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This research has the objective to suggest the guideline for air borne shipping cost 
reduction for electrical wires ordering for Auto Alliance (Thailand) Company Limited in Eastern 
Seaboard Industrial Estate.  There are three alternatives, namely, (1) adjusting old and new 
calculation formulas, (2) increasing fixed float or safety stock, and (3) controlling the production.  
This is a qualitative research using in-depth interview, and analyzes recorded interviews of the 
samples.  The samples are 12 people which include 2 executives, 8 officers, and 2 suppliers.  The 
data analysis shows that, of all three alternatives, the first alternative receives the highest support.  
The researcher recorded the data from February to April and finds that the first alternative can 
save 354,161 Baht in air borne shipping cost (or 41%) when compared with the data in 2558 B.E., 
which is lower than any other previous years.  The interviewees think that the first alternative can 
save the air borne shipping costs because the shipping time is extended and the new calculation 
makes the communication between the manufacturers and shipping company easier because of 
the proper communication format and form. 
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บทที� � 

บทนํา 
 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 สถาบนัยานยนต ์({ww�) GDP ของภาคการผลิต (อา้งอิงจากบญัชีรายไดป้ระชาชาติ ปี 
พ.ศ {www) ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยเป็นอุตสาหกรรมที�สามารถสร้างมูลค่าเพิ�มคิดเป็น
ร้อยละ � ซึ� งเป็นฐานการผลิตของรถยนตน์ั�งและรถกระบะขนาด y ตนั โดยมีผูป้ระกอบรถยนต ์y| 
ราย โดยจากฐานขอ้มลูปี พ.ศ. {wwv โดยพบวา่มีผูผ้ลิตชิ�นส่วนลาํดบัที� y (yst Tier) จาํนวน zvw ราย 
มีผูผ้ลิตลาํดบัที� { และ v ({nd  and vrd  Tier) รวมกนัจาํนวน y,��� ราย ซึ� งในปี พ.ศ. {wwz มีกาํลงั
การผลิตรถยนต ์{.�w ลา้นคนัต่อปี โดยมีการผลิตรถยนตร์วม {.xw ลา้นคนั จาํแนกเป็นการผลิตเพื�อ
จาํหน่ายในประเทศ y.vv ลา้นคนั และส่งออก y.y{ ลา้นคนั ซึ� งทาํใหป้ระเทศไทยเป็นประเทศผูผ้ลิต
รถยนตอ์นัดบั � ของโลก ในปี พ.ศ. {wwz ปัจจยัสาํคญัประการหนึ�งที�ทาํใหป้ระเทศไทยกลายเป็น
ฐานการผลิตยานยนตข์องโลก คือ ผูผ้ลิตชิ�นส่วนยานยนตใ์นประเทศที�มีความแข็งแกร่ง จากการสั�ง
สมประสบการณ์ในการผลิตและพฒันามากวา่ w� ปี ทาํใหคุ้ณภาพของชิ�นส่วนยานยนตที์�ผลิตใน
ประเทศไทยเป็นที�ยอมรับจากผูผ้ลิตรถยนตท์ั�วโลก อีกทั�งประเทศไทยยงัสามารถผลิตชิ�นส่วน
สาํคญัหลายรายการไดใ้นประเทศ 
 อยา่งไรกต็าม ในดา้นการดาํเนินธุรกิจไดท้าํการศึกษาบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ 
(ประเทศไทย) จาํกดั หรือเอเอที ก่อตั�งขึ�น จากการร่วมทุนระหวา่ง บริษทัฟอร์ด มอเตอร์ คมัปะนี 
และ บริษทัมาสดา้ มอเตอร์ คอร์ปอเรชั�น ในพ.ศ. {wv| เพื�อเป็นศนูยก์ลางการผลิตรถกระบะ ๑ ตนั 
สาํหรับตลาดทั�งในประเทศ และต่างประเทศทั�วโลก โดยไดรั้บการส่งเสริมการลงทุนจาก
คณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน หรือ BOI ตั�งอยูที่�นิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด ตาํบลปลวก
แดง อาํเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง ซึ�งเป็นบริษทัที�ยอมรับของทั�วโลกทางดา้นอุตสาหกรรมยาน
ยนต ์จากขอ้มลูที�กล่าวในเบื�องตน้จะเห็นไดว่้าในปัจจุบนัอุตสาหกรรมในการผลิตรถยนตมี์การ
แข่งขนัทางดา้นความตอ้งการของตลาดที�ค่อนขา้งสูง และจาํเป็นตอ้งมีการปรับตวัเพื�อรองรับการ
เปลี�ยนแปลงที�จะเกิดขึ�นตลอดเวลา ไม่วา่จะเป็นทางดา้นความตอ้งการของตลาดโลกที�มีการผนัแปร 
เทคโนโลยีที�เขา้มาใหม่ ซึ� งมีส่วนในการแข่งขนัในการสร้างเทคโนโลยีของตลาดรถยนตใ์หม่ ๆ 
ความตอ้งการทางดา้นรถยนตข์องลูกคา้ที�เพิ�มมากขึ�นเรื� อย ๆ เพื�อใหส้ามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของลกูคา้ไดท้ั�วโลก 
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 ในปัจจุบนับริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั ไดเ้กิดปัญหาในส่วน
ค่าใชจ่้ายที�เพิ�มมากขึ�นจากค่าขนส่งทางอากาศในการสั�งซื�อสายไฟ ของบริษทัผลิตสายไฟ แห่งหนึ�ง
ซึ�งฐานการผลิตอยู่ที�ประเทศประเทศฟิลิปปินส์ เมืองเซบู (Cebu city) เพื�อนาํมาใชใ้นการประกอบ
รถยนตน์ั�งส่วนบุคคล จากขอ้มูลยอ้นหลงัที�ผา่นมา จะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางอากาศ ซึ� ง
ไดมี้การรวบรวมขอ้มลูทางสถิติที�เกบ็มา ดงัแสดงในภาพที� 1-1 
 

 
 
ภาพที� 1-1 สถิติค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางอากาศ ตั�งแต่ปีพ.ศ. 2554-2558 
 
 จากภาพที� 1-1  จะเห็นไดว้า่จากขอ้มูลสถิติเบื�องตน้บริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศ
ไทย) จาํกดั มีค่าใชจ่้ายค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางอากาศ ในปีพ.ศ. {ww| สูงสุดมากถึง |� ลา้นบาท 
ซึ�งโดยปกติบริษทัผลิตสายไฟจะทาํการขนส่งทางเรือโดยใชร้ะยะเวลาในการขนส่ง { สปัดาห์ จาก
ที�ประเทศฟิลิปปินส์มาถึงประเทศไทย แต่ดว้ยปัจจยัต่าง ๆ ส่งผลกระทบใหก้ารขนส่งทางเรือ ไม่
ทนัตามความตอ้งการในการนาํมาผลิตรถยนต ์ทาํให้เกิดค่าใชจ่้ายที�เพิ�มมากขึ�นของค่าขนส่งทาง
อากาศ เพื�อใหสิ้นคา้มาใหท้นัต่อการผลิต ซึ� งส่งผลใหเ้กิดค่าใชจ่้ายที�สูงมากขึ�น 
 จากปัญหาขา้งตน้ จึงเป็นเหตุผลสาํคญัที�ทาํการศึกษาเพื�อหาแนวทางที�เหมาะสมในการ
สั�งซื�อสายไฟ เพื�อจะไดเ้ป็นการลดค่าใชจ่้ายทางอากาศใหส่้วนนี�ลงและสร้างประสิทธิภาพ รวมถึง
เพิ�มประสิทธิผลที�เกิดขึ�นในกระบวนการสั�งซื�อสายไฟ อีกทั�งยงัเป็นการเพิ�มผลกาํไรใหก้บับริษทัฯ 
จากการประหยดัตน้ทุนดา้นค่าขนส่งทางอากาศเพิ�มมากขึ�น 
 
 
 
 



3 

วตัถุประสงค์การวจิัย 
 1.  เพื�อศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการสั�งซื�อสายไฟที�เหมาะสมมาช่วยลด
ค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางอากาศ 
 2.  เพื�อสร้างรูปแบบในการสั�งซื�อสายไฟที�เขา้ใจไดง่้ายและใชไ้ดอ้ยา่งยั�งยืน 
 

คาํถามของการวจิัย 
 1.  การปรับปรุงกระบวนการสั�งซื�อสายไฟแบบใด ที�สามารถช่วยลดค่าใชจ่้ายในการ
ขนส่งทางอากาศ 
 2.  การปรับปรุงกระบวนการแบบใดที�ช่วยให้เขา้ใจไดง่้ายและสามารถใชง้านไดอ้ยา่ง
ย ั�งยืน 
 

กระบวนการที�ปรับปรุง Flow ของงานเก่าและใหม่ 
 กระบวนการที�ปรับปรุง Flow ของงาน 
 
ตารางที� y-y กระบวนการปรับปรุง Flow ของงานเก่าและใหม่ 

การสั�งซื0อสายไฟแบบเก่า 

สปัดาห์ที� w โรงงานของผูจ้ดัหาวตัถุดิบที� Cebu รับคาํสั�งการสั�งซื�อสายไฟผา่นระบบ EDDL 
(ทาํการคาํนวณระยะเวลาในการขนส่งทางเรือหรือทางอากาศ) 

สปัดาห์ที� x ผูจ้ดัหาวตัถุดิบวางแผนการผลิต และสั�งซื�อวตัถุดิบ 
สปัดาห์ที� v ทาํการผลิตสายไฟ 
สปัดาห์ที� { ทาํการขนส่ง 
สปัดาห์ที� y ทาํการขนส่ง 
สปัดาห์ที� � จดัส่งใหลู้กคา้ เพื�อผลิตรถยนต ์
กระบวนการสั�งซื0อสายไฟแบบใหม่ 

สปัดาห์ที� � โรงงานของผูจ้ดัหาวตัถุดิบที� Cebu รับคาํสั�งการสั�งซื�อสายไฟผา่นระบบ EDDL 
(ทาํการคาํนวณระยะเวลาในการขนส่ง ทางเรือหรือทางอากาศ) 

สปัดาห์ที� z ผูจ้ดัหาวตัถุดิบวางแผนการผลิต และสั�งซื�อวตัถุดิบ 
สปัดาห์ที� w ทาํการผลิตสายไฟ 
สปัดาห์ที� x ทาํการขนส่ง 
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ตารางที� y-y (ต่อ) 
สปัดาห์ที� v ทาํการขนส่ง 
สปัดาห์ที� { สินคา้คงคลงัเก็บไวที้�คลงัสินคา้ของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
สปัดาห์ที� y สินคา้คงคลงัเก็บไวที้�คลงัสินคา้ของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
สปัดาห์ที� � จดัส่งใหลู้กคา้ เพื�อผลิตรถยนต ์

 

ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
 1.  การปรับปรุงกระบวนการสั�งซื�อแบบใหม่สามารถช่วยลดค่าขนส่งทางอากาศไดม้าก
ที�สุด 
 2.  การลดค่าใชจ่้ายการขนส่งทางอากาศลงและสร้างประสิทธิภาพ รวมถึงเพิ�ม
ประสิทธิผลที�เกิดขึ�นในกระบวนการสั�งซื�อสายไฟ 
 

ขอบเขตการวจิัย 
 ขอบเขตดา้นพื�นที� 
 -  ผูวิ้จยัไดก้าํหนดพื�นที�ทาํการวิจยั โดยใชบ้ริษทัผลิตบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ 
(ประเทศไทย)  จาํกดั ตั�งอยูที่�นิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซีบอร์ด ตาํบลปลวกแดง อาํเภอปลวกแดง 
จงัหวดัระยอง 
 -  ผูวิ้จยัไดก้าํหนดพื�นที�ทาํการวิจยั โดยใชโ้กดงัของบริษทั (Wiring cebu) จดัเก็บสายไฟ 
ตั�งอยูที่�นิคมอุตสาหกรรมนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) ตาํบลปลวกแดง อาํเภอปลวก
แดง จงัหวดัระยอง 
 ขอบเขตดา้นเนื�อหา 
 ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการในการสั�งซื�อสายไฟผลิตรถยนต ์ของบริษทั ออโตอ้ลัลาย
แอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด เพื�อตน้ทุนลดค่าใชจ่้ายทางดา้น
การขนส่งทางอากาศ  
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 eDDL (Electronic direct data link) หมายถึง  A web application available to any 
supplier shipping to customer plants launched on CMMS worldwide 
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 Transit (สินคา้คงคลงัระหวา่งทาง) หมายถึง วตัถุดิบหรือสินคา้ที�อยูร่ะหวา่งการขนส่ง
จากสถานที�หนึ�งไปยงัอีกสถานที�หนึ�ง ซึ� งวตัถดิุบหรือสินคา้เหล่านี�อาจจะถือว่าเป็นส่วนหนึ�งของ
สินคา้คงคลงัที�เกบ็ไวต้ามรอบ (Cycle stock) ถึงแมว้า่วตัถุดิบหรือสินคา้ที�อยูร่ะหวา่งการขนส่งนั�น
จะตอ้งรอจนกวา่จะไปถึงผูที้�สั�งวตัถุดิบหรือสินคา้นั�นเสียก่อนจึงจะสามารถนาํไปใชใ้น
กระบวนการผลิตหรือนาํไปขายต่อไปได ้
 Warehouse (คลงัสินคา้) หมายถึง สถานที�ใชใ้นการเกบ็รักษาสินคา้ใหอ้ยู่ในสภาพและ
คุณภาพที�พร้อมจะนาํส่งมอบใหก้บัหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งตามที�ร้องขอ โดยอาจเรียกเป็นชื�ออื�น ๆ 
เช่น คลงัสินคา้ (Warehouse), โกดงั (Godown), ที�เกบ็ของ 
 Sefety stock (สินคา้คงคลงัสาํรอง) หมายถึง สินคา้คงคลงัจาํนวนหนึ�งที�เกบ็ไวเ้กินจาก
จาํนวนหรือปริมาณที�เกบ็ไวต้ามรอบปกติเนื�องจากความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้หรือช่วงเวลารอ
คอย (Lead-time) ในการสั�งสินคา้นั�นมีความไม่แน่นอน ดงันั�นจึงจาํเป็นตอ้งมีสินคา้คงคลงัสาํรอง
ไวใ้นปริมาณที�เพียงพอกบัการนาํไปใชก่้อน 
 Production (การผลิต) หมายถึง กระบวนการเปลี�ยนแปลงสภาพของปัจจยันาํเขา้ (Input) 
ใหเ้ป็นผลิตผล (Output) ที�ตอ้งการ 
 RM (Raw material) หมายถึง วตัถุดิบ สิ�งที�เตรียมไวเ้พื�อผลิตหรือประกอบเป็นสินคา้
สาํเร็จรูป 
 MRP (Material requirement planning) หมายถึง การวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ 
 A/F (Air freight) หมายถึง การขนส่งทางอากาศ  
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บทที� 2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและผลงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 

แนวคิดและทฤษฎทีี�เกี�ยวข้อง 
 กรณีศึกษาในครั� งนี�  ผูวิ้จยัมุ่งทาํการศึกษาเรื�อง การปรับปรุงกระบวนการลดค่าขนส่งทาง
อากาศ ในการสั�งซื�อสายไฟผลิตรถยนตข์องบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั ใน
นิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด ซึ� งผูวิ้จยัไดน้าํแนวคิดและทฤษฎี ผลงานวิจยั เอกสาร ตาํราต่าง 
ๆ มาปรับใชใ้นกรณีศึกษาที�เกี�ยวขอ้งกบัการเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตดงันี�  
 1.  แนวศึกษากระบวนปรับปรุงงานของขั�นตอนการผลิตและการจดัส่ง 
 2.  แนวคิดเกี�ยวกบั Supply chain management 
 3.  การปรับปรุงอยา่งต่อเนื�องวงจรเดมมิ�ง (PDCA) 
 4.  Seven waste-ความสูญเสีย 7 ประการ 
 5.  โมเดลทางเลือกในการปรับปรุงกระบวนการเก่าใหม่ 
 6.  งานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 

แนวศึกษากระบวนปรับปรุงงานเก่า, ใหม่ ของขั0นตอนการผลติและการจดัส่ง 
 ในการออกคาํสั�งการสั�งซื�อของระบบ eDDL ไปยงั ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ จะมีคาํสั�งซื�อ 2 
รูปแบบ คือ 
 1.  ระบบการสั�งซื�อแบบ Forecast (ประมาณความตอ้งการล่วงหนา้) แบบ 6 เดือน โดยที�
จะทาํการออกเพื�อใหท้าง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการวางแผนการผลิตและทาํการสั�งซื�อ วตัถุดิบ ซึ�งการ
สั�งซื�อแบบประมาณการล่วงหนา้นี�  ทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบ จะตอ้งทาํการเพิ�มสินคา้คงคลงัสาํรอง ใน
ระบบ MRP  
 2.  ระบบสั�งซื�อล่วงหนา้ให ้14 วนั โดยที�จะทาํการออกเพื�อให้ทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการ
วางแผนการจดัส่งโดยในแบบ 14 วนั ล่วงหนา้นี� จะมีรอบเวลาในการจดัส่งโดยที�ระบุจาํนวนตาม
ความตอ้งการผลิตในแต่ละวนั 
 3.  เมื�อทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ไดร้ับคาํสังซื�อจากระบบจึงนาํไปทาํการวางแผนการผลิตตาม
กระบวนการของทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ เช่น สั�งซื�อวตัถุดิบ เพื�อนาํมาประกอบเป็นอะไหล่ เป็นตน้ 
หลงัจากนั�นจึงทาํการจดัส่งสินคา้ใหต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ 
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ภาพที� 2-1  ขั�นตอนการรับขอ้มูล,วางแผนการผลิต และจดัส่งสินคา้ 
 
 ปรับปรุงกระบวนการสั�งซื0อสายไฟแบบเก่า 
 
ตารางที� 2-1 กระบวนการสั�งซื�อสายไฟแบบเก่า 
 
ลาํดบัที� สัปดาห์ กระบวนการทํางาน 

1. สปัดาห์ที� w 
โรงงานของผูจ้ดัหาวตัถุดิบที� Cebu รับคาํสั�งการสั�งซื�อสายไฟผา่น
ระบบ EDDL (ทาํการคาํนวณระยะเวลาในการขนส่ง ทางเรือหรือทาง
อากาศ) 

2. สปัดาห์ที� x ผูจ้ดัหาวตัถุดิบวางแผนการผลิต และสั�งซื�อวตัถุดิบ 
3. สปัดาห์ที� v ทาํการผลิตสายไฟ 
4. สปัดาห์ที� { ทาํการขนส่ง 
5. สปัดาห์ที� y ทาํการขนส่ง 
6. สปัดาห์ที� � จดัส่งใหลู้กคา้ เพื�อผลิตรถยนต ์
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 จากตารางสามารถอธิบายกระบวนการสั�งซื�อสายไฟแบบเก่าได ้ดงันี�  
 1.  สปัดาห์ที� 5 ทุก ๆ วนัจนัทร์ ทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบสายไฟ ทาํการรับคาํสั�งซื�อ ออกจาก
ระบบ eDDL เพื�อทาํการเตรียมขอ้มลูในการสั�งซื�อวตัถุดิบในการนาํมาประกอบสายไฟ 
 2.  สปัดาห์ที� 4 ทางผูจ้ดัหาวตัถดิุบ ทาํการวางแผนการผลิต, คาํนวณระยะเวลาการผลิต 
หากระยะเวลาในการผลิตไมเ่พียงพอในการขนส่งทางเรือ ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ จะทาํการติดต่อกลบัมาที�
ลกูคา้ เพื�อยืนยนัถึงค่าใชจ่้ายที�เพิ�มขึ�นในการขนส่งทางอากาศ 
 3.  สปัดาห์ที� 3 ทางผูจ้ดัหาวตัถดิุบ ทาํการผลิตสายไฟ ตามความตอ้งการของลูกคา้  
 4.  สปัดาห์ที� 2 ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการจดัส่งทางเรือ ซึ� งเป็นการจดัส่งแบบปกติ 
 5.  สปัดาห์ที� 1 ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการจดัส่งทางเรือ และกระบวนการเดินพิธีการ กรม
ศุลกากร และหลงัจากที�กระบวนการเสร็จสิ�น จะทาํการนาํของไปเกบ็ที�คลงัโกดงัสินคา้ เพื�อเตรียม
ทาํการจดัส่งตามคาํสั�งการสั�งซื�อที�ลูกคา้ตอ้งการ 
 6. สปัดาห์ที� 0 ลูกคา้ทาํการรับสายไฟเพื�อทาํการผลิตรถยนต ์
กระบวนการสั�งซื0อสายไฟแบบแบบใหม่ 
 
ตารางที� 2-2  กระบวนการสั�งซื�อสายไฟแบบแบบใหม่ 
 
ลาํดบัที� สัปดาห์ กระบวนการทํางาน 

1. สัปดาห์ที� � 
โรงงานของผูจ้ดัหาวตัถุดิบที� Cebu รับคาํสั�งการสั�งซื�อสายไฟผา่นระบบ 
EDDL (ทาํการคาํนวณระยะเวลาในการขนส่ง ทางเรือหรือทางอากาศ) 

2. สัปดาห์ที� z ผูจ้ดัหาวตัถุดิบวางแผนการผลิต และสั�งซื�อวตัถุดิบ 
3. สัปดาห์ที� w ทาํการผลิตสายไฟ 
4. สัปดาห์ที� x ทาํการขนส่ง 
5. สัปดาห์ที� v ทาํการขนส่ง 
6. สัปดาห์ที� { สินคา้คงคลงัเก็บไวที้�คลงัสินคา้ของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
7. สัปดาห์ที� y สินคา้คงคลงัเก็บไวที้�คลงัสินคา้ของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
8. สัปดาห์ที� � จดัส่งใหลู้กคา้ เพื�อผลิตรถยนต ์
 
 จากตารางสามารถอธิบายกระบวนการสั�งซื�อสายไฟแบบใหมไ่ดด้งันี�  
 1.  สปัดาห์ที� 7 ทุก ๆ วนัจนัทร์ ทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบสายไฟ ทาํการรับคาํสั�งซื�อ ออกจาก
ระบบ eDDL เพื�อทาํการเตรียมขอ้มลูในการสั�งซื�อวตัถุดิบในการนาํมาประกอบสายไฟ 
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 2.  สปัดาห์ที� 6 ทางผูจ้ดัหาวตัถดิุบ ทาํการวางแผนการผลิต, คาํนวณระยะเวลาการผลิต 
หากระยะเวลาในการผลิตไมเ่พียงพอในการขนส่งทางเรือ ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ จะทาํการติดต่อกลบัมาที� 
ลกูคา้เพื�อยืนยนัถึงค่าใชจ่้ายที�เพิ�มขึ�นในการขนส่งทางอากาศ 
 3.  สปัดาห์ที� 5 ทางผูจ้ดัหาวตัถดิุบ ทาํการผลิตสายไฟ ตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 4.  สปัดาห์ที� 4 ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการจดัส่งทางเรือ ซึ� งเป็นการจดัส่งแบบปกติ 
 5.  สปัดาห์ที� 3 ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการจดัส่งทางเรือ และกระบวนการเดินพิธีการกรม
ศุลกากร 
 6.  สปัดาห์ที� 2 ทาํการนาํของไปเกบ็ที�คลงัโกดงัสินคา้ 
 7.  สปัดาห์ที� 1 ทาํการนาํของไปเกบ็ที�คลงัโกดงัสินคา้ เพื�อเตรียมทาํการจดัส่งตามคาํสั�ง
การสั�งซื�อที�ลกูคา้ตอ้งการ 
 8.  สปัดาห์ที� 0 ลูกคา้ทาํการรับสายไฟเพื�อทาํการผลิตรถยนต ์
 

แนวคิดเกี�ยวกบั Supply chain management 
 สุภาภรณ์ อินทาสุข (2556) ไดร้วบรวมคาํจาํกดัความและความหมายที�เกี�ยวขอ้งกบั “การ
จดัการโซ่อปุทาน” ไวด้งัต่อไปนี�  
 Supply Chain Management (SCM) คือ กระบวนการโดยรวมของการไหลของวสัดุ สินคา้ 
ตลอดจนขอ้มลู และธุรกรรมต่าง ๆ ผา่นองคก์ารที�เป็นผูส่้งมอบ ผูผ้ลิต ผูจ้ดัจาํหน่าย ไปจนถึงลูกคา้
หรือผูบ้ริโภคโดยที�องคก์ารต่าง ๆ เหล่านี� มีความสัมพนัธ์ทางธุรกิจต่อกนั ในการปรับตวัขององคก์าร
เพื�อการจดัการห่วงโซ่อุปทานนั�น สิ�งที�สาํคญั คือ เพื�อใหอ้งคก์ารมี ความสามารถในการบริหาร ความ
เติบโตของธุรกิจ และความยั�งยืนของธุรกิจ 
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ภาพที� 2-2  ผงัการทาํงานในระบบ Supply chain management 
 
 ปัจจยัที�มีอิทธิพลต่อการพฒันาและการนาํเอาการบริหารจดัการโลจิสติกส์และห่วงโซ่
อุปทานมาใช ้
 -  การแข่งขนัที�รุนแรง  
 -  การกลายเป็นโลกาภิวตัน์  
 -  ความไม่แน่นอน  
 -  การขาดความไวใ้จซึ�งกนัและกนั  
 -  การขาดการประสานและความร่วมมือกนั  
 -  ไม่มีการแชร์หรือแบ่งปันขอ้มลูซึ� งกนัและกนั 
 องค์ประกอบของการบริหาร Supply chain collaboration 
 ปัจจุบนัเรื�องของ Supply chain หรือการจดัการห่วงโซ่อุปทาน มีความจาํเป็นสาํหรับการ
ดาํเนินธุรกิจในแทบทุกอุตสาหกรรม ทั�งนี�ก็เนื�องมาจากสภาวะการแข่งขนัในปัจจุบนั ที�ทาํใหทุ้ก
ภาคธุรกิจใส่ใจกบัเรื�องการลดตน้ทุนในการดาํเนินงานและค่าใชจ่้ายที�เกิดขึ�นมากเป็นพิเศษ  
 y.  ความไวใ้จซึ� งกนัและกนั (Trust) อนันี� เป็นปัจจยัหลกัและสาํคญัมากที�สุด จาํเป็นที�
จะตอ้งสร้างขึ�นมา ในอดีตผูที้�ทาํธุรกิจเกี�ยวขอ้งกนันั�นมกัมีความไวว้างใจกนัสูง ความไวว้างใจใน
อดีตนั�นมกัเกิดในรูปของคุณภาพสินคา้และเครดิต 
  {.  การร่วมใชข้อ้มลูชุดเดียวกนั (Information sharing) หากคู่คา้ยินยอมให้ใชข้อ้มลู
การคา้ร่วมกนัหรือเป็นขอ้มูลชุดเดียวกนัแลว้ จะส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดทั�งในเรื�องของ



11 

เวลา (Time) และตน้ทุน (Costs) คือสามารถเพิ�มประสิทธิภาพในเรื�องของ Lead time, order 
fulfillment  
 v.  คุณภาพของขอ้มลูที�ใชร่้วมกนั (Quality of shared information) คุณภาพของขอ้มลู 
โดยทั�วไปหมายถึงความถูกตอ้ง (Accuracy) และความทนัต่อเวลา (Timeliness) ขอ้มลูนั�นจะไม่เกิด
ประโยชนใ์ด ๆ เลย หากเป็นขอ้มลูที�ขาดความถูกตอ้งแม่นยาํ 
 x.  เทคโนโลยีสารสนเทศและสื�อสาร (Information and communication technologies)
ปัจจยัทั�งสามขอ้ที�ไดก้ล่าวมา จะเกิดขึ�นไม่ไดเ้ลยหากปราศจากการนาํเอาเรื�องของไอซีทีมาใช ้ความ
จริงเรื�องของ Collaboration มีการพดูถึงมานานแลว้ แต่องคก์รธุรกิจตอ้งใชเ้วลาในการติดตั�ง
ซอฟตแ์วร์เพื�อใหพ้ร้อมทั�งตนเองและคู่คา้ 
 การประยุกต์ใช้กลยุทธ์การบริหาร SCM 
 ในการบริหารกลยุทธ์นั�น ผูบ้ริหารหรือองคก์ารสามารถเลือกใชก้ลยทุธ์ไดห้ลายวิธีทั�งนี�
ควรพิจารณาความเหมาะสม และสภาพธุรกิจขององคก์าร กลยทุธ์ของ SCM สามารถแบ่งประเด็น
สาํคญั ๆ ไดด้งันี�  
 y.  ความยืดหยุ่นในระบบ ผูบ้ริหารมีความมุ่งมั�นในการปรับปรุงระบบ การใชพ้นกังาน
ชั�วคราว การใชอุ้ปกรณ์ที�ทาํงานไดห้ลากหลาย การจา้งหน่วยงานภายนอกทาํงาน การปรับปรุง
กระบวนการใหล้ดรอบเวลา 
 {.  องคก์ารควรมีการออกแบบระบบใหเ้หมาะสมโดยเนน้สินคา้ ช่องทาง หรือตลาดให้
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
 v.  มีการจดัแบ่งลูกคา้และสินคา้ การปฏิบติัต่อลูกคา้แต่ละรายตามระดบัประโยชน์ที�
ไดรั้บจากลกูคา้ การแยกประเภทลูกคา้อยา่งเหมาะสม องคก์ารควรมีการมองภาพรวมทั�งโลก มีการ
กาํหนดมาตรฐานของกระบวนการขอ้มลู วตัถุดิบและปัจจยัพื�นฐาน การใชร้ะบบงานร่วมกนัทั�ว
โลก เช่น การใชแ้หล่งผลิตร่วมกนั การใชชิ้�นส่วนร่วมกนั เป็นตน้ 
 x.  การบริหารการพฒันาสินคา้ การบริหารตน้ทุนเป้าหมายของสินคา้ (Target costing) 
การบริหารตน้ทุนของสินคา้ตลอดช่วงอาย ุ(Life cycle costing) 
 w.  การผลิตสินคา้หรือบริการเฉพาะลูกคา้ การสร้างความแตกต่างของสินคา้ บริการใกล้
จุดส่งมอบที�สุดการผลกัภาระให้ลูกคา้ทาํใหสิ้นคา้ บริการเหมาะกบัตนมากที�สุด การออกแบบให้
สินคา้ บริการใชว้สัดุหรือชิ�นส่วนร่วมกนั การทาํใหสิ้นคา้มีความแตกต่างตามลูกคา้ เกิดขึ�นที�
โรงงาน โกดงั หรือจุดส่งมอบ 
 z.  การใชข้อ้มูลอย่างเหมาะสม การปรับระบบขอ้มลูใหส่้งเสริม การลดตน้ทุน การสร้าง
ความยืดหยุน่ และความสามารถในการแข่งขนั อาทิ เทคนิค Activity-based costing การเชื�อมโยง



12 

ระบบกบัคู่คา้ การลดรอบเวลาในการจดัหาขอ้มูล จนถึงการใชป้ระโยชน ์การปรับปรุงคุณภาพของ
ขอ้มลูใหเ้นน้ที�ลูกคา้ 
 �.  การลดความสูญเสีย การใชม้าตรฐานขอ้มลูหรือสัญลกัษณ์ การลดความซบัซอ้นของ
สินคา้ กระบวนการผลิต การส่งมอบ การลดจาํนวนผูส่้งมอบ การบริหารความตอ้งการและการ
ตอบสนองสินคา้ใหเ้กิดการหมุนเวียนสินคา้คงคลงัมากที�สุด 
 |.  การสร้างพนัธมิตร การใชห้น่วยงานทาํงานแทนบางอย่าง การประสานงานระหวา่งคู่
คา้ ผูส่้งมอบ ผูใ้ห้บริการ และลกูคา้ การพฒันาการจดัการในดา้นนี�  
 �.  การใชป้ระโยชน์จากพาณิชยอิ์เลก็ทรอนิกส์ การพฒันาเครือข่ายผูส่้งมอบ เพื�อร่วม
จดัทาํแผนการผลิตและส่งมอบอย่างทนัเวลา 
 y�.  การพฒันาบุคลากร การมีมุมองหลากหลายบนพื�นฐานของวฒันธรรมที�แตกต่างกนั 
การทาํงานหลากหลายเพื�อสร้างความเขา้ใจในงานทุกระบบ การมีความรู้ถึงระดบัภาคปฏิบติั การ
พฒันาใหมี้ความสามารถหลากหลาย ความสามารถในการแกไ้ขปัญหา ความสามารถทางดา้น
เทคโนโลยีสารสนเทศ 
 เมื�อพิจารณากลยุทธ์และวิธีการดงักล่าว จะเห็นไดว้า่ผูป้ฏิบติัจะตอ้งมีความเขา้ใจและมี
ความรู้ในหลาย ๆ ดา้น ไดแ้ก่ การจดัการกลยุทธ์ธุรกิจ การจดัการกระบวนการ เทคโนโลยี
สารสนเทศ และการพฒันาองคก์าร เป็นตน้ องคก์ารต่าง ๆ ควรจะมีแผนงานในดา้นต่าง ๆ อยา่ง
ชดัเจน  
 ประโยชน์ของการบริหารห่วงโซ่อุปทาน 
 1.  เสริมสร้างความสามารถในการบริหารและการแข่งขนัของสมาชิกในห่วงโซ่อุปทาน 
 2.  ส่งเสริมการเติบโตและความยั�งยืนของธุรกิจ 
 3.  สมาชิกในห่วงโซ่อุปทานปรับระบบการทาํงานใหส้อดคลอ้งกนั 
 4.  แบ่งปันขอ้มูลที�จาํเป็นเพื�อความคล่องตวัในการดาํเนินงาน 
 5.  ใชท้รัพยากรที�มีอย่างจาํกดัใหเ้กิดประโยชนสู์งสุดร่วมกนั 
 แนวคดิการบริหารห่วงโซ่อุปทาน 
 1.  เปลี�ยนจากการทาํงานตามบทบาทและหนา้ที�ของแต่ละผ่ายเป็นการทาํงานร่วมกนัเป็น
กระบวนการ 
 2.  เปลี�ยนเป้าหมายที�กาํไรเป็นการทาํงานที�มีเป้าหมายหลายดา้น 
 3.  เปลี�ยนจากการมุ่งเนน้ผลิตภณัฑเ์ป็นการมุ่งเนน้ลูกคา้ 
 4.  รักษาปริมาณสินคา้คงคลงัในระดบัที�เหมาะสม และสามารถสนองความตอ้งการของ
ลกูคา้ใหไ้ดสู้งที�สุดโดยใชร้ะบบสารสนเทศเชื�อมโยงและแจง้ขอ้มูลไดท้นัที 
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 5.  สร้างสมัพนัธภาพที�ดีระหว่างหน่วยธุรกิจต่าง ๆ ประกอบการติดต่อดว้ยสัญญาทาง
การคา้ ใบสั�งสินคา้ หรือการเจรจาทางการคา้ 
 กลยุทธ์การบริหารห่วงโซ่อุปทาน 
 1.  จดัระบบใหย้ืดหยุ่น และสามารถรองรับการเปลี�ยนแปลงได ้โดยออกแบบโครงสร้าง
และกระบวนการต่าง ๆ ภายในห่วงโซ่อุปทานอยา่งเหมาะสม และครอบคลุม 
 2.  ระบุประเภทของเทคโนโลยีที�ส่งเสริมการดาํเนินการในแต่ละกระบวนการ 
 3.  ใชข้อ้มูลอย่างเหมาะสม โดยปรับและเชื�อมโยงระบบขอ้มลู รวมทั�งปรับปรุงคุณภาพ
ของขอ้มูลเพื�อเพิ�มความสามารถในการแข่งขนั 
 4.  สร้างพนัธมิตร ประสานงานระหวา่งคู่คา้ ผูส่้งมอบ ผูใ้หบ้ริการ และลกูคา้ 
 5.  ใชป้ระโยชน์จากพาณิชยอิ์เลก็ทรอนิกส์ โดยพฒันาเครือข่ายพนัธมิตร และร่วมจดัทาํ
แผนการดาํเนินงาน 
 6.  พฒันาบุคลากรใหส้ามารถทาํงานขา้มวฒันธรรมเขา้ใจงานทุกระบบ ทาํงานได้
หลากหลาย และมีความสามารถทางดา้นเทคโนโลยี 
 การเลอืกและบริหารพนัธมติรในห่วงโซ่อุปทาน 
 y.  ผูบ้ริหารระดบัสูงไวว้างใจซึ�งกนัและกนั 
 {.  สายผลิตภณัฑส์อดคลอ้งกบัความตอ้งการในปัจจุบนัของลูกคา้ 
 v.  มีเทคโนโลยีระดบัเดียวกนัหรือใกลเ้คียงกนั 
 x.  สถานภาพของบริษทัที�เป็นสมาชิกแข็งแกร่ง 
 w.  สมาชิกทุกคนมีพนัธสญัญาวา่จะทาํงานร่วมกนัทั�งทางวาจาและทางปฏิบติั 
 z.  วางแผนการดาํเนินงานใหส้อดคลอ้ง กลมกลืน และเป็นไปในทิศทางเดียวกนัระหว่าง
สมาชิกในห่วงโซ่อุปทาน 
 �.  สมาชิกในห่วงโซ่อุปทานทุกฝ่ายร่วมกนัวางแผนและปรับลกัษณะการปฏิบติังาน
ภายในหน่วยธุรกิจของตนใหส้อดคลอ้งกบัแผนและลกัษณะการปฏิบติังานของสมาชิกอื�น ๆ  
 |.  สมาชิกทาํงานร่วมกนัในลกัษณะหุน้ส่วน พึ�งพาอาศยักนั และเห็นความสาํคญัซึ� งกนั
และกนั 
 �.  และเปลี�ยนและแบ่งปันขอ้มูลที�จาํเป็นระหว่างสมาชิกเพื�อเสริมศกัยภาพในการ
แข่งขนั 
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ภาพที� 2-3 การบูรณาการห่วงโซ่อุปทาน 
 
 การบูรณาการห่วงโซ่อุปทาน 
 y.  สมาชิกในห่วงโซ่อุปทานประสานงานสอดคลอ้งกนัทั�งระดบับริหารและระดบั
ปฏิบติัการ ตลอดจนการสร้างวฒันธรรมองคก์รเพื�อสนบัสนุนงาน 
 {.  บูรณาการสารสนเทศ โดยเชื�อมโยงและแบ่งปันขอ้มลูสารสนเทศ และขอ้มลูต่าง ๆ ที�
มีผลกระทบการดาํเนินงาน 
 v.  บูรณาการกระบายการทางธุรกิจใหเ้ป็นระบบเดียวกนั เพื�อช่วยปรับปรุงความสามารถ
หลกัของแต่ละฝ่าย อีกทั�งเพื�อใหเ้กิดความคล่องตวัและมีประสิทธิภาพยิ�งขึ�น 
 x.  สร้างแบบจาํลองธุรกิจใหม่ ๆ ขึ�นมา เพื�อใหเ้กิดการปรับเปลี�ยนห่วงโซ่อุปทาน และ
การส่งมอบคุณค่าใหแ้ก่ลูกคา้ในรูปแบบที�ต่างจากเดิม 
 

การปรับปรุงอย่างต่อเนื�องวงจรเดมมิ�ง (PDCA) 
 สถาบนัเพิ�มผลผลิตแห่งชาติ ({www) วงจร PDCA ไดรั้บการพฒันามาจากวงจรเดมมิ�ง ซึ� ง
เป็นแนวคิดเกี�ยวกบัการสร้างคุณภาพของสินคา้ วงจรเดมมิ�งแสดงความสัมพนัธ์ของการออกแบบ 
ผลิต จาํหน่าย และการวิเคราะห์ตลาด เพื�อนาํมาใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพ 
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ภาพที� 2-4 วงจรเดมมิ�ง 
 
 เมื�อวงจรเดมมิ�งไดถ้กูนาํไปใชแ้ละพฒันาขึ�นเรื�อย ๆ จนกลายเป็นวงจร PDCA ทาํให้
วงจร PDCA ดงักล่าวไดก้ลายมาเป็นหลกัในการบริหารงานอยา่งแพร่หลาย ทั�งระดบัองคก์ร ระดบั
แผนก และระดบัพนกังาน 
 

 
 

ภาพที� 2-5 วงจร PDCA 
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 วงจร PDCA มาจากคาํภาษาองักฤษ ประกอบดว้ย 4 ขั�นตอน ซึ� งตอ้งปฏิบติัอยา่งต่อเนื�อง 
ไดแ้ก่ 
 -  P-Plan วางแผน โดยการกาํหนดวตัถุประสงค ์และตั�งเป้าหมาย กาํหนดขั�นตอนวิธีการ 
และระยะเวลา จดัสรรทรัพยากรที�จาํเป็นทั�งในดา้นบุคคล เครื�องมืองบประมาณ  
 -  D-Do ปฏิบติัโดยการทาํความเขา้ใจ และลงมือปฏิบติัตามแผน  
 -  C-Check ตรวจสอบ เพื�อติดตามความคืบหนา้ และดูผลสาํเร็จของงานเมื�อเทียบกบัแผน  
 -  A-Act ดาํเนินการ ใหเ้หมาะสม หากการปฏิบติัเป็นที�น่าพอใจ ก็จดัใหเ้ป็นมาตรฐาน
เพื�อเป็นแนวทางใหป้ฏิบติัต่อไป หากการปฏิบติัมีขอ้ควรปรับปรุง ใหก้าํหนดวิธีการปรับปรุงต่อไป 
 การนํา PDCA ไปใช้ 
 1.  การนาํวงจร PDCA ไปใช ้ทาํใหผู้ป้ฏิบติัมีการวางแผน การวางแผนที�ดีช่วยป้องกนั
ปัญหาที�ไม่ควรเกิด ช่วยลดความสับสนในการทาํงาน ลดการใชท้รัพยากรมากหรือนอ้ยเกินความ
พอดี ลดความสูญเสียในรูปแบบต่าง ๆ  
 2.  การทาํงานที�มีการตรวจสอบเป็นระยะ ทาํใหก้ารปฏิบติังานมีความรัดกุมขึ�น และ
แกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็วก่อนจะลุกลาม 
 3.  การตรวจสอบที�นาํไปสู่การแกไ้ขปรับปรุง ทาํใหปั้ญหาที�เกิดขึ�นแลว้ไมเ่กิดซํ�า หรือ
ลดความรุนแรงของปัญหา ถือเป็นการนาํความผิดพลาดมาใชใ้หเ้กิดประโยชน ์
  

 PDCA เพื�อแก้ไขปัญหา 
 1.  ถา้เราประสบสิ�งที�ไม่เหมาะสม ไม่สะอาด ไม่สะดวก ไม่มีประสิทธิภาพ ไม่ประหยดั 
เราควร แกปั้ญหา 
 2.  การใช ้PDCA เพื�อการแกปั้ญหา ไดแ้ก่ การทาํ C-PDCA คือ ตรวจสอบก่อน ว่ามี
อะไรบา้งที�เป็นปัญหา เมื�อหาปัญหาได ้กน็าํมาวางแผนเพื�อดาํเนินการตามวงจร PDCA ต่อไป 
 PDCA เพื�อปรับปรุง 
 1.  ทาํวนันี� ใหดี้กว่าเมื�อวานนี� และพรุ่งนี�ตอ้งดีกวา่วนันี�  
 2.  PDCA เพื�อการปรับปรุง คือไม่ตอ้งรอใหเ้กิดปัญหา แต่เราตอ้งเสาะแสวงหาสิ�งต่าง ๆ 
หรือวิธีการที�ดีกวา่เดิมอยู่เสมอ เพื�อยกระดบัคุณภาพชีวิตและสงัคม เมื�อเราคิดว่าจะปรับปรุงอะไร ก็
ใหใ้ชว้งจร PDCA เป็นขั�นตอนในการปรับปรุง 
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ภาพที� 2-6 วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง 
 
 PDCA เป็น “วงจร” แสดงวา่ เมื�อวงจรเริ�มหมุน ก็ตอ้งหมุนใหค้รบรอบ โดยหมุนไป
ขา้งหนา้ รักษาระดบัไม่ใหต้กตํ�าลง และพยายามหมุนไปในทิศทางที�สูงขึ�นเรื�อย ๆ เพื�อ
ความกา้วหนา้  
 เทคนิคของ PDCA แต่ละขั0นตอน  

 เทคนิคการวางแผน การวางแผนที�ดี ควรตอบคาํถามต่อไปนี�  
 1.  มีอะไรบา้งที�ตอ้งทาํ  
 2.  ใครทาํ  
 3.  มีอะไรตอ้งใชบ้า้ง  
 4.  ระยะเวลาในการทาํงานแต่ละขั�นตอนเป็นเท่าใด  
 5.  ลาํดบัการทาํงานเป็นอยา่งไร ควรทาํอะไรก่อน อะไรหลงั  
 6.  เป้าหมายในการกระทาํครั� งนี� คืออะไร 
 เป้าหมายที�ดี ควรยึดหลกั SMARTER  
 1.  S-specific ชดัเจน เจาะจง  
 2.  M-measurable วดัได ้ประเมินผลได ้ 
 3.  A-acceptable ผูป้ฏิบติัยอมรับและเต็มใจทาํ  
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 4.  R-realistic อยูบ่นพื�นฐานความจริง ไม่เพอ้ฝัน  
 5.  T-time frame มีกรอบระยะเวลา  
 6.  E-extending เป็นเป้าหมายที�ทา้ทายความสามารถ 
 7.  R-Rewarding คุม้กบัการปฏิบติั หมายถึงเป้าหมายที�ทาํไปแลว้เกิดประโยชน์ คุม้ค่ากบั
การลงแรงลงเวลาและทรัพยากร 
 เทคนิคขั0นตอนการปฏิบัต ิ 
 1.  ทาํใหถู้กตอ้งตั�งแต่แรก จะไดไ้มต่อ้งแกไ้ข หรือรับผลเสียจากการกระทาํที�ผิดพลาด  
 2.  ตรวจสอบทุกขั�นตอน หากพบขอ้บกพร่องใหรี้บแกไ้ขก่อนที�ความเสียหายจะขยาย
เป็นวงกวา้ง 
 เทคนิคขั0นตอนตรวจสอบ  
 1.  ตรวจสอบวิธีการและระยะเวลาที�ใชใ้นการปฏิบติัจริง วา่ทาํไดต้ามแผนหรือไม่  
 2.  ตรวจสอบผล ที�ไดว้า่ไดต้ามเป้าหมายหรือไม ่ 
 เทคนิคขั0นตอนการดําเนินการให้เหมาะสม 
 1.  หลงัจากตรวจสอบแลว้ถา้เราทาํไดต้ามเป้าหมาย ใหรั้กษาความดีนี� ไว ้ 
 2.  หากตรวจสอบแลว้ พบว่ามีขอ้ผิดพลาดไม่วา่ในขั�นตอนใด ๆ กต็าม ใหห้าสาเหตุและ
แกไ้ขสาเหตุ  
 3.  หาทางปรับปรุง เพื�อใหก้ารปฏิบติัครั� งต่อไปดีขึ�นกวา่เดิม 
 

Seven waste-ความสูญเสีย 7 ประการ 
 พรรณี หอมทอง (2556) กล่าววา่ 
 

 
 

ภาพที� 2-7  Seven waste–ความสูญเสีย � ประการ 
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 ความสูญเสีย คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตที�ส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน 
คุณภาพ และการส่งมอบสิ�งที�เป็นอาการบ่งบอกใหท้ราบว่าจะเกิดความสูญเสียมี � ประการ ดงันี�  
 1.  ความสูญเสียเนื�องจากการผลติเกินจําเป็น (Overproduction) 
 การผลิตสินคา้ในปริมาณมากเกินจาํเป็นหรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานานมาจาก
แนวความคิดดั�งเดิมที�ตอ้งการใหแ้ต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตชิ�นงานออกมาให้มากที�สุดใน
กระบวนการผลิตเป็นจาํนวนมากเพื�อใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยตํ�าสุดโดยไม่ไดค้าํนึงว่าจะทาํให้มี
งานระหวา่งทาํ (Work in Process: WIP) จึงทาํให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น หรือเมื�อแต่ละ
สถานีงานที�อยู่ในสายงานการผลิตเดียวกนัจาํเป็นตอ้งทาํงานต่อเนื�องกนัไม่สามารถผลิตชิ�นงานได้
อยา่งสมดุลกจ็ะเกิดงานระหวา่งทาํ การผลิตยิ�งมากกจ็ะทาํใหง้านระหวา่งทาํในกระบวนการผลิต
มากขึ�นตามไปดว้ย 
 ปัญหาจากการผลิตเกินจาํเป็น 
 1.  ตอ้งเตรียมพื�นที�จดัเก็บงานระหวา่งทาํจึงเกิดการสูญเสียพื�นที�ทาํงานไปส่วนหนึ�ง ทาํ
ใหก้ารขนถ่ายวสัดุยุง่ยากมากขึ�น การควบคุมเครื�องจกัรและการซ่อมบาํรุงทาํไดไ้ม่สะดวก เมื�อมี
งานระหวา่งทาํมากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณสถานีงานกจ็ะตอ้งหาพื�นที�เพื�อเกบ็งานระหว่าง
ทาํชั�วคราวซึ� งเป็นการใชพื้�นที�อยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ�มขึ�น 
 2.  ความไม่ปลอดภยัในการทาํงาน หากการจดัเกบ็งานระหวา่งทาํไม่เป็นระเบียบหรือไม่
มั�นคงพอกอ็าจทาํใหเ้กิดอุบติัเหตุสร้างความเสียหายใหก้บัพนกังานและทรัพยสิ์น 
 3.  เมื�อใชง้านระหวา่งทาํไมห่มดหรือมีการเปลี�ยนแปลงคาํสั�งผลิตจะตอ้งขนยา้ยไปเกบ็
ชั�วคราว ทาํใหสู้ญเสียแรงงาน เวลา และอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ โดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ�มต่อชิ�นงาน
นั�นเลย 
 4.  ของเสียจากกระบวนการผลิตก่อนหนา้ไมไ่ดรั้บการแกไ้ขทนัทีเพราะคา้งอยู่ในงาน
ระหวา่งทาํ การผลิตครั� งละมาก ๆ กวา่จะถึงกระบวนการผลิตถดัไปหรือถูกตรวจสอบเครื�องจกัรก็
จะผลิตของเสียเพิ�มขึ�นจนกว่าจะพบของเสียอยูใ่นงานระหว่างทาํเมื�อส่งไปยงักระบวนการผลิต
ถดัไปและรายงานกลบัมาเพื�อการแกไ้ข การผลิตของเสียจะทาํใหเ้กิดการสูญเสียทั�งเวลา วตัถุดิบ 
แรงงาน และพลงังานโดยเปล่าประโยชน์  
 5.  ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน และค่าใชจ่้ายอื�น ๆ ที�ใชไ้ปในการผลิตจะจมอยูใ่นงานระหวา่ง
ทาํ 
 6.  ปิดบงัปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใชเ้วลาตั�งเครื�องจกัรมากเกินไปหรือ
เครื�องจกัรเสียบ่อย เพราะเมื�อเกิดปัญหาขึ�นกจ็ะไมเ่ห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนกั
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เนื�องจากมีงานระหวา่งทาํสาํรองไวม้าก จึงเป็นการใชเ้ครื�องจกัรไม่คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมาก
เกินความจาํเป็น เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาที�เสียไปสาํหรับซ่อมเครื�องจกัร 
 7.  ใชเ้วลาในการผลิตนานเพราะทาํการผลิตครั� งละมาก ๆ ซึ� งบางครั� งเป็นสินคา้ที�ลูกคา้
ไม่ตอ้งการ จึงทาํใหก้ารส่งมอบสินคา้ใหก้บัลกูคา้ล่าชา้จนอาจทาํให้ลูกคา้ไม่พอใจ 
 แนวทางการปรับปรุง  
 y.  ปรับปรุงขั�นตอนการผลิตที�เป็นคอขวด (Bottle-neck) โดยการศึกษาเวลาการผลิตของ
แต่ละขั�นตอนการผลิตว่าสมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั�นตอนการผลิตใดมีกาํลงัการผลิตตํ�ากว่า
ขั�นตอนการผลิตอื�นก็ตอ้งบริหารจดัการใหส้มดุล 
 {.  ผลิตชิ�นงานแต่ละชนิดในปริมาณที�เพียงพอเพื�อใหง้านระหวา่งทาํลดลง และในเวลาที�
ถกูตอ้ง 
 v.  พนกังานตอ้งดูแลบาํรุงรักษาเครื�องจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ หาก
เครื�องจกัรมีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมบาํรุงอยู่เสมอ นอกจากจะเสียค่าใชจ่้ายและเสียเวลาในการ
ซ่อมบาํรุงแลว้ ยงัทาํใหก้ารผลิตล่าชา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้หรือสินคา้ที�ผลิตไดด้อ้ย
คุณภาพ 
 x.  กาํหนดปริมาณการผลิตในแต่ละรุ่นใหน้อ้ยลง 
 w.  ลดเวลาตั�งเครื�องจกัรดว้ยการปรับปรุงวิธีการทาํงาน จดัลาํดบัขั�นตอนการทาํงานให้
เหมาะสม และจดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื�อลดเวลาในการเตรียมการผลิต 
 z.  ฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะในการปฏิบติังานไดห้ลายดา้นเพื�อจะทาํงานไดห้ลายหนา้ที� 
เมื�อมีงานเร่งด่วนกส็ามารถยา้ยไปช่วยงานที�สถานีงานอื�นได ้ซึ� งจะทาํใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่ง
ต่อเนื�องและลดปัญหาการผลิตที�ไม่เหมาะสมลงได ้
 2.  ความสูญเสียเนื�องจากการเกบ็วัสดุคงคลงั (Inventory) 
 การซื�อวสัดุครั� งละจาํนวนมากเพื�อรับประกนัวา่จะมีวสัดุสําหรับการผลิตเพียงพอ
ตลอดเวลา หรือสั�งซื�อวสัดุตามปริมาณการสั�งซื�อที�ประหยดั (EOQ) หรือสั�งซื�อวสัดุตามปริมาณการ
สั�งซื�อที�ประหยดัในกรณีมีส่วนลดดา้นราคา จะส่งผลใหมี้ปริมาณวสัดุอยูใ่นคลงัมากเกินความ
ตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ  
 ปัญหาจากการเกบ็วัสดคุงคลัง 
 y.  ตอ้งใชพื้�นที�ในการเกบ็รักษาวสัดุคงคลงั แทนที�จะใชพื้�นที�ส่วนนี�ไปทาํประโยชนด์า้น
อื�น เช่น ติดตั�งเครื�องจกัรเพื�อการผลิตสินคา้รุ่นใหม่หรือสินคา้ชนิดใหม่ 
 {.  ตน้ทุนวสัดุจม การเกบ็รักษาวสัดุคงคลงัไวเ้ป็นระยะเวลานานกต็อ้งเสียค่าดอกเบี�ย
เพิ�มมากขึ�น หรือเสียโอกาสที�จะนาํเงินตน้ทุนวสัดุคงคลงัไปทาํประโยชนด์า้นอื�น 
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 v.  วสัดุอาจเสื�อมคุณภาพถา้ขาดการบริหารจดัการที�ดี เช่น ควรจะบริหารจดัการวสัดุคง
คลงัแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First-in-first-out) 
 x.  เกิดความซํ�าซอ้นในการสั�งซื�อ ถา้ควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัไม่ถูกตอ้งและตาํแหน่งที�
จดัเก็บไม่ชดัเจน 
 w.  ตอ้งการแรงงานในการบริหารจดัการเป็นจาํนวนมาก เพื�อทาํการควบคุมการรับ-จ่าย 
และดูแลความปลอดภยั 
 z.  เมื�อมีการเปลี�ยนแปลงคาํสั�งผลิตกจ็ะเกิดวสัดุตกคา้งอยู่ในคลงัเป็นจาํนวนมาก และ
บางครั� งกไ็ม่ทราบวา่ระยะเวลาที�ตอ้งการใชว้สัดุอีกดว้ย 
 แนวทางการปรับปรุง  
 y.  กาํหนดจุดตํ�าสุดและสูงสุดของปริมาณวสัดุคงคลงัแต่ละชนิด และกาํหนดจุดสั�งซื�อ
ใหม่ใหช้ดัเจน 
 {.  ควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัโดยใชเ้ทคนิคการมองเห็น (Visual control) เพื�อให้
สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย เช่น แผน่ป้าย แถบสี เป็นตน้ 
 v.  ควบคุมปริมาณการสั�งซื�อจากอตัราการใชว้สัดุดว้ยระบบง่ายที�สุด และวิเคราะห์หา
วสัดุทดแทน (Value engineering) ที�สามารถสั�งซื�อไดส้ะดวกเพื�อลดปริมาณวสัดุคงคลงั 
 x.  ปรับปรุงระบบการจดัเกบ็วสัดุคงคลงัเป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อนเพื�อป้องกนัไม่ใหมี้
วสัดุตกคา้งเป็นเวลานานจนเสื�อมคุณภาพ 
 3.  ความสูญเสียเนื�องจากการขนส่ง (Transportation) 
 การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมที�ทาํใหว้สัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคลื�อนยา้ย
เปลี�ยนแปลงสถานที�เพื�อทาํใหก้ระบวนการผลิตดาํเนินไปไดอ้ยา่งต่อเนื�อง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมกจ็ะทาํใหต้น้ทุนการขนส่งสูงขึ�น เช่น การขนถ่ายวสัดุซํ� าซอ้น เลือก
เสน้ทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั�นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุใหเ้หลือนอ้ย
ที�สุดเท่าที�จาํเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมที�ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ�ม และในกรณีนี� จะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน 
 ปัญหาจากการขนส่ง 
 1.  เสียค่าใชจ่้ายในการขนส่ง เช่น แรงงาน พลงังาน อปุกรณ์ขนถ่ายวสัดุ เป็นตน้ 
 2.  วสัดุเสียหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่ง 
 3.  วสัดุสูญหายจากการตกหล่นระหว่างการขนส่งถา้หากเลือกใชว้ิธีการขนส่งไม่
เหมาะสม 
 4.  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงั 
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 5.  สูญเสียเวลาในการผลิตถา้การขนส่งล่าชา้ไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานผลิตตอ้ง
เสียเวลารอคอยโดยไม่สามารถผลิตชิ�นงานได ้ทาํใหก้ารส่งมอบสินคา้ล่าชา้กวา่กาํหนด 
 แนวทางการปรับปรุง 
 1.  วางผงัโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑห์รือวางเครื�องจกัรใหอ้ยู่ในบริเวณเดียวกนัตาม
กระบวนการผลิตเพื�อลดระยะทางการขนส่ง 
 2.  ลดการขนส่งที�ซํ� าซอ้น 
 3.  เลือกใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายวสัดุใหเ้หมาะสมกบักระบวนการผลิต 
 4.  ลดปริมาณชิ�นงานในการขนส่งแต่ละครั� งเพื�อใหส้ามารถขนส่งชิ�นงานไปยงั
กระบวนการผลิตต่อไปไดเ้ร็วขึ�น 
 4.  ความสูญเสียเนื�องจากการเคลื�อนไหว (Motion) 
 การเคลื�อนไหวดว้ยท่าทางการทาํงานไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอื�อมหยิบของที�อยู่ไกลตวั 
กม้ตวัยกของหนกัที�วางอยูบ่นพื�น หรือการทาํงานกบัเครื�องมือหรืออุปกรณ์ที�มีขนาด นํ�าหนกั และ
สดัส่วนที�ไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นระยะเวลานานจะทาํใหเ้กิดความเมื�อยลา้ต่อ
ร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการทาํงานอีกดว้ย 
 ปัญหาจากการเคลื�อนไหว  
 1.  ระยะทางในการเคลื�อนที�เพิ�มขึ�น ตอ้งใชเ้วลาในการหยิบชิ�นงานที�วางอยู่ใกลต้วั ทาํให้
สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเมื�อยลา้ ประสิทธิภาพในการทาํงานลดลง อีกทั�งยงัอาจ
ทาํใหชิ้�นงานเกิดการตกหล่นเสียหายได ้
 2.  เกิดความลา้และความเครียด 
 3.  เกิดอุบติัเหตุเนื�องจากความระมดัระวงัในการทาํงานนอ้ยลง 
 4.  เสียเวลาและแรงงานในการทาํงานที�ไม่จาํเป็นเพราะการเคลื�อนไหวส่วนเกินจะใช้
ระยะทางมากขึ�น 
 แนวทางการปรับปรุง 
 1.  ศึกษาการเคลื�อนไหว (Motion study) เพื�อปรับปรุงวิธีการทาํงานใหเ้กิดการ
เคลื�อนไหวนอ้ยที�สุดและเหมาะสมที�สุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic)  
 2.  จดัสภาพการทาํงาน (Working condition) เช่น แสงสวา่ง อุณหภูมิ เสียง ให้เหมาะสม
ต่อการทาํงาน 
 3.  ปรับปรุงเครื�องมือและอุปกรณ์ทาํงานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
 4.  จดัสร้างอุปกรณ์ช่วยจบัยึดชิ�นงาน (Jig และ Fixtures) เพื�อใหส้ามารถทาํงานไดอ้ยา่ง
สะดวกรวดเร็วและปลอดภยัมากขึ�น 
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 5.  ออกกาํลงักายเพื�อใหร่้างกายแขง็แรง 
 5.  ความสูญเสียเนื�องจากการผลติมากขั0นตอน (Excess processing) 
 การมีขั�นตอนการผลิตที�มากเกินความจาํเป็นหรือกระบวนการผลิตที�มีการทาํงานซํ� ากนั
หลายขั�นตอนเกินความจาํเป็นจะทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตเพราะงานเหล่านั�นไม่ทาํใหเ้กิด
มูลค่าเพิ�มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั�งกระบวนการผลิตที�ไม่ช่วยใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพดีขึ�น เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซึ� งไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่าเพิ�มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั�นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลิต โดยใหพ้นกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ
ทาํงานหรือขณะคอยเครื�องจกัรทาํงาน 
 ปัญหาจากการผลติมากขั0นตอน  
 1.  เสียค่าใชจ่้ายเพิ�มขึ�นโดยไม่จาํเป็น  
 2.  เสียเวลาในการเตรียมการผลิตและการผลิตชิ�นงาน ใชเ้ครื�องจกัรและแรงงานโดยไม่
ทาํใหเ้กิดมลูค่าเพิ�มกบัผลิตภณัฑ ์
 3.  มีงานระหวา่งทาํมากขึ�น 
 4.  สูญเสียพื�นที�การทาํงานของขั�นตอนการผลิตที�ไม่ทาํใหเ้กิดมลูค่าเพิ�มกบัผลิตภณัฑ ์
และความคล่องตวัในการทาํงานลดลง 
 แนวทางการปรับปรุง  
 1.  พฒันาการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละเลือกใชว้สัดุที�เหมาะสมเพื�อใหง่้ายต่อการผลิตและ
การใชง้าน 
 2.  วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการดาํเนินงาน (Operation process 
chart) เพื�อแสดงกิจกรรมที�เกิดขึ�นระหว่างการทาํงาน 5 ลกัษณะ ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนถ่าย
วสัดุ การเก็บวสัดุ การตรวจสอบ และการรอคอย จากนั�นจึงศึกษาเฉพาะกิจกรรมที�ไมเ่หมาะสมและ
หาวิธีการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป  
 3.  ใชห้ลกัการ 5 W 1 H คือ การตั�งคาํถามเพื�อวิเคราะห์ความจาํเป็นของแต่ละกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต 
 6.  ความสูญเสียเนื�องจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากเครื�องจกัรหรือพนกังานหยุดทาํงานเนื�องจากตอ้งรอคอยปัจจยัการ
ผลิต เช่น วตัถุดิบ ชิ�นส่วน เครื�องจกัรขดัขอ้ง จดัสายงานการผลิตไม่สมดุล การเปลี�ยนรุ่นผลิต เป็น
ตน้ ซึ� งจะทาํใหก้ารผลิตเป็นไปดว้ยความล่าชา้ไมเ่ต็มกาํลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้อาจไม่
ทนักาํหนด 
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 ปัญหาจากการรอคอย 
 1.  เสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงาน เครื�องจกัร และค่าโสหุย้ โดยไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพิ�มกบั
ผลิตภณัฑ ์
 2.  เสียโอกาสที�จะใชพ้นกังาน เครื�องจกัร อปุกรณ์การผลิต ใหเ้กิดประโยชนสู์งสุดกบั
องคก์ร จึงทาํให้เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 3.  ขวญัและกาํลงัใจของพนกังานลดลงเพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต 
ทาํใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบติังานและเป้าหมายการปฏิบติังาน 
 แนวทางการปรับปรุง 
 1.  วางแผนการผลิต วางแผนการจดัหาวตัถุดิบ และจดัลาํดบัการผลิต ใหถู้กตอ้งและ
ปฏิบติัตามแผนอยา่งเคร่งครัด 
 2.  บาํรุงรักษาเครื�องจกัรและอุปกรณ์การผลิตให้มีสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
 3.  จดัสมดุลของสายงานการผลิต 
 4.  วางแผนขั�นตอนการปรับเปลี�ยนกระบวนการผลิตและจดัสรรกาํลงัคนใหเ้หมาะสม 
 5.  เตรียมเครื�องมือและอุปกรณ์ที�จะใชใ้นการปรับเปลี�ยนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อน
หยุดการผลิต และใชอุ้ปกรณ์ช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปลี�ยนกระบวนการผลิต 
 7.  ความสูญเสียเนื�องจากการผลติของเสีย (Defects) 
 การคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถกาํจดัสาเหตุ
ของการผลิตของเสียได ้เพียงแต่เป็นขั�นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั�น 
ตน้ทุนที�เกิดขึ�นจากการผลิตของเสียกย็งัคงอยู ่และหากตรวจสอบไมรั่ดกมุพอก็อาจมีของเสียหลุด
รอดไปถึงมือลกูคา้ ทาํใหภ้าพลกัษณ์ขององคก์รเสียหาย ขาดความน่าเชื�อถือในคุณภาพของสินคา้ 
และเมื�อเกิดของเสียก็จะตอ้งนาํไปแกไ้ขใหมี้คุณลกัษณะถกูตอ้งตามความตอ้งการของลกูคา้หรือ
กาํจดัทิ�งทาํใหต้น้ทุนการผลิตสูงขึ�น 
 ปัญหาจากการผลติของเสีย 
 1.  ตน้ทุนวตัถุดิบ เครื�องจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 2.  เสียเวลาที�ควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ที�มีคุณภาพดี และใชเ้วลานานกวา่จะผลิตสินคา้
ที�มีคุณภาพครบตามจาํนวนที�ตอ้งการ 
 3.  ตอ้งปรับเปลี�ยนแผนการผลิตในกรณีที�เกิดของเสียมากกวา่ปริมาณที�เผื�อไว ้โดยตอ้ง
ปรับแผนการผลิตสินคา้อื�นใหเ้ริ�มตน้ผลิตล่าชา้ออกไป ส่งผลทาํใหก้ารส่งมอบสินคา้ล่าชา้กว่า
กาํหนด 
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 4.  เกิดการทาํงานซํ�าเพื�อแกไ้ขชิ�นงานเสียหรือผลิตสินคา้ใหม่ชดเชยของเสีย อีกทั�งตอ้ง
เสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกนั  
 5.  ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกอาจไม่ราบรื�นถา้ไดร้ับชิ�นงานเสียแลว้โยนความผิด 
 6.  สิ�นเปลืองสถานที�ในการจดัเกบ็และกาํจดัของเสีย 
 แนวทางการปรับปรุง 
 1.  จดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังาน และมาตรฐานคุณภาพวตัถุดิบที�ถูกตอ้งแม่นยาํ 
 2.  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั�งแต่เริ�มแรก 
 3.  อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจและสามารถปฏิบติังานไดต้รงตามมาตรฐานที�
กาํหนด พร้อมทั�งฝึกใหพ้นกังานมีจิตสาํนึกดา้นคุณภาพตลอดเวลา 
 4.  จดัสร้างระบบหรืออุปกรณ์ที�สามารถป้องกนัความผิดพลาดจากการทาํงานในสาย
การ-ผลิต (Poka-yoke)  
 5.  ตั�งเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero defect) 
 6.  การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั�นตอนการผลิตจะทาํให้
สามารถทราบถึงสิ�งผิดปกติที�เกิดขึ�นในกระบวนการผลิตไดเ้ร็วขึ�น การแกไ้ขปัญหากจ็ะง่ายขึ�นและ
ยงัช่วยลดปริมาณของเสียในลกัษณะที�เหมือนกนัใหน้อ้ยลงดว้ย 
 7.  ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑใ์หเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
 8.  บาํรุงรักษาเครื�องจกัรและอุปกรณ์การผลิตให้มีสภาพดีอยูเ่สมอ 
 

โมเดลทางเลอืกในการปรับปรุงกระบวนการเก่าใหม่  
 ทางผูวิ้จยัไดคิ้ดแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการสั�งซื�อแบบใหม่ สาํหรับลด
ค่าใชจ่้ายทางดา้นการขนส่งทางอากาศอยู ่3 แนวทาง เพื�อใชใ้นการหาแนวทางที�ดีที�สุดในการ
ปรับปรุงกระบวนการการสั�งซื�อสายไฟแบบใหม่ ไดด้งัต่อนี�  
 1.  ปรับปรุงสูตรในการคํานวณเก่า–ใหม่ 
 วิธีการคาํนวณแบบเก่า ใชเ้วลาในการขนส่งรวมถึงการผลิต 5 สปัดาห์ 
ในการคาํนวณโดยใช ้Z-Chart ทาํ Rundown ดงันี�  
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5-week production lead time breakdown: 

สปัดาห์ที� w โรงงานของผูจ้ดัหาวตัถุดิบที� Cebu รับคาํสั�งการสั�งซื�อสายไฟผ่าน
ระบบ EDDL (ทาํการคาํนวณระยะเวลาในการขนส่ง ทางเรือหรือ
ทางอากาศ) 

สปัดาห์ที� x ผูจ้ดัหาวตัถุดิบวางแผนการผลิต และสั�งซื�อวตัถุดิบ   
สปัดาห์ที� v ทาํการผลิตสายไฟ   
สปัดาห์ที� { ทาํการขนส่ง   
สปัดาห์ที� y ทาํการขนส่ง   
สปัดาห์ที� � จดัส่งใหลู้กคา้ เพื�อผลิตรถยนต ์   

AAT CUM AV7914K138ACK

RELEASE WK/ WKLY REQTProgram No.9-Nov 16-Nov 23-Nov 30-Nov 7-Dec 14-Dec 21-Dec 28-Dec 4-Jan 11-Jan 18-Jan 25-Jan 1-Feb 8-Feb 15-Feb 22-Feb

12-Oct 826-2 A 2275 2405 2595 2655 2695 2775

19-Oct 826-3 2285 2425 2615 2655 2695 2785 2865

26-Oct 826-4 2285 2425 2615 2655 2705 2785 2865 2865

2-Nov 827-1 2265 2385 2575 2645 2685 2765 2845 2845 2945

9-Nov 827-2 2285 2385 2575 2635 2705 2785 2825 2825 2915 3005

16-Nov 827-3 2425 2615 2635 2705 2785 2825 2825 2915 3005 3105

23-Nov 827-4 2615 2635 2705 2785 2825 2825 2915 3005 3105 3215

30-Nov 828-1 2635 2705 2795 2825 2825 2915 3035 3155 3265 3325

7-Dec 828-2 2715 2785 2845 2845 2925 3045 3165 3275 3335 3405

14-Dec 828-3 2805 2825 2825 2895 3095 3185 3265 3325 3395 3455

21-Dec 828-4 2825 2825 2895 3085 3185 3265 3325 3395 3455 3505

28-Dec 828-5 2825 2895 3085 3185 3265 3375 3485 3565 3625

4-Jan 829-1 A 2895 3085 3185 3265 3375 3485 3565 3625

11-Jan 829-2 3085 3195 3265 3425 3605 3605 3635

18-Jan 829-3 A 3175 3275 3415 3605 3605 3635

25-Jan

1-Feb

AAT Guideline

Cum Coverage 2 Wk 2405 2615 2655 2685 2785 2825 2825 2915 3045 3185 3265 3375 3485

AAT Actual Cum Req 2425 2615 2635 2715 2805 2825 2825 2895 3085 3175 3275 3415 3605

Balance stock -20 0 20 -30 -20 0 0 20 -40 10 -10 -40 -120  
 
ภาพที� 2-8  การคาํนวณโดยใช ้Z-Chart ทาํ Rundown แบบเก่า 
 
 สูตรที�ใชใ้นการคาํนวณแบบเก่า 
 แทนค่าสูตร Ww = Cum w Wk 
     W0 = AAT Actual Cum Req 
 สูตรที�ใชใ้นการคาํนวณ Ww-W0 = Balance stock 
 วิธีการคาํนวณแบบใหม่ โดยทาํการปรับเปลี�ยนใชเ้วลาในการขนส่งรวมถึง Production 8 
สปัดาห์ ในการคาํนวณโดยใช ้Z-Chart ทาํ Rundown ดงันี�  
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L/T 8 (Safety 2 weeks)
AAT CUM AV7914K138ACK

RELEASE WK/ WKLY REQTProgram No.9-Nov 16-Nov 23-Nov 30-Nov 7-Dec 14-Dec 21-Dec 28-Dec 4-Jan 11-Jan 18-Jan 25-Jan 1-Feb 8-Feb 15-Feb 22-Feb

12-Oct 826-2 A 2275 2405 2595 2655 2695 2775

19-Oct 826-3 2285 2425 2615 2655 2695 2785 2865

26-Oct 826-4 2285 2425 2615 2655 2705 2785 2865 2865

2-Nov 827-1 2265 2385 2575 2645 2685 2765 2845 2845 2945

9-Nov 827-2 2285 2385 2575 2635 2705 2785 2825 2825 2915 3005

16-Nov 827-3 2425 2615 2635 2705 2785 2825 2825 2915 3005 3105

23-Nov 827-4 2615 2635 2705 2785 2825 2825 2915 3005 3105 3215

30-Nov 828-1 2635 2705 2795 2825 2825 2915 3035 3155 3265 3325

7-Dec 828-2 2715 2785 2845 2845 2925 3045 3165 3275 3335 3405

14-Dec 828-3 2805 2825 2825 2895 3095 3185 3265 3325 3395 3455

21-Dec 828-4 2825 2825 2895 3085 3185 3265 3325 3395 3455 3505

28-Dec 828-5 2825 2895 3085 3185 3265 3375 3485 3565 3625

4-Jan 829-1 A 2895 3085 3185 3265 3375 3485 3565 3625

11-Jan 829-2 3085 3195 3265 3425 3605 3605 3635

18-Jan 829-3 A 3175 3275 3415 3605 3605 3635

25-Jan

1-Feb

AAT Guideline

Cum Coverage 2 Wk 2655 2695 2785 2845 2825 2915 3005 3155 3275 3325 3395 3565 3625

AAT Actual Cum Req 2425 2615 2635 2715 2805 2825 2825 2895 3085 3175 3275 3415 3605

Balance stock 230 80 150 130 20 90 180 260 190 150 120 150 20  
 
ภาพที� 2-9  การคาํนวณโดยใช ้Z-Chart ทาํ Rundown แบบใหม่ 
 
 สูตรที�ใชใ้นการคาํนวณแบบใหม่ 
 แทนค่าสูตร W� = Cum Coverage 2 Wk 
     W� = AAT Actual Cum Req 
 สูตรที�ใชใ้นการคาํนวณ W�-W� = Balance stock 
  
 ข้อดขีองสูตรในการคํานวณเก่า–ใหม่ 
 - มีระยะเวลาในการขนส่งเพิ�มมากขึ�น 
 - สามารถควบคุมโดยการกาํหนดวา่จะเลิกใช ้Part นี� เมื�อไหร่ 

8-week production lead time breakdown:      
สปัดาห์ที� � โรงงานของผูจ้ดัหาวตัถุดิบที� Cebu รับคาํสั�งการสั�งซื�อสายไฟผา่นระบบ 

EDDL (ทาํการคาํนวณระยะเวลาในการขนส่ง ทางเรือหรือทางอากาศ) 
  

สปัดาห์ที� z ผูจ้ดัหาวตัถุดิบวางแผนการผลิต และสั�งซื�อวตัถุดิบ    
สปัดาห์ที� w ทาํการผลิตสายไฟ        
สปัดาห์ที� 4 ทาํการขนส่ง         
สปัดาห์ที� 3 ทาํการขนส่ง         
สปัดาห์ที� 2 สินคา้คงคลงัเก็บไวที้�คลงัสินคา้ของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ     
สปัดาห์ที� 1 สินคา้คงคลงัเก็บไวที้�คลงัสินคา้ของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ    
สปัดาห์ที� 0 จดัส่งใหลู้กคา้ เพื�อผลิตรถยนต ์    
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 - มีขอ้มูลในการติดต่อประสานงานกบัทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ไดง่้าย 
 - มี สินคา้คงคลงัสาํรอง เพิ�มมากขึ�น 
 ข้อเสียของสูตรในการคํานวณเก่า–ใหม่ 
 - อาจจะเป็นกระบวนการที�ไม่ย ั�งยืน 
 - หากมีปัญหาที�หลากหลายอาจจะไม่สามารถใชวิ้ธีนี� ได ้   
 จากกระบวนการแนวคิดแบบใหม่จะเห็นไดว้า่มีสินคา้คงคลงัเหลือในแต่ละสปัดาห์ ซึ� ง
ทางบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั ไดมี้การตระหนกัถึงการควบคุมป้องกนัการ
เหลือสินคา้คงคลงัเป็นจาํนวนมาก โดยใชวิ้ธีการยืนยนักบัทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบ  ในการกาํหนดวนัที�
ในการเปลี�ยนอะไหล่ใหม ่เพื�อให้ ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการผลิตชิ�นส่วนให้ตรงตามความตอ้งการของ
ลกูคา้ ใหจ้าํนวนสินคา้คงคลงั ที�เหลือนอ้ยที�สุดโดยไดท้าํการกาํหนดวนัที�จะยกเลิกการใช ้หลงัจาก
ที�ตกลงกบัทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ และบวกเพิ�มอีก xw วนั ทาํใหผู้จ้ดัจาํหน่ายผลิตสินคา้พอดีกบัความ
ตอ้งการ จึงทาํใหท้างบริษทัใชท้รัพยากรที�มีอยา่งคุม้ค่า ตามกระบวนการดงัต่อไปนี�  
 1.  หากมีการเปลี�ยนแปลงความตอ้งการของอะไหล่ทางหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งจะทาํการ
แจง้ลงมายงัผูที้�เกี�ยวขอ้งวา่มีอะไหล่รายการไหนบา้งที�จะตอ้งทาํการเปลี�ยนจากเก่าไปเป็นใหม่ 
 2.  ทางหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งแจง้ไปยงั ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ วา่อะไหล่รายการนี�จะตอ้งแจง้
สินคา้คงคลงัที�เหลือ เพื�อทาํการจดัสมดุลสินคา้คงคลงั 
 3.  หลงัจากไดมี้การตกลงกบัทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ เรียบร้อยในวนัสุดทา้ยที�จะตอ้งทาํการ
จดัส่งอะไหล่รายการนั�น ทาง Plant ECC ทาํการกาํหนดวนัที�ลงไปในระบบ เพื�อใหร้ะบบจดัการ
เปลี�ยนแปลงขอ้มูลความตอ้งการที�ส่งไปยงั ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
 4.  ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการผลิตและจดัส่งสินคา้จนถึงรอบและวนัสุดทา้ยตามที�ไดต้กลง
กนัไว ้



29 

AAT Internal Process

APA-PPM PD/PVT Step 1

APA-PPM Purchasing

STA

OTG

APA-PPM

Step 2

OTG

AAT ECC Step 3

Note: ** PPM Initial timing 

LS part  Int Eff. date  PPAP + 42 days

IS part  Int Eff. date  PPAP + 84 days

U
p
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tr

e
a

m
D

o
w

n
 S

tr
e

a
m

Fine tuning of 

timing in CMMS

Part flow thru 

CMMS as untimed 

ECNs

PO and PPAP 

follow-ups with 

purchase, STA & 

supplier

PPAP03 promise

and verification 

updates in CMMS

** Initial timing in 

CMMS, post PPAP 

03 completion

Notice release

Suppliers

Suppliers

Initial Forecast Rls.

Forecast/Firm Rls.

Email :

- Part supportability date & Final cum Confirmation

- Final cum change adjustment

Suppliers 

-Concern

-CAD/DWG

-QOP

-PPAPPO/TO

PPAP

CR authoriztion

AAT SCM

 
 
ภาพที� 2-10  กระบวนการ confirm effective date 
 
 2. การเพิ�ม สินค้าคงคลงัสํารอง  
 โดยปกติในการสั�งซื�อ จะคาํนวณจากระยะเวลาในการผลิตและจาํนวนการผลิตที�ตอ้งการ
ในการสั�งซื�อ โดยจะไม่มีการทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง เพื�อป้องกนัการเกิดชิ�นส่วนในส่วนที�ลา้สมยั 
ซึ� งไดอ้ธิบายแนวทางและวิธีการไดด้งัต่อไปนี�  
  2.1  กระบวนการสั�งซื�อแบบเก่าไม่มีการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง 
  อธิบายกระบวนการการสั�งซื�อแบบเก่าไม่มีการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง ไดด้งันี�  
   -  ส่งคาํสั�งซื�อออกไปยงั ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
   -  ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการจดัส่งอะไหล่ตามคาํสั�งซื�อ 
   -  นาํอะไหลส่่งเขา้โกดงัจดัเก็บเพื�อทาํการจดัตามแผนการผลิต 
   -  ฝ่ายผลิตทาํการผลิต 
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ผงักระบวนการ รายละเอียดงาน 
 1.  ส่งคาํสั�งซื�อออกไปยงัผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 

 2.  ผูจ้ดัหาวตัถุดิบทาํการจดัส่งอะไหล่ตามคาํสั�ง
ซื�อ 

 3.  นาํชิ�นส่วนอะไหล่ส่งเขา้คลงัสินคา้เพื�อทาํการ
จดัตามแผนการผลิต 

 4.  ฝ่ายผลิตทาํการผลิตรถยนต ์

 
ภาพที� 2-11  กระบวนการสั�งซื�อแบบเก่าไม่มีการเพิ�มสินคา้คงคลงัสาํรอง 
 
  2.2  กระบวนการสั�งซื�อแบบใหม่มีการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง 
    -  เพิ�มสินคา้คงคลงัสาํรอง เพื�อเป็น สินคา้คงคลงัสาํรอง   
    -  ส่งคาํสั�งซื�อออกไปยงั ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
    -  ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการจดัส่งอะไหล่ตามคาํสั�งซื�อ 
    -  นาํอะไหลส่่งเขา้ warehouse เพื�อทาํการจดัตามแผนการผลิต 
    -   Production ทาํการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Order Release 

Supplier Delivery 

Loading to Warehouse 

Production 
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ผงักระบวนการ รายละเอียดงาน 
 1.  เพิ�มสินคา้คงคลงัเพื�อเป็น สินคา้สาํรอง   

 2.  ส่งคาํสั�งซื�อออกไปยงัผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 

 3.  ผูจ้ดัหาวตัถุดิบทาํการจดัส่งอะไหล่ตามคาํสั�ง
ซื�อ 

 4.   นาํชิ�นส่วนอะไหล่ส่งเขา้คลงัสินคา้เพื�อทาํ
การจดัตามแผนการผลิต 

 5.   ฝ่ายผลิตทาํการผลิตรถยนต ์

 
ภาพที� 2-12  กระบวนการสั�งซื�อแบบใหม่มีการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง 
 
 ข้อดกีารเพิ�ม สินค้าคงคลงัสํารอง หรือ การเพิ�ม สินค้าคงคลงัสํารอง 
 -  มีสินคา้คงคลงัสาํรอง สาํหรับสนบัสนุนการผลิตไดต้ลอด 
 ข้อเสียการเพิ�ม สินค้าคงคลังสํารอง หรือ การเพิ�ม สินค้าคงคลงัสํารอง 
 -  ในการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสํารอง ผลกระทบที�เกิดขึ�นคือจะเกิดชิ�นส่วนที�ลา้สมยั ขึ�น 
เนื�องจากระบบไมส่ามารถคาํนวณไดว้า่อะไหล่นี�จะทาํการยกเลิกการใช ้
  
 
 
 
 
 
 
 

Add safety 

Order Release 

Supplier Delivery 

 

Loading to Warehouse 

Production 
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 5.3  การควบคุมการผลติ 
 

ผงักระบวนการ รายละเอียดงาน 
 1.  ทาํการนบัสินคา้คงคลงัของจริงที�อยู่ใน

โรงงาน 

 2.  ตดัตวัเลขควบคมการประกอบที�จุดประกอบ
ในปัจจุบนั 

 3.  ส่งคาํขอใหท้างทีมที�ทาํการควบคุมการผลิต  

 4.  ตามสถานะการขนส่งกบัทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 

 5.  ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ทาํการตอบกลบัวา่จะได้
สายไฟเมื�อไหร่ 

 6.  ทาํการยืนยนักบัทางฝ่ายการผลิตว่า สายไฟ
จะมาเมื�อไหร่ เพื�อวางแผนการผลิตใหม่ 

 7.  Part ส่งเขา้มาถึงโรงงาน 

 8.  แจง้ปล่อยรถที�ควบคุมเพื�อทาํการผลิต 

 
ภาพที� 2-13  กระบวนการควบคุมการผลิต 

 

 ข้อดขีองการควบคุมการผลิต 
 -  สามารถควบคุมการผลิตได ้

Confirm actual stock in plant 

Cut off current Rotation 

Request teams hold production 

Follow up part 

Supplier confirm shipment 

Confirm shipment schedule with 

production 

Shipment arrived at AAT plant 

Unhold production 
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 ข้อเสียของการควบคุมการผลติ 
 -  สูญเสียเวลาในการผลิต 
 -  หากมีการหยดุการผลิตบ่อย ๆ จะเสียต่อแผนการผลิต 
 -  ส่งมอบรถยนตไ์ม่ทนัเวลาตรงตามความตอ้งการของลูกคา้  
 

งานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 
 งานวิจยัในประเทศ 
 สมพร พ่อบุญมี (2550) กล่าววา่ การเพิ�มประสิทธิภาพและลดตน้ทุนในการผลิต โดยการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต (Process improvement) เพื�อลดวลาที�สูญเสียในการปรับเปลี�ยนงานใน
กระบวนการผลิตกระป๋องอลมิูเนียมบรรจุก๊าซ โดยกระบวนการการปรับเปลี�ยนงานพิมพ ์เป็น
กระบวนการที�ใชเ้วลามากที�สุดและเป็นกิจกรรมที�เกิดขึ�นเป็นบ่อยครั� ง เนื�องจากการผลิตเป็นแบบ 
Job order เป็นส่วนใหญ่ จากการศึกษาในเรื�องเวลาและการเคลื�อนไหว (Time and motion study) 
การปรับปรุงอยา่งต่อเนื�อง (PDCA) และการลดเวลาในการปรับตั�งเครื�องพิมพ ์พบวา่สามารถลด
ตน้ทุนในการผลิตไดอ้ยา่งมาก ทาํใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตเพิ�มขึ�น 
 ประพจน์ องัอติชาติ (2553) กล่าววา่ การศึกษาพฒันากระบวนการในการลดตน้ทุนการ
ผลิต ผลการศึกษาพบว่าการพฒันากระบวนการในการลดตน้ทุนการผลิตของบริษทัไซมีส เมอร์
ชานไดส์ จาํกดั ประกอบดว้ย 
 1.  การลดตน้ทุนดา้นวตัถุดิบ ใชวิ้ธีการเปลี�ยนชนิดของดิน วสัดุที�ใชใ้นการบรรจุภณัฑ ์
และวิธีการพ่นสี พบว่าเปลี�ยนชนิดของดินทาํใหสี้ไม่ลอก บริษทั ฯ ไมถู่กปรับเงินค่าเสียหายและถกู
ต่อวา่จากลูกคา้ 
 2.  การลดตน้ทุนดา้นแรงงาน การควบรวบงานในหน่วยงานยอ่ยสามารถลดขั�นตอนการ
ขนส่งและลดความสับสนในการทาํงานได ้เริ�มแรกพนกังานมีความกงัวลวา่ บริษทัฯ จะปลด
พนกังานแต่เมื�อเวลาผา่นไปพนกังานพบวา่วิธีการดงักล่าวทาํใหก้ารทาํงานมีความสะดวกมากขึ�น
ปัญหาความล่าชา้ลดลง 
 3.  การลดตน้ทุนดา้นการจดัการคลงัสินคา้ ใชวิ้ธีการจดัเรียงสินคา้ใหม่ มีการติดป้ายระบุ
ที�สินคา้ชดัเจน แยกสินคา้ที�พร้อมจดัส่งและสินคา้ที�ตอ้งการซ่อมแซมออกจากกนั ทาํใหส้ามารถ
ระบุที�จดัเกย็สินคา้และทาํงานอยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ�น 
 สุทศัน ์รัตนเกื�อกงัวาน (2552) วิเคราะห์กิจกรรมและศึกษาการจดัวางที�เหมาะสมสาํหรับ
คงคลงัสินคา้กรณีศึกษา ซึ� งนาํเอาหลกัการจดัวางผงัคลงัสินคา้อย่างมีระบบ และแผนภาพ
ความสัมพนัธ์ มาใชใ้นการวิเคราะห์ โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครื�องมือในการปรับปรุงการจดัวาง
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ผงัคลงัสินคา้ใหม่ และศึกษาทิศทางการไหลของงานวา่การจดัวางผงัภายในคลงัสินคา้กรณีศึกษา ว่า
มีความเหมาะสมหรือไม่ เมื�อมีการทดลองปรับปรุงผงัการจดัวางผงัคลงัสินคา้แบบใหม่ โดยใหมี้
การโยกยา้ยแผนกต่าง ๆ และตรวจสอบทิศทางการไหลวา่ดีขึ�นหรือไม่ หลงัจากนั�นเปรียบเทียบ
แผนผงัเดิม แผนผงัการจดัวางในทางเลือกใหม่และผงัคลงัสินคา้ในอุดมคติของผูวิ้จยั พร้อมทั�งให้
ขอ้เสนอแนะ ขอ้จาํกดัต่าง ๆ ใหก้บับริษทัคลงัสินคา้กรณีศึกษา เพื�อเป็นแนวทางในการพิจารณา
ปรับปรุงแกไ้ขผงัคลงัสินคา้ในปัจจุบนั และคลงัสินคา้ที�อาจเกิดขึ�นใหม่ในอนาคตดว้ย จากการประ
เมิลผลพบวา่ ทางเลือกที� y และทางเลือกที� { มีระยะทางโดยรวมเท่ากนัคือ ��� เมตร ลดลงจากเดิม
ที�ยงัไม่มีการปรับปรุงคลงัสินคา้เป็นระยะทาง w� เมตร ซึ� งระยะเวลาในทางเลือกที� y และ { ใช้
ระยะเวลาเท่ากนัคือ vy.z นาที ลดลงจากเดิม x.� นาที แต่ดว้ยระยะทางความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนก
ของทางเลือกที� { มีค่านอ้ยกว่าระยะทางความสัมพนัธ์ของทางเลือกที� y ดงันั�นผูวิ้จยัจึงไดเ้ลือกแบบ
ทางเลือกที� { ในการปรับปรุงคลงัสินคา้กรณีศึกษา เพื�อใหป้ระสิทธิภาพในการดาํเนินงานภายใน
คลงัสินคา้มีแนวโนม้ที�ดีขึ�น และสามารถทาํการลดค่าใชจ่้ายในการจดัเกบ็สินคา้เขา้คลงัสินคา้ได ้
และพบวา่ก่อนปรับปรุงคลงัสินคา้ตั�งแต่เดือน กุมภาพนัธ์ พ.ศ. {ww{ ถึง กรกฎาคม พ.ศ. {ww{ มี
ค่าใชจ่้ายเกิดขึ�น {,�z�,xz� บาท และเมื�อปรับปรุงคลงัสินคา้แลว้มีค่าใชจ่้ายเกิดขึ�น y,z{y,��z บาท 
ซึ�งการปรับปรุงคลงัสินคา้ในแบบทางเลือกที� { สามารลดค่าใชจ่้ายไดเ้ป็นจาํนวน y,vx�,z|x บาท 
และพบวา่คลงัสินคา้ในอุดมคติของผูวิ้จยันั�นไม่สามารถทาํได ้เนื�องจากวา่ระยะเวลาในการเปลี�ยน
ผงัคลงัสินคา้นานเกินไป และคลงัสินคา้กรณีศึกษาไม่มีงบประมาณในการปรับผงัดว้ย 
 ภูริชยา สัจจาเฟื� องกิจการ และธนญัญา วสุศรี (2555) ศึกษาและวิเคราะห์ความเสี�ยงโซ่
อุปทานของธุรกิจการผลิตผกักาดดองบรรจุกระป๋อง ทั�งนี� ไดร้ะบุความเสี�ยงที�เกิดจากปัจจยัภายใน
และปัจจยัภายนอกทั�งหมด yv ดา้น และประเมินโอกาสเกิดความเสี�ยงและระดบัผลกระทบที�ส่งผล
ต่อองคก์ร โดยใชแ้บบสอบถาม และสมัภาษณ์บุคลากรที�เกี�ยวขอ้งภายในองคก์รจาํนวน v� ท่าน 
พบวา่ ความเสี�ยง v อนัดบัแรก ไดแ้ก่ ความเสี�ยงดา้นปริมาณวตัถุดิบไมเ่พียงพอต่อความตอ้งการ 
ความเสี�ยงดา้นราคาวตัถุดิบสูง และความเสี�ยงดา้นคุณภาพวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐานตามที�กาํหนด 
ตามลาํดบั โดยจดัอยู่ในกลุ่มของความเสี�ยงดา้นการจดัหาวตัถุดิบ จากการวิเคราะห์สาเหตุและ
สถานการณ์ของความเสี�ยงดา้นการจดัหาวตัถุดิบโดยใชวิ้ธีการวิเคราะห์แผนผงัเหตุและผล พบวา่
การปฏิบติัการของเกษตรกรมีผลกระทบต่อความเสี�ยงดา้นการจดัการวตัถุดิบอย่างมีนยัสาํคญั และ
ผลการวิเคราะห์ถดถอยพหุ ชี�ว่า ตวัแปรที�มีความสัมพนัธ์ต่อร้อยละของปริมาณผลผลิตวตัถุดิบ
ผกักาดเขียวปลี ไดแ้ก่ จาํนวนพื�นที�ที�ทาํการเพาะปลกู จาํนวนวนังดนํ�าก่อนตดัผลผลิต เปอร์เซ็นต์
นํ�าหนกัผกัที�มี v กาบ ร้อยละ ผกัเน่าร้อยละผกัออกดอก และร้อยละผกัไม่ห่อหวั โดยคุณภาพ
วตัถุดิบที�โรงงานตอ้งการ คือ นํ�าหนกัผกัตามเกณฑที์�กาํหนด หวัผกัมีการตดั v กาบ และผกัเขา้หวั
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หรือห่อหวัดี ไม่เน่า ไม่ออกดอก จากผลการวิเคราะห์แนวทางการจดัการความเสี�ยงดว้ยวิธีการ
วิเคราะห์จุดอ่อน จุดแข็ง โอกาสและอุปสรรคของกระบวนการจดัหาวตัถุดิบ สามารถนาํมาใชเ้ป็น
แนวทางในการกาํหนดยทุธ์ศาสตร์การจดัการความเสี�ยง และรับมือกบัสถานการณ์ที�สามารถเกิดขึ�น
ในอนาคตประกอบดว้ย x ยุทธศาสตร์ คือ ยทุธศาสตร์เชิงรุก ยทุธศาสตร์เชิงป้องกนั ยทุธศาสตร์เชิง
แกไ้ข และยทุธศาสตร์เชิงรับอยา่งไรก็ตามการบริหารจดัการความเสี�ยงจาํเป็นตอ้งไดรั้บความ
ร่วมมือและตระหนกัถึงความสาํคญัของการดาํเนินการบริหารความเสี�ยงจากทุกฝ่ายภายในองคก์ร
ตั�งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูง ไปจนถึงบุคลากรของแต่ละหน่วยงาน จึงจะสามารถทาํใหก้ารบริหาร
จดัการความเสี�ยงนี�สามารถดาํเนินการไดต้ามกลยทุธ์และนโยบายที�องคก์รไดก้าํหนดไว ้
 พฒันพงศ ์นอ้ยนวล และธนญัญา วสุศรี (2555, หนา้ 323) กล่าววา่ การศึกษาระบบการ
ขนส่งภายในคลงัสินคา้มีวตัถุประสงคเ์พื�อขจดักิจกรรมที�มีความสูญเปล่า ทั�งนี� ไดเ้ก็บรวบรวม
ขอ้มลูจาํนวน 120 ชุด และระบุถึงปัญหาที�เกิดจากความสูญเปล่าภายในคลงัสินคา้ และไดน้าํเสนอ
แนวคิดของลีนเพื�อลดความสูญเปล่าดงักล่าว จากการวิเคราะห์ดว้ยแผนภาพกิจกรรมการไหลของ
สินคา้พบวา่ เกิดการรอคอย ในกระบวนการจดัส่งและเกิดสินคา้คงคลงัปริมาณสูงอนัเนื�องมาจาก
การระบายสินคา้ออกไดช้า้ ดงันั�นการวิเคราะห์หา แนวทางการลดความสูญเสียดว้ยแนวความคิดลีน 
และประยกุตร่์วมกบัโปรแกรมจาํลองสถานการณ์ เพื�อสะทอ้นภาพการดาํเนินงานในสภาพการณ์
ปัจจุบนัและผลที�คาดวา่จะไดรั้บจากแนวทางการปรับปรุง 2 แนวทาง ไดแ้ก่ 1) การประยกุต ์ใช้
ระบบคมับงั 2) การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัและ การส่งสินคา้ทนัที จากผลการวิเคราะห์พบวา่ เมื�อ
นาํระบบคมับงัมาประยกุตใ์ชจ้ะเป็นการควบคุมปริมาณ WIP ในระบบ ส่งผลใหร้ะยะเวลาการรอ
สินคา้ของรถโฟลค์ลิฟเป็น 0 นาที แต่เพิ�มระยะเวลาที�สินคา้จะตอ้งรอรถมารับแทน ทาํใหร้ะยะเวลา
ที�สูญเปล่าจากจุดนี�สามารถนาํไปใชใ้นกิจกรรมการนาํขวดเปล่ากลบัเขา้สู่กระบวนการ Re-use เพิ�ม
มากขึ�น ทั�งนี�ผลของแนวทางที� 1 และแนวทางที� 2 ใหผ้ลที�ไม่แตกต่างกนัในทางสถิติ แต่สามารถลด
ปริมาณสินคา้คงคลงัไดร้้อยละ 10.24, ร้อยละ 2.37 และลดเวลารอคอยเหลือ 0 นาที เราจึงสามารถ
สรุปไดว้า่ การประยุกตใ์ชร้ะบบคมับงัสามารถเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงาน และเป็นแนวทางใน
การประยกุต์ใชก้บัอุตสาหกรรมการผลิตที�มีอตัราผลิตต่อเนื�องได ้
 กมลรัตน์ ศรีสังขสุ์ข และณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย (2553) จากการที�ไดท้าํการศึกษา
กระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเลก็พบวา่มีปัญหาผลผลิตที�ตํ�าและตน้ทุนการผลิตสูง ดงันั�น 
งานวิจยันี� มีวตัถุประสงคเ์พื�อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก โดย
ประยกุตใ์ชแ้นวทางลีน ซิกซ์ ซิกมาทั�ง 5 ขั�นตอน มาใชคื้อ การนิยามปัญหา การวดัเพื�อกาํหนด
สาเหตุของปัญหาการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแกไ้ขประบวนการ และการควบคุม
กระบวนการตามลาํดบั โดยทาํการศึกษากระบวนการผลิตเพื�อหาความสูญเปล่าที�เกิดขึ�น ใน
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กระบวนการผลิต โดยทาํการวดัสายธารคุณค่าก่อนการปรับปรุง การวิเคราะห์ความสูญเปลา่ทั�ง 7 
ประการ จากนั�น ไดท้าการปรับปรุงโดยการออกแบบการผลิตใหม่และทาํการวดัสายธารคุณค่าหลงั
การปรับปรุง การลดความสูญเปล่าจากสินคา้คงคลงัที�ไม่จาํเป็นโดยหลกัการ 5 ส การขนส่งตวัจบั
ยึดชิ�นงาน และการลดขอ้บกพร่องของการเกิดปัญหา Short circuit ในกระบวนการผลิตโดยการ
ประยกุตใ์ชก้ารออกแบบการทดลอง และควบคุมกระบวนการมาตรฐานการทางานจากค่าที�ไดจ้าก
การทดลองและมีการติดตามใหพ้นกังานทางานตามมาตรฐานนั�น  ๆ ผลที�ไดจ้ากการปรับปรุงการ
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเลก็ พบวา่ การผลิตมีแนวโนม้ที�ดีขึ�น คือ
ผลผลิตจาก 15 ชิ�นต่อชั�วโมง การทาํงานของพนกังานหนี�งคน เป็น 24 ชิ�นต่อชั�วโมง การทาํงานของ
พนกังานหนึ� งคนคิดเป็นร้อยละ 37.5 อีกทั�ง ยงัส่งผลทาํใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยลดลงจาก 48.25 
บาทต่อชิ�น เป็น 42.54 บาทต่อชิ�น คิดเป็นร้อยละ 11.83 
 งานวิจยัต่างประเทศ 
 Chiu, Huang, Chiang and Wu (2015) ไดท้าํการศึกษาเกี�ยวกบับริษทัขา้มชาติที�
ดาํเนินงานในตลาดโลก ซึ� งมีการแข่งขนัสูงมากมกัจะพยายามที�จะลดค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงานที�
แตกต่างกนั เช่น ลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัการถือหุน้ในระบบห่วงโซ่อุปทาน การโยกยา้ยงาน เป็นตน้ 
โดยใชน้โยบายการกระจายสินคา้เขา้สู่ระบบห่วงโซ่อุปทานซึ�งอยูภ่ายใตค่้าใชจ่้ายจาํกดั เพื�อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ จึงไดคิ้ดกระบวนการแบบใหม่ โดยใชแ้บบจาํลองทาง
คณิตศาสตร์และการเพิ�มประสิทธิภาพ มีการใชเ้ทคนิคที�ไดรั้บมาทาํแบบฟอร์มนโยบายการ
ดาํเนินงานที�เหมาะสมที�สุด นอกจากนี�การศึกษาแสดงให้เห็นถึงการลดตน้ทุนที�สาํคญัของค่าใชจ่้าย 
เพื�อจาํหน่าย โดยนาํขอ้มูลภายนอกมีการวิเคราะห์เพื�อช่วยในการตดัสินใจในการบริหารจดัการใน
เรื�องการจา้งที�มีศกัยภาพ เพื�อความสะดวกในการลดค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงาน 
 Alcantara (2015) การศึกษาที�เกี�ยวกบัสถานะของห่วงโซ่อุปทานในองค์กรที�แตกต่างกนั
ทั�วโลก เป็นเครื�องมือในการเปรียบเทียบ เกบ็ขอ้มูลเกี�ยวกบัการเตรียมขอ้มูลของห่วงโซ่อุปทาน
อยา่งต่อเนื�องทางธุรกิจเพื�อใหแ้น่ใจว่าห่วงโซ่อุปทานมีความยืดหยุ่น ทาํการศึกษาครั� งนี� ใชวิ้ธีการ
เชิงคุณภาพโดยศึกษารายงานในอดีต การวิจยันี� มีวตัถุประสงคเ์พื�อการทดสอบไคสแควร์ของความ
เป็นอิสระที�มีอิทธิพลอยา่งมากในภาคอุตสาหกรรม โดยเฉพาะการรายงานการหยดุชะงกัของห่วง
โซ่อุปทาน การศึกษาครั� งนี�แสดงใหเ้ห็นถึงความแตกต่างที�น่าสนใจระหวา่งภาคอุตสาหกรรมในแง่
ของความยืดหยุน่ของห่วงโซ่อุปทาน  
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บทที� 3 

วธีิการดาํเนินการวิจัย 
 
 ในการดาํเนินงานวิจยัเรื�อง การปรับปรุงกระบวนการลดค่าขนส่งทางอากาศ ในการ
สั�งซื�อสายไฟผลิตรถยนตข์องบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั ในนิคมอุตสาหกรรม
อีสเทิร์นซีบอร์ด มีวตัถุประสงคเ์พื�อปรับปรุงกระบวนการลดค่าขนส่งทางอากาศ ผูวิ้จยัได้
ทาํการศึกษาและรวบรวมขอ้มลูเชิงคุณภาพ ซึ� งเป็นการจดัทาํแบบสอบถามแบบแบบเปิด (Open 
Question) โดยผูต้อบมีอิสระในการแสดงความคิดเห็น รวามทั�งการเลือกเกบ็ขอ้มลู และใชวิ้ธีการ
ทางสถิติในการตรวจสอบสมมติฐานที�ตั�งขึ�นจากขอ้มูลที�เกบ็รวบรวมดงักล่าว สาํหรับการวิจยัครั� งนี�  
ผูวิ้จยัใชวิ้ธีการศึกษารายละเอียดดงัต่อไปนี�  
 1.  การกาํหนดประชากร 
 2.  วิธีการสุ่มกลุ่มตวัอย่าง 
 3.  วิธีการรวบรวมขอ้มลู 
 4.  ขั�นตอนการสร้างเครื�องมือวิจยั 
 5.  ลกัษณะของแบบสอบถาม 
 6.  ความเชื�อถือไดข้องเครื�องมือที�ใชใ้นการวิจยั 
 7.  การวิเคราะห์ผลเชิงคุณภาพ ถอดเทปสมัภาษณ์ 
 

การกาํหนดประชากร 
 ประชากรที�ใชใ้นการศึกษาครั� งนี�  เป็นพนกังานระดบับริหาร ระดบัผูป้ฏิบติัและผูจ้ดัหา
วตัถุดิบ ในบริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั และบริษทั (Wiring cebu) จดัเกบ็
สายไฟ ตั�งอยูที่�นิคมอุตสาหกรรมนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) ตาํบลปลวกแดง 
อาํเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง จาํนวน 12 คน 
 

วธีิการสุ่มกลุ่มตวัอย่าง 
  การวจิัยเชิงคุณภาพ  
 ประชากร (Population) กลุ่มเป้าหมายของการศึกษาเชิงคุณภาพ คือ พนกังานระดบั
บริหาร ระดบัผูป้ฏิบติั และ ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ จาํนวน 12 คน 
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ตารางที� 3-1  จาํนวนประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 
พนกังาน จาํนวนประชากร กลุ่มตวัอย่าง 
ฝ่ายบริหาร 2 2 
ผูป้ฏิบติั 8 8 
ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 2 2 
รวม 12 12 
 

วธีิการรวบรวมข้อมูล 
 การวิจยัครั� งนี� เป็นการวิจยัโดยการเกบ็ขอ้มูลเชิงสถิติ และการใชแ้บบสัมภาษณ์ในการ
เกบ็ขอ้มลูวิจยัเชิงคุณภาพ โดยวิธีการสัมภาษณ์ คือ ผูว้ิจยัทาํการรวบรวมขอ้มูงทางสถติยอ้นหลงั 4 
ปี โดยตั�งแต่ปี พ.ศ.  {wwx- {ww| และสมัภาษณ์พนกังานพนกังานระดบับริหาร ระดบัผูป้ฏิบติั และ 
ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ในการเกบ็ขอ้มูลของกลุ่มตวัอย่าง โดยทาํการเก็บขอ้มูลระหว่างเดือน มีนาคม–เดือน 
พฤษภาคม พ.ศ. 2559 แลว้นาํขอ้มูลที�จดัเกบ็ได ้มารวบรวมตรวจสอบความถูกตอ้งเฉพาะขอ้มลูที�
ถกูตอ้งสมบูรณ์เท่านั�นที�ผูวิ้จยัจะนาํมาวิเคราะห์และแปลผลขอ้มูล 
 

ขั0นตอนการสร้างเครื�องมือในการวิจัย 
 การสร้างข้อมูลเชิงคุณภาพ 
 1.  ศึกษาทฤษฎี แนวคิด และงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง เพื�อกาํหนดขอบเขตของการวิจยัและ
สร้างแบบสมัภาษณ์ใหค้รอบคลุมวตัถุประสงคข์องการวิจยั 
 2.  นาํขอ้มลูที�ไดม้าสร้างแบบสมัภาษณ์ 
 3.  นาํแบบสมัภาษณ์ที�ร่างไดใ้หอ้าจารยที์�ปรึกษาพิจารณาตรวจสอบและขอคาํแนะนาํใน
การแกไ้ขปรับปรุง เพื�อใหอ่้านแลว้เขา้ใจง่ายและชดัเจนตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั 
 4.  นาํแบบสมัภาษณ์ที�ปรับปรุงแกไ้ขแลว้นาํไปใหผู้เ้ชี�ยวชาญ 3 ท่าน เพื�อพิจารณาความ
ถกูตอ้งตามประเดน็ สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
 5.  ปรับปรุงรูปแบบสมัภาษณ์อีกครั� ง แลว้นาํเสนออาจารยที์�ปรึกษา เพื�อแกไ้ขปรับปรุง
จนไดเ้ครื�องมือที�มีประสิทธิภาพ 
 6.  นาํแบบสมัภาษณ์ฉบบัสมบูรณ์ไปสอบถามกลุ่มตวัอยา่ง 
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ลกัษณะของแบบสัมภาษณ์ 
 แบบสมัภาษณ์วิจยัเชิงคุณภาพ 
 ส่วนที� 1 แบบสมัภาษณ์เกี�ยวกบัปัจจยัส่วนบุคคลไดแ้ก่ เพศ อายุ การศึกษา ตาํแหน่งงาน 
และระยะเวลาการปฏิบติังาน 
 ส่วนที� 2 แบบสมัภาษณ์ทาํการสอบถามเกี�ยวกบักระบวนการที�เปลี�ยนแปลงแบบใหม่ 
สามารถส่งผลต่อค่าใชจ่้ายที�ลดลงของค่าใชจ่้ายทางดา้นขนส่ง 
 ลกัษณะของแบบสัมภาษณ์ใชแ้บบมีโครงสร้าง (Structured interview) เพื�อใชส้ัมภาษณ์
ตามแนวทางแบบสัมภาษณ์ที�กาํหนดไวแ้ต่ละประเดน็คาํถาม โดยการสัมภาษณ์กลุ่มตวัอย่าง เพื�อหา
คาํตอบตามความมุ่งหมาของการวิจยั 
 

ความเชื�อถอืได้ของเครื�องมอืที�ใช้ในการวจิัย 
 ในการเกบ็ขอ้มูล ผูวิ้จยัดาํเนินการควบคุมคุณภาพของเครื�องมือที�ใชใ้นการวิจยั ดงันี�   
 การตรวจสอบความเที�ยงตรงเชิงเนื0อหา (Content validity) และการตรวจสอบความ 
เที�ยงตรงเชิงโครงสร้าง (Construct validity) โดยนาํแบบสอบถามไปสอบถามผูท้รงคุณวุฒิเพื�อทาํ
การพิจารณาและตรวจสอบความเที�ยงตรงของเนื�อหาในแบบสอบถาม โดยวิธีนาํไปสอบถาม
ผูเ้ชี�ยวชาญ อยา่งนอ้ย 16 คน รวมถึงโครงสร้างของชุดคาํถามที�ใชว้ดัตวัแปรต่าง ๆ แลว้จึงนาํ
แบบสอบถามไปทาํการปรับปรุงแกไ้ขเพื�อใหมี้ความชดัเจน เขา้ใจง่ายและครอบคลุมองคป์ระกอบ
ของตวัแปรอยา่งครบถว้น ตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั ซึ� งในการยอมรับของการหาค่าความ
สอดคลอ้งของงานเอกสารวิจยัส่วนบุคคลทั�วไปน่าจะไม่ตํ�ากว่า 0.66  (ธนณฐั ยงัเฟื� องมนต,์ 2558,  
หนา้ 102-103) 
 การวิเคราะห์ดชันีความสอดคลอ้ง (Index of item-objective congruence หรือ IOC) 
(ธนณัฐ ยงัเฟื� องมนต,์ 2558, หนา้ 102-103) เป็นค่าเฉลี�ยคะนนที�ผูเ้ชี�ยวชาญแต่ละคนให ้โดยกาํหนด
วา่ ถา้ขอ้คาํถามใดที�ผูเ้ชี�ยวชาญเห็นวา่ใชไ้ด ้จะให ้1 คะแนน ถา้ไม่แน่ใจให ้0 คะแนน และถา้ไม่
เห็นดว้ยกบัขอ้ความนั�นจะให้ -1 คะแนน ซึ� งถา้ค่า IOC (คะแนนเฉลี�ย) เกิน 0.5 ถือวา่คาํถามนั�น
ใชไ้ด ้ โดยมีสูตรการคาํนวณค่าสัมประสิทธิ= ของความสอดคลอ้ง (Index of concordance: IOC) ดงันี�  
 

   IOC =  

 
  R = ค่าคะแนนรวมที�ผูเ้ชี�ยวชาญทุกคนให ้
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  N = จาํนวนผูเ้ชี�ยวชาญ 
โดยค่า IOC นี�  สามารถกาํหนดไดจ้ากการอา้งอิงบุคคล ทั�งนี� ค่าที�กาํหนดใหผู้เ้ชี�ยวชาญใหค้ะแนน
นั�นมีดงันี�  

 1 ขอ้คาํถามสอดคลอ้งกบังานวิจยั 
 2 ไม่แสดงความคิดเห็น หรือกลาง ๆ หรือ ขอ้คาํถามไม่ชดัเจน แต่อาจจะใชไ้ด ้
- -1 ขอ้คาํถามไม่สอดคลอ้งกบังานวิจยั 
 

การวเิคราะห์ผลเชิงคุณภาพ ถอดเทปสัมภาษณ์ 
 หลงัจากรวบรวมแบบสัมภาษณ์ทั�งหมดที�ไดเ้รียบร้อยแลว้ ผูวิ้จยัไดน้าํแบบสัมภาษณ์
ทั�งหมดมาดาํเนินการดงันี�  
 การวิเคราะห์โดยการสร้างรหสั และลงรหสัขอ้มลูนั�นโดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์เนื�อหา 
(Content analysis) โดยวิเคราะห์ความหมายทางภาษา (Manifest) โดยตรงของตวับทและเนื�อในของ
บท (Text) และวิเคราะห์ความหมายทางความรู้สึก หรือวิเคราะห์นยัที�แอบแฝงอยู่ (Latent) ซึ� งจะ
รวมการตีความและนยัทางบริบท (Context) ของภาษาและผูใ้ชภ้าษาไวด้ว้ย (นิศา ชูโต, 2551, หนา้ 
25) 
 



41 

บทที� 4 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
 
 ผลการวิจยัเรื�อง การปรับปรุงกระบวนการลดค่าขนส่งทางอากาศ ในการสั�งซื�อสายไฟ
ผลิตรถยนตบ์ริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด 
จากการวิจยัเชิงคุณภาพดว้ยการสมัภาษณ์เชิงลึก (In depth interview) มาทาํการวิเคราะห์ดว้ยวิธีการ
ทางสถิติ เพื�อใหว้ตัถุประสงคใ์นการวิจยัมีผลลพัธ์ที�มีความน่าเชื�อถือและความถูกตอ้งมากขึ�น 
 ผลการวิจยัเชิงคุณภาพครั� งนี�  โดยใชก้ารวิเคราะห์ผลจากการถอดขอ้มลูไฟลเ์สียงที�ไดจ้าก
การสมัภาษณ์ ซึ� งกลุ่มตวัอยา่งที�ผูวิ้จยัเกบ็รวบรวมขอ้มลูได ้ทั�งหมดจาํนวน y{ ท่าน โดยแบ่งเป็น 
ผูบ้ริหาร 2 ท่าน พนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 8  ท่าน และผูจ้ดัหาวตัถุดิบ จาํนวน { ท่าน หลงัจาก
นั�นผูวิ้จยัไดท้าํการแบ่งการสมัภาษณ์ออกเป็น 5 ส่วน ดงันี�  
 ส่วนที� y ขอ้มูลทั�วไปเกี�ยวกบัปัจจยัส่วนบุคลของผูบ้ริหาร ผูป้ฏิบติังาน และผูจ้ดัหา
วตัถุดิบ 
 ส่วนที� { คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� y ปรับปรุงสูตรในการคาํนวณ
เก่า-ใหม่   
 ส่วนที� v คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� { เพิ�มสินคา้คงคลงัสาํรอง  
 ส่วนที� x คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� v การควบคุมการผลิต 
 ส่วนที� w คาํถามสรุปหลงัจากศึกษากระบวนการการเปลี�ยนแปลงทั�ง v รูปแบบ 
 

ผลการวจิัยเชิงคุณภาพ  
การสมัภาษณ์ขอ้มูลของผูป้ระกอบการทั�งหมดจะใชชื้�อแทน ดงันี�  
 1.  My หมายถึง ผูบ้ริหาร 1 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของผูบ้ริหารระดบั ผูจ้ดัการ 
 {.  M2 หมายถึง ผูบ้ริหาร 2 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของผูบ้ริหารระดบั รองผูจ้ดัการ 
 v.  O1 หมายถึง พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ y 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 
 x.  O2 หมายถึง พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ 2 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 
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 w.  O3 หมายถึง พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ v 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 
 z.  O4 หมายถึง พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ x 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 
 �.  O5 หมายถึง พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ w 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 
 |.  O6 หมายถึง พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ z 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 
 �.  O7 หมายถึง พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ � 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 
 y�.  O8 หมายถึง พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ | 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานระดบัผูป้ฏิบติังานจริง 
 yy.  S1 หมายถึง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 1 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานบริษทัผูจ้ดัหาวตัถุดิบ  
 y{.  S2 หมายถึง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 2 
 -  คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานบริษทัผูจ้ดัหาวตัถุดิบ  
 

ส่วนที� � ข้อมูลทั�วไปเกี�ยวกบัปัจจัยส่วนบุคลของผู้บริหาร ผู้ปฏบิตังิาน และผู้จัดหา

วตัถุดิบ 
 
ตารางที� 4-1  ขอ้มลูทั�วไปของผูใ้หสั้มภาษณ์ 
 

ผู้ให้สัมภาษณ์ เพศ อายุ การศึกษา ตําแหน่งงาน ระยะเวลาการปฏิบัติงาน 

ผูบ้ริหาร 1 ชาย x� ปริญญาตรี ผูจ้ดัการ yv ปี 

ผูบ้ริหาร 2 ชาย v� ปริญญาตรี รองผูจ้ดัการ � ปี 

พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ 1 ชาย {w ปริญญาตรี พนกังาน v ปี 

พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ 2 ชาย v9 ปริญญาตรี พนกังาน y5 ปี 

พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ 3 หญิง {z ปริญญาตรี พนกังาน { ปี 

พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ 4 ชาย v� ปริญญาตรี พนกังาน w ปี 

พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ w ชาย v{ ปริญญาตรี วิศวกร x ปี 
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ตารางที� 4-1  (ต่อ)      

 

ผูใ้ห้สัมภาษณ์ เพศ อาย ุ การศึกษา ตาํแหน่งงาน ระยะเวลาการปฏิบติังาน 

พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ 6 หญิง v{ ปริญญาตรี พนกังาน w ปี 

พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ � หญิง {z ปริญญาตรี พนกังาน v ปี 

พนกังานระดบัผูป้ฏิบติัการ | หญิง {� ปริญญาตรี พนกังาน x ปี 

ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ y ชาย v| ปริญญาตรี ผูจ้ดัการ � ปี 

ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 2  หญิง v� ปริญญาตรี รองผูจ้ดัการ { ปี 

 
ตารางที� 4-2  จาํนวนและร้อยละของผูใ้หส้ัมภาษณ์ จาํแนกตาม เพศ 
 

เพศ ความถี� ร้อยละ 

ชาย 7 66.67 
หญิง 5 33.33 
รวม 12 100.00 
 

สัญลกัษณ์ที�ใช้กบัผลการวิจัย 
 “______” หมายถึง ประโยคขอ้ความที�สาํคญั ซึ� งเกิดขึ�นในขณะที�ผูวิ้จยัสัมภาษณ์ 
 … _____ … หมายถึง ประโยคขอ้ความที�ผูวิ้จยัเป็นผูพู้ดในขณะสัมภาษณ์ 
 

ส่วนที� 2 คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� 1 ปรับปรุงสูตรในการคาํนวณ

เก่า-ใหม่ 
  1.  ในการปรับปรุงกระบวนการแบบที� 1 ช่วยลดต้นทุนค่าขนส่งทางอากาศได้อย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “จากที�เราสูญเสียค่าใชจ่้ายในส่วนนี�นบัวา่ค่อนขา้งที�จะสูงมากเลยครับ 
เมื�อก่อนเราจะตอ้งมาคอยหาวา่มนัเกิดจากอะไรที�ทาํใหค่้าใชจ่้ายตรงนี�มนัเพิ�มมากขึ�น ซึ� งใน
กระบวนการแบบที� 1 ที�ไดท้าํการขอ้มูลที�เกบ็มาถือวา่ช่วยไดเ้ยอะนะครับ” 
  M2 กล่าววา่ “พี�วา่มนักช่็วยไดเ้ยอะนะ จากเดิมเลยที�ไม่มี สินคา้คงคลงัสาํรอง เมื�อมี
การผลิตที�ไม่ตรงตามแผนขึ�นเกินจากการผลิต ทาํให้ตอ้งเสียค่าขนส่งทางอากาศมาตลอด ถา้มีสินคา้
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คงคลงัสาํรอง แลว้จะทาํใหไ้มต่อ้งค่าขนส่งทางอากาศมาจะสามารถช่วยใหต้น้ทุนค่าใชจ่้ายในส่วน
นี�ไดเ้ยอะเลยครับ” 
  O1 กล่าววา่ “ในความคิดของผมมนัช่วยไดเ้ยอะเลยแหละ เพราะในตอนแรกที�เราไม่มี
การคิดกระบวนการแบบนี�ออกมานั�น เราเสียค่าใชจ่้ายในส่วนนี�มาก ซึ� งเราตอ้งเสียเวลาไปกบัการ
หาสาเหตุที�เกิดขึ�นวา่ ค่าใชจ่้ายในส่วนนี� มนัควรจะเกิดขึ�นจริงรึเปล่า” 
  O2 กล่าววา่ “พี�วา่นะมนัช่วยไดแ้ค่ส่วนหนึ�ง เท่านั�น เพราะสุดทา้ยแลว้ถา้มนัเกิดจาก
แผนการผลิตของเราที�ผิดจากเดิมไป เรากต็อ้งจ่ายค่าใชจ่้ายในส่วนนี�อยู่ แต่ถา้ถามวา่มนัใชไ้ดไ้หม 
มนักใ็ชไ้ดแ้ค่ส่วนหนึ� งเท่านั�น” 
  Ov กล่าววา่ “ในความคิดของดิฉนัเขา้ใจว่ามนักช่็วยไดแ้ต่ไม่ทั�งหมดนะคะ เนื�องจาก
การทาํงานของเรา ในการสนบัสนุนการผลิตเป็นส่วนสาํคญัดงันั�น หากเกิดปัญหาชิ�นส่วนไม่
เพียงพอ เราก็จาํเป็นที�จะตอ้งรีบใหท้างผูจ้ดัส่งรีบหาชิ�นส่วนมาทางอากาศอยูดี่” 
  O4 กล่าววา่ “ถา้เปรียบในแบบเก่ากบัแบบใหม ่แบบใหม่นี�ถือว่าดีเลยนะครับ จากที�
ในตอนแรกเราไม่มีการคิดกระบวนการแบบใหมน่ั�น เราประสบปัญหาในการคุยกบัทาง ผูจ้ดัหา
วตัถุดิบ มาก เพราะเราไม่มีรูปแบบการคิดคาํนวณอยา่งชดัเจน” 
  O5 กล่าววา่ “พี�วา่มนักพ็อจะช่วยไดบ้า้ง มนัจะช่วยใหเ้รามีรูปแบบในการพดูคุยกบั
ทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ อยา่งชดัเจน ในการคิดคาํนวณค่าขนส่งทางอากาศนี�วา่ใครจะเป็นคนรับผิดชอบ 
ถือวา่รูปแบบนี�ใชไ้ดค้รับ” 
  O6 กล่าววา่ “ไม่น่าจะช่วยไดส้กัเท่าไหร่หรืออาจะสามารถช่วยไดแ้ค่ส่วนนึงเท่านั�น 
เพราะหากเกิดปัญหาเกี�ยวกบัการผลิต ชิ�นส่วนหายหรือไม่เพียงกบัความตอ้งการในการผลิต เราก็
ตอ้งทาํการขนส่งทางอากาศมาอยู่ดี” 
  O� กล่าววา่ “คิดวา่ไม่น่าจะไดผ้ลนะคะ หลกั ๆ เลยนะคะกห่็วงเรื�องการผลิตเป็นสิ�ง
สาํคญัที�ถูกปลูกฝังเรามาตั�งแต่เริ�มแรกอยู่แลว้ การผลิตตอ้งมาก่อน ในบางครั� งเราไม่สามารถที�จะรอ
ได ้ทางเลือกในการขนส่งทางอากาศจึงเป็นทางเลือกที�ดีที�สุดเพื�อสนบัสนุนการผลิต” 
  O8 กล่าววา่ “ถา้มองในรูปแบบของขอ้มูลจากเดิมเราตอ้งจ่ายค่าใชจ่้ายตรงนี� บ่อย ๆ 
พอดูจากขอ้มูลแลว้ ในกระบวนการรูปแบบนี�มนัช่วยไดเ้ยอะเลย เพราะมนัทาํใหเ้ราเขา้ใจง่าย ใน
การคุยกบัทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ” 
  S1 กล่าววา่ “ผมนะครับในฐานะที�เป็น ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ดูแลในส่วนนี�มานาน
พอสมควร ไดมี้การเริ�มพูดคุยหาแนวทางกนัวา่เราจะทาํรูปแบบไหนนี�  ที�จะทาํใหเ้ราเขา้ใจไป
ในทางเดียวกนั พอมาเจอรูปแบบนี�มนัทาํใหเ้ราสามารถเขา้ใจกนัไดง่้ายวา่จาํเป็นจะตอ้งขนส่งทาง
อากาศหรือไม่” 
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  S2 กล่าววา่ “จากที�เรามีการพูดคุยกนัวา่เราจะทดลองใชรู้ปแบบนี�  แลว้ไดล้องดูขอ้มูล
ที�ผา่นมานั�น ผลที�ไดคื้อ ค่าใชจ่้ายในส่วนนี� เราลดลงเป็นอยา่งมาก เรามีหลกัฐานในการพดูคุยกนั
อยา่งชดัเจน ทาํใหรู้้สึกว่ากระบวนการแบบนี� มีประโยชนก์บัทั�งสองฝั�ง” 
  o.  ในการคิดสูตรการคํานวณแบบใหม่ท่านคิดว่าส่งผลระยะยาวหรือไม่ อย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “ในความคิดของผมนั�น ผมวา่มนัส่งผลระยะยาวนะ ซึ� งสามารถนาํมาใช้
ไดต้ลอดเลย เพราะรูปแบบการสั�งซื�อสินค่าของเรานั�นไม่มีการเปลี�ยนแปลง แต่สิ�งที�เราเพิ�มขึ�นมา
คือ รูปแบบที�สร้างความชดัเจนมากขึ�นครับ” 
  M2 กล่าววา่ “ในการสั�งซื�อในเราใชร้ะบบนี�มานาน และรูปแบบที�เราคิดแบบใหม่นี�ยงั
สามารถใชไ้ดอ้ยา่งต่อเนื�อง จากการเกบ็ขอ้มลูในส่วนนี�ลดลง แต่จะตอ้งระวงักรณีเกิดชิ�นส่วนที�
ลา้สมยั ซึ� งจะตอ้งมีระยะเวลาในการลดสินคา้คงคลงัสาํรอง เพื�อไม่ใหเ้กิดปัญหาของเหลือหรือทาํ
ใหเ้กิดของเหลือนอ้ยที�สุด” 
  O1 กล่าววา่ “ผมยงัไม่แน่ใจว่ามนัจะช่วยเราไดร้ะยะยาวหรือเปล่า คงตอ้งมีการเกบ็
ขอ้มลูเพิ�มอีกระยะเวลาหนึ� ง เพราะถา้เกิดวา่การผลิตของเราปกติ ไม่มีการเพิ�มหรือลดจากแผนที�วาง
เอาไว ้ค่าใชจ่้ายในส่วนนี� ไม่น่าจะเกิดขึ�น” 
  O2 กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� 1 นั�น คิดวา่ส่งผลระยะยาวแน่นอน เนื�องจาก
รูปแบบในการปฏิบติังานหรือการติดต่อสื�อสารนั�นมนัทาํใหเ้ขา้ใจง่าย ต่อใหมี้การสื�อสารกนัทาง
อีเมลลก์ส็ามารถเขา้ใจกนัไดง่้าย” 
  Ov กล่าววา่ “จากกระบวนการแบบที� 1 นั�นสามารถช่วยเราทาํงานไดเ้ยอะพอสมควร 
จากที�ทาํการสังเกตการจากเก็บขอ้มูลมานั�น ตอนนี�ค่าใช่จ่ายในการขนส่งทางอากาศของเรากล็ดลง
เป็นอย่างมาก ถือว่าจะช่วยส่งผลในการทาํงานไดใ้นระยะยาว” 
  Ox กล่าววา่ “ถามว่ากระบวนการแบบนี�สามารถใชไ้ดใ้นระยะยาวมั�ย ในความเห็น
ตอ้งรอดูผลอีกสกัพกั เนื�องจากระยะเวลาที�เรานั�นทาํการเก็บขอ้มลูนั�นค่อนขา้งสั�น หากมีการเกบ็
ขอ้มลูอยา่งต่อเนื�องน่าจะช่วยใหมี้ขอ้มลูมาสนบัสนุนเพิ�มมากขึ�น” 
  Ow กล่าววา่ “สามารถใชไ้ดร้ะยะยาว เนื�องจากอนัดบัแรกเลยคือ รูปแบบเขา้ใจไดง่้าย
จากเดิม 5 สปัดาห์เปลี�ยนไปเป็น 7 สปัดาห์ นั�นมีการเพิ�มระยะเวลาในการขนส่งทางเรือ และมีสินคา้
คงคลงั เกบ็เอาไวที้�ผูจ้ดัหาวตัถุดิบอีกดว้ย” 
  Oz กล่าววา่ “รูปแบบใหม่ที�ไดท้าํการปรับปรุงกระบวนการนั�นสามารถช่วยให้เรา
ทาํงานไดใ้นระยะยาว คือ ช่วยใหเ้ราสามารถทาํงานไดง่้ายขึ�น รูปแบบที�นาํมาใชน้ั�นเขา้ใจไดง่้าย” 
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  O� กล่าววา่ “จากที�เรามีการเก็บขอ้มูลมาสกัระยะหนึ�งนั�น ในรูปแบบกระบวนการนี�
จะสามารถช่วยใหเ้รานาํมาใชง้านไดใ้นระยะยาว ยอ่มส่งผลต่อการทาํงานที�ใชใ้นรูปแบบนี�ไดอ้ยา่ง
ต่อเนื�อง และควรจะมีการพฒันาอยา่งต่อเนื�อง” 
  O| กล่าววา่ “ในกระบวนการรูปแบบนี� คือ จะช่วยใหเ้ราและทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบ นั�น
เขา้ใจไดง่้าย ยอ่มส่งผลให้การทาํงานนั�นง่ายตามไปอีกดว้ย ดงันั�นกระบวนการนี�จะสามารถ
สนบัสนุนการทาํงานไดใ้นระยะยาว” 
  Sy กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� 1 นั�น สามารถช่วยเราทาํงานไดร้ะยะยาว เพราะ
ในส่วนที�เป็นของทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบเองนั�น เราไม่มีรูปแบบที�ใชง้านอยา่งเป็นรูปแบบ เพราะขึ�นอยู่
กบัทางลูกคา้จะตอ้งทาํการกาํหนดมาเอง ซึ� งทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ก็จะนาํรูปแบบที�ไดต้กลงกนันี� ไป
ใชง้านในส่วนของทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบเอง” 
  S{ กล่าววา่ “จากการที�เราลองใชวิ้ธีนี�มาสักระยะหนึ�ง กระบวนการนี�สามารถช่วยได้
ในระยะยาว เพราะมนัเป็นรูปแบบที�สามารถใชไ้ดท้ั�งทางลกูคา้เองและกบัทาง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ดว้ย 
ซึ� งสามารถใชไ้ดใ้นแนวทางเดียวกนั” 
 
  3,  ในการเพิ�มระยะเวลาในการขนส่งจาก 5 สัปดาห์  ไปเป็น 7 สัปดาห์หรือการเพิ�ม

ระยะเวลาในการขนส่ง ท่านมคีวามคดิเห็นอย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “ในการเพิ�มระยะเวลามองว่าจะช่วยเพิ�มความยืดหยุน่ในการจดัส่งสินคา้
ทางเรือได ้เนื�องจากเรามีเวลาเพิ�มขึ�นใหก้บั ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ในการจดัเตรียมสายไฟ เพื�อทาํการ
วางแผนในการขนส่ง และสามารถมีการเกบ็สินคา้เอาไวที้�โกดงัไดอี้กดว้ย” 
  M2 กล่าววา่ “คือมีการ สินคา้คงคลงัสาํรอง ไวที้�ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ถึง 2 อาทิตย ์มนัช่วย
ใหย้ืนหยุน่ในการทาํงาน หรือหากมีการเรียกสายไฟเกินจากแผนการผลิตจะช่วยใหค่้าขนส่งทาง
อากาศลดลง แต่ควรมีการวางแผนล่วงหนา้หากมีโมเดลในการผลิตนั�นมีการเปลี�ยนแปลงหรือใช้
สายไฟรุ่นใหม่”  
  O1 กล่าววา่ “จากการเพิ�มระยะเวลาในการขนส่งจากเดิม 5 สปัดาห์ ไปเป็น 7 สปัดาห์  
นั�นมีความเห็นวา่จะช่วยเพิ�มระเวลาในการขนส่งที�เพิ�มมากขึ�น ทาํใหท้าง ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ เองก็มี
เวลาในจดัเตรียมสินคา้และช่วยเพิ�มระยะเวลาในการขนส่ง” 
  O2 กล่าววา่ “จะสามารถช่วยใหท้างผูจ้ดัหาวตัถุดิบมีระยะเวลาในการขนส่งเพิ�มมาก
ขึ�น และยงัช่วยใหท้างผูจ้ดัหาวตัถุดิบนั�นมีเวลาเพิ�มในการวางแผนทางดา้นการผลิต ซึ� งจากที�รับ
ความตอ้งการล่วงหนา้ไปแลว้นั�นจะมีระยะเวลาเพิ�มมากขึ�นในการผลิตอีกดว้ย” 
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  Ov กล่าววา่ “ในการปรับปรุงจาก 5 สัปดาห์ ไปเป็น 7 สปัดาห์ นั�นในความเห็น
ส่วนตวันั�นยงัไม่แน่ใจนะ ซึ� งจะตอ้งขอดูผลในการเกบ็ขอ้มูลแบบระยะยาวก่อน เนื�องจากในตอนนี�
การผลิตนั�นค่อนขา้งจะเป็นไปตามแผน” 
  Ox กล่าววา่ “ในการเพิ�มระยะเวลาเป็น { สปัดาห์นั�น ไม่น่าจะช่วยได ้เพราะใน
ขั�นตอนการผลิตหรือการขนส่งนั�นมนัขึ�นอยูก่บัผูจ้ดัการวตัถุดิบเป็นคนวางแผนในส่วนนั�นเราไม่
สามารถไปทาํการควบคุมได ้พอเกิดปัญหาค่าใชจ่้ายในส่วนนี� เพิ�มมากขึ�นก็คงตอ้งมาจ่าย
เหมือนเดิม” 
  Ow กล่าววา่ “ในกระบวนการแนวความคิดนี�  สามารถช่วยใหดี้ขึ�น ซึ� งถา้เป็นในการ
ทาํงานที�เป็นลกัษณะนี�จะเป็นการช่วยทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบไปในตวัเลย เนื�องจากทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบ
เขาจะมีเวลาเพิ�มมากขึ�นในการทาํงานอีกดว้ย” 
  Oz กล่าววา่ “จากขอ้มูลที�เราไดท้าํการเกบ็ขอ้มลูกนันั�น จะช่วยใหเ้ราสามารถมี
ระยะเวลาในการสั�งสินคา้ไดน้านขึ�น เพราะเราเพิ�มระยะเวลาในการขนส่งของทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
อีกทั�งผูจ้ดัส่งวตุัดิบเองจะมีสินคา้คงคลงัไวใ้ห้กบัเราเพิ�มมากขึ�น” 
  O� กล่าววา่ “ในการทาํงานแบบกระบวนการแบบที� 1 นั�นสามารถช่วยใหท้างเราและ
ทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบนั�น มีเวลาในการจดัการทางดา้นการผลิตสินคา้เพิ�มมากขึ�น อีกทั�งทางผูจ้ดัหา
วตัถุดิบเองก็มีสินคา้คงคลงัเอาไวใ้นการสนบัสนุนการผลิตของลูกคา้อีกดว้ย” 
  O| กล่าววา่ “สามารถช่วยได ้เพราะทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบมีระยะเวลาในการขนส่งเพิ�ม
มากขึ�น และทางเราก็มีระยะเวลาที�เพิ�มขึ�นในการจดัการเกี�ยวกบัการผลิตอีกดว้ย ซึ� งผูจ้ดัหาวตัถุดิบ
อยูต่่างประเทศทาํใหต้อ้งมีระยะเวลาเพิ�มในการทาํงาน” 
  Sy กล่าววา่ “จากการปรับปรุงโดยเพิ�มระยะเวลาในการขนส่งจาก w สัปดาห์ ไปเป็น � 
สปัดาห์สามารถช่วยเพิ�มระยะเวลาในการขนส่ง เนื�องจากช่วยใหท้างผูจ้ดัหาวตัถุดิบมีเวลาเพิ�มมาก
ขึ�นในการจดัเตรียมสินคา้และมีระยะเวลาในการขนส่งเพิ�มมากขึ�น” 
  S{ กล่าววา่ “เท่าที�พิจารณาจากการเกบ็ขอ้มูลดูนั�น ตอนนี� ในส่วนที�เป็นค่าขนส่งทาง
อากาศนั�นลดลงค่อนขา้งมาก เพราะผูจ้ดัหาวตัถุดิบอย่างเรามีเวลาเพิ�มมากขึ�นในการวางแผนที�จะทาํ
การขนส่งโดยทางเรือ และมีระยะเวลาเพิ�มในการเกบ็สินคา้ไวที้�โกดงั” 
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ตารางที� 4-3 ผลวิเคราะห์ ส่วนที� { คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� y ปรับปรุง 
  สูตรในการคาํนวณเก่า–ใหม่  
 
ประเด็น M1   Mo O1 O2 O3 O4 O5  O6  O7   O8   S1 So  รวม 

1.  ช่วยลด
ตน้ทุนค่าขนส่ง
ทางอากาศ 

� � � � 
 

� � �   � � � 10 

2.  คิดสูตรการ
คาํนวณแบบ
ใหม่ท่านคิดวา่
ส่งผลระยะยาว 

� 
 

�  
 

� 
 

� 
 

 � 
 

� � � � � 10 

3.  เพิ�ม
ระยะเวลาในการ
ขนส่งจาก w 
สปัดาห์ไปเป็น � 
สปัดาห์ 

� � � �   � � � � � � 10 

 
  จากตารางที� 4-3 ผลวิเคราะห์ ส่วนที� { คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบ

ที� y ปรับปรุงสูตรในการคาํนวณเก่า–ใหม่ พบวา่ในกระบวนการแบบที� 1 ช่วยลดตน้ทุนค่าขนส่ง
ทางอากาศโดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้นี�ทั�งหมดจาํนวน 10 คน ส่วนผูใ้หส้ัมภาษณ์คิดสูตรการ
คาํนวณแบบใหม่ท่านคิดวา่ส่งผลระยะยาว โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้นี�ทั�งหมดจาํนวน 10 คน 
และเพิ�มระยะเวลาในการขนส่งจาก w สัปดาห์ ไปเป็น � สัปดาห์โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้นี�
ทั�งหมดจาํนวน 10 คน ซึ� งเท่ากนั 
 
สรุปผลการสัมภาษณ์ ได้ดังนี0 ในแบบที� 1 ในการปรับปรุงสูตรในการคํานวณเก่า–ใหม่  
  ผูที้�ให ้สมัภาษณ์มีความเห็นส่วนใหญ่วา่ “เห็นดว้ยกบัการปรับปรุงสูตรในการคาํนวณ
เก่า-ใหม่ เนื�องจากการปรับปรุงกระบวนการจากเดิม 5 สัปดาห์ เป็น 7 สปัดาห์ เป็นการเพิ�ม
ระยะเวลาในการจดัส่งสินคา้ ทาํใหมี้เวลาในการผลิต การสั�งซื�อสินคา้และการจดัเกบ็สินคา้เพิ�มมาก
ขึ�น อีกทั�งจากการคาํนวณแบบใหมจ่ะสามารถทาํการติดต่อสื�อระหวา่งลูกคา้ที�เป็นผูผ้ลิตและผูจ้ดัส่ง
สินคา้ไดง่้าย” 



49 

ส่วนที� 3 คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการเพิ�ม สินค้าคงคลงัสํารอง 
  1.  ในการปรับปรุงกระบวนการแบบที� 2 ช่วยลดต้นทุนค่าขนส่งทางอากาศได้อย่างไร 
  M กล่าวว่า “ในการปรับปรุงกระบวนการในการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสํารอง นั�น ใน
ความคิดเห็น คือ ช่วยได ้หากเรามีสินคา้คงคลงัเกบ็ไวที้�เรานั�นยอ่มช่วยในการผลิตไดเ้ป็นอย่างมาก 
เพราะเมื�อเรามีของแลว้การผลิตกส็ามารถที�จะไปต่อได ้แต่สิ�งที�ตอ้งระวงัคือชิ�นส่วนที�ลา้สมยั” 
  M2 กล่าววา่ “ในการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสํารอง กส็ามารถช่วยลดไดแ้ค่ส่วนหนึ�งเท่านั�น 
เนื�องจากของกองไวที้�โรงงาน ส่งผลกระทบต่อพื�นที�ในการจดัเกบ็ หากจะใชวิ้ธีนี�ทางโรงงานเอง
จะตอ้งมีพื�นที�ในการจดัเกบ็ที�เพิ�มมากขึ�น” 
  O1 กล่าววา่ “หากมีการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง ไม่สามารถช่วยได ้เนื�องจากพื�นที�ใน
การจดัเกบ็ไม่เพียงพอแลว้ ยงัส่งผลต่อการหาอะไหล่ของพนกังาน เนื�องจากอะไหล่ในโรงงาน
ค่อนขา้งเยอะมาก การหาอะไหล่นั�นค่อนขา้งลาํบาก” 
  O2 กล่าววา่ “คิดวา่ช่วยไดแ้ค่ในช่วงแรก หากไม่มีการควบคุมที�ดีกจ็ะส่งผลใหเ้กิด
ปัญหาเหมือนเดิม คือ อะไหล่ไม่เพียงพอต่อการผลิต อาจจะเนื�องมากจากพนกังานเองหาไม่เจอหรือ
อะไหล่สูญหายไปโดยไม่มีการควบคุม” 
  Ov กล่าววา่ “ในกระบวนการนี�ไม่น่าจะช่วยได ้เพราะวา่การทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง 
นั�นจะตอ้งมั�นใจวา่จะมีพื�นที�ในการจดัเกบ็ที�เพียงพอต่อการผลิต จะตอ้งมีการควบคุมการใชอ้ยา่ง
ชดัเจน” 
  Ox กล่าววา่ “ในกระบวนการนี� คิดวา่ช่วยได ้เพราะการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง มนั
เป็นการทาํไวล่้วงหนา้อยูแ่ลว้ ตามความตอ้งการในการผลิตวา่ตอ้งการใชม้ากหรือใชน้อ้ย เราก็
สามารถทาํการเพิ�มไดเ้ลย แต่ในการเพิ�มกต็อ้งระวงัว่าทางผูจ้ดัส่งจะมีสินคา้ไวร้องรับหรือเปล่า” 
  Ow กล่าววา่ “ในวิธีการนี�ไม่น่าจะช่วยได ้เพราะเราตอ้งคอยควบคุมไม่ใหอ้ะไหล่หาย
ซึ�งเป็นไปไดย้าก เนื�องจากบางครั� งพนกังานมาทาํการหยิบอะไหล่ไปทาํการซ่อมรถ ซึ� งเหตุการณ์นี�
ไม่สามารถทราบไดล้่วงหนา้” 
  Oz กล่าววา่ “การเพิ�มสินคา้คงคลงัสาํรองพอจะช่วยได ้แต่สิ�งที�ตอ้งควรระวงัเลยคือ 
พื�นที�จดัเก็บจะเพียงพอในการจดัเกบ็หรือไม ่หากเกิดปัญหาชิ�นส่วนที�ลา้สมยัของอะไหล่ จะมีการ
ควบคุมไม่ให้เกิดค่าใชจ่้ายเพิ�มไดอ้ยา่งไร” 
  O� กล่าววา่ “หากใชวิ้ธีการนี� ยงัไงก็ตอ้งเกิดค่าขนส่งทางอากาศอยูแ่ลว้ เพราะหาก
ของจริงกบัตวัเลขในระบบไม่ตรงกนั แลว้มีการแจง้มาวา่อะไหลไ่ม่เพียงพอต่อการผลิตแลว้ ทาง
โรงงานก็ตอ้งรีบสั�งสินคา้มา เพื�อใหท้นัต่อความตอ้งการของการผลิต” 
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  O| กล่าววา่ “ในวิธีการนนี� น่าจะช่วยไดพ้อสมควร เพราะว่าการทาํสินคา้คงคลงั
สาํรอง กเ็หมือนการสั�งสายไฟมาไวที้�โรงงานล่วงหนา้ แต่ปัญหาที�ตามมาคือ จะทาํยงัไงที�จะ
สามารถควบคุมไม่ใหเ้กิดความสูญหาย” 
  Sy กล่าววา่ “ในส่วนของวิธีการนี�  ทางผูจ้ดัส่งวตัถุดิบไม่แน่ใจนะครับ เพราะในส่วน
นี�มนัเป็นการควบคุมของทางลกูคา้เอง หากจะตอ้งเกิดปัญหายงัไงทางลกูคา้ก็ตอ้งสั�งสินคา้โดยเร็ว
ที�สุดอยูดี่” 
  S{ กล่าววา่ “หากในอนาคตถา้ทางลกูคา้ไม่ไดมี้การควบคุมการผลิตหรือควบคุม
สินคา้คงคลงัในโรงงาน ยงัไงกต็อ้งมีค่าใชจ่้ายในส่วนนี� เกิดขึ�น” 
  2.  ท่านมีความเห็นอย่างไรกับการเพิ�ม สินค้าคงคลงัสํารอง ส่งผลต่อพื0นที�การจัดเกบ็

อย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “การเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง ไวที้�โรงงานก็ช่วยไดแ้ค่ส่วนหนึ�งเท่านั�น 
แต่ที�เกิดปัญหาแน่ ๆ คือ พื�นที�ในการจดัเก็บคงไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ เนื�องจากรถทุกคนั
จะตอ้งใชส้ายไฟ เพราะฉะนั�นหากทาํวิธีการนี� เกิดปัญหาต่อพื�นที�การจดัเก็บอย่างแน่นอน” 
  M2 กล่าววา่ “มีการเกบ็สินคา้ไวที้�โรงงานก็จริง แต่พื�นในการจดัเกบ็ในโรงงานมี
จาํกดั อะไหล่ตวัอื�นก็อีกเยอะ พื�นที�คงไม่มีมากนกัหากจะใชว้ิธีการนี�  อีกอยา่งหนึ� งที�สาํคญัคือ 
อะไหล่ที�จะเกิด ความลา้สมยัอนันี� จะส่งผลต่อการควบคุม” 
  O1 กล่าววา่ “คิดวา่ไม่น่าจะส่งผลต่อพื�นที�การจดัเกบ็มากนกั เนื�องจากเราอาจจะเอา
อะไหล่ไปเก็บไวอี้กทีนึง แต่ในส่วนที�ดีคือ จะมีอะไหล่ไวค่้อยสนบัสนุนการผลิต” 
  O2 กล่าววา่ “อาจจะส่งผลต่อพื�นที�ในการจดัเกบ็แต่กแ็ค่ส่วนหนึ�งเท่านั�น ในการที�เรา
มีของไวส้าํหรับสนบัสุนนการผลิตยอ่มดีกวา่” 
  Ov กล่าววา่ “เห็นดว้ยค่ะ เนื�องจากพื�นที�ในการจดัเกบ็ของทางโรงงานมีจาํกดั ไม่
น่าจะเพียงพอหากเราจะมีการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง มาเกบ็ไวที้�โรงงาน” 
  Ox กล่าววา่ “สาํหรับการผลิตนั�นเป็นสิ�งที�สาํคญัที�สุด ดงันั�นในเพิ�ม สินคา้คงคลงั
สาํรอง นั�น ไม่น่าจะส่งผลกระทบต่อพื�นที�การจดัเกบ็ เพราะในการผลิตจะตอ้งมีของที�ออกหรือ
ประกอบไปกบัรถตลอดอยูแ่ลว้” 
  Ow กล่าววา่ “ถา้เราทาํวิธีการนี�มาใชโ้ดยทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง ทุก ๆ รายการ ส่งผล
กระทบต่อพื�นที�จดัเกบ็แน่นอน อีกทั�งพนกังานก็จะหาของไมเ่จออีกดว้ย” 
  Oz กล่าววา่ “ในส่วนของพื�นที�ในการจดัเกบ็นั�นไม่แต่ใจว่าจะส่งผลกระทบหรือไม่ 
หากมีอะไหล่หลายรายการทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง ไวทุ้ก ๆ รายการ อาจจะทาํใหพื้�นที�การจดัเก็บไม่
เพียงพอ แต่ถา้มีการจดัเกบ็อะไหล่ไวดี้ ๆ น่าจะช่วยในการหาอะไหล่ได”้ 



51 

  O� กล่าววา่ “ถา้ทางโรงงานมีนโยบายในการเพิ�มพื�นที�จดัเกบ็ เรากส็ามารถทาํ สินคา้
คงคลงัสาํรอง ได”้ 
  O| กล่าววา่ “คิดวา่ไม่ส่งผลต่อพื�นที�ในการจดัเกบ็นะคะ แต่ตอ้งระบุใหช้ดัเจนวา่
อะไหล่แต่ละรายการนั�นเก็บไวต้รงไหน พนกังานที�ทาํการจดันั�นจะไดง่้ายต่อการหา” 
  Sy กล่าววา่ “ทางดา้นพื�นที�การจดัเก็บเป็นของลูกคา้ที�เป็นฝ่ายควบคุม ดงันั�นผมไม่
ทราบถึงปัญหาที�จะเกิดขึ�น” 
  S{ กล่าววา่ “ในส่วนนี�ทางผูจ้ดัส่งวตัถุดิบไม่ทราบเกี�ยวกบัพื�นที�การจดัเก็บของลูกคา้
ค่ะ” 
  3.  การเพิ�ม สินค้าคงคลงัสํารอง ท่านคิดว่าจะส่งผลต่อการผลติอย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “การทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง ช่วยทางดา้นการผลิตไดอ้ยูแ่ลว้ แต่อยา่งที�
บอกตอนแรกว่าพื�นที�จะตอ้งเพียงพอ การระบุพื�นที�ในการจดัเกบ็ตอ้งชดัเจน เพื�อใหพ้นกังานหาได้
ง่าย” 
  M2 กล่าววา่ “การที�เรามีอะไหล่เพียงพอย่อมช่วยสนบัสนุนการผลิตใหไ้ดต้ามแผน 
แต่จะตอ้งแลกกบัพื�นที�ในการจดัเกบ็และสินคา้คงคลงัที�มีมากเกินไป” 
  O1 กล่าววา่ “การทาํสินคา้คงคลงัสาํรองนั�นสามารถช่วยการผลิตใหเ้ป็นไปตามแผน
ได”้ 
  O2 กล่าววา่ “การทาํรูปแบบนี�ไม่น่าจะช่วยการผลิตได ้เพราะการผลิตขึ�นอยู่การ
วางแผนในการที�เราจะสั�งสินคา้ จะตอ้งมีการวางแผนในการสั�งซื�อไวล่้วงหนา้อยูแ่ลว้ ดงันั�นหากจะ
จาํเป็นว่าตอ้งเพิ�มสินคา้คงคลงัสํารองตอ้งดูที�การผลิตดว้ย” 
  Ov กล่าววา่ “คิดว่ากระบวนการรูปแบบนี�จะสามารถช่วยในการผลิตได ้เพราะเราจะมี
อะไหล่เกบ็ไวที้�โรงงานหรือโกดงัของเรา แต่พนกังานตอ้งมีความชาํนาญในการหาอะไหล่ เพราะ
ปัญหาที�จะเกิดคือพนักงานหาของไม่เจอ” 
  Ox กล่าววา่ “การทาํรูปแบบนี�ไม่น่าจะช่วยในการผลิต เพราะส่วนใหญ่ไม่มีการทาํ 
สินคา้คงคลงัสาํรอง กไ็ม่กระทบต่อการผลิต เนื�องจากในกระบวนการสั�งซื�อนั�นมีการคาํนวณ
ระยะเวลาเอาไวอ้ยูแ่ลว้” 
  Ow กล่าววา่ “รูปแบบที� 2 นี� ช่วยในการสนบัสนุนการผลิต เพราะการเกบ็อะไหล่ไวที้�
โรงงานนั�น จะลดเวลาในการทาํงานของพนกังานลง เนื�องจากพนกังานสามารถนาํไปใชไ้ดเ้ลย” 
  Oz กล่าววา่ “การทาํสินคา้คงคลงัสาํรอง นั�นไม่สามารถช่วยการผลิตได ้เนื�องจากการ
ผลิตตอ้งมีการวางแผนและสั�งอะไหลไ่วล่้วงหนา้อยูแ่ลว้ ขึ�นอยูก่บัระยะเวลาที�ถูกกาํหนดไวใ้น
ระบบ” 
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  O� กล่าววา่ “รูปแบบนี� ไม่ช่วยการผลิต เนื�องจากในการทาํการผลิตนั�นอะไหล่บาง
รายการไม่มีการทาํสินคา้คงคลงัสาํรอง กไ็ม่ส่งผลต่อการผลิต” 
  O| กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� 2 นั�น สามารถช่วยไดแ้ค่บางส่วนเท่านั�น 
เนื�องจากจะเกิดผลกระทบต่อการผลิตคือ ในระบบมองว่ามีของ แต่ของจริงนั�นไม่มีเพราะอาจจะเกิด
จากการเกบ็ส่วนนี�ไม่ตรงที�จดัเกบ็ของอะไหล”่ 
  Sy กล่าววา่ “เรื�องของพื�นที�ในการจดัเกบ็และการผลิตนั�น ในส่วนของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ
ไม่ทราบถึงปัญหาที�จะเกิดขึ�น” 
  S{ กล่าววา่ “ในส่วนนี�ทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบไม่ทราบถึงผลดีและผลกระทบกบัทางลูกคา้
ค่ะ 
 
ตารางที� 4-4 ผลวิเคราะห์ ส่วนที� v คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการเพิ�มสินคา้คงคลงั
สาํรองหรือการเพิ�มสินคา้คงคลงัสาํรอง  
 

ประเด็น M1   Mo O1 O2 O3 O4 O5  O6  O7   O8   S1 So  รวม 

1.  ช่วยลด
ตน้ทุนค่าขนส่ง
ทางอากาศ 
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2.  เพิ�ม สินคา้คง
คลงัสาํรอง 
ส่งผลต่อพื�นที�
การจดัเกบ็ 
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3.  เพิ�ม สินคา้คง
คลงัสาํรอง ท่าน
คิดวา่จะส่งผล
ต่อการผลิต 

� � �  �  �   �   6 

 
  จากตารางที� 4-4 ผลวิเคราะห์ส่วนที� v คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการเพิ�ม
สินคา้คงคลงัสาํรอง พบวา่ในกระบวนการแบบที� 2 ช่วยลดตน้ทุนค่าขนส่งทางอากาศโดยมีผูใ้ห้
ความคิดเห็นในหวัขอ้นี�ทั�งหมดจาํนวน 7 คน ส่วนผูใ้หส้ัมภาษณ์เพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง ส่งผลต่อ
พื�นที�การจดัเกบ็ โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้นี�ทั�งหมดจาํนวน 7 คน และเพิ�ม สินคา้คงคลงั
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สาํรอง ท่านคิดวา่จะส่งผลต่อการผลิตโดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้นี�ทั�งหมดจาํนวน 6 คน 
ตามลาํดบั 
สรุปผลการสัมภาษณ์ ในแบบที� o ได้ดงันี0 การเพิ�มสินค้าคงคลงัสํารอง 
  ผูที้�ใหสั้มภาษณ์ส่วนใหญ่ให้ความเห็นวา่ “การทาํสินคา้สํารองจะช่วยให้มีอะไหล่ไว้
คอยช่วยในการผลิตอยู่ตลอดเวลาทาํใหไ้ม่ตอ้งหยุดแผนการผลิต แต่ถา้หากมีการผลิตเกินจากแผนที�
วางไวย้่อมส่งผลต่อการสั�งซื�อทางสายไฟทางอากาศอยา่งแน่นอน เนื�องจากเป็นเป็นอะไหล่ที�เป็น
สายไฟซึ�งไม่สามารถทาํการรอในการผลิตได ้แต่ปัญหาที�จะตามมาคือ มีการทาํสินคา้สาํรองจะ
ส่งผลกระทบต่อพื�นที�ในการจดัเกบ็เนื�องจากพื�นที�จดัเก็บ และอะไหล่หมดอายไุม่สามารถใชใ้นการ
ผลิตได ้ทาํใหเ้กิดความสูญเสียที�จะตอ้งนาํไปทาํลายซึ� งมีมูลค่าเกิดขึ�นสูงมาก” 
 

ส่วนที� 4  คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� 3 การควบคุมการผลติ 
  1.  ในการควบคุมการการผลติ (แบบที� 3) ช่วยลดต้นทุนค่าขนส่งทางอากาศได้

อย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “ในการควบคุมการการผลิต (แบบที� 3) ไม่เห็นดว้ยในวิธีการแบบนี�  
เนื�องจากการควบคุมการผลิตไม่ใช่การแกปั้ญหาที�ตน้เหตุ และจะส่งผลกระทบต่อรายไดที้�จะ
เกิดขึ�น” 
  M2 กล่าววา่ “ในการควบคุมการผลิตนั�น ไมไ่ดช่้วยลดตน้ทุนทางดา้นการขนส่งทาง
อากาศ เนื�องจากการผลิตจะตอ้งเรียกอะไหล่เขา้มาใหท้นัประกอบ เพื�อที�จะทาํการส่งมอบให้กบั
ลกูคา้ไดท้นัตามเวลาที�กาํหนด” 
  O1 กล่าววา่ “กระบวนการควบคุมการผลิตนั�น ไม่ไดช่้วยใหต้น้ทุนของค่าขนส่งทาง
อากาศนั�นลดลง เนื�องจากการผลิตเป็นสิ�งสาํคญัในอนัดบัแรกของรายไดที้�จะกลบัเขา้มาสู่บริษทั” 
  O2 กล่าววา่ “แนวทางในการปรับปรุงวกระบวนการแบบที� 3 ไม่ไดช่้วยใหต้น้ทุนค่า
ขนส่งทางอากาศลดลง เพราะรถทุกคนัที�ทาํการประกอบจะตอ้งส่งถึงมือลกูคา้ไดท้นัตามที�ตกลงไว้
กบัลูกคา้” 
  Ov กล่าววา่ “ในวิธีการนี�  ไม่ไดช่้วยใหค่้าใชจ่้ายในส่วนนี�ลดลง เพราะการผลิตไม่
สามารถรอการขนส่งทางเรือได ้จาํเป็นอยา่งมากที�จะตอ้งไดอ้ะไหล่มาประกอบโดยเร็วที�สุด ซึ� ง
จะตอ้งเป็นการขนส่งทางอากาศเท่านั�น” 
  Ox กล่าววา่ “ไม่เห็นดว้ยกบัวิธีการแบบที� 3 เนื�องจากระยะเวลาที�ขนส่งทางเรือนั�นใช้
เวลานานมากถึง 2 สปัดาห์ ทาํใหก้ารผลิตนั�นรอไม่ไดน้านขนาดนั�น จาํเป็นที�จะตอ้งทาํการขนส่ง
ทางอากาศ” 
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  Ow กล่าววา่ “การผลิตเป็นสิ�งสาํคญัที�สุด ในการจะควบคุมการผลิตนั�นจะตอ้งรู้วา่รถ
แต่ละคนัมีระยะเวลาในการส่งมอบนานขนาดไหน แต่โดยปกติแลว้ไม่สามารถรอไดถึ้ง 2 สปัดาห์
โดยการขนส่งทางเรือ” 
  Oz กล่าววา่ “ไม่เห็นดว้ยค่ะ เพราะการผลิตเป็นสิ�งสาํคญัในอนัดบัแรก หากมีการ
ควบคุมการผลิตจะผิดไปจากแผนที�ไดว้างเอาไวแ้ลว้ และอาจะส่งผลต่ออะไหล่รายการอื�นหากการ
ผลิตไม่เป็นไปตามแผน” 
  O� กล่าววา่ “เห็นดว้ยค่ะ ถา้หากรถคนัที�ถูกควบคุมเอาไวส้ามารถรอไดเ้ป็นระยะเวลา
ที�ยาวนาน เพื�อจะรออะไหล่มาจากทางเรือ” 
  O| กล่าววา่ “ไม่เห็นดว้ย เนื�อง เราจะตอ้งผลิตเพื�อใหส้ามารถส่งรถไดต้ามความ
ตอ้งการของลกูคา้ เราไม่มีเวลาในการรอสินคา้ไดน้าน ทุกอยา่งถูกกาํหนดตามแผนที�วางไวอ้ยู่แลว้” 
  Sy กล่าววา่ “ไม่ทราบถึงผลที�เกิดขึ�น เพราะในส่วนนี�มนัเป็นการควบคุมของทาง
ลกูคา้” 
  S{ กล่าววา่ “ในส่วนนี�ทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบไม่ทราบถึงปัญหาที�เกิดขึ�น แต่เคยมีเหตุการ
ที�ทางเราไม่สามารถส่งไดลู้กคา้จะทาํการควบคุมการผลิตและรอจนกวา่อะไหล่จะมา ถึงทาํการปลด
รถ” 
 
  2.  ในการควบคุมการผลิตท่านมคีวามคิดเห็นอย่างไร และจะส่งผลต่อการผลติ

อย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “ในการควบคุมการผลิตนั�น ส่งผลต่อการผลิตโดยตรงเลยคือ การผลิตไม่
เป็นไปตามแผน ไม่สามารถส่งมอบรถไปตามที�กาํหนดกบัลกูคา้ไว ้ลูกคา้เกิดความไม่พึงพอใจใน
การใหบ้ริการตามมา” 
  M2 กล่าววา่ “ไม่เห็นดว้ยที�จะทาํการปรับแผนการผลิต เพียงเพราะผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ
เพียงเจา้เดียว เพราะผลที�ตามมาหากมีการปรับแผนการผลิตจะกระทบกบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบเจา้อื�นอีก
ดว้ย” 
  O1 กล่าววา่ “ในการควบคุมการผลิตนั�นไม่ใช่แนวทางที�ถกูตอ้งต่อการผลิต เนื�องจาก
การผลิตเป็นสิ�งสาํคญัที�สุดสําหรับโรงงาน หากการผลิตนั�นไดต้ามแผนนั�นย่อมเกิดผลดีตามมา” 
  O2 กล่าววา่ “ในกระบวนการนนี�ไม่เห็นดว้ย เนื�องจากจะตอ้งทาํการสั�งสินคา้โดยการ
ขนส่งทางอากาศอยูดี่ เพื�อใหท้นัต่อการผลิต” 
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  Ov กล่าววา่ “หากเกิดปัญหาที�จะตอ้งทาํการควบคุมการผลิตหรือเปลี�ยนแผนการผลิต 
ไม่เห็นดว้ยกบัวิธีแบบนี�  เพราะอยา่งที�ทราบกนัดีว่าการผลิตนั�นสาํคญัที�สุดและจะตอ้งตระหนกัวา่
รถทุกคนัเราจส่งมอบใหลู้กคา้ไม่ตรงตามแผนที�กาํหนดไม่ได”้ 
  Ox กล่าววา่ “หากมีการควบคุมการผลิตนั�น สิ�งที�เกิดขึ�นคือ จะส่งผลต่อรายไดที้�ลดลง 
และถา้หากมีการส่งมอบใหลู้กคา้ชา้นั�นจะส่งผลกระทบต่อความน่าเชื�อถือที�ตามมาอีกดว้ย” 
  Ow กล่าววา่ “ในการควบคุมการผลิตนั�นส่งผลต่อการผลิตโดยตรง ซึ� งทางการผลิตไม่
สามารถหยดุรออะไหล่ไดใ้นระยะเวลาที�ยาวนาน เพราะแกม้ลิงที�เราไวเ้กบ็รถที�ยงัไม่ไดท้าํการ
ประกอบนั�นไม่เพียงพออย่างแน่นอน” 
  Oz กล่าววา่ “ในการความคุมการผลิตนั�น จะส่งผลทาํให้กระทบต่อการทาํงานของ
พนกังานอยา่งแน่นอน คือเหมือนพนกังานตอ้งมาทาํงาน 2 ครั� ง เช่นในครั� งแรกไม่มีอะไหล่มา
ประกอบจะตอ้งยกรถนั�นลง และตอ้งทาํการควบคุมรถที�ประกอบไม่เสร็จสมบูรณ์ ไม่ใหห้ลุด
ออกไปจากไลน์การผลิต เพื�อป้องกนัปัญหาคุณภาพที�จะเกิดขึ�น” 
  O� กล่าววา่ “คิดว่าการควบคุมการผลิตไม่ไดช่้วยใหก้ารผลิตนั�นดีขึ�น เพราะการผลิต
ที�ดีนั�นจะตอ้งเป็นไปตามแผนการผลิตที�ไดว้างไว ้จะตอ้งมีอะไหล่ใหเ้พียงพอกบัความตอ้งการใน
การผลิต” 
  O| กล่าววา่ “การควบคุมการผลิตนั�น ไม่ไดส่้งผลที�ดีต่อการผลิต เพราะการผลิตที�
ไม่ไดเ้ป็นไปตามแผน ยอ่มทาํใหแ้ผนการผลิตนั�นตอ้งมีการปรับเพื�อใหส้อดคลอ้งกบัอะไหล่ที�มีอยู ่
และอาจจะส่งผลกระทบต่อผูจ้ดัหาวตัถุดิบเจา้อื�นอีกดว้ย” 
  Sy กล่าววา่ “ในส่วนนี� เป็นกระบวนการควบคุมของทางลูกคา้ ซึ� งหากลูกคา้ควบคุม
การผลิตนั�น ทางผูจ้ดัส่งวตัถุดิบก็จะตอ้งทาํตามที�ลกูคา้สั�ง ซึ� งเป็นสิ�งที�สาํคญัที�สุด” 
  S{ กล่าววา่ “ทางผูจ้ดัส่งวตัถุดิบเอง ไมท่ราบถึงขั�นตอนและกระบวนการควบคุมการ
ผลิตของลูกคา้” 
 
  3.  ในการควบคุมการผลิต ท่านคิดว่าจะส่งผลต่อรายได้ที�ลดลง ซึ�งเกิดจากความ

ต้องการของลูกค้าอย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “ถา้หากเกิดการผลิตที�ล่าชา้จากแผนที�วางเอาไวน้ั�น ยอ่มส่งผลต่อการส่ง
มอบรถใหล้กูคา้ชา้ตามมา ซึ� งสงผลกระทบโดยตรงต่อรายไดที้�จะกลบัเขา้มา เพราะขาดความ
น่าเชื�อถือจากลูกคา้” 
  M2 กล่าววา่ “การผลิตเป็นส่วนสาํคญัของโรงงานประกอบรถยนต ์การส่งมอบใหถึ้ง
มือลกูคา้กเ็ช่นกนั ดงันั�นหากมีการส่งมอบรถชา้ลกูคา้ย่อมไม่พึ�งพอใจ ลูกคา้กจ็ะเกิดการบอกต่อ ๆ 
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กนัไปวา่ ว่าการบริการของรถยี�หอ้นี� ไม่ดี ไม่ไดรั้บรถตามที�กาํหนดไว ้ผลที�ตามมาคือลูกคา้ไม่อยาก
มาซื�อรถอีกทาํใหร้ายไดล้ดลงตามไปดว้ย” 
  O1 กล่าววา่ “ส่งผลต่อรายไดแ้น่นอน หากการผลิตนั�นไม่เป็นไปตามแผนที�วางเอาไว ้
การส่งมอบรถใหถึ้งมือลูกคา้ก็ไม่ตรงตามที�กาํหนดเอาไว ้ทาํใหร้ายไดล้ดลงตามมา ดงันั�นควรจะ
ร่วมมือกนัใหก้ารผลิตเป็นไปตามแผนที�วางเอาไว”้ 
  O2 กล่าววา่ “ส่งผลกระทบต่อรายไดอ้ยา่งแน่นอน เนื�องจากในปัจจุบนัการแข่งขนั
ของตลาดรถยนตค่์อนขา้งสูง หากค่ายรถยี�หอ้ใดสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดม้าก
ที�สุด ลกูคา้ก็จะไปซื�อยี�หอ้นั�นตาม ๆ กนัไป” 
  Ov กล่าววา่ “หากเกิดการผลิตไม่เป็นไปตามแผน ผลที�ตามมาคือยอดการผลิต ไม่ตรง
ตามเป้าที�ไดก้าํหนดไว ้ดงันั�นหากการผลิตไม่ตรงตามเป้าหมายที�วางเอาไวย้อ่มส่งผลต่อรายไดที้�จะ
เขา้มาอีกดว้ย” 
  Ox กล่าววา่ “ผลกระทบที�เกิดขึ�นจากการควบคุมการผลิต คือ การส่งมอบรถไม่ตรง
ตามที�ลูกคา้กาํหนดเอาไว ้ยิ�งถา้หากจะตอ้งทาํการจดัส่งไปยงัตลาดต่างประเทศดว้ยนั�นจะตอ้งมีการ
ขนส่งทางเรือซึ�งระยะเวลาในการขนส่งนั�นยาวนานกวา่ ลกูคา้จะเกิดความไม่พอใจและอาจจะ
ยกเลิกการซื�อรถไปเลย” 
  Ow กล่าววา่ “ถา้มีการควบคุมการผลิต จะส่งผลต่อรายไดล้ดลงอยา่งแน่นอน ดงันั�น
ทางที�ดีที�สุดไม่ควรให้เกิดปัญหาที�เราจะตอ้งมีการควบคุมการผลิต ใหทุ้กอย่างสามารถเดินไปได้
ตามแผน” 
  Oz กล่าววา่ “การควบคุมการผลิตนั�นสิ�งที�เกิดขึ�นอยา่งแน่นอนเลยคือยอดการผลิตที�
ไม่เป็นไปตามแผนที�วางเอาไว ้ไม่สามารถส่งรถไดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ จะขาดความ
น่าเชื�อถือจากลูกคา้และส่งผลต่อรายไดที้�ลดลง” 
  O� กล่าววา่ “หากการส่งมอบรถให้ลูกคา้สามารถรอได ้กส็ามารถส่งรถไดต้ามความ
ตอ้งการของลกูคา้ ไม่น่าจะเกิดปัญหาหรือผลกระทบต่อรายไดที้�ตามมา” 
  O| กล่าววา่ “หากมีการควบคุมการผลิตแลว้ไม่สามารถส่งรถไดต้ามเวลานั�น ส่งผล
กระทบต่อรายไดล้ดลงแน่นอน เพราะการส่งมอบรถให้ถึงมือลกูคา้ไดเ้ร็วเท่าไหร่นั�น ยอ่มไดรั้บผล
ตอบรับที�ดีจากลูกคา้อยา่งแน่นอน” 
  Sy กล่าววา่ “ในฐานะที�เป็นผูจ้ดัส่งวตัถุดิบใหก้บัลกูคา้เจา้อื�น ๆ ดว้ย โดยส่วนใหญ่
ลกูคา้จะไม่นาํวิธีการควบคุมการผลิตมาใชห้ากไม่จาํเป็นจริง ๆ ดงันั�นการควบคุมการผลิตไม่ส่งผล
ดีต่อการผลิตอยา่งแน่นอน” 
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  S{ กล่าววา่ “คิดวา่การควบคุมการผลิตนั�นไมส่่งผลดีต่อรายไดข้องลูกคา้อย่างแน่นอน 
เพราะเหมือนกนัตอนนี� เราเป็นผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ยงัไม่อยากใหเ้กิดปัญหาที�ไม่สามารถส่งงานให้ลูกคา้
ไม่ได”้ 
 
ตารางที� 4-5 ผลวิเคราะห์ ส่วนที� 4 คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� v การควบคุม
  การผลิต 
 

ประเด็น M1   Mo O1 O2 O3 O4 O5  O6  O7   O8  S1 So  รวม 

1.  ช่วยลด
ตน้ทุนค่าขนส่ง
ทางอากาศ 

        �    1 

2.  การควบคุม
การผลิตท่านมี
ความคิดเห็น
อยา่งไร 

 
 

  
 

    
 

     0 

3.  การควบคุม
การผลิตจะ
ส่งผลต่อรายได้
ที�ลดลง 

� � � � � � � �  �   9 

 
  จากตารางที� 4-5  ผลวิเคราะห์ ในส่วนที� 4 คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ 
แบบที� v การควบคุมการผลิต พบว่าในกระบวนการแบบที� 3 การควบคุมการผลิตจะส่งผลต่อรายได้
ที�ลดลง โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้นี�ทั�งหมดจาํนวน 9 คน ส่วนผูใ้หส้ัมภาษณ์ช่วยลดตน้ทุนค่า
ขนส่งทางอากาศ โดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นในหวัขอ้นี�ทั�งหมดจาํนวน 1 คน และการควบคุมการผลิต
ท่านมีความคิดเห็นอย่างไรโดยมีผูใ้หค้วามคิดเห็นไมเ่ห็นดว้ยในหวัขอ้นี�ทั�งหมดจาํนวน 0 คน 
ตามลาํดบั 
  สรุปผลการสัมภาษณ์ ในแบบที� p ได้ดงันี0  
  การควบคุมการผลิต ผูที้�ใหสั้มภาษณ์ส่วนใหญ่ใหค้วามเห็นวา่ “ไม่ไดส่้งผลดีต่อการ
ผลิตอย่างแน่นอน ในการผลิตทุก ๆ ขั�นตอน ทุก ๆ กระบวนการจะตอ้งทาํการผลิตใหท้นัเวลาที�
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กาํหนดไว ้และจะตอ้งส่งถึงมือลูกคา้ไดต้ามเวลา หากมีการหยดุการผลิตเพื�อรอสายไฟมาประกอบ
จะส่งผลต่อแผนการผลิตอย่างต่อเนื�อง ทาํใหเ้กิดความสูญเสียทางดา้นเวลา และทางดา้นเงินลงทุน” 

ส่วนที� 5 คาํถามสรุปหลงัจากการศึกษากระบวนการการเปลี�ยนแปลงทั0ง 3 รูปแบบ 
  1.  จากกระบวนการการปรับปรุงทั0ง 3 รูปแบบ ท่านคดิว่าแบบใด ที�ส่งผลระยะยาวใน

การปรับปรุงกระบวนการมากที�สุด 
  M1 กล่าววา่ “ถา้เปรียบเทียบทั�ง v รูปแบบ คิดดว่าแบบที� y สามารถส่งผลไดร้ะยะยาว 
เพราะวา่สามารถนาํมาใชไ้ดง้านไดต้ลอด เพราะมีรูปแบบการสั�งซื�อสินค่าของเรานั�นไม่มีการ
เปลี�ยนแปลง แต่สิ�งที�เราเพิ�มขึ�นมาคือ รูปแบบที�สร้างความชดัเจนมากขึ�นครับ” 
  M2 กล่าววา่ “คิดวา่การเพิ�มระยะเวลาในการขนส่ง สามารถส่งผลระยะยาวไดเ้ป็น
อยา่งดี เนื�องจากรูปแบบในการปฏิบติังานหรือการติดต่อสื�อสารนั�นมนัทาํใหเ้ขา้ใจง่าย ต่อใหมี้การ
สื�อสารกนัทางอีเมลลก์ส็ามารถเขา้ใจกนัไดง่้าย” 
O1 กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� 2 นั�น สามารถใชง้านไดร้ะยะยาว เพราะวา่ในการทาํสินคา้คง
คลงัสาํรอง นั�นอาจจะส่งผลต่อพื�นที�ในการจดัเกบ็แต่กแ็ค่ส่วนหนึ�งเท่านั�น ในการที�เรามีของไว้
สาํหรับสนบัสุนนการผลิตยอ่มดีกว่า” 
  O2 กล่าววา่ “กระบวนการแบบที� y เพิ�มระยะเวลาในการขนส่ง สามารถสนบัสนุน
การทาํงานไดใ้นระยะยาว สามารถช่วยใหท้างผูจ้ดัหาวตัถุดิบมีระยะเวลาในการขนส่งเพิ�มมากขึ�น 
และยงัช่วยใหท้างผูจ้ดัหาวตัถุดิบนั�นมีเวลาเพิ�มในการวางแผนทางดา้นการผลิต ซึ� งจากที�รับความ
ตอ้งการล่วงหนา้ไปแลว้นั�นจะมีระยะเวลาเพิ�มมากขึ�นในการผลิตอีกดว้ย” 
  Ov กล่าววา่ “คิดวา่ในรูปแบบที� { การเพิ�มสินคา้คงคลงัสาํรองในโรงงาน คิดวา่
กระบวนการรูปแบบนี� จะสามารถช่วยในการผลิตได ้เพราะเราจะมีอะไหล่เกบ็ไวที้�โรงงานหรือ
โกดงัของเรา แต่พนกังานตอ้งมีความชาํนาญและเชี�ยวชาญในการหาอะไหล่ เพราะปัญหาที�จะเกิด 
คือ พนกังานหาของไม่เจอ” 
  Ox กล่าววา่ “แบบที� y แน่นอนครับ สามารถช่วยในการทาํงานระยะยาว เพราะจาก
การดูทั�ง 3 รูปแบบ แลว้นั�น รูปแบบแรก เขา้ใจไดง่้ายจากเดิม 5 สปัดาห์เปลี�ยนไปเป็น 7 สปัดาห์นั�น 
มีการเพิ�มระยะเวลาในการขนส่งทางเรือและมีสินคา้คงคลงัเกบ็เอาไวที้�ผูจ้ดัหาวตัถุดิบอีกดว้ย” 
  Ow กล่าววา่ “ในความเห็นคิดว่าแบบที� y เพราะในกระบวนการแนวความคิดนี�  
สามารถช่วยใหดี้ขึ�น ซึ� งถา้เป็นในการทาํงานที�เป็นลกัษณะนี�จะเป็นการช่วยทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบไป
ในตวัเลย เนื�องจากทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบเขาจะมีเวลาเพิ�มมากขึ�นในการทาํงานอีกดว้ย” 
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  Oz กล่าววา่ “แบบที� y ค่ะ ที�สามารถส่งผลในระยะยาว เพราะรูปแบบใหม่ไดท้าํการ
ปรับปรุงกระบวนการนั�นสามารถช่วยให้เราทาํงานไดใ้นระยะยาว คือ ช่วยใหเ้ราสามารถทาํงานได้
ง่ายขึ�น รูปแบบที�นาํมาใชน้ั�นเขา้ใจไดง่้าย” 
  O� กล่าววา่ “แบบที� v ค่ะ ควบคุมการผลิต เพราะหากการส่งมอบรถใหลู้กคา้สามารถ
รอได ้กส็ามารถส่งรถไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ ไม่น่าจะเกิดปัญหาหรือผลกระทบต่อรายไดที้�
ตามมา” 
  O| กล่าววา่ “คิดวา่แบบที� { ค่ะสามารถส่งผลการทาํงานในระยะยาว เพราะใน
กระบวนการแบบที� 2 นั�น สามารถช่วยไดร้ะยะยาวเพราะไดมี้การเพิ�มสินคา้คงคลงัสาํรอง นั�นเป็น
ผลดีต่อการทาํงาน แต่สิ�งที�ตอ้งระวงัคือค่าใชจ่้ายของชิ�นส่วนประกอบที�หมดอายุการใชง้านที�จะ
เกิดขึ�น” 
  Sy กล่าววา่ “แบบที� y ส่งผลระยะยาวที�สุด ซึ� งการที�เราไดมี้การเริ�มพูดคุยหาแนวทาง
กนัวา่เราจะทาํรูปแบบไหนนี�  ที�จะทาํใหเ้ราเขา้ใจไปในทางเดียวกนั พอมาเจอรูปแบบนี�มนัทาํใหเ้รา
สามารถเขา้ใจกนัไดง่้ายว่าจาํเป็นจะตอ้งขนส่งทางอากาศหรือไม่” 
  S{ กล่าววา่ “กระบวนการแบบที� 1 ส่งผลระยะยาว เพราะกระบวนการแนวความคิดนี�  
สามารถช่วยใหดี้ขึ�น ซึ� งถา้เป็นในการทาํงานที�เป็นลกัษณะนี�จะเป็นการช่วยทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบไป
ในตวัเลย เนื�องจากทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบเขาจะมีเวลาเพิ�มมากขึ�นในการทาํงานอีกดว้ย” 
  2.  ท่านคิดว่าทั0งกระบวนการปรับปรุงทั0ง 3 แบบ ท่านคิดว่ารูปแบบใดที�สามารถลดค่า

ขนส่งในการสั�งซื0อสายไฟทางอากาศได้ดีที�สุดอย่างไร 
  M1 กล่าววา่ “จากการเกบ็ขอ้มูลมานั�นคิดวา่แบบที� y จะสามารถช่วยลดค่าขนส่งได ้
เนื�องจากช่วยเพิ�มระเวลาในการขนส่งที�เพิ�มมากขึ�น ทาํใหท้างผูจ้ดัหาวตัถุดิบเองนั�นก็มีเวลาใน
จดัเตรียมสินคา้และช่วยเพิ�มระยะเวลาในการขนส่ง” 
  M2 กล่าววา่ “ถา้คิดคาํนวณกระบวนการในแบบที� 1 แลว้นั�น จะมีแผนการป้องกนั
ปัญหาที�จะเกิดในส่วนของค่าขนส่งทางอากาศ ซึ� งหากมีการทราบล่วงจะช่วยให้เราสามารถลด
ค่าใชจ่้ายในส่วนนี�ไปได”้ 
  O1 กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� y สามารถช่วยลดได ้เพราะมนัมีรูปแบบที�ทาํให้
เราเกิดความเขา้ใจในการทาํงานไดง่้าย และสิ�งที�สาํคญัที�สุดคือแบบที� 1 นั�น สามารถวางแผนการ
ทาํงานไดอ้ยา่งล่วงหนา้” 
  O2 กล่าววา่ “กระบวนการที�จะสามารถลดค่าขนส่งทางอากาศไดดี้ที�สุดเป็นกระบวน
ในแบบที� 1 เมื�อเทียบกบัทั�ง 3 กระบวนการแลว้ เพราะการเพิ�มระยะเวลาการขนส่งทาํใหมี้เวลา
ยืดหยุ่นในการทาํงานทั�งกบัทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบและลูกคา้” 
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  Ov กล่าววา่ “ถา้มองว่าทั�ง 3 กระบวนการนี�กระบวนการใดสามารถช่วยลดค่าขนส่ง
ทางอากาศไดดี้ที�สุด คือ กระบวนการในแบบที� 1 เพราะช่วยใหเ้ราทาํงานไดล่้วงหนา้ เนื�องจากเรา
จะทราบก่อนวา่มีความตอ้งการอะไรเพิ�มขึ�นจากการประมาณการ” 
  Ox กล่าววา่ “ในการมองรูปแบบของลดค่าขนส่งในการสั�งซื�อสายไฟทางอากาศที�ดี
ที�สุด คือ กระบวนการที� 1 เพราะในกระบวนการแบบที� 1 นั�นสามารถทาํการควบคุมการขนส่งได”้ 
  Ow กล่าววา่ “แบบที� 1 คือการเพิ�มระยะเวลาในการขนส่ง สามารถช่วยใหค่้าขนส่ง
ทางอากาศนั�นลดลง เนื�องจากในการเพิ�มระยะเวลาการขนส่งทาํใหมี้เวลายืดหยุน่ในการทาํงานทั�ง
กบัทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบและลูกคา้” 
  Oz กล่าววา่ “แบบที� y ช่วยใหท้างบริษทัสามารถลดค่าใชจ่้ายในส่วนนี�ลงไดเ้ป็นอยา่ง
มาก เพราะการทาํงานที�ดีย่อมมาจากกระบวนการในการวางแผนที�ดีอีกดว้ย” 
  O� กล่าววา่ “จากทั�ง 3 กระบวนการนั�นในการะบวนการแบบที� 1 นั�นสามารถช่วยลด
ค่าขนส่งทางอากาศไดจ้ริง เพราะจากการเกบ็ขอ้มลูที�เราไดท้าํการเกบ็นั�น ค่าใชจ่้ายที�เกิดขึ�นในส่วน
นี�ลดลงดว้ย” 
  O| กล่าววา่ “คิดวา่ในกระบวนการแบบที� { คือการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง ใน
โรงงาน เพราะใรการทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง นั�น ทาํใหมี้อะไหลที่�คอยสนบัสนุนการผลิตได้
ตลอดเวลา” 
  Sy กล่าววา่ “ในฐานะของผูจ้ดัหาวตัถุดิบนั�นแบบที� y สามารถช่วยลดค่าขนส่งทาง
อากาศได ้เพราะตั�งแต่ที�มีการทดลองใชผ้มมองวา่ค่าใชจ่้ายในส่วนนี�ของลูกคา้ลดลง และอีกอยา่ง
ทาํใหท้างเราสามารถใชใ้นการติดต่อสื�อสารไดง่้ายขึ�นอีกดว้ย” 
  S{ กล่าววา่ “กระบวนการที� 1 สามารถช่วยลดค่าใชจ่้ายในการผลิตไดอ้ย่างแน่นอน 
เพราะมีกระบวนการที�เขา้ใจง่าย และสามารถทาํการสื�อสารไปในทางเดียวกนัอีกดว้ย” 
  p.  กระบวนการทั0ง p แบบ ท่านคิดว่ารูปแบบใดส่งผลกระทบต่อการผลติน้อยที�สุด 

อย่างใด 
  M1 กล่าววา่ “ถา้มองวา่กระทบต่อการผลิตนอ้ยที�สุดในทั�ง v แบบ คิดวา่แบบที� y ดี
ที�สุด เพราะสามารถช่วยใหเ้ราวางแผนในการสั�งซื�อไดล่้วงหนา้ และทาํใหเ้ราสามารถควบคุม
ปัญหาที�จะส่งผลกระทบต่อการผลิตไดอี้กทางหนึ�ง” 
  M2 กล่าววา่ “ในการทาํงานทุก ๆ งานไมเ่ฉพาะแค่การสั�งซื�อสายไฟ เราควรจะตอ้งมี
การวางแผนการทาํงานล่วงหนา้ ดงันั�นแบบที� y นั�นสามารถช่วยเราไดใ้นการสั�งซื�อเราจะทราบวา่
อะไรที�ควรจะตอ้งสั�งแบบเร่งด่วนมาก เพื�อไม่ใหก้ระทบต่อแผนการผลิต” 
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  O1 กล่าววา่ “ในแบบที� 2 คือการทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง เอาไวน้ั�นย่อมส่งผลกระทบ
นอ้ยที�สุดในการผลิต แต่สิ�งท่สาํคญัอีกอย่งหนึ�งคือ การทาํสินคา้คงคลงัสาํรองจะตอ้งมีการควบคุม
เพื�อไม่ใหเ้กิดปัญหาชิ�นส่วนที�ลา้สมยัที�จะตามมา” 
  O2 กล่าววา่ “แบบที� y จะสามารถช่วยลดผลกระทบต่อการผลิตนอ้ยที�สุด เพราะใน
กระบวนการแบบที� 1 นั�นเราสามารถทาํการวางแผนไดล่้วงหนา้หากจาํเป็นตอ้งมีการสั�งอะไหล่ด่วน
จริง ๆ ไม่งั�นทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบจะไม่เกิดความสนใจวา่ทางลกูคา้ตอ้งการอะไหล่ด่วนเพียงใด” 
  Ov กล่าววา่ “เห็นดว้ยกบักระบวนการในแบบที� { มีการทาํสินคา้คงคลงัสาํรอง ไว ้
ป้องกนัการเกิดปัญหาต่อการผลิต เพราะการทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง นั�นจะตอ้งมีของอยู่ในโรงงาน
ตลอดเวลา เพื�อป้องกนัปัญหาอะไหล่ไม่เพียงต่อการผลิต” 
  Ox กล่าววา่ “ในกระบวนการทั�ง 3 รูปแบบนั�น คิดว่าแบบที� y น่าจะส่งผลกระทบต่อ
การผลิตนอ้ยที�สุด เพราะมีระยะเวลาในการขนส่งที�เพิ�มมากขึ�น” 
  Ow กล่าววา่ “คิดว่าในกระบวนการแบบที� { ส่งผลต่อการผลิตนอ้ยที�สุด แต่ถา้
พนกังานหาอะไหล่ไม่เจอควรจะหาแนวทางป้องกนัในส่วนนี� เพิ�มขึ�น” 
  Oz กล่าววา่ “ในกระบวนแบบที� y สามารถช่วยป้องกนัปัญหาที�จะเกิดขึ�นต่อการผลิต
ไดใ้นอนาคต เพราะในรูปแบบของกระบวนการนี�นั�น เราสามารถรู้ไดว้า่อนาคตสายไฟเส้นไหนที�
เราตอ้งการด่วน” 
  O� กล่าววา่ “กระบวนการแบบที� v ถา้อะไหล่เขา้มาไม่ทนัตามความตอ้งการของการ
ผลิต กค็วรใชวิ้ธีการควบคุมการผลิตและรอจนกวา่อะไหล่จะเขา้มาถึงจะปล่อยรถลงมาทาํการ
ประกอบ” 
  O| กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� { ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตนอ้ยที�สุด” 
  Sy กล่าววา่ “ถา้ใชรู้ปแบบของกระบวนการผลิตในแบบที� y นั�นคิดว่าวิธีการนี�  จะไม่
ส่งผลกระทบต่อการผลิตของลกูคา้ เนื�องจากทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบเองก็เห็นว่าตวัไหนที�ลูกคา้ตอ้งการ
ด่วนที�สุด” 
  S{ กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� y สามารถช่วยป้องกนัปัญหาอะไหลไ่ม่เพียงพอ
ต่อการผลิต และช่วยใหท้างลูกคา้เองนั�นสามารถวางแผนการเรียกงานด่วนไดล่้วงหนา้” 
  4.  จากกระบวนการทั0ง 3 รูปแบบ ท่านคิดว่ารูปแบบใดที�สามารถช่วยการทํางานได้

ง่ายที�สุดในการสนับสนุนการผลิต 
  M1 กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� y กระบวนการปรับปรุงการคาํนวณระยะเวลาที�
เพิ�มขึ�นนั�นช่วยให้เราสามารถทาํงานไดง่้ายขึ�น เนื�องจากการวางรูปแบบการทาํงานที�ชดัเจนที�งใน
ส่วนของเราเองและในส่วนของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ” 



62 

  M2 กล่าววา่ “การทาํงานที�ง่ายที�สุดและช่วยสนบัต่อการผลิตมากที�สุด คิดว่าเป็นแบบ
ที� y เพราะมีการวางแผนล่วงหนา้ มีระยะเวลาในการทาํงานมากขึ�นถึง 2 สปัดาห์ ทั�งฝั�งเราที�เป็น
ผูผ้ลิตและฝั�งของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ” 
  O1 กล่าววา่ “คิดว่ากระบวนการในแบบที� { นั�น คือการทาํสินคา้คงคลงัสาํรอง เพราะ
ทาํครั� งเดียวแลว้จบ ไม่ตอ้งมาทาํการควบคุมซํ� าแลว้ซํ� าอีก” 
  O2 กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� { คือสามารถทาํไดง่้ายที�สุด แต่พนกังานและคน
ที�เกี�ยวขอ้งจะตอ้งตระหนกัถึงการจดัเกบ็เพื�อใหส้ะดวกในการหาและพื�นที�จะตอ้งเพียงพอต่อการ
จดัเก็บอีกดว้ย” 
  Ov กล่าววา่ “แสดงความคิดว่าแบบที� y สามารถช่วยใหเ้ราทาํงานไดง่้าย เพราะมี
วิธีการคิดที�เขา้ใจง่ายดี สามารถทาํการสื�อสารไดใ้นทางเดียวกนั อีกทั�งยงัสามารถทาํรูปแบบนี�มา
วางแผนการทาํงานไดง่้ายยิ�งขึ�น” 
  Ox กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� y นั�นดีกวา่กระบวนการหรือวิธีอื�น ๆ เนื�องจาก
แนวทางในการทาํงานง่ายและช่วยใหเ้ขา้ใจไดง่้าย” 
  Ow กล่าววา่ “กระบวนการแบบที� y สามารถช่วยให้มีการทาํงานที�ง่ายที�สุด เนื�องจาก
ทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบมีระยะเวลาในการขนส่งเพิ�มมากขึ�น และยงัช่วยใหท้างผูจ้ดัหาวตัถุดิบนั�นมีเวลา
เพิ�มในการวางแผนทางดา้นการผลิต ซึ� งจากที�รับความตอ้งการล่วงหนา้ไปแลว้นั�นจะมีระยะเวลา
เพิ�มมากขึ�นในการผลิตอีกดว้ย” 
  Oz กล่าววา่ “ในการะบวนการทั�ง 3 แบบ นั�นมีวิธีการทาํงานที�แตกต่างกนัไปแต่ถา้จะ
ใหม้องวา่การทาํงานที�ง่ายที�ง่ายที�สุด คือ กระบวนการในแบบที� 1 เพราะสามารถช่วยใหเ้ราทาํงาน
ไดง่้ายมีการติดต่อสื�อสารในการทาํงานไดง่้ายที�สุด” 
  O� กล่าววา่ “ถา้มองว่าช่วยในการทาํงานที�ง่ายช่วยสนบัสนุนการผลิต กแ็บบที� { ใน
การทาํ สินคา้คงคลงัสาํรอง เพราะการเกบ็อะไหล่ไวที้�โรงงานนั�นจะลดเวลาในการทาํงานของ
พนกังานลง เนื�องจากพนกังานสามารถนาํไปใชไ้ดเ้ลย” 
  O| กล่าววา่ “แบบที� { ค่ะ เพราะเราไม่ตอ้งมาทาํงานหลายรอบ ทาํการเพิ�ม สินคา้คง
คลงัสาํรอง เอาไวใ้นโรงงานเลย แต่ตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความระมนัระวงัในการหา
อะไหล่และระมดัระวงัการเกิดของเสียที�เกิดจากการประกอบ” 
  Sy กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� y ช่วยในการทาํงานไดง่้ายที�สุด เพราะมีขั�นตอน
กระบวนการคิดที�ชดัของทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบและลกูคา้” 
  S{ กล่าววา่ “ทั�ง 3 กระบวนการนั�น ในแบบที� y ช่วยใหดู้ถึงการเปลี�ยนแปลงคาํสั�งซื�อ
ไดง่้าย และสิ�งที�ดีที�สุดคือการสื�อสารเป็นไปในทิศทางเดียวกนั” 
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  5.  ในกระบวนการทั0ง 3 รูปแบบในความคิดเห็นของท่านควรให้การสนับสนุนรูปแบบ

ใด 
  M1 กล่าววา่ “จากการดทูั�ง 3 กระบวนการ ทุกกระบวนการมีวิธีการทาํงานที�แตกต่าง
กนัไปแต่กระบวนการที�ดีที�สุดคือ ใหก้ารสนบัสนุนในรูปแบบที� y เป็นกระบวนการในการทาํงานที�
ชดัเจนแมจ้ะตอ้งเสียเวลาในการติดต่อสื�อสารกบัทางผูจ้ดัหาวตัถดิุบกต็าม” 
  M2 กล่าววา่ “ใหก้ารสนบัสนุนในแบบที� y มนัเป็นการเพิ�มระยะเวลาในการทาํงาน
ของ ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ และทาํใหเ้รามีระยะเวลาในการวางแผนการผลิต อีกทั�งมีระยะเวลาในการ
ทาํงานที�เพิ�มมากขึ�น ลดปัญหาที�จะเกิดขึ�น เช่น ระยะเวลาในการขนส่งชา้เกินไป ทาํใหท้างผูจ้ดัหา
วตัถุจาํเป็นจะตอ้งมาคิดค่าขนส่งทางอากาศกบัทางลูกคา้ หรือ ปัญหาที�จะเกิดอะไหล่ที�หมดอายุการ
ใชง้านตามมาภายหลงั”  
  O1 กล่าววา่ “ใหก้ารสนบัสนุนแบบที� y นะครับ เพราะวา่กระบวนการแบบที� 1 
สามารถใชไ้ดใ้นระยะยาว ลดปัญหาการสื�อสารที�ผดิพลาด ผูจ้ดัหาวตัถดิุบมีระยะเวลาเพิ�มมากขึ�น
ในการขนส่งอะไหล่” 
  O2 กล่าววา่ “ทั�ง 3 รูปแบบนั�น คิดว่าแบบที� y ควรใหก้ารสนบัสนุนมากที�สุด เพราะ
ช่วยใหส้ามารถทาํงานไดง่้ายมากขึ�น สามารถวางแผนในระยะยาวในการผลิตและการขนส่งสินคา้
ใหก้บัทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบไดอี้กดว้ย” 
  Ov กล่าววา่ “ขอให้การสนบัสนุนกระบวนการแบบที� { ในการทาํ สินคา้คงคลงั
สาํรอง เอาไวใ้นโรงงาน เพื�อมีอะไหล่ไวค่้อยสนบัสนุนต่อการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็ว แต่จะตอ้งทาํ
การระบุพื�นที�ในการจดัเกบ็ที�ชดัเจน เพื�อใหพ้นกังานเกิดความสะดวกในการหาอะไหล่” 
  Ox กล่าววา่ “ใหก้ารสนบัสนุนแบบที� y เพราะในการสั�งอะไหล่รูปแบบและ
กระบวนการในการสั�งซื�อไม่เปลี�ยนไป แต่สิ�งที�เราไดท้าํเพิ�มนั�นเพื�อป้องกนัปัญหาที�จะส่งผล
กระทบต่อการผลิต ดงันั�นขอสนบสุนใหมี้การทาํต่อไปและพฒันาปรับปรุงแนวทางใหม่ ๆ ดว้ย” 
  Ow กล่าววา่ “จากทั�ง 3 กระบวนการขอทาํการสนบัสนุนในแบบที� { คือการทาํ Fixed 
float หรือ สินคา้คงคลงัสาํรอง แต่กส็ามารถนาํแบบที� yคือกระบวนเพิ�มระยะเวลา มาใชค้วบคู่ไป
ดว้ย เพื�อในประสิทธิภาพในการทาํงานดีขึ�น” 
  Oz กล่าววา่ “ในกระบวนการแบบที� y ที�ควรใหก้ารสนบัสนุน เพราะสามารถช่วยให้
เราเพิ�มระยะเวลาในการทาํงานที�มากขึ�นทั�งกบัทางผูจ้ดัหาวตัถุดิบเองและทางลูกคา้ ใหเ้กิดความ
เขา้ใจไปในแนวทางเดียวกนั” 
  O� กล่าววา่ “ขอให้การสนบัสนุนในแบบที� v ค่ะ ควบคุมการผลิต แต่ถา้ไม่ทนัในการ
ผลิตจริง ๆ หรือการผลิตไมส่ามารถรอไดก้็นาํเอาแบบที� y มาช่วยสนบัสนุน” 
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  O| กล่าววา่ “ขอสนบัสนุนในแบบที� { เพราะช่วยใหเ้รานั�นทาํงานจบในครั� งเดียว แต่
หากเกิดปัญหาว่าอะไหล่ไม่เพียงพอต่อการผลิตจริง ๆ ให้รีบทาํการตรวจสอบและสั�งซื�อสายไฟทาง
อากาศเพื�อไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อการผลิต” 
  Sy กล่าววา่ “ในความคิดเห็นของผมที�เป็น ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ ผมใหก้ารสนบัสนุนแบบที� 
y นะครับ เพราะเท่าที�ผา่นมาเรามีค่าใชจ่้ายค่าขนส่งทางอากาศที�เพิ�มขึ�นเรื�อย ๆ พอมีวิธีการแบบที� y 
เขา้มา ะช่วยให้การทาํงานระหวง่เรานั�นง่ายขึ�น ในการยอมรับว่าจะเสียค่าใชจ่้ายทางอากาศหรือไม่
หรือไม่” 
  S{ กล่าววา่ “ทั�ง 3 กระบวนการนั�นขอใหก้ารสนบัสนุนแบบที� y จากขอ้มูลที�ไดเ้กบ็
มานั�นตอ้งทาํหลกัฐานในการเก็บเงิน เพื�อที�จะคิดเงินค่าขนส่งทางอากาศกลบัมาที�เกบ็ที�ทางลูกคา้ 
ถา้ในกระบวนการแบบนี� นั�นมีหลกัฐานในการจ่ายที�ง่ายและชดัเจนเพิ�มมากขึ�น วา่ส่วนไหนที�ลูกคา้
ยอมรับค่าขนส่งทางอากาศที�เกิดขึ�นหรือลกูคา้ไม่ยอมรับที�จะจ่ายในส่วนนี�” 
  แสดงผลการเปรียบเทียบทศันคติของผูใ้หก้ารสัมภาษณ์ในการเลือกการปรับปรุง
กระบวนการทั�ง 3 รูปแบบ โดยใชข้อ้มูลทางสถิติจากการสัมภาษณ์ y{ ท่าน โดยคิดเป็นสถิติร้อยละ 
 
ตารางที� 4-6 คาํถามที� y จากกระบวนการการปรับปรุงทั�ง 3 รูปแบบท่านคิดวา่แบบใด ที�ส่งผล 
  ระยะยาวในการปรับปรุงกระบวนการมากที�สุด 
 
กระบวนการปรับปรุง จํานวน (คน) ร้อยละ 

แบบที� 1 8 66.7 
แบบที� 2 3 25.0 
แบบที� 3 1 8.3 
รวม 12 y��.�� 
  
  จากตารางที� 4-6  ผูที้�ใหก้ารสมัภาษณ์ ในส่วนของคาํถามที� y จากกระบวนการการ
ปรับปรุงทั�ง v รูปแบบท่านคิดว่าแบบใด ที�ส่งผลระยะยาวในการปรับปรุงกระบวนการมากที�สุด ผูที้�
เห็นดว้ยในแบบที� 1 จาํนวน | คน คิดเป็น ร้อยละ zz.� รองลงมาคือผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� { จาํนวน 
v คน คิดเป็นร้อยละ {w.� และผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� v จาํนวน y คน คิดเป็นร้อยละ |.v 
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ตารางที� 4-7  คาํถามที� { ท่านคิดว่าทั�งกระบวนการปรับปรุงทั�ง v แบบ ท่านคิดว่ารูปแบบใดที�
สามารถลดค่าขนส่งในการสั�งซื�อสายไฟทางอากาศไดดี้ที�สุดอย่างไร 
 
กระบวนการปรับปรุง จํานวน (คน) ร้อยละ 

แบบที� 1 11 91.7 
แบบที� 2 1 8.3 
แบบที� 3 0 0 
รวม 12 y��.�� 
  
  จากตารางที� 4-7 ผูที้�ใหก้ารสัมภาษณ์ ในส่วนของคาํถามที� { จากท่านคิดวา่ทั�ง
กระบวนการปรับปรุงทั�ง v แบบ ท่านคิดว่ารูปแบบใดที�สามารถลดค่าขนส่งในการสั�งซื�อสายไฟ
ทางอากาศไดดี้ที�สุดอยา่งไร ผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� 1 จาํนวน yy คน คิดเป็น ร้อยละ �y.� รองลงมา
คือผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� { จาํนวน y  คน คิดเป็นร้อยละ |.v และไม่มีผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� v 
 
ตารางที� 4-8  คาํถามที� v กระบวนการทั�ง v แบบ ท่านคิดว่ารูปแบบใดส่งผลกระทบต่อการผลิตนอ้ย
ที�สุด อยา่งใด 
 
กระบวนการปรับปรุง จํานวน (คน) ร้อยละ 

แบบที� 1 7 58.3 
แบบที� 2 4 33.3 
แบบที� 3 1 8.3 
รวม 12 y��.�� 
  
  จากตารางที� 4-8 ผูที้�ใหก้ารสัมภาษณ์ ในส่วนของคาํถามที� v กระบวนการทั�ง v แบบ 
ท่านคิดวา่รูปแบบใดส่งผลกระทบต่อการผลิตนอ้ยที�สุด อย่างใด ผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� 1 จาํนวน � 
คน คิดเป็น ร้อยละ w|.v รองลงมาคือผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� { จาํนวน x  คน คิดเป็นร้อยละ vv.v และ
ผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� v จาํนวน y คน คิดเป็นร้อยละ |.v 
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ตารางที� 4-9  คาํถามที� x จากกระบวนการทั�ง v รูปแบบ ท่านคิดวา่รูปแบบใดที�สามารถช่วยการ
ทาํงานไดง่้ายที�สุดในการสนบัสนุนการผลิต 
 
กระบวนการปรับปรุง จํานวน (คน) ร้อยละ 

แบบที� 1 8 66.7 
แบบที� 2 4 33.3 
แบบที� 3 0 0 
รวม 12 y��.�� 
  
  จากตารางที� 4-9 ผูที้�ใหก้ารสัมภาษณ์ ในส่วนของคาํถามที� x จากกระบวนการทั�ง v 
รูปแบบ ท่านคิดวา่รูปแบบใดที�สามารถช่วยการทาํงานไดง่้ายที�สุดในการสนบัสนุนการผลิต ผูที้�
เห็นดว้ยในแบบที� y จาํนวน | คน คิดเป็น ร้อยละ zz.� รองลงมาคือผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� { จาํนวน 
x  คน คิดเป็นร้อยละ vv.v และไม่มีผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� v 
 
ตารางที� 4-10  คาํถามที� w ในกระบวนการทั�ง v รูปแบบในความคิดเห็นของท่านควรให้การ
สนบัสนุนรูปแบบใด 
 
กระบวนการปรับปรุง จํานวน (คน) ร้อยละ 

แบบที� 1 8 66.7 
แบบที� 2 3 25.0 
แบบที� 3 1 8.3 
รวม 12 y��.�� 
  
  จากตารางที� 4-10 ผูที้�ใหก้ารสมัภาษณ์ ในส่วนของคาํถามที� w ในกระบวนการทั�ง v 
รูปแบบในความคิดเห็นของท่านควรให้การสนบัสนุนรูปแบบใด ผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� y จาํนวน | 
คน คิดเป็น ร้อยละ zz.� รองลงมาคือผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� { จาํนวน v  คน คิดเป็นร้อยละ {w.� และ
ผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� v จาํนวน y คน คิดเป็นร้อยละ |.v 
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จากตารางที� 4-11  สรุปผลการแสดงความคิดเห็น  ในกระบวนการทั�ง v รูปแบบ 
 
กระบวนการปรับปรุง ร้อยละ 

แบบที� 1 70 
แบบที� 2 25 
แบบที� 3 5 
รวม y��.�� 
  
  จากตารางที� 4-11 ผูส้รุปผลการแสดงความคิดเห็น  ในกระบวนการทั�ง v รูปแบบ ผูที้�
เห็นดว้ยในแบบที� y ปรับปรุงสูตรในการคาํนวณเก่า – ใหม่ จาํนวน คิดเป็น ร้อยละ �� รองลงมาคือ
ผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� { การเพิ�มสินคา้คงคลงั คิดเป็นร้อยละ {w.� และผูที้�เห็นดว้ยในแบบที� v การ
ควบคุมการผลิต คิดเป็นร้อยละ w 
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บทที� 5 

สรุปผลและอภิปราย 
 
จากผลการวิจยันี�  จะเป็นการหาแนวทางที�ดีที�สุดในกระบวนการลดค่าขนส่งทางอากาศของ

การสั�งซื�อสายไฟจากประเทศฟิลิปปินส์ โดยสามารถหาขอ้สรุปเพื�อวางแนวทางการแกไ้ข ได้
ดงัต่อไปนี�  
 สรุปผลการให้สัมภาษณ์แบบที� 1 ปรับปรุงสูตรในการคํานวณเก่า–ใหม่จากกลุ่มเป้าหมาย 

12 คน  
 ผูใ้หส้มัภาษณ์ร้อยละ 70 เห็นดว้ยกบัการปรับปรุงสูตรในการคาํนวณเก่า-ใหม่ เนื�องจาก
การปรับปรุงกระบวนการจากเดิม 5 สปัดาห์ เป็น 7 สปัดาห์ เป็นการเพิ�มระยะเวลาในการจดัส่ง
สินคา้ ทาํใหมี้เวลาในการผลิต การสั�งซื�อสินคา้และการจดัเกบ็สินคา้เพิ�มมากขึ�น อีกทั�งจากการ
คาํนวณแบบใหม่จะสามารถทาํการติดต่อสื�อระหว่างลูกคา้ที�เป็นผูผ้ลิตและผูจ้ดัส่งสินคา้ไดง่้าย 
เนื�องจากมีรูปแบบที�ดีในการพูดคุยและสามารถใชแ้บบฟอร์มนี� ในการทาํงานไดอ้ย่างต่อเนื�อง ใน
ส่วนที�ไม่เห็นดว้ยคิดเป็นร้อยละ 30 ไดแ้สดงความคิดเห็นโดยสรุปไดว้า่ ในการปรับปรุง
กระบวนการแบบที� 1 จะเกิดความล่าชา้ในการติดต่อสื�อสารระหวา่งลูกคา้ที�เป็นผูผ้ลิตและผูจ้ดัส่ง
สินคา้ เนื�องจากจะตอ้งทาํการติดต่อสื�อกนัผา่นทางอีเมลล ์(E-mail) หรืออาจจะทาํใหเ้กิด
ขอ้ผิดพลาดในการสื�อสาร 
 
ตารางที� 5-1  การรวบรวมการสั�งซื�อสายไฟที�ลดลง ตั�งแต่เดือนกุมภาพนัธ์จนถึงเดือน  
 เมษายน 
 

ครั0งที� วนัที� รายการ 
แผนการจดัส่ง 

วนัที�จัดส่ง จํานวน ราคา (บาท) 

1 8 ก.พ. 2559 AB39-14A594-MA 11 ก.พ. 2559 1134 35,416 
2 4 มี.ค. 2559 AB39-14A594-NB 8 มี.ค. 2559 1620 

318,745 

3 15 มี.ค. 2559 EB3T-14290-NKA 18 มี.ค. 2559 46 
4 28 มี.ค. 2559 EB3T-14290-PAA 30 มี.ค. 2559 28 
5 28 มี.ค. 2559 EB3T-14A005-GGD 30 มี.ค. 2559 44 
6 28 มี.ค. 2559 EB3T-14A584-ACD 30 มี.ค. 2559 60 
7 28 มี.ค. 2559 EB3T-14K039-BAC 30 มี.ค. 2559 10 
8 4 เม.ย. 2559 PMAB39-14290-HYC 7 เม.ย. 2559 14 

รวม 354,161 
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ตารางที� 5-2  การเปรียบเทียบการสั�งซื�อสายไฟที�ลดลงของตั�งแตปีพ.ศ. 2558 จนถึง ปีพ.ศ. 
  2559 (เดือนก.พ. จนถึง เดือน เม.ย.) 
 

ปี ต้นทุนค่าขนส่งทางอากาศ(บาท) คิดเป็นร้อยละ 

2558 |�,yxv,�{x  
2559 (ก.พ. จนถึง เม.ย.) 354,161 41% 
 

 
 
ภาพที� 5-1  การเปรียบเทียบการสั�งซื�อสายไฟที�ลดลงของตั�งแตปี 2558 จนถึง 2559\ 
 (เดือนกุมภาพนัธ์ จนถึง เดือน เมษายน) 

 

สรุปผลการให้สัมภาษณ์แบบที� o การเพิ�มสินค้าคงคลงัสํารอง 
  ในการสมัภาษณ์แบบที� 2 การเพิ�มสินคา้คงคลงั ผูที้�ใหส้ัมภาษณ์มีความเห็นดว้ยคิด
เป็นร้อยละ 25 เนื�องจากการการเพิ�มสินคา้คงคลงัหรือสินคา้สาํรอง จะช่วยใหมี้อะไหล่ไวค้อยช่วย
สาํรองในการผลิตอยูต่ลอดเวลาทาํใหไ้ม่ตอ้งหยดุแผนการผลิต  แต่ถา้หากมีการเรียกใชอ้ะไหล่เกิน
จากแผนการผลิตที�วางไวย้อ่มส่งผลต่อการสั�งซื�อทางสายไฟทางอากาศอย่างแน่นอน เนื�องจากเป็น
อะไหล่ที�เป็นสายไฟซึ� งไม่สามารถทาํการรออะไหล่เป็นระยะเวลานานเพื�อการผลิตได ้ ซึ� งการผลิต
รถยนตน์ั�นจะตอ้งผลิตใหไ้ดต้ามที�ลูกคา้ไดสั้�งรถยนตไ์วแ้ละจะตอ้งส่งมอบใหต้รงเวลา ในส่วนของ
ผูที้�แสดงความคิดเห็นไมเ่ห็นดว้ยคิดเป็นร้อยละ �w ใหค้วามเห็นวา่ หากมีการทาํสินคา้คงคลงัจะ
ส่งผลกระทบต่อพื�นที�ในการจดัเกบ็เนื�องจากพื�นที�จดัเก็บมีค่อนขา้งจาํกดั พนกังานจะหาของไม่เจอ 
และจะเกิดอะไหล่ที�หมดอายุ หรือ ของที�ไม่สามารถใชใ้นการประกอบรถยนตไ์ดเ้นื�องจากมีการ
เปลี�ยนอะไหล่ที�ดีกวา่ มีราคาที�ตํ�ากวา่ หรือคุณภาพของอะไหล่ที�ดีกว่า ทาํใหเ้กิดความสูญเสียที�
จะตอ้งนาํอะไหล่ไปทาํลายซึ� งมีมูลค่าเกิดขึ�นสูงมาก 
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ตารางที� 5-3  ค่าใชจ่้ายหากมีการเพิ�มสินคา้คงคลงัสํารอง 
 
จํานวนรายการของสายไฟทั0งหมด (รายการ) จํานวนที�ทําการเพิ�ม (ชิ0น) คิดเป็นเงนิ (บาท) 

706 2,076 4,877,855.08 
 

สรุปผลการให้สัมภาษณ์แบบที� p การควบคุมการผลติ 
 ในการสมัภาษณ์แบบที� 3 การควบคุมการผลิต ผูที้�ใหสั้มภาษณ์ที�แสดงความคิดเห็น เห็น
ดว้ยคิดเป็นร้อยละ w โดยให้เหตุผลวา่ ควบคุมการผลิต แต่ถา้ไม่ทนัในการผลิตจริง ๆ หรือการผลิต
ไม่สามารถรอไดก้น็าํเอาแบบที� y มาช่วยสนบัสนุน และไม่เห็นดว้ยคิดเป็นร้อยละ 80 เนื�องจากการ
ควบคุมการผลิตไมไ่ดส่้งผลดีต่อการผลิตอยา่งแน่นอน ในการผลิตทุก ๆ ขั�นตอน ทุก ๆ 
กระบวนการจะตอ้งทาํการผลิตใหท้นัเวลาที�กาํหนดไว ้และจะตอ้งส่งถึงมือลูกคา้ไดต้ามเวลา หากมี
การหยดุการผลิตเพื�อรอสายไฟมาประกอบจะส่งผลต่อแผนการผลิตอยา่งต่อเนื�อง เนื�องจากจะตอ้ง
ทาํการสลบัการประกอบรถยนตซึ์�งจะส่งผลใหก้ารผลิตรถคนัอื�นเกิดการผลิตพลาด สูญเสียเวลา
และสูญเสียรายได ้ผลกาํไรตามมา ดงันั�นทางเลือกนี�ทางผูที้�ใหส้ัมภาษณ์จึงไม่เห็นดว้ยละวิธีนี� ไม่
ควรนาํมาใช ้
 
จากตารางที� 5-4  ค่าใชจ่้าย หากมีการหยดุไลน์การผลิต 
 
คิดเป็นนาทีละ (บาท) คิดเป็นชั�วโมงละ (บาท) 
10,000  100,000 
 

อภปิรายผล 
 จากการศึกษาเกี�ยวกบัการปรับปรุงกระบวนการลดค่าขนส่งทางอากาศ ในการสั�งซื�อ
สายไฟผลิตรถยนต ์บริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั ในนิคมอตุสาหกรรมอีสเทิร์นซี
บอร์ด ที�ไดจ้ากการวิเคราะห์และทดสอบสมมติฐานสามารถอภิปรายผลตามวตัถุประสงคข์องการ
วิจยั มีรายละเอียดดงันี�  

1.  การปรับปรุงกระบวนการสั�งซื�อสายไฟในกระบวนการแบบที� 1 ที�สามารถช่วยลด
ค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางอากาศ ซึ� งในกระบวนการทั�ง 3 รูปแบบ จากผลการศึกษาพบว่า สามารถ
ช่วยลดค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางอากาศมากที�สุดในกระบวนการแบบที� 1 ไดรั้บการสนบัสนุนมาก
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ที�สุด โดยผูท้าํการศึกษาไดท้ดลองบนัทึกขอ้มลูตั�งแต่เดือน กุมภาพนัธ์จนถึง เดือน เมษายน พบวา่ใน
แบบที� 1 สามารถลดตน้ทุนค่าขนส่งทางแอร์ไดถึ้ง vwx,yzy บาท โดยคิดเป็นร้อยละ 41 โดยทาํการ
เปรียบเทียบกบัขอ้มลูยอ้นหลงัในปีพ.ศ. 2558 ซึ� งนอ้ยกว่าในทุก ๆ ปีที�เกบ็ขอ้มลูมา ดงัตารางที� w-y 
และทางผูที้�ใหก้ารสัมภาษณ์มีความคิดเห็นว่าในกระบวนการแบบที� 1 จะสามารถลดตน้ทุนค่าขนส่ง
ทางอากาศได ้เนื�องจากในกระบวนการมีการเพิ�มระยะเวลาในการขนส่ง  
 2.  การปรับปรุงกระบวนการแบบที� 1 ช่วยใหเ้ขา้ใจไดง่้ายและสามารถใชง้านไดอ้ยา่ง
ย ั�งยืน ซึ� งจากการคาํนวณแบบใหม่จะสามารถทาํการติดต่อสื�อระหวา่งลกูคา้ที�เป็นผูผ้ลิตและผูจ้ดัส่ง
สินคา้ไดง่้าย เนื�องจากมีรูปแบบที�ดีในการพดูคุยและสามารถใชแ้บบฟอร์มนี� ในการทาํงานไดอ้ยา่ง
ต่อเนื�อง ส่งผลทาํให้การทาํงานี�สามารถนาํมาใชง้านไดอ้ย่างย ั�งยืน 
 จะเห็นไดว้า่มีความสอดคลอ้งกบังานวิจยัของพฒันพงศ ์นอ้ยนวล และ ธนญัญา วสุศรี 
(2555, หนา้ 323) กล่าววา่ การศึกษาระบบการขนส่งภายในคลงัสินคา้มีวตัถุประสงคเ์พื�อขจดั
กิจกรรมที�มีความสูญเปล่า ทั�งนี� ไดเ้กบ็รวบรวมขอ้มูลจาํนวน 120 ชุด และระบุถึงปัญหาที�เกิดจาก
ความสูญเปล่าภายในคลงัสินคา้ จากการวิเคราะห์ดว้ยแผนภาพกิจกรรมการไหลของสินคา้พบวา่ 
เกิดการรอคอย ในกระบวนการจดัส่งและเกิดสินคา้คงคลงัปริมาณสูงอนัเนื�องมาจากการระบาย
สินคา้ออกไดช้า้ ดงันั�นการวิเคราะห์หาแนวทางการประยกุตร่์วมกบัโปรแกรมจาํลองสถานการณ์ 
เพื�อสะทอ้นภาพการดาํเนินงานในสภาพการณ์ เราจึงสามารถสรุปไดว้า่ การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั
สามารถเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงาน และเป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมการ
ผลิตที�มีอตัราผลิตต่อเนื�องได ้ซึ� งทางผูวิ้จยัไดท้าํการศึกษาหาแนวทางโดยการจาํลองโมเดลเพื�อหา
แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการทาํงานที�ดีที�สุด เพื�อสนบัสนุนการผลิต 
  

ข้อเสนอแนะ 
 การศึกษาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการทั�ง 3 แบบ ไดท้าํการศึกษาร่วมกบัคณะในการ
ทาํงานในระดบัผูจ้ดัการ พนกังานฝ่ายปฏิบติัการ และ ผูจ้ดัหาวตัถุดิบ โดยร่วมกนัคิดกระบวนในการ
ปรับปรุงกระบวนการในการลดค่าขนส่งทางอากาศ การสั�งซื�อสายไฟผลิตรถยนต ์ทาํใหเ้ขา้ใจให้
หลกัการและไดก้ระบวนการที�ดีที�สุดเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการในการสั�งซื�อ ช่วยลด
ตน้ทุนค่าใชจ่้ายในการขนส่งทางอากาศเป็นแนวทางที�ดีที�สุด และไดร้ับการยอมรับในการทาํงาน
มากที�สุด จึงไดน้าํขอ้มูลต่าง ๆ ที�ไดม้าสรุปเป็นขอ้เสนอแนะไวด้งัต่อไปนี�  
 1.  ควรมีการเกบ็ขอ้มูลค่าขนส่งทางอากาศที�เกิดขึ�นอย่างต่อเนื�อง เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ
ในการทาํงานมากขึ�น เช่น ทาํการบนัทึกขอ้มูลทุกครั� งที�มีค่าขนส่งทางอากาศเพิ�มขึ�น, มีเอกสารการ
รับรองในการขนส่งทางอากาศของผูจ้ดัหาวตัถุดิบ 
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 2.  ควรมีการอบรมพนกังานใหรั้บทราบถึงค่าใชจ่้ายที�เกิดขึ�นในการสั�งซื�อสายไฟทาง
อากาศ เพื�อใหเ้กิดความระมดัระวงัในการประกอบจะไดไ้มเ่กิดความเสียหายของสายไฟ 
 3.  ควรมีการนาํขอ้มลูค่าใชจ่้ายที�ลดลงในส่วนนี�  นาํเสนอต่อผูบ้ริหารเป็นรายเดือน หรือ 
รายสัปดาห์ เพื�อใหผู้บ้ริหารไดท้ราบถึงการเปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ�น 
 

ข้อเสนอแนะในการทาํวจิัยครั0งต่อไป 
 1.  เพื�อใหไ้ดก้ารปฏิบติัที�มีประสิทธิภาพมากที�สุด ในระดบัผูบ้ริหารจะตอ้งให้ความ
ร่วมมือและออกนโยบายใหช้ดัเจน เพื�อให้การําดาํเนินการในการทาํงานเป็นไปอย่างราบรื�น รวมทั�ง
เพื�อใหผ้ลเป็นที�ยอมรับและสนบัสนุนจากทุก ๆ ฝ่าย 
 2.  กลุ่มผูด้าํเนินงานปรับปรุงควรจะเป็นกลุ่มบุคคลที�มีหนา้ที�และอาํนาจควบคุมสั�งการ
ใหก้ระบวนการที�ดาํเนินการวิจยัเพื�อใหเ้กิดประสิทธิภาพและการยอมรับในส่วนของพนกังานที�
ปฏิบติังานในกระบวนการนั�น ๆ รวมทั�งเป็นการลดความขดัแยง้ที�จะเกิดขึ�นกบักลุ่มผูที้�ดาํเนินงาน 
 3.  การรายงานผลการดาํเนินการและการปรับปรุงที�ไดค้วรที�จะตอ้งทนัท่วงทีและ
กระจายสู่พนกังานในทุกระดบั เพื�อไม่ใหรู้้สึกเบื�อหน่ายในการไม่เห็นการเปลี�ยนแปลง และเป็นการ
สร้างความกระตือรือร้นใหก้บักลุ่มที�ดาํเนินการวิจยัและกลุ่มพนกังานผูป้ฎิบติัในกระบวนการที�ทาํ
การปรับปรุง 
 4.  ในการปรับปรุงกระบวนการทาํงานนั�น ควรมีการศึกษาแนวทางเพิ�มเติมในการลด
ค่าใชจ่้ายการขนส่งทางอากาศ เพื�อนาํไปใชแ้ละปรับปรุงกระบวนการในการทาํงานกบัผูจ้ดัส่ง
อะไหล่เจา้อื�น ๆ  
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ผลการรันข้อมูลที�ได้จากการสัมภาษณ์ 

Notes 
Output Created 22-MAY-2016 13:34:02 
Comments  
Input Active Dataset DataSet0 

Filter <none> 
Weight <none> 
Split File <none> 
N of Rows in Working 
Data File 

12 

Missing Value Handling Definition of Missing User-defined missing values are 
treated as missing. 

Cases Used Statistics are based on all cases with 
valid data. 

Syntax FREQUENCIES VARIABLES=Q1 
Q2 Q3 Q4 Q5 
  /ORDER=ANALYSIS. 

Resources Processor Time 00:00:00.00 

Elapsed Time 00:00:00.01 
Statistics 

 Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 

N Valid 12 12 12 12 12 

Missing 0 0 0 0 0 

Frequency Table 
Q1 

 Frequency Percent Valid Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid โมเดล A 8 66.7 66.7 66.7 

โมเดล B 3 25.0 25.0 91.7 

โมเดล C 1 8.3 8.3 100.0 

Total 12 100.0 100.0  



77 

Q2 

 Frequency Percent Valid Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid โมเดล A 11 91.7 91.7 91.7 

โมเดล B 1 8.3 8.3 100.0 
Total 12 100.0 100.0  

 
Q3 

 Frequency Percent Valid Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid โมเดล A 7 58.3 58.3 58.3 

โมเดล B 4 33.3 33.3 91.7 
โมเดล C 1 8.3 8.3 100.0 
Total 12 100.0 100.0  

 
Q4 

 Frequency Percent Valid Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid โมเดล A 8 66.7 66.7 66.7 

โมเดล B 4 33.3 33.3 100.0 
Total 12 100.0 100.0  

 

Q5 

 Frequency Percent Valid Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid โมเดล A 8 66.7 66.7 66.7 

โมเดล B 3 25.0 25.0 91.7 
โมเดล C 1 8.3 8.3 100.0 
Total 12 100.0 100.0  
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แบบสมัภาษณ์ 
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ส่วนที� y  ขอ้มลูทั�วไปเกี�ยวกบัปัจจยัส่วนบุคลของผูบ้ริหาร ผูป้ฏิบติังาน และ SUPPLIER 
 1.  เพศ  
 2.  อาย ุ
 3.  การศึกษา 
 4.  ตาํแหน่งงาน 
 5.  ระยะเวลาการปฏิบติังาน 
ส่วนที� 2  คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ 
 1.  ในการปรับปรุงกระบวนการแบบที� 1 ช่วยลดตน้ทุนค่าขนส่งทางอากาศไดอ้ยา่งไร 
 2.  ในการคิดสูตรการคาํนวณแบบใหม่ท่านคิดวา่ส่งผลระยะยาวหรือไม่ อยา่งไร 
 v.  ในการเพิ�มระยะเวลาในการขนส่งจาก w สัปดาห์  ไปเป็น � สปัดาห์หรือการเพิ�ม
ระยะเวลาในการขนส่ง ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไร 
ส่วนที� v คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง 
 y.  ในการปรับปรุงกระบวนการแบบที� { ช่วยลดตน้ทุนค่าขนส่งทางอากาศไดอ้ย่างไร 
 {.  ท่านมีความเห็นอยา่งไรกบัการเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง ส่งผลต่อพื�นที�การจดัเก็บ
อยา่งไร 
 3.  การเพิ�ม สินคา้คงคลงัสาํรอง ท่านคิดวา่จะส่งผลต่อการผลิตอยา่งไร 
ส่วนที� 4  คาํถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� 3 การควบคุมการผลิต 
 1.  ในการควบคุมการการผลิต (แบบที� 3) ช่วยลดตน้ทุนค่าขนส่งทางอากาศไดอ้ย่างไร 
 {.  ในการควบคุมการผลิตท่านมีความคิดเห็นอยา่งไร และจะส่งผลต่อการผลิตอยา่งไร 
 v.  ในการควบคุมการผลิต ท่านคิดว่าจะส่งผลต่อรายไดที้�ลดลง ซึ� งเกิดจากความตอ้งการ
ของลูกคา้อย่างไร 
ส่วนที� 5 คาํถามสรุปหลงัจากการศึกษากระบวนการการเปลี�ยนแปลงทั�ง 3 รูปแบบ 
 1.  จากกระบวนการการปรับปรุงทั�ง 3 รูปแบบ ท่านคิดวา่แบบใด ที�ส่งผลระยะยาวใน
การปรับปรุงกระบวนการมากที�สุด 
 {.  ท่านคิดว่าทั�งกระบวนการปรับปรุงทั�ง v แบบ ท่านคิดว่ารูปแบบใดที�สามารถลดค่า
ขนส่งในการสั�งซื�อสายไฟทางอากาศไดดี้ที�สุดอย่างไร 
 v.  กระบวนการทั�ง v แบบ ท่านคิดวา่รูปแบบใดส่งผลกระทบต่อการผลิตนอ้ยที�สุด อยา่ง
ใด 
 4.  จากกระบวนการทั�ง 3 รูปแบบ ท่านคิดวา่รูปแบบใดที�สามารถช่วยการทาํงานไดง่้าย
ที�สุดในการสนบัสนุนการผลิต 
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 5.  ในกระบวนการทั�ง 3 รูปแบบในความคิดเห็นของท่านควรให้การสนบัสนุนรูปแบบ
ใด 
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การทดสอบค่าดชันีความสอดคลอ้ง 
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ผลการวิเคราะห์การหาค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(ค่า IOC) ของผูเ้ชี�ยวชาญ 
ชื�อเรื�อง : การปรับปรุงกระบวนการลดค่าขนส่งทางอากาศ ในการสั�งซื�อสายไฟผลิตรถยนต ์ 
บริษทั ออโตอ้ลัลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด 
 แบบสอบถามและแบบสัมภาษณ์ที�ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มลู โดยผูวิ้จยัไดส่้ง
แบบสอบถามและแบบสัมภาษณ์ ใหผู้เ้ชี�ยวชาญดงัรายนามต่อไปนี�  
 y.  ชื�อ  ดร.ศุภสิทธิ=  เลิศบวัสิน 
  ตาํแหน่งทางวิชาการ  อาจารย ์ สถาบนั  วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา 
 {.  ชื�อ  ดร.ชนิสรา  แกว้สวรรค ์
  ตาํแหน่งทางวิชาการ  อาจารย ์ สถาบนั  วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา 
 v.  ชื�อ  ดร.ธีทตั  ตรีศิริโชติ 
  ตาํแหน่งทางวิชาการ  อาจารย ์ สถาบนั  วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา 
 ผูวิ้จยัไดก้าํหนดค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค(์IOC) ของแต่ละขอ้ไมน่อ้ยกว่า 
�.z� (อา้งอิง) ดงัตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเที�ยงตรง (Validity) ของแบบสอบถามและ
แบบสมัภาษณ์ ดงันี�  
 

ลาํดับ ข้อคาํถาม 

ผู้เชี�ยวชาญ

ท่านที� 
คะแนน 

IOC 
แปรผล หมายเหตุ 

� o p 

ส่วนที� 1  ข้อมูลทั�วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

1.1 เพศ 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
1.2 อาย ุ 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
1.3 การศึกษา 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
1.4 ตาํแหน่งงาน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
1.5 ระยะเวลาการปฏิบติังาน 1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

ส่วนที� o คําถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� � ปรับปรุงสูตรในการคํานวณเก่า – ใหม่ 

2.1 
ในการปรับปรุงกระบวนการแบบ
ที� y ช่วยลดตน้ทุนค่าขนส่งทาง
อากาศไดอ้ยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

2.2 
ในการคิดสูตรการคาํนวณแบบ
ใหม่ท่านคิดวา่ส่งผลระยะยาว

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
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ลาํดับ ข้อคาํถาม 

ผู้เชี�ยวชาญ

ท่านที� 
คะแนน 

IOC 
แปรผล หมายเหตุ 

� o p 

หรือไม ่อย่างไร 

2.3 

ในการเพิ�มระยะเวลาในการขนส่ง
จาก w สัปดาห์ไปเป็น � สปัดาห์ 
หรือ การเพิ�มระยะเวลาในการ
ขนส่ง ท่านมีความคิดเห็นอย่างไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

ส่วนที� 3 คําถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการเพิ�ม Fix Float หรือ การเพิ�ม safety stock 

3.1 
ในการปรับปรุงกระบวนการแบบ
ที� { ช่วยลดตน้ทุนค่าขนส่งทาง
อากาศไดอ้ยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

3.2 
ท่านมีความเห็นอยา่งไรกบัการ
เพิ�ม Safety stock ส่งผลต่อพื�นที�
การจดัเกบ็อยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

3.3 
การเพิ�ม Safety stock ท่านคิดว่าจะ
ส่งผลต่อการผลิตอยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

ส่วนที� 4 คําถามหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ แบบที� 3 การควบคุมการผลติ 

4.1 
ในการควบคุมการการผลิต (แบบ
ที� 3) ช่วยลดตน้ทุนค่าขนส่งทาง
อากาศไดอ้ยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

4.2 
ในการควบคุมการผลิตท่านมี
ความคิดเห็นอยา่งไร และจะส่งผล
ต่อการผลิตอยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

4.3 

ในการควบคุมการผลิต ท่านคิดวา่
จะส่งผลต่อรายไดที้�ลดลง ซึ� งเกิด
จากความตอ้งการของลูกคา้
อยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

ส่วนที� 5 คําถามสรุปหลงัจากการศึกษากระบวนการการเปลี�ยนแปลงทั0ง 3 รูปแบบ 
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ลาํดับ ข้อคาํถาม 

ผู้เชี�ยวชาญ

ท่านที� 
คะแนน 

IOC 
แปรผล หมายเหตุ 

� o p 

5.1 

จากกระบวนการการปรับปรุงทั�ง 3 
รูปแบบท่านคิดวา่แบบใด ที�ส่งผล
ระยะยาวในการปรับปรุง
กระบวนการมากที�สุด 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

5.2 

ท่านคิดวา่ทั�งกระบวนการ
ปรับปรุงทั�ง v แบบ ท่านคิดว่า
รูปแบบใดที�สามารถลดค่าขนส่ง
ในการสั�งซื�อสายไฟทางอากาศได้
ดีที�สุดอย่างไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

5.3 
กระบวนการทั�ง 3 แบบ ท่านคิดว่า
รูปแบบใดส่งผลกระทบต่อการ
ผลิตนอ้ยที�สุด อย่างใด 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

5.4 

จากกระบวนการทั�ง v รูปแบบ 
ท่านคิดวา่รูปแบบใดที�สามารถ
ช่วยการทาํงานไดง่้ายที�สุดในการ
สนบัสนุนการผลิต 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  

5.5 
ในกระบวนการทั�ง v รูปแบบใน
ความคิดเห็นของท่านควรใหก้าร
สนบัสนุนรูปแบบใด 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง  
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