันั้น จึงตรงตามความ
ตอ้งการพ้ืนฐานของมนุษยทุ์กคน 
                5. เป็นเร่ืองท่ีง่าย สามารถท าไดท้นัที และวดัผลไดท้นัที 
 
        2.5.8 ส่ิงที่แต่ละคนในองค์กรจะได้รับในการท า KAIZEN 
                1. ผูบ้ริหารระดบัสูงสามารถบริหารจดัการองคก์รใหบ้รรลุเป้าหมายไดด้ว้ยการ ประสาน
ประโยชน์ท่ีผูค้นตอ้งการ ใหไ้ปในทิศทางเดียวกนักบัท่ีองคก์รตอ้งการดว้ยพลงัรวม 
                2. ผูบ้ริหารระดบักลางสามารถเป็นผูน้  าท่ีพฒันาตนเองอยูต่ลอดเวลา เพราะกลไกในการ
ท างานท่ีตอ้งเป็นห่วงโซ่ระหว่างผูบ้งัคบับญัชากบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชาโดยผา่นกระบวนการท างานท่ีมี
การปรับปรุงอยูเ่สมอ 

  3. พนกังานจะไดเ้พ่ิมประสิทธิภาพในการท างานดว้ยการท างานใหน้อ้ยลง จากความสูญ
เปล่า ความคลาดเคล่ือน และความล าบากตรากตร าในกระบวนการท างานท่ีตนเองคน้พบ และขจดั
ออกอยา่งต่อเน่ือง 

 
 

 



 

 

 

 

บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 
 

3.1 แผนงานปฏิบัตงิาน 

 

ตารางที่ 3.1   ตารางแสดงแผนการปฏิบติังาน 4 เดือน 

 

 
 

        การสหกิจศกึษาในบริษทั โตโยตา้ ทูโช (ไทยแลนด)์ จ  ากดั มีระยะเวลาทั้งหมด 4 เดือน และ

หนา้ท่ีท่ีไดรั้บผดิชอบคือ  Administrative officer (Import-Export) 
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3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัตใินการฝึกงานหรือรายละเอียดโครงงานที่ได้รับ 

มอบหมาย 

        1. การ Inbound สินคา้ในระบบ WEST (SAP) 
        2. การตั้งหน้ีในระบบ WEST (SAP) 
        3. การขอ Content List จาก Warehouse 
         4. การท า Export Invoice (Invoice / Packing List / Export Request) 

         5. การคียข์ายสินคา้ในระบบ WEST (SAP) 

         6. การคียค่์าใชจ่้ายในระบบ (Insurance / Shipping Expense) 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัตงิานหรือโครงงาน 

        แบ่งงานออกเป็น 2 ส่วนคือ 

 

        3.3.1 ส่วนของงานที่ได้ศึกษาและปฏิบตั ิ

                1. การ Inbound สินคา้ในระบบ WEST (SAP) 

 

 
 

ภาพที่ 3.1   หนา้ต่างของการ Inbound สินคา้ในระบบ WEST (SAP) 



29 
 

                        การ Inbound สินคา้ในระบบ WEST (SAP) เป็นการคียสิ์นคา้เขา้ระบบ เพื่อไว้

ตรวจสอบสินคา้ใหต้รงกบัสินคา้ท่ีอยูใ่นคลงัสินคา้ 

 

                2. การตั้งหน้ีในระบบ WEST (SAP) 

 

 
 

ภาพที่ 3.2   หนา้ต่างของการตั้งหน้ีในระบบ WEST (SAP) 

 

                        การตั้งหน้ีในระบบ WEST (SAP) เป็นการคียข์อ้มลูท่ีบริษทัฯไดส้ัง่ซ้ือสินคา้จาก 

Supplier ลงในระบบหลงัจากท่ี Inbound สินคา้ในระบบ WEST (SAP) เรียบร้อยแลว้ 
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                3. การขอ Content List จาก Warehouse 

 

 
 

ภาพที่ 3.3   หนา้ต่างของ Content List จาก Warehouse 

 

                        การขอ Content List จาก Warehouse เป็นเอกสารท่ีทาง Warehouse ส่งมาให ้เพื่อใช้

ท า Export Invoice (Invoice / Packing List / Export Request) 
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                4. การท า Export Invoice (Invoice / Packing List / Export Request) 

 

 
 

ภาพที่ 3.4   หนา้ต่างของ Export Invoice 
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ภาพที่ 3.5   หนา้ต่างของ Export Packing List 

 

                        การท า Export Invoice (Invoice / Packing List / Export Request) เป็นเอกสารท่ีตอ้ง

คียส่์ง Shipping เพื่อใชเ้ป็นเอกสารในการส่งออกสินคา้ 
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                5. การคียข์ายสินคา้ในระบบ WEST (SAP) 

 

 
 

ภาพที่ 3.6   หนา้ต่างของ Sales Order ในระบบ WEST (SAP) 

 

 
 

ภาพที่ 3.7   หนา้ต่างของ Outbound Delivery ในระบบ WEST (SAP) 
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                        การคียข์ายสินคา้ในระบบ WEST (SAP) เป็นการคียข์อ้มลูในการขายลงในระบบ

หลงัจากท่ีไดส่้งออกสินคา้ไปแลว้ เพื่อใชเ้รียกเก็บเงินลกูคา้ 

 

                6. การคียค่์าใชจ่้ายในระบบ (Insurance / Shipping Expense) 

 

 
 

ภาพที่ 3.8   หนา้ต่างของการคียค่์าใชจ่้ายในระบบ (Insurance) 
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ภาพที่ 3.9   หนา้ต่างของการคียค่์าใชจ่้ายในระบบ (Shipping Expense) 

 

                        การคียค่์าใชจ่้ายในระบบ (Insurance / Shipping Expense) เป็นการคียค่์าใชจ่้ายต่าง  ๆ

เช่น ค่าประกนัภยั ค่าขนส่งต่างๆ ลงในระบบ เพื่อใชเ้รียกเก็บเงินลกูคา้ 

 

        3.3.2 ส่วนของโครงงาน 

                3.3.2.1 ค้นหาปัญหาและเลอืกหัวข้อปัญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 



36 
 

ตารางที่ 3.2   ตารางจดัล  าดบัความส าคญัของปัญหา 

 

 
 

                        เกณฑก์ารประเมินคะแนน 

- ความเป็นไปได ้ :  ความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา 

- ความรุนแรง       :  ผลกระทบของปัญหาท่ีเกิด 

- ความถ่ี         :  จ  านวนคร้ังในการเกิดปัญหา 

  1 = นอ้ย          2 = ปานกลาง          3 = มาก 

                        น าคะแนนรวมและเปอร์เซนตส์ะสมท่ีไดจ้ากตารางเรียงล าดบัความส าคญัของปัญหา

มาจดัท าเป็นแผนภูมิพาเรโตเพื่อจดัล  าดบัความส าคญัจากมากไปนอ้ย ท าใหเ้ห็นภาพชดัเจน 
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ภาพที่ 3.10   แผนภูมิพาเรโต 
 

                        จากแผนภูมิท่ีไดแ้สดงเห็นว่าปัญหา “เกิดการใชป้ระโยชน์จากพ้ืนท่ีไม่เต็ม

ประสิทธิภาพ” มีอนัดบัสูงสุด จึงเลือกปัญหาน้ีมาจดัท าเป็นโครงงาน 

 

                3.3.2.2 ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
                      จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัพบว่า การจดัเรียงผา้แบบรูปสามเหล่ียมพีระมิดท าให้
เกิดการใชป้ระโยชนจ์ากพ้ืนท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ เน่ืองจากไม่สามารถจดัเรียงซอ้นทบักนัได ้
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ภาพที่ 3.11   การจดัเรียงผา้แบบรูปสามเหล่ียมพีระมิด ก่อนปรับปรุง 

 

                        โดยการจดัเรียงผา้แบบรูปสามเหล่ียมพีระมิดมีความสูง 1.20 เมตร แต่ความสูงของตู ้

คอนเทนเนอร์มีความสูง 2.27 เมตร ท าใหเ้กิดพ้ืนท่ีสูญเปล่า 1.07 เมตร 

 

                3.3.2.3 การก าหนดเป้าหมาย 

 

 
 

ภาพที่ 3.12   การจดัเรียงผา้แบบรูปสามเหล่ียมพีระมิดในตูค้อนเทนเนอร์ 
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                        จากภาพพบว่า เกิดการใชป้ระโยชน์จากพ้ืนท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ จึงไดต้ั้งเป้าหมาย

ใหเ้พ่ิมอตัราการใชป้ระโยชนข์องพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ เพื่อใหม้ีประสิทธิภาพในการส่งออก

สินคา้เพ่ิมมากข้ึน 

 

                3.3.2.4 วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

 

 
 

ภาพที่ 3.13   การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 

 

                3.3.2.5 การวางแผนการแก้ไขปัญหา 

                         ปัญหาหลกั คือ เกิดการใชป้ระโยชน์จากพ้ืนท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ 

                         แนวทางการแกไ้ขปัญหา คือ การเปล่ียน Packaging จากการบรรจุใส่ Pyramid เป็น 

Biwall (กล่องกระดาษลงัชนิดพิเศษ)  
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                3.3.2.6 ด าเนนิการแก้ไขปัญหา 

 

 
 

ภาพที่ 3.14   การจดัเรียงผา้ใส่ Biwall หลงัปรับปรุง 

 

                        จากภาพ เป็นการเปล่ียน Pakaging มาใช ้Biwall ซ่ึงมีขนาด 0.95x1.70x0.63 เมตร ซ่ึง

ท าใหส้ามารถจดัเรียงซอ้นทบักนัไดม้ากกว่าการจดัเรียงแบบสามเหล่ียมพีระมิด 

 

                3.3.2.7 การตรวจสอบผลการแก้ไขปัญหา 

                        จากการด าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยไดผ้ลลพัธ์จากการแกปั้ญหาในเร่ือง เกิดการใช้

ประโยชน์จากพ้ืนท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ ซ่ึงเป็นปัญหาหลกัๆ จึงท าการปรับปรุงแกไ้ขไดผ้ลลพัธ์

ดงัน้ี 
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ตารางที่ 3.3   ตารางแสดงการเปรียบเทียบจ านวนผา้ / container ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง ของตู ้

                      ขนาด 20’ container และ 40’ container 

 

 
 

                        จากตาราง จะเห็นว่า การจดัเรียงแบบ Biwall จะท าใหส้ามารถบรรจุผา้ลงในตูค้อน

เทนเนอร์ไดม้ากกว่าการจดัเรียงแบบสามเหล่ียมพีระมิดประมาณ 1 เท่า 

 

ตารางที่ 3.4   ตารางแสดงการค านวณพ้ืนท่ีของตูค้อนเทนเนอร์เปรียบเทียบกบั Packing style 

                      ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง ของตูข้นาด 20’ container และ 40’ container 

 
 

                        จากตาราง จะเห็นว่า การจดัเรียงแบบ Biwall จะท าใหส้ามารถเพ่ิมอตัราการใช้

ประโยชนข์องพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ไดดี้กว่าการจดัเรียงแบบสามเหล่ียมพีระมิด  

 



 
 

 

 

บทที่ 4 

ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
ผลของการด าเนินงานตลอดทั้ง 4 เดือนสามารถสรุปผลด าเนินงานไดด้งัน้ี 

 

ตารางที่ 4.1   ตารางเปรียบเทียบผลการด าเนินงานกบัแผนปฏิบติังาน 
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จากตารางผลการด าเนินงานขา้งตน้จะสงัเกตไดว้่า ตารางแผนงานปฏิบติักบัตารางผลการ

ด าเนินงานนั้นเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้ในเร่ืองการไดศึ้กษาและการปฏิบติั อาจจะมีการคลาดเคล่ือน

เลก็นอ้ยแต่ก็สามารถปฏิบติังานส าเร็จไดด้ว้ยดี 
 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

จากการเก็บขอ้มลูเก่ียวกบัการเพ่ิมอตัราการใชป้ระโยชน์ของพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ ตาม

หลกั QC STORY เพื่อใหเ้กิดการวางแผนแกไ้ขอยา่งเป็นระบบโดยวิเคราะห์ปัญหา และท าการวาง

แผนการแกไ้ขปัญหา จากนั้นจึงด าเนินการแกไ้ขปัญหา โดยมีเป้าหมายในการเพ่ิมอตัราการใช้

ประโยชน์ของพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ และติดตามผลท่ีไดห้ลงัการแกไ้ข ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการแกไ้ข

ปัญหาและด าเนินงานไดผ้ลลพัธด์งัน้ี 

 

ตางรางที่ 4.2   ตารางแสดงการเปรียบเทียบจ านวนผา้ / container ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง ของ   

          ตูข้นาด 20’ container และ 40’ container 

 

 
  

        จากตารางจะเห็นว่า การเปล่ียน Packaging จากเดิมท่ีใช ้Pyramid เป็น Biwall (กระดาษลงัชนิด

พิเศษ) ท าใหส้ามารถบรรจุผา้ลงในตูค้อนเทนเนอร์ไดเ้พ่ิมมากข้ึน และยงัเป็นการเพ่ิมอตัราการใช้

ประโยชนข์องพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ไดอี้กดว้ย 
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ตารางที่ 4.3   ตารางแสดงการค านวณพ้ืนท่ีของตูค้อนเทนเนอร์เปรียบเทียบกบั Packing style 

                      ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง ของตูข้นาด 20’ container และ 40’ container 

 

 
 

        ก่อนปรับปรุง (Pyramid) 20’ Container 

พ้ืนท่ีภายใน Container: 2.35x6x2.27 = 32.01 ตารางเมตร 

UTILIZATION: 100 % 

จ านวน Pallet: 6 Pallet 

พ้ืนท่ีภายใน Pyramid: (1.15x1.7x1.2)x6 = 14.08 ตารางเมตร 

UTILIZATION: (14.08x100)/32.01 = 43.99 % 

 

        หลงัปรับปรุง (Biwall) 20’ Container 

พ้ืนท่ีภายใน Container: 2.35x6x2.27 = 32.01 ตารางเมตร 

UTILIZATION: 100 % 

จ านวน Pallet: 18 Pallet 

พ้ืนท่ีภายใน Biwall: (0.95x1.7x0.63)x18 = 18.32 ตารางเมตร 

UTILIZATION: (18.32x100)/32.01 = 57.23 % 
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ก่อนปรับปรุง (Pyramid) 40’ Container 

พ้ืนท่ีภายใน Container: 2.35x12x2.27 = 64.01 ตารางเมตร 

UTILIZATION: 100 % 

จ านวน Pallet: 14 Pallet 

พ้ืนท่ีภายใน Pyramid: (1.15x1.7x1.2)x14 = 32.85 ตารางเมตร 

UTILIZATION: (32.85x100)/64.01 = 51.32 % 

 

        หลงัปรับปรุง (Biwall) 40’ Container 

พ้ืนท่ีภายใน Container: 2.35x12x2.27 = 64.01 ตารางเมตร 

UTILIZATION: 100 % 

จ านวน Pallet: 42 Pallet 

พ้ืนท่ีภายใน Biwall: (0.95x1.7x0.63)x42 = 42.74 ตารางเมตร 

UTILIZATION: (42.74x100)/64.01 = 66.77 % 

 

ตารางที่ 4.4   ตารางแสดงการค านวณราคา Package / unit ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง ของตู ้

         ขนาด 20’ container 
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        ก่อนปรับปรุง (Pyramid) 20’ Container 

Packing cost per pallet: 880 Baht 

Pallet per container: 6 Pallets 

Roll per pallet: 21 Rolls 

Roll per container: 6x21 = 126 Rolls 

Length per roll: 40 meter 

Quantity per pallet: 21x40 = 840 meter 

Quantity per container: 6x840 = 5,040 meter 

Packing cost per container: 880x6 = 5,280 Baht 

Exchange rate: 32.67780 Baht 

Freight cost: 1,000 USD 

Freight cost: 32.67780x1,000 = 32,677.80 Baht 

Packing cost per unit: (5,280+32,677.80)/5,040 = 7.53 Baht 

         

        หลงัปรับปรุง (Biwall) 20’ Container 

Packing cost per pallet: 1,800 Baht 

Pallet per container: 18 Pallets 

Roll per pallet: 14 Rolls 

Roll per container: 18x14 = 252 Rolls 

Length per roll: 40 meter 

Quantity per pallet: 14x40 = 560 meter 

Quantity per container: 18x560 = 10,080 meter 

Packing cost per container: 1,800x14 = 32,400 Baht 

Exchange rate: 32.67780 Baht 

Freight cost: 1,000 USD 
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Freight cost: 32.67780x1,000 = 32,677.80 Baht 

Packing cost per unit: (32,400+32,677.80)/10,080 = 6.46 Baht 

 

        สรุปผลหลงัการค านวณได ้ดงัต่อไปน้ี 

                1.) สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนส่งสินคา้ จากเดิม 126 Rolls / 20’Container เป็น 

252 Roll / 20’Container 

                2.) สามารถลดตน้ทุนในการขนส่งสินคา้ จากเดิม 7.53 Baht / Unit เป็น 6.46 Baht / Unit 

 

ตารางที่ 4.5   ตารางแสดงการค านวณราคา Package / unit ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง ของตู ้

        ขนาด 40’ container 

 

 
 

        ก่อนปรับปรุง (Pyramid) 40’ Container 

Packing cost per pallet: 880 Baht 

Pallet per container: 14 Pallets 

Roll per pallet: 21 Rolls 

Roll per container: 14x21 = 294 Rolls 

Length per roll: 40 Meters 

Quantity per pallet: 21x40 = 840 Meters 
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Quantity per container: 14x840 = 11,760 Meters 

Packing cost per container: 880x14 = 12,320 Baht 

Exchange rate: 32.67780 Baht 

Freight cost: 1,800 USD 

Freight cost: 32.67780x1,800 = 58,820.04 Baht 

Packing cost per unit: (12,320+58,820.04)/11,760 = 6.05 Baht 

 

        หลงัปรับปรุง (Biwall) 40’ Container 

Packing cost per pallet: 1,800 Baht 

Pallet per container: 42 Pallets 

Roll per pallet: 14 Rolls 

Roll per container: 42x14 = 588 Rolls 

Length per roll: 40 meter 

Quantity per pallet: 14x40 = 560 meter 

Quantity per container: 42x560 = 23,520 meter 

Packing cost per container: 1,800x42 = 75,600 Baht 

Exchange rate: 32.67780 Baht 

Freight cost: 1,800 USD 

Freight cost: 32.67780x1,800 = 58,820.04 Baht 

Packing cost per unit: (75,600+58,820.04)/23,520 = 5.72 Baht 

 

        สรุปผลหลงัการค านวณได ้ดงัต่อไปน้ี 

                1.) สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนส่งสินคา้ จากเดิม 294 Roll / 40’Container เป็น 

588 Roll / 40’Container 

                2.) สามารถลดตน้ทุนในการขนส่งสินคา้ จากเดิม 6.05 Baht / Unit เป็น 5.72 Baht / Unit 
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ตารางที่ 4.6   ตารางแสดงการค านวณก าไร / เดือน และ ก  าไร / ปี ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง 

                      ของตูข้นาด 20’ container 

 

 
 

        ก่อนปรับปรุง (Pyramid) 20’ Container 

Unit price: 9.03 USD/meter 

Exchange rate: 32.67780 Baht 

Length per roll: 40 Meter 

Amount per roll: 9.03x32.67780x40 = 11,803.22 Baht 

Roll per week: 126 Rolls 

Roll per month: 126x4 = 504 Rolls 

Sale per month: 11,803.22x504 = 5,948,823 Baht 

Roll per year: 126x12 = 1,512 Rolls 

Sale per year: 11,803.22x1,512 = 17,846,470 Baht 

 

        หลงัปรับปรุง (Biwall) 20’ Container 

Unit price: 9.03 USD/meter 

Exchange rate: 32.67780 Baht 

Length per roll: 40 Meter 

Amount per roll: 9.03x32.67780x40 = 11,803.22 Baht 
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Roll per week: 252 Rolls 

Roll per month: 252x4 = 1,008 Rolls 

Sale per month: 11,803.22x1,008 = 11,897,646 Baht 

Roll per year: 252x12 = 3,024 Rolls 

Sale per year: 11,803.22x3,024 = 35,692,940 Baht 

 

        สรุปผลหลงัการค านวณได ้ดงัต่อไปน้ี 

                สามารถท ายอดขายจากการส่งออกสินคา้เพ่ิมข้ึน 5,948,823 Baht / month และ 17,846,470 

Baht / year 

 

ตารางที่ 4.7   ตารางแสดงการค านวณก าไร / เดือน และ ก  าไร / ปี ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง 

                      ของตูข้นาด 40’ container 

 

 
 

 

        ก่อนปรับปรุง (Pyramid) 40’ Container 

Unit price: 9.03 USD/meter 

Exchange rate: 32.67780 Baht 

Length per roll: 40 Meter 

Amount per roll: 9.03x32.67780x40 = 11,803.22 Baht 



51 
 

Roll per week: 294 Rolls 

Roll per month: 294x4 = 1,176 Rolls 

Sale per month: 11,803.22x1,176 = 13,880,588 Baht 

Roll per year: 294x12 = 3,528 Rolls 

Sale per year: 11,803.22x3,528 = 41,641,764 Baht 

 

        หลงัปรับปรุง (Biwall) 40’ Container 

Unit price: 9.03 USD/meter 

Exchange rate: 32.67780 Baht 

Length per roll: 40 Meter 

Amount per roll: 9.03x32.67780x40 = 11,803.22 Baht 

Roll per week: 588 Rolls 

Roll per month: 588x4 = 2,352 Rolls 

Sale per month: 11,803.22x2,352 = 27,761,176 Baht 

Roll per year: 588x12 = 7,056 Rolls 

Sale per year: 11,803.22x7,056 = 83,283,529 Baht 

 

        สรุปผลหลงัการค านวณได ้ดงัต่อไปน้ี 

                สามารถท ายอดขายจากการส่งออกสินคา้เพ่ิมข้ึน 13,880,588 Baht / month และ 

41,641,764 Baht / year 
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4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการ

ปฏิบัตงิานหรือการท าโครงงาน 
 

        4.3.1 ผลทีไ่ด้รับ 

                4.3.1.1 ผลทีไ่ด้รับจากการปฏบิัตงิาน 

                        4.3.1.1.1 มีความเขา้ใจในการท างานจริงๆมากข้ึน คือ ทางแผนกไดแ้บ่งหนา้ท่ีในการ

รับผดิชอบงาน โดยพนกังานทุกคนจะไดรั้บผดิชอบงานตั้งแต่ขั้นตอนแรกไปจนถึงขั้นตอนสุดทา้ย 

เพ่ือใหพ้นกังานทุกคนเรียนรู้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในทุกๆขั้นตอนของแต่ละคน 

                        4.3.1.1.2 ไดรั้บความรู้ในการท าเอกสารต่างๆท่ีใชใ้นการส่งออกสินคา้  

                                1. การ Inbound สินคา้ในระบบ WEST (SAP) 

                                2. การตั้งหน้ีในระบบ WEST (SAP) 

                                3. การขอ Content List จาก Warehouse 

                                4. การท า Export Invoice (Invoice / Packing List / Export Request) 

                                5. การคียข์ายสินคา้ในระบบ WEST (SAP) 

                                6. การคียค่์าใชจ่้ายในระบบ (Insurance / Shipping Expense) 

                        4.3.1.1.3 สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากการท างานจริงและวิธีการแกปั้ญหาต่างๆ ไป

ประยกุตใ์ชใ้นชีวติประจ าวนัได ้

                4.3.1.2 ประโยชน์ของโครงงานต่อผู้ท าโครงงาน 

                        4.3.1.2.1 ไดรั้บความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนของการท าโครงงาน 

                        4.3.1.2.2 ไดรั้บความรู้และสามารถท างานไดอ้ยา่งเป็นระบบ โดยใชว้ิธีคิด วิเคราะห์ 

และการแบ่งการท างาน 

                        4.3.1.2.3 มีความเขา้ใจในหลกัการท างานจริง 

 



 
 

 

 

บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

        หลงัจากท่ีไดท้ าการปรับปรุงเร่ืองการเพ่ิมอตัราการใชป้ระโยชนข์องพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้

แลว้ สามารถสรุปผลลพัธไ์ดด้งัน้ี 

 

        5.1.1 การใช้ Biwall (กระดาษลงัชนดิพเิศษ) 20’ Container 

                1.) สามารถเพ่ิมอตัราการใชป้ระโยชนข์องพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ จากเดิมมีค่า

Utilization 43.99 % / 20’ Container เป็น 57.23 % / 20’ Container 

                2.) สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนส่งสินคา้ จากเดิม 126 Rolls / 20’Container เป็น 

252 Roll / 20’Container 

                3.) สามารถลดตน้ทุนในการขนส่งสินคา้ จากเดิม 7.53 Baht / Unit เป็น 6.46 Baht / Unit 

                4.) สามารถท ายอดขายจากการส่งออกสินคา้เพ่ิมข้ึน 5,948,823 Baht / Month และ 

17,846,470 Baht / Year 

 

        5.1.2 การใช้ Biwall (กระดาษลงัชนดิพเิศษ) 40’ Container 

                1.) สามารถเพ่ิมอตัราการใชป้ระโยชนข์องพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ จากเดิมมีค่า 

Utilization 51.32 % / 40’ Container เป็น 66.77 % / 40’ Container 

                2.) สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนส่งสินคา้ จากเดิม 294 Roll / 40’Container เป็น 

588 Roll / 40’Container 

                3.) สามารถลดตน้ทุนในการขนส่งสินคา้ จากเดิม 6.05 Baht / Unit เป็น 5.72 Baht / Unit 

                4.) สามารถท ายอดขายจากการส่งออกสินคา้เพ่ิมข้ึน 13,880,588 Baht / Month และ 

41,641,764 Baht / Year  
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        จากผลลพัธข์า้งตน้แสดงใหเ้ห็นว่า สามารถลดความสูญเปล่าของพ้ืนท่ีในการส่งออกสินคา้ได้

จริง ยงัช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการส่งออกสินคา้ และสามารถลดตน้ทุนในการขนส่งสินคา้ไดอี้ก

ดว้ย 

 

5.2 ปัญหาและอุปสรรค 

        เน่ืองจากในการขนส่งสินคา้ไปประเทศ South Africa มีระยะเวลาการขนส่งประมาณ 1 เดือน 

และยงัมีการเปล่ียน Packaging ใหม่ จากเดิมท่ีใช ้ Pyramid เปล่ียนเป็น Biwall (กล่องกระดาษลงั

ชนิดพิเศษ) จึงท าใหต้อ้งท าการทดลองส่งออกสินคา้ เพือ่ติดตามผลการทดลองใหแ้น่ใจว่า ไม่เกิด

ปัญหาอ่ืนๆตามมาภายหลงั เช่น การเคลมสินคา้คืน เน่ืองจากสินคา้ไม่อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน เป็น

ตน้ 

 

 5.3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

        บริษทัฯ ควรหาสาเหตุของปัญหาว่า ท าไมสินคา้ท่ีส่งไปถึงไม่มีประสิทธิภาพตรงตามความ

ตอ้งการของลกูคา้ แลว้น าสาเหตุของปัญหาท่ีไดม้าท าการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 

 

5.4 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

        ในปัจจุบนัทางบริษทัฯ ไดม้ีการใช ้KAIZEN ในการปรับปรุงการท างานอยา่งต่อเน่ือง 

        ดงันั้น การเปล่ียน Packaging มาใช ้Biwall อาจไม่ใช่วิธีการท่ีดีท่ีสุด บริษทัฯ ควรมีการคิดหา

วิธีการใหม่ๆท่ีสามารถท าใหล้ดตน้ทุน และเพ่ิมอตัราการใชป้ระโยชน์ของพ้ืนท่ีใหม้ากยิง่ข้ึน เพื่อ

ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการส่งออกสินคา้อีกดว้ย 

 

 
 

 



 
 

 

 

เอกสารอ้างอิง 

 

แหล่งอ้างอิงออนไลน์ 

 

ประวติัและความเป็นมา TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO., LTD เขา้ถึงไดจ้าก: 

ประวติับริษทัฯ : http://www.tttc.co.th/aboutus.html 

แผนท่ีบริษทัฯ: http://www.tttc.co.th/MAP.pdf 

โครงสร้างองคก์รบริษทัฯ: http://www.tttc.co.th/organization.html 

โลโก ้http://www.tttc.co.th/index.html 

(วนัท่ีคน้หาขอ้มลู 4 มกราคม 2557) 

 

ความรู้เบ้ืองตน้เก่ียวกบั แผนภูมิพาเรโต [ออนไลน์]. เขา้ถึงไดจ้าก: 

http://uhost.rmutp.ac.th/tasanee.p/Unit%204/4-1BasicTool.html 

http://www.oknation.net/blog/knowledge09/2009/08/15/entry-1 

(วนัท่ีคน้หาขอ้มลู 4 มกราคม 2557) 

 

ความรู้เบ้ืองตน้เก่ียวกบั แผนภูมกิา้งปลา [ออนไลน์]. เขา้ถึงไดจ้าก: 

http://e-

learning.crma.ac.th/claroline2556/claroline/backends/download.php?url=L2Zpc2hib25lZ

GlhZ3JhbS5wZGY%3D&cidReset=true&cidReq=CS6906_001 

(วนัท่ีคน้หาขอ้มลู 5 มกราคม 2557) 

 

ความรู้เบ้ืองตน้เก่ียวกบั QC Story [ออนไลน์]. เขา้ถึงไดจ้าก: 

 http://www.gotoknow.org/posts/326444 

(วนัท่ีคน้หาขอ้มลู 5 มกราคม 2557) 

http://www.tttc.co.th/aboutus.html
http://www.tttc.co.th/MAP.pdf
http://www.tttc.co.th/organization.html
http://www.tttc.co.th/index.html
http://uhost.rmutp.ac.th/tasanee.p/Unit%204/4-1BasicTool.html
http://www.oknation.net/blog/knowledge09/2009/08/15/entry-1
http://e-learning.crma.ac.th/claroline2556/claroline/backends/download.php?url=L2Zpc2hib25lZGlhZ3JhbS5wZGY%3D&cidReset=true&cidReq=CS6906_001
http://e-learning.crma.ac.th/claroline2556/claroline/backends/download.php?url=L2Zpc2hib25lZGlhZ3JhbS5wZGY%3D&cidReset=true&cidReq=CS6906_001
http://e-learning.crma.ac.th/claroline2556/claroline/backends/download.php?url=L2Zpc2hib25lZGlhZ3JhbS5wZGY%3D&cidReset=true&cidReq=CS6906_001
http://www.gotoknow.org/posts/326444
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ความรู้เบ้ืองตน้เก่ียวกบั PDCA [ออนไลน์]. เขา้ถึงไดจ้าก: 

 http://www.ocn.ubu.ac.th/service/PDCA.pdf 

http://misweb.csc.ku.ac.th/OASKM/?p=195 

https://sites.google.com/a/ttc.ac.th/tuktang/xngkhkar-wichachiph/pdca 

(วนัท่ีคน้หาขอ้มลู 11 มกราคม 2557) 

 

ความรู้เบ้ืองตน้เก่ียวกบั KAIZEN [ออนไลน์]. เขา้ถึงไดจ้าก:  

http://archimedes.utcc.ac.th/site/images/Techniques/kaizen/A51kaizen__KM%201.pdf 

http://kaizenjapan.blogspot.com/2011/03/kaizen.html 

(วนัท่ีคน้หาขอ้มลู 12 มกราคม 2557) 
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ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก. 
อธิบายข้ันตอนการจัดวางสินค้าลงใน Biwall (กล่องกระดาษลังชนิดพเิศษ) 

และการบรรจุสินค้าเข้าตู้คอนเทนเนอร์ 
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ขั้นตอนการจดัวางสินค้าลงใน Biwall (กล่องกระดาษลงัชนิดพเิศษ) 

        1. Biwall (กล่องกระดาษลงัชนิดพิเศษ) 

 

 
 

ภาพที่ ก.1 Biwall (กล่องกระดาษลงัชนิดพิเศษ) 

 

        2. การจดัวางมว้นผา้ลงใน Biwall  

                Layer 1 = 5 Rolls / Layer 2 = 4 Rolls / Layer 3 = 5 Rolls จากล่างข้ึนบน ตามล าดบั 

 

 
 

ภาพที่ ก.2 การจดัวางมว้นผา้ลงใน Biwall 
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        3. Biwall ท่ีบรรจุสินคา้เรียบร้อยแลว้ 

 

 
  

ภาพที่ ก.3 Biwall ท่ีบรรจุสินคา้เรียบร้อยแลว้ 

 

        4. ลกัษณะการจดัวาง Biwall  

                สามารถซอ้น Pallet ได ้3 ชั้น 

 

 
 

ภาพที่ ก.4 ลกัษณะการจดัวาง Biwall 
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ขั้นตอนการบรรจุสินค้าเข้าตู้คอนเทนเนอร์ 

        1. การบรรจุสินคา้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ แถวท่ี 1 

                มีการน าท่อนไมม้าตอกไวด้า้นขา้ง ระหว่างช่องว่างของ Biwall กบั ตูค้อนเทนเนอร์ เพื่อ

ไม่ให ้Biwall เกิดการเอียง และลม้ลง 

 

 
 

ภาพที่ ก.5 การบรรจุสินคา้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ แถวท่ี 1 

 

        2. การบรรจุสินคา้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ แถวท่ี 2 

                มีการน าท่อนไมม้าตอกไวด้า้นขา้ง เช่นเดียวกบัแถวท่ี 1 แต่แถวท่ี 2 มีการวาง Biwall สลบั

ฝ่ังกบัแถวท่ี 1 เพื่อท าให ้Biwall ท่ีอยูใ่นตูค้อนเทนเนอร์เกิดความสมดุลกนัทั้ง 2 ขา้ง 

 

 
 

ภาพที่ ก.6 การบรรจุสินคา้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ แถวท่ี 2 
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        3. การบรรจุสินคา้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ แถวท่ี 3 

                มีการน าท่อนไมม้าตอกไวด้า้นขา้ง เช่นเดียวกบัแถวท่ี 1 และ 2 โดยแถวท่ี 3 มีการวาง 

Biwall สลบัฝ่ังกบัแถวท่ี 2 เพื่อท าให ้Biwall ท่ีอยูใ่นตูค้อนเทนเนอร์เกิดความสมดุลกนัทั้ง 2 ขา้ง 

 

 
 

ภาพที่ ก.7 การบรรจุสินคา้เขา้ตูค้อนเทนเนอร์ แถวท่ี 3 

 

        หมายเหตุ: Biwall จะมีการน าท่อนไมม้าตอกไวด้า้นขา้งของทุกแถว เพื่อไม่ให ้Biwall เกิดการ

เอียง และลม้ลง และมีการจดัวาง Biwall สลบัซา้ย – ขวา ไปจนเต็มตูค้อนเทนเนอร์ เพื่อใหเ้กิดความ

สมดุลของทั้ง 2 ขา้ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ข 

รายงานประจ าสัปดาห์ 
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                                          ประวัติผู้วิจัย 
 

ช่ือ - นามสกุล  นางสาวปาลิดา สุริยพงศไ์พศาล 

 

วนั เดอืน ปีเกดิ  26 ธนัวาคม พ.ศ. 2533 

 

ประวตักิารศึกษา 

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนตน้ - ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2540 - 2545 

                                         โรงเรียนซางตาครู้สคอนแวนท ์

ระดับมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนตน้ - มธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2546 - 2551 

   โรงเรียนเจา้พระยาวิทยาคม 

ระดับอดุมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ.2553 - 2556 

                                         สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

 

ทุนการศึกษา                   - ไม่มี – 

  

ประวตักิารฝึกอบรม  Bank of Thailand Seminar Course Aug 2010 

Manpower Seminar Course Jan 2013 

To become professional purchasing in supply chain management 

Seminar Course Feb 2013 

Ethic to AEC Seminar Course Feb 2013 

อบรมหลกัสูตร ISO 9001:2008 Internal Audit Sep 2013 
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