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บทคัดย่อ 
การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษากระบวนการด าเนินงานของบริษทั ศ.ศุภกิจพลาสเทค จ ากดั วิเคราะห์

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายใน และหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารจัดการสินค้า วตัถุดิบคงคลังและ
กระบวนการผลิต จากการศึกษาพบวา่ปัญหาท่ีส่งผลใหบ้ริษทัเกิดการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ คือ การท่ีลูกคา้ไดรั้บ
สินคา้ล่าชา้และราคาท่ีไม่สามารถลดลงมาแข่งขนักบัคู่แข่งได ้การหาสินคา้ไม่พบท าใหเ้สียโอกาสในการขาย และการ
ท่ี พนกังานท างานไม่ไดต้ามเป้าหมายและมีกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น ซ่ึงการศึกษาคร้ังน้ีสามารถแบ่งแนวทางการ
แกไ้ขตามสาเหตุของปัญหาหลกั 3 ปัญหาคือ ปัญหาดา้นการจดัการสินคา้และวตัถุดิบคงคลงั ปัญหาดา้นกระบวนการ
ผลิตและปัญหาดา้นการจัดการแผนผงัคลงัสินคา้ โดยในการศึกษาคร้ังน้ีทางผูศึ้กษาไดอ้อกแบบรหัสสินคา้และ
วตัถุดิบส าหรับใชใ้นบริษทัผนวกเขา้กบัการน าโปรแกรมส าเร็จรูปมาประยกุตใ์ชใ้นการเบิกจ่ายและควบคุมวตัถุดิบ
และสินคา้คงคลงัและรวมถึงการออกใบการสั่งผลิต ท าให้เกิดการลดลงของขั้นตอนการเบิกจ่ายวตัถุดิบ ไม่ตอ้ง
เสียเวลาในการเดินและกรอกเอกสาร การเช็คความถูกตอ้ง คิดเป็น 54.17% หรือคิดเป็นเงิน 15,886.416 บาท/ปี 
รวมถึงไดมี้การปรับปรุงขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตและแพคของสินคา้หลกั จากเดิมท่ีใชเ้วลา 1.47 นาที
ต่อช้ินใน 28 ขั้นตอน ให ้ลดลงเหลือ 0.453 นาทีต่อช้ินใน 10 ขั้นตอน รวมถึงการปรับปรุงกระบวนการเบิกของเพื่อ
น ามาผลิตสามารถลดการผดิพลาดในการหยบิผดิได ้100% หรือเทียบเท่ากบัเงิน 309,250 บาท/ปี เม่ือเทียบกบัยอดของ
เสียในปีก่อนหนา้ นอกจากน้ีการน าโปรแกรมส าเร็จรูปมาปรับปรุงการรับวตัถุดิบและการขายสินคา้มีอตัราเร็วข้ึน
ประมาณ 30% และการค านวนหาความสามารถในการจดัเกบ็สินคา้หลกัของบริษทัสูงสุด เพ่ือเพ่ิมศกัยภาพในการขาย
ใหแ้ก่ลกูคา้ได ้
ค าส าคัญ:  หลกัการท าไม-ท าไม, โปรแกรมส าเร็จรูป, ออกแบบรหสัสินคา้, ปรับปรุงการผลิต 

 

ABSTRACT 
Research objectives is to study the whole process of Sor. Supakit Plastech co.,ltd. in order to analyze the 

problems that arise internally, finding the solution to improve product management efficiency, raw material and 
production process. Analysis and identify the main factors that are expected to be the major cause by using WHY-
WHY analysis. Company working inefficient is the result of 2 major causes which are the delay of customer 
receiving the product and selling rate cannot be reduced to compete with competitors. Mainly causes are the 
product can’t find or out of stock, no standard of production process and redundant processes. These problems can 
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be divided in three groups, stock problems, production process problems and inventory layout problems. Therefore, 
product and raw materials codes and production order have been designed, integrated with the package software to 
be applied in stock control process. This resulted in a reduction in the process of withdrawing raw materials, 
accounting for 54.17% or 15,886.416 baht. To improve the production process and pack of key products from 1.47 
minutes per piece, 28 steps reduced to 0.453 minutes per piece, 10 steps. Improving the process of picking up goods 
for production can reduce 100% errors in picking, or equivalent to 309,250 baht comparing with the amount of 
waste in 2019.  The adoption of a package to improve raw material receiving and product sales is approximately 
30% faster and calculating the maximum storage capacity of the company's main products to increase the potential 
of selling to customers. 
Keywords:  Why-Why analysis, Package software, Barcode, Improvement of production process 
 
1. บทน า 

เน่ืองจากบริษทั ศ.ศุภกิจ พลาสเทค ตั้งแต่เร่ิมก่อตั้งจนถึงปัจจุบนัยงัคงมีการใชร้ะบบ manual ทั้งหมดในการ
ด าเนินงาน ตั้งแต่การค านวณเพ่ือสั่งจ านวนวตัถุดิบต่อคร้ังต่อการสั่งของลูกคา้ เป็นการสั่งมาส ารองไวโ้ดยปราศจาก
เกณฑก์ารวดัและควบคุมปริมาณ ท าใหบ้างคร้ังเกิดปัญหาสินคา้คงคลงัปริมาณมากเกินความจ าเป็น หรือบางคร้ังเกิด
ปัญหาวตัถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิตท าใหเ้กิดการหยดุชะงกัเพ่ือรอ supplier น าวตัถุดิบมาส่งการเบิกจ่ายวตัถุดิบหรือ
สินคา้ทั้งหมดจะถูกกระท า โดยการลงบนัทึกลงสมุด ส่งผลให้ไม่สามารถเห็นจ านวนการใชจ่้ายท่ีแทจ้ริงตามเวลา
ปัจจุบนั อีกทั้งพนกังานมีความหลากหลายในดา้นการศึกษาและความช านาญ จึงท าให้เกิดความผิดพลาดอยูเ่สมอ 
ตั้งแต่การรับค าสั่ง การเบิกวตัถุดิบ การไปเดินเลือกและหยิบวตัถุดิบจากในคลงัสินคา้ เกิดการหยิบพลาสติกผิด
ประเภท ท าให้เกิดค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ าเป็นจากการลงไปเก็บขอ้มูลของบริษทั ท าให้พบวา่ตั้งแต่เร่ิมก่อตั้งจนถึงปัจจุบนั
ทางบริษทัมีการบนัทึกขอ้มูลวตัถุดิบคงคลงัแบบ manual (บนัทึกการรับเขา้และเบิกจ่ายลงสมุดเพียงอยา่งเดียว) ท าให้
เกิดความผิดพลาดในการค านวณยอดคงเหลือ และตอ้งใชเ้วลานานในการตรวจสอบ ซ่ึงการเกิดความผิดพลาดของ
ยอดจ านวนวตัถุดิบคงคลงั 

ส่งผลใหผ้ลก าไรจากการประกอบการของบริษทัลดลง และส่งผลกบัอตัราการผลิตในแต่ละวนั เพราะท าให้
การผลิตเกิดการชะงกั มีปัญหาในเร่ืองการขาดความแม่นย  าในการตรวจนบัสต๊อก ส่งผลกระทบต่อการผลิต สินคา้คง
คลงัจริงไม่ตรงกบัระบบท าใหสิ้นคา้ขาดมือ (Stock out) สูญเสียโอกาสในการผลิตและขายสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ เป็นการ
เปิดช่องโหวใ่ห้แก่คู่แข่งในตลาด หากเกิดปัญหาน้ีข้ึนบ่อยคร้ังอาจสูญเสียลูกคา้ไปในท่ีสุด หรืออีกประการหน่ึงถา้ส
ต๊อกเกิดการขาดแคลนวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต การด าเนินงานทั้งการผลิตและการขายกจ็ะตอ้งหยดุชะงกั ซ่ึงจะส่งผล
ต่อภาพลกัษณ์ของธุรกิจและเกิดการขาดทุนจากการไม่มีของผลิตได ้ท าใหลู้กคา้เกิดความไม่มัน่ใจ ดงันั้นการบริหาร
จดัการสต๊อกจึงเป็นส่ิงท่ีส าคญัอยา่งยิ่ง ตอ้งมีการควบคุมให้อยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม อาจส่งผลกระทบถึงสภาพคล่อง
ของธุรกิจไดห้รือต ่ากวา่ Minimum stock ท่ีก  าหนดไวแ้ละสินคา้เกินระบบ ท าใหเ้กิน Maximum stock ท่ีก  าหนดไว ้ท า
ให้พ้ืนท่ีไม่เพียงพอต่อการจดัเก็บ สินคา้ส าเร็จรูปและวตัถุดิบเป็นสาเหตุหน่ึงท่ีส่งผลกระทบต่อการประกอบกิจการ
โดยตรง หากเกินการขาดแคลนมีสินคา้ส าเร็จรูป (finished good) ไม่เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ยอ่มส่งผลท่ี
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ไม่ดีต่อธุรกิจ หรือหากสินคา้เกินความตอ้งการของลูกคา้ หรือก าลงัการขายของบริษทั บริษทัจะตอ้งแบกรับภาระ
ตน้ทุนในการเกบ็สินคา้ หรือตน้ทุนจมไปในส่วนของการผลิต 

จากท่ีกล่าวในข้างต้น จะเห็นได้ว่าการบริหารจัดการสินค้าคงคลังมีความส าคัญ ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีมี
ผลกระทบโดยตรงต่อธุรกิจเป็นอยา่งยิง่ การบริหารสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจึงส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการ
ประกอบการ บริษทัส่วนใหญ่ในปัจจุบนัทั้งบริษทัท่ีท าการผลิตสินคา้เพ่ือขายหรือประกอบการแบบซ้ือมาขายไป
มกัจะประสบปัญหาเก่ียวกบัคลงัสินคา้ท่ีใชใ้นการเกบ็สินคา้หรือวตัถุดิบเพ่ือการผลิต หรือแมก้ระทัง่บริษทัท่ีประกอบ
กิจการแบบผลิตตามค าสั่ง (make to order) การบริหารจดัการคลงัสินคา้จึงมีความส าคญัเป็นอยา่งยิง่ เม่ือไดส้ ารวจ
ขอ้มูลประสิทธิภาพในการจดัส่งสินคา้ของผูป้ระกอบการในประเทศไทย โดยส านักงานสถิติแห่งชาติพบว่าปัญหา
การจดัส่งสินคา้ไม่ตรงเวลาเป็นปัญหาส าคญัท่ีผูป้ระกอบการประสบปัญหามากท่ีสุด โดยคิดเป็นร้อยละ 84.4 โดย
ปัญหาการจดัส่งสินคา้ไม่ตรงเวลา สามารถเกิดข้ึนไดจ้ากหลากหลายปัจจยั  เช่น 1) เกิดจากความผิดพลาดในการวาง
แผนการผลิต 2) วตัถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิต 3) การจดัการคลงัไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้ไม่ทราบจ านวนสินคา้ท่ีมี
ขายไดไ้ม่เตม็ท่ี หรือการใชเ้วลานานในการเตรียมสินคา้เพ่ือท าการจดัส่ง อยา่งไรก็ตามธุรกิจประเภทการผลิตสินคา้
เพื่อขายมีความจ าเป็นตอ้งพึ่งพาการบริหารจดัการคลงัสินคา้ท่ีมีประสิทธิภาพ ในการท าการสต๊อกสินคา้ขายและ
วตัถุดิบในปริมาณหน่ึงเพ่ือป้องกนัการเปล่ียนแปลงของอุปสงค์และอุปทานแบบกระทนัหัน และยงัสามารถเป็น
หลกัประกนัไดว้า่บริษทัจะมีวตัถุดิบเพียงพอส าหรับการรองรับการผลิตหรือจะมีสินคา้เพ่ือจ าหน่าย หากขอ้มูลสินคา้
คงคลงัไม่มีการอพัเดตให้เป็นปัจจุบนั สามารถดูไดแ้บบทนัท่วงทีหรือมีความผิดพลาดของยอดในระบบ จะส่งผล
กระทบต่อการวางแผนและการควบคุมกระบวนการในคลงัสินคา้ เช่น หากฝ่ายจดัซ้ือไม่ทราบยอดคงเหลือท่ีแทจ้ริง
จะท าให้การสั่งวตัถุดิบเกิดการผิดพลาด อาจจะมากกว่าหรือน้อยกว่าความตอ้งการจริงส่งผลให้การผลิตตอ้งเล่ือน
ออกไปและส่งของล่าชา้กวา่ท่ีลูกคา้ก าหนด      หรือหากปริมาณขอ้มูลสินคา้ท่ีผลิตเสร็จแลว้ (finish good) ไม่มีการ
บนัทึกลงในระบบท่ีเป็นมาตรฐาน เกิดความคาดเคล่ือนของตวัเลข จะท าใหฝ่้ายขายเกิดการปฏิบติังานท่ีผิดพลาด เช่น 
นดัหมายวนัท่ีพร้อมส่งสินคา้แก่ลูกคา้แต่เม่ือถึงเวลาจริงตอ้งท าการจดัส่งกลบัพบว่า สินคา้ส าเร็จรูปท่ีมีอยู่ในสมุด                 
กบัจ านวนของจริงท่ีอยูใ่นคลงัไม่ตรงกนั ท าใหต้อ้งเล่ือนการจดัส่งกบัลูกคา้ บางคร้ังอาจโดนปรับอีกดว้ย จากท่ีกล่าว
มาในขา้งตน้เป็นตวัอยา่งของปัญหาในการบริหารจดัการขอ้มูลในคลงัสินคา้ เม่ือเกิดการป้อนวตัถุดิบผิดประเภทผสม
เขา้ไปในเคร่ืองจกัร จะท าให้เกิดตน้ทุนในการแกไ้ขท่ีสูงมาก เน่ืองจากตอ้งใชช้นิดของพลาสติกท่ีถูกตอ้งมาใส่ใน
เคร่ืองจกัรเพ่ือลา้งท่อผลิตทั้งหมด อีกทั้งเม่ือสินคา้ผลิตเสร็จก็จะไม่มีการตรวจนบัเป็นระบบ วา่บริษทัมีสินคา้แต่ละ
ชนิดเพ่ิมข้ึนในปริมาณเท่าไหร่ 
 
2. วตัถุประสงค์การวจิัย 

เพ่ือพฒันาประสิทธิภาพในกระบวนการด าเนินงานบริษทั ศ.ศุภกิจพลาสเทค โดยมุ่งเนน้ไปท่ีระบบควบคุม
สต็อค พฒันาขั้นตอนการผลิตไมแ้ขวนเส้ือผูใ้หญ่ซ่ึงเป็นสินคา้หลกัและมีปริมาณการผลิตท่ีสูง รวมไปถึงการน า
โปรแกรมส าเร็จรูป คือ โปรแกรม “Inflow On-Premise” เขา้มาประยกุตใ์ช ้เพ่ือลดความสูญเปล่าของเวลา ทรัพยากร
และเงินทุน 
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3. การด าเนินการวจิัย 
  ผูจ้ดัท าไดเ้ขา้ไปศึกษากระบวนการด าเนินงานของบริษทั ศ.ศุภกิจพลาสเทค ทั้งในส่วนของส านกังานและ
ในโรงงานท่ีด าเนินการผลิตสินคา้ หลงัจากนั้นไดท้ าการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดโดยแบ่งเป็น 3 ปัญหาหลกั คือ ปัญหา
ในส่วนของกระบวนการบริหารจดัการวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป ปัญหากระบวนการผลิตไมแ้ขวนเส้ือผูใ้หญ่และ
กระบวนแพค็ รวมไปถึงปัญหาการบริหารจดัการการจดัเก็บและการใชพ้ื้นท่ีคลงั ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงจากการ
ด าเนินงานของบริษทัแบบ manual คือการจดบนัทึกทุกอยา่งลงสมุดดว้ยมือ ท าให้มีปริมาณความผิดพลาดท่ีสูงมาก
และไม่สามารถควบคุมการไหลเขา้และออกของสินคา้และวตัถุดิบคงคลงัได ้การผลิตและแพค็ลงบรรจุหีบห่อท่ีเกิด
ความสูญเปล่าของเวลาและค่าใชจ่้ายของแรงงานท่ีส้ินเปลือง รวมไปถึงการจดัวางสินคา้ในคลงัท่ีไม่เป็นระเบียบท าให้
เกิดการแตกหักเสียหายและใชป้ระโยชน์ไม่เต็มประสิทธิภาพ จากนั้นผูจ้ดัท าไดอ้อกแบบรหัสสินคา้และวตัถุดิบ
ทั้งหมดในบริษทั เพ่ือท าการบนัทึกลงโปรแกรมส าเร็จรูป “Inflow on-premise” และใชใ้นการออกแบบใบสั่งผลิต 
และสั่งซ้ือ ออกแบบฉลากเพ่ือแปะหีบห่อวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว้ รวมไปถึงป้ายบ่งช้ี 
 
3.1 ขั้นตอนในการวจิัย 
      ผูจ้ดัท าไดเ้ขา้ไปศึกษากระบวนการด าเนินงานของบริษทั ศ.ศุภกิจพลาสเทค ทั้งในส่วนของส านกังานและ
ในโรงงานท่ีด าเนินการผลิตสินคา้ หลงัจากนั้นไดท้ าการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดโดยแบ่งเป็น 3 ปัญหาหลกั คือ ปัญหา
ในส่วนของกระบวนการบริหารจดัการวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป ปัญหากระบวนการผลิตไมแ้ขวนเส้ือผูใ้หญ่และ
กระบวนแพค็ รวมไปถึงปัญหาการบริหารจดัการการจดัเก็บและการใชพ้ื้นท่ีคลงั ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงจากการ
ด าเนินงานของบริษทัแบบ manual คือการจดบนัทึกทุกอยา่งลงสมุดดว้ยมือ ท าให้มีปริมาณความผิดพลาดท่ีสูงมาก
และไม่สามารถควบคุมการไหลเขา้และออกของสินคา้และวตัถุดิบคงคลงัได ้การผลิตและแพค็ลงบรรจุหีบห่อท่ีเกิด
ความสูญเปล่าของเวลาและค่าใชจ่้ายของแรงงานท่ีส้ินเปลือง รวมไปถึงการจดัวางสินคา้ในคลงัท่ีไม่เป็นระเบียบท าให้
เกิดการแตกหักเสียหายและใชป้ระโยชน์ไม่เต็มประสิทธิภาพ จากนั้นผูจ้ดัท าไดอ้อกแบบรหัสสินคา้และวตัถุดิบ
ทั้งหมดในบริษทั เพ่ือท าการบนัทึกลงโปรแกรมส าเร็จรูป “Inflow on-premise” และใชใ้นการออกแบบใบสั่งผลิต 
และสั่งซ้ือ ออกแบบฉลากเพ่ือแปะหีบห่อวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแล้ว รวมไปถึงป้ายบ่งช้ี 
 
3.2 ผลการวเิคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไข 

3.2.1 ปัญหาการบริหารจัดการสินค้าและวตัถุดบิคงคลงั 
ไม่มีการบนัทึกลงระบบ ทุกอย่างจดลงสมุด หรือกระดานเท่านั้น ท าให้ยากต่อการติดตาม ตรวจสอบและ

ทราบขอ้มูลท่ีเป็นปัจจุบนั แนวทางการแกไ้ข ท าการก าหนดรหัสสินคา้ (barcode) เพ่ือประยุกตใ์ชเ้ขา้กบัโปรแกรม
ส าเร็จรูป “Inflowon-premise” 

 
3.2.2  ปัญหากระบวนการผลติและการบรรจุลงหีบห่อ 
ไม่มีขั้นตอนการท างานและการวางแผนกระบวนการผลิต ท าใหพ้นกังานท างานไม่ถูกวิธี ส่งผลใหเ้กิดความ

ล่าชา้และกระบวนการท่ีซ ้ าซ้อน แนวทางการแกไ้ข ปรับปรุงกระบวนการผลิตไมแ้ขวนเส้ือผูใ้หญ่ใหม่เพ่ือลดความ
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สูญเปล่าในส่วนการกระบวนการแพ็ค ท่ีซ ้ าซ้อน โดยเปล่ียนเป็นการสั่ งผลิตพร้อมกันทีเ ดียว 3  เค ร่ือง 
 

3.2.3 ปัญหาการบริหารจัดการผงัคลงัสินค้าและวตัถุดบิ 
ไม่มีป้ายบ่งช้ีของวตัถุดิบแต่ละชนิด คนงานมีความต่างในดา้นการศึกษา ท าให้เกิดการน าวตัถุดิบไปใชใ้น

การผลิตผิดประเภท การจัดเรียงไม่เป็นหมวดหมู่ท  าให้เสียเวลาในการคน้หา มีบรรจุภณัฑ์ท่ีฉีดขาดเสียหาย ไม่
สามารถน าไปขายได ้เป็นตน้ แนวทางการแกไ้ขจดัท าป้ายบ่งช้ี ออกแบบวิธีการวางเพ่ือให้ใชพ้ื้นท่ีท่ีจ ากดัไดเ้ต็ม
ประ สิท ธิภ าพ  ท า ป้ า ยแปะ หีบ ห่อ สินค้า  เ พ่ื อท า ให้ท ร าบร ายละ เ อี ยด  ช นิด  จ านวนและวัน ท่ี ผ ลิ ต 
 
3.3 การวเิคราะห์ปัญหา 

การวิเคราะห์และระบุปัจจยัหลกัท่ีคาดว่าเป็นสาเหตุใหญ่ท่ีส่งผลกระทบโดยใชก้ารวิเคราะห์ปัญหาดว้ย
หลกัการท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) ท าให้ทราบว่ามีปัจจยั 2 ปัจจยัท่ีส่งผลให้บริษทัเกิดการท างานท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ คือ การท่ีลกูคา้ไดรั้บสินคา้ล่าชา้และราคาท่ีไม่สามารถลดลงมาแข่งขนักบัคู่แข่งได ้สาเหตุมาจากการหา
สินคา้ไม่เจอหรือสินคา้ไม่มีในคลงั พนักงานท างานไม่ไดต้ามเป้าหมายและมีกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซ้อน ซ่ึง
สามารถแบ่งเป็น 3 ปัญหาหลกัคือ ปัญหาดา้นการจดัการสินคา้และวตัถุดิบคงคลงั ดา้นกระบวนการผลิตและดา้นการ
จดัการแผนผงัคลงัสินคา้ 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 การใช ้Why-Why analysis วิเคราะห์ปัญหาการด าเนินงานของบริษทั 
 
3.4 การอ้างองิในเนือ้หางานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

จรีภรณ์ แกว้โสนด และ รณินทร์ กิจกลา้ (2559) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการลดของเสียในกระบวนการฉีดช้ินส่วน
พลาสติก โดยการเกบ็ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของบริษทั คาเซ (ไทยแลนด)์ มีการใชแ้ผนผงัพาเรโตใน
การจดัอนัดบัของเสีย ซ่ึงปัญหาท่ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกมาคือปัญหารอยประกายเงินและใชแ้ผนภูมิกา้งปลา มาใชว้ิเคราะห์หา
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สาเหตุการเกิดของปัญหา แบ่งปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งเป็น 4M คือ man(คน), machine(เคร่ืองจกัร), material(วตัถุดิบ) และ 
method(วิธีการ) หลงัจากนั้นไดมี้การทดลองปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือลดการเกิดรอยประกายเงิน หลงัจากการวิจยั
ท าให้คน้พบว่าถงับรรจุเม็ดพลาสติก(Hopper) เม็ดพลาสติกไม่ควรอยู่ในตวัถงันานเกินไป เพราะความช้ืนของเม็ด
พลาสติกมีผลต่อการฉีดช้ินงาน และอีกปัจจยัหน่ึงท่ีเห็นไดช้ดัคือการตั้งค่าอุณหภมิูท่ีตวัเคร่ืองจกัรโดยแรงงาน เป็นตน้ 

ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557) ไดศึ้กษาแนวทางการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษาคือของเสีย
ประเภทจุดท่ีเกิดข้ึนในบริษทั ไทยมิซูวา มีการเลือกใช ้3 ใน 7 เคร่ืองมือคุณภาพ โดยใช ้Check Sheet (แผ่น
ตรวจสอบ) ในการบนัทึกและตรวจนบัของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ต่อมามีการใช ้Pareto Diagram (แผนผงั
พาเรโต) ในการแจกแจงและแสดงความถ่ีของสาหตุโดยเรียงตามล าดบั ซ่ึงในการท าวิจยัท าให้เห็นภาพเปรียบเทียบ
อย่างชดัเจนว่า จุดด า เป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนปริมาณมากและน าขอ้มูลมาวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุในรูปแบบของ
แผนภมิูกา้งปลา ท าใหเ้กิดการปรับปรุงในกระบวนการผลิตและยงัลดอตัราการเกิดของเสียประเภทจุดด าได ้

ประเสริฐ ศรีบุญจนัทร์ และสมจิตร ลาภโนนเขวา (2550) ไดศึ้กษาในเร่ืองของเทคนิควิศวกรรมอุสาหการ 
ท าการศึกษาเก่ียวกบัเร่ืองของเวลาและการเคล่ือนไหวในการท างาน เพ่ือน ามาประยกุตใ์ชใ้นการแกปั้ญหา ปรับปรุงเวลา
ในการด าเนินงานและลดการเกิดของเสียในกระบวนการบรรจุหีบห่อในอุตสาหกรรมผลิตนม ท่ีประสบปัญหาใน
กระบวนการบรรจุหีบห่อ คือ การเกิดเวลารอคอยและสูญเปล่า จึงได้ทดลองก าหนดวิธีแก้ปัญหา 3 แบบ คือ การ
ปรับเปล่ียนต าแหน่งการวางผลิตภณัฑ์เพ่ือน ามาบรรจุหีบห่อใหม่ ปรับการหยิบจบัผลิตภณัฑโ์ดยการใชจ๊ิ้ก ผลของการ
วิจยัคือ ค่าเฉล่ียของเวลารอคอยการท างานลดลงจาก 13.55 นาที เป็น 0 นาที มีประสิทธิภาพการท างานเพ่ิมข้ึน 11.86 
เปอร์เซ็นต์ หรือ จาก 59 แพค็ต่อชัว่โมง เป็น 66 แพค็ต่อชัว่โมง อีกทั้งมีปริมาณการเกิดของเสียท่ีลดลง คิดเป็น 40.4 
เปอร์เซ็นต ์

ยอดนภา เกษเมือง (2551) ไดศึ้กษาในเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการผลิตชุดตะแกรงเพื่อใชใ้นการคดัขนาด
ขา้ว โดยมีวตัถุประสงคคื์อการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  เน่ืองจากมีหลายปัจจยัท่ีท าให้เกิดการสูญเสีย
เวลาในขั้นตอนของการผลิต ซ่ึงปัจจยัช่วงเวลาท่ีใชส้ าหรับประกอบชุดตะแกรงเป็นปัจจยัท่ีท าให้เกิดการสูญเสียเวลา
มากท่ีสุด อีกทั้งมีปัญหาการขนถ่ายล าเลียงวสัดุและการใชเ้คร่ืองมือท่ีไม่เหมาะสม จึงไดน้ าเทคนิค ECRS เขา้มาใช้
แกปั้ญหา ปรับปรุง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ โดยสามารถปรับลดเวลาในการประกอบชุดตะแกรงเหลือเพียง 1,695.04 
นาที จาก 1,884.28 นาที ต่อ 1 ชุด ปรับปรุงระยะทางลดลงจาก 134 เมตร เหลือเพียง 102 เมตร อีกทั้งสามารถลด
ค่าแรงพนกังานท่ีท าในส่วนการผลิตชุดตะแกรงลงไดเ้หลือ 406 บาท ต่อ 1 ชุด  

ศุรนิตย ์สามารถ (2559) ไดศึ้กษาการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนในการด าเนินงาน กรณีศึกษา 
โรงงานฉีดพลาสติกช้ินส่วนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ จากการเห็นปัญหายอดก าไรลดลง ณ ช่วงเวลาหน่ึงของบริษทั จึง
เร่ิมท าวิจยัโดยการใชว้ิธีสัมภาษณ์และขอความคิดเห็นจากทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง จากนั้นท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาท่ีท าให้เกิดตน้ทุนท่ีสูงข้ึนของบริษทัโดยการใชแ้ผนภูมิกา้งปลา และใชว้งจร PDCA มาท าการวิเคราะห์และ
ลองแกไ้ข ้ปรับปรุง ตวัอยา่งปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการเกบ็ขอ้มูลชองผูว้ิจยัไดค้น้พบวา่ พนกังานใชเ้วลาตั้งค่าเคร่ืองจกัร
นานกวา่เกณฑท่ี์ก าหนด เคร่ืองจกัรเสียบ่อยคร้ัง มีการเกบ็รักษาวตัถุดิบคงคลงัปริมาณมากและในระยะเวลานาน และ
ปัญหาใหญ่อีกหน่ึงอย่างคือ defect ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตสูง ผูว้ิจยัจึงไดท้  าการเลือกส่ิงท่ีควรแกไ้ขข้ึนมา
อนัดบัแรก จากการเปรียบเทียบแนวทางการแกไ้ข กบัเวลาท่ีใชแ้ละค่าใชจ่้าย ส่ิงท่ีควรแกไ้ขก่อนคือ การใชท้รัพยากร
ไม่คุม้ค่า (ปริมาณการใชบ้รรจุภณัฑก์ล่องกระดาษ) ผลลพัธ์ท่ีไดคื้อการท่ีบริษทัน ากล่องท่ีใส่สินคา้ใหลู้กคา้น ากลบัมา
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ใชใ้หม่ (reuse) โดยเพ่ิมขั้นตอนการท างานจาก 7 ขั้นตอนเป็น 9 ขั้นตอน ซ่ึงจะใชเ้วลาเพ่ิมข้ึนจาก 13 ชัว่โมง เป็น 
14.25 ชัว่โมง แต่สามารถลดภาระค่าใชจ่้ายในการซ้ือกล่องกระดาษใหม่ไดถึ้ง 33,478 บาท ภายในระยะเวลา 6 เดือน 
 
4. ผลการวิจัย 
4.1 ปัญหาการจัดการสินค้า และวตัถุดบิคงคลงั (stock management problem) 

ในปัจจุบนับริษทั ศ.ศุภกิจพลาสเทคไม่มีการบนัทึกลงระบบ ทุกอยา่งถูกจดบนัทึกลงสมุด,กระดาษโนต้
,บอร์ด เท่านั้น ท าใหย้ากต่อการติดตาม ตรวจสอบ และทราบขอ้มูล ณ ปัจจุบนั อีกทั้งการจดดว้ยมือท าใหเ้กิดความ
ผดิพลาดของมนุษย ์ (Human error) การเบิกจ่ายสตอ๊ก และการน าไปใชท่ี้ผดิพลาด จากแนวทางการแกปั้ญหาท่ีกล่าว
ขา้งตน้ จึงไดท้  าการออกแบบและก าหนดรหสัมาตรฐานใหก้บับริษทั โดยก าหนดเป็น 5 หลกั ระบุประเภท ระบุ
ผลิตภณัฑ ์ รูปแบบ สีและโทนของสี ดงัตวัอยา่งดา้นล่าง จากนั้นน ามาประยกุตใ์ชเ้ขา้กบัโปรแกรมส าเร็จรูป “Inflow 
on-premise” เพ่ือท าการบนัทึกลงระบบ เพ่ือใหง่้ายต่อการติดตามยอดทั้งเขา้และออก ณ เวลาปัจจุบนั อีกทั้งสามารถ
สร้างใบค าสั่งซ้ือและใบขายไดเ้ลย ครบจบในโปรแกรมเดียว เพ่ือลดขั้นตอนการท างานแบบ manual ท่ีตอ้งคียด์ว้ยมือ
ทุกคร้ังไม่มีค  าสั่งบนัทึกและลดความผดิพลาดและความล่าชา้ได ้
 
ตารางท่ี 1 ออกแบบรหสัสินคา้ส าหรับ finished good (FG, สินคา้ส าเร็จรูป) ของไมแ้ขวนเส้ือแต่ละประเภท 

TYPE CODE CATEGORY CODE STYLE CODE COLOR CODE TONE CODE SKU 
Finished Good F Hanger H Adult 101 Pink 11 Light 1 FH-101-11-1 
Finished Good F Hanger H Adult 101 Pink 11 Dark 2 FH-101-11-2 
Finished Good F Hanger H Adult 101 Pink 11 Clear 3 FH-101-11-3 

 
รูปท่ี 2 ตวัอยา่งการก าหนดรหสัสินคา้ ไมแ้ขวนเส้ือผูใ้หญ่สีชมพอู่อน 

 
 

รูปท่ี 3-4 ตวัอยา่งการน าโปรแกรมส าเร็จรูปมาประยกุตใ์ชเ้พ่ือการพฒันากระสิทธิภาพ 
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4.2 ปัญหากระบวนการผลติ (production process problem) 
       การไม่มี work instruction และการวางแผนกระบวนการผลิต ท าให้พนกังานท างานไม่ถูกวิธี ส่งผลให้เกิด
ความล่าชา้และกระบวนการท่ีซ ้ าซ้อน การวางแผนการผลิตเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการท างาน โดยเปล่ียน
แผนการผลิตใหม่ ท าการผลิตไมแ้ขวนเส้ือผูใ้หญ่ พร้อมกนัทีเดียว 3 เคร่ือง เพ่ือลดกระบวนการแพคท่ีซ ้ าซอ้น 
ตารางท่ี 2 ปรับปรุงกระบวนการผลิตไมแ้ขวนเส้ือผูใ้หญ่ โดยผลิตพร้อมกนัทีเดียว 3 เคร่ืองเพ่ือลดในส่วนของ
กระบวนการแพคท่ีซ ้ าซอ้น 

กิจกรรม 
กระบวนการแพค 

สัญลักษณ์ ระยะ 
(เมตร)/

ครั้ง 

รอบ/
วัน 

เวลา/
ครั้ง 

เวลา/ชิ้น 

(ปรับปรุงกระบวนการแพค) 
 

 

 

 
 

        

33 เดินไปที่โต๊ะแพค   X       15 4 2.5 0.004 

34 กางลังกระดาษเพื่อเตรียมบรรจุ X         - 20 1 0.008 

35 หยิบไม้แขวนเสื้อขึ้นมานับ 6 อัน X         - 408 1 0.167 

36 หยิบกระดาษเพื่อรวมมัด X         - 408 0.2 0.033 

37 ท าการแปะกระดาษบนมัด 6 อัน X         - 408 0.8 0.133 

38 จัดเรียงลงลังกระดาษ X         - 408 0.5 0.083 

39 ตรวจสอบจ านวนมัดต่อลัง     X     - 20 1 0.008 

40 ปิดผนึกลัง X         - 20 0.6 0.005 

41 ย้ายไปที่คลังสินค้า   X       10 5 2 0.004 

42 จัดเรียงเก็บ         X - 20 1 0.008 

รวม 6 2 1 - 1 25 1719 10.6 0.453 
 

4.3 ปัญหาการจัดการผงัคลงัสินค้า (inventory layout problem) 
4.3.1 การออกแบบป้ายบ่งช้ีเพือ่พฒันาประสิทธิภาพการด าเนินงานและลดของเสีย 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 5 ตวัอยา่งการออกแบบป้ายบ่งช้ีส าหรับสินคา้และวตัถุดิบท่ีถกูจดัเกบ็ในคลงัสินคา้ 
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รูปท่ี 6-7 ตวัอยา่งการค านวณและออกแบบความสามารถในการจดัเกบ็สินคา้หลกัของบริษทั 
 

5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
ผลลพัธ์จากการออกแบบรหัสสินคา้และวตัถุดิบส าหรับใชใ้นบริษทัผนวกเขา้กบัโปรแกรม “Inflow On-

Premise” มาประยกุตใ์ชใ้นการเบิกจ่ายและควบคุมสตอ็ก และการออกใบการสั่งผลิต ท าใหเ้กิดการลดลงของขั้นตอน
การเบิกจ่ายวตัถุดิบ คิดเป็น 54.17% หรือคิดเป็นเงิน 15,886.416 บาท/ปี ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและแพค
ของสินคา้หลกั จาก 1.47 นาทีต่อช้ิน 28 ขั้นตอลดลงเหลือ 0.453 นาทีต่อช้ิน 10 ขั้นตอน การปรับปรุงกระบวนการ
เบิกของเพื่อน ามาผลิตสามารถลดการผิดพลาดในการหยบิผิดได ้100% หรือเทียบเท่ากบัเงิน 309,250 บาท/ปีเม่ือเทียบ
กบัยอดของเสียในปีค.ศ. 2019 การน าโปรแกรมส าเร็จรูปมาปรับปรุงการรับวตัถุดิบและการขายสินคา้มีอตัราเร็วข้ึน
ประมาณ 30% และการค านวนหาความสามารถในการจดัเกบ็สินคา้หลกัของบริษทัสูงสุด เพ่ือเพ่ิมศกัยภาพในการขาย
ใหแ้ก่ลกูคา้ได ้
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