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บทคัดย่อ 

 

การวิจัยในครั 5งนี 5มีวตัถุประสงค์เพื�อวิเคราะห์และค้นหาความสูญเปล่าในกระบวนการ
วางแผนและการขนส่งชิ 5นส่วนรถยนต์ของบริษัทขนส่งแห่งหนึ�ง ในจังหวดัสมุทรปราการ ด้วย
เทคนิควิเคราะห์เทคนิคมากิกามิ เทคนิคลีน และเทคนิคอีซีอาร์เอส ผู้ ให้ข้อมลูที�ใช้ในการศึกษา
ครั 5งนี 5 คือ ได้แก่พนกังานในหน่วยงานสนบัสนนุในกระกวนการวางแผนการสง่ชิ 5นสว่นรถยนต์ เข้า
โรงงานประกอบรถยนต์ในนิคมอุตสาหกรรม อิสเทิร์นซีบอร์ด (จังหวัดระยอง) ประกอบด้วย
พนักงานฝ่ายต่าง ๆ จํานวน 6 คน ใช้วิธีการวิเคราะห์มากิกามิ ลีน และอีซีอาร์เอส (Makigami  
Analysis, Lean Office, ECRS) การวิจัยครั 5งนี 5ใช้การสัมภาษณ์เชิงลึกเป็นเครื�องมือในการเก็บ
รวบรวมข้อมูล สถิติที�ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ ร้อยละ (Percentage) และการวิเคราะห์
ขั 5นตอนการทํางานด้วยเครื�องมือการจดัการที�เกี�ยวข้อง 

ผลการศกึษาพบวา่ การค้นหาความสญูเปลา่ในกระบวนการวางแผนด้วยเทคนิค 
วิเคราะห์มากิกาม ิ ลีน และอีซีอาร์เอส ผลการวิเคราะห์พบวา่ แนวคดิความสญูเปลา่สามารถ
นํามาลดเวลาในการทํางานในแตล่ะขั 5นตอนได้ทั 5งหมด 1,080 นาที 
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ABSTRACT 

 

The research purposes were to analyze and search for wastes in the planning 
process and transportation of the automobile parts of a transport company in Samut 
Prakan using Makigami, Lean, and ECRS Techniques. The informants used in this study 
were the support staff working the planning process and automobile part transportation 
for the car assembly factory in the industrial estate, Rayong Eastern Seaboard.  Six 
employees from different work units took part in the in-depth interview as the research 
tool for the data collection.  Statistics used in the data analysis including percentage 
and workflow analysis with related management tools. 

 The study indicated that searching for the waste in the technical planning 
process with Makigami, Lean, and ECRS Techniques could help reduce the work time 
for 1,060 minutes in each step. 

 

Keywords : Search for a Waste 
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บทที� 1 

บทนํา 
 

1.1  ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

 

 ในสภาวะการแข่งขนัทางทางธุรกิจอย่างรุนแรง เช่น ปัจจุบนันี �ทําให้ผู้ ให้บริการขนส่ง

ชิ �นส่วนรถยนต์ในประเทศไทย ต้องหาเพิ(มขีดความสามารถในการแข่งขนัโดยการลดความสญู

เปล่าและเพิ(มประสิทธิภาพในการทํางานด้วยการนําเครื(องมือจัดการต่าง ๆ มาใช้โดยมี

จุดมุ่งหมายในการลดความสูญเปล่าในขั �นตอนต่าง ๆ เช่น ลดของเสียจากการขนส่ง และ

อบุตัิเหตจุากการขนส่ง และเพิ(มประสิทธิภาพการขนส่ง เป็นต้น แตก่ารเพิ(มประสิทธิภาพและลด

ความสูญเสียจากการขนส่งอย่างเดียวไม่เพียงพอต่อการสร้างความสามารถในการแข่งขนัได้ 

หากแตต้่องทําการปรับปรุงทั(วทั �งองค์กรครอบคลมุทั �งฝ่ายวางแผนและหน่วยงานสนบัสนนุตา่ง ๆ 

 เจ้าหน้าที(สนบัสนุนในการให้บริการขนส่ง เช่น เจ้าหน้าที(วางแผน เจ้าหน้าที(ติดตามรถ 

เจ้าหน้าที( รับคําสั(งซื �อจากลูกค้า เจ้าหน้าที(ฝ่ายจัดซื �อ เจ้าหน้าที(ซ่อมบํารุง เจ้าหน้าที(ความ

ปลอดภยั และพนกังานขบัรถบรรทกุ ต่างมีบทบาทสําคญัในการอํานวยความสะดวกให้ฝ่ายการ

วางแผนจดัรถทํางานได้อย่างราบรื(น ไม่ว่าจะเป็นการคดัเลือกพนกังานเข้ามาทํางานในออฟฟิศ  

ตลอดจนพนกังานขบัรถเข้ามาปฏิบตัิหน้าที(ขบัรถบรรทกุ และเจ้าหน้าที(ซ่อมบํารุงรถบรรทกุ การ

ชําระเงินคา่ซอ่มบํารุง การควบคมุการสง่สนิค้า ตลอดจนการเรียกเก็บเงินจากการให้บริการขนสง่ 

หากหน่วยงานสนบัสนนุทํางานผิดพลาดก็อาจทําความเสียหายให้กบัการวางแผนการจดัรถและ

การให้บริการได้ หรือหากหน่วยงานสนบัสนนุทํางานล่าช้า จากการทํางานที(ซํ �าซ้อนหรือเสียเวลา

รอคอยก็อาจก่อให้เกิดความสญูเปลา่ เกิดต้นทนุแฝงตา่ง ๆ เช่น ต้นทนุเสียเวลา ต้นทนุเสียโอกาส 

จนอาจนําไปสูปั่ญหาด้านความพงึพอใจตอ่ลกูค้า 

ซึ(งปัญหาที(เกิดขึ �นในแต่ละขั �นตอนของการวางแผนในปัจจุบันของระบบ Milk Run 

สามารถวิเคราะห์ออกเป็นแผนภมูิก้างปลาได้ดงันี � 
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ภาพ 1.1 แผนภมูิก้างปลาการวางแผนการรับ-สง่ สนิค้า 

 

 
ที(มา : ปัญหาการวางแผนในการขนสง่แบบ Milk run ปี พ.ศ. 2561 บริษัท เอบีซี โลจิสตกิส์  

          (แผนกขนสง่) แห่งหนึ(ง 
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บริษัทขนสง่ที(ทําการวิจยัในฐานะบริษัทผู้ นําระดบัโลกด้านโลจิสติกส์ เห็นความสําคญัใน

การปรับปรุงประสิทธิภาพทั �งฝ่ายวางแผนและหน่วยงานสนับสนุนต่าง ๆ ตามแนวทางของการ

ป รับป รุงป ระสิท ธิภาพทั( วทั �งองค์กร ห รือ  Total Productive Maintenance (TPM) ซึ( งให้

ความสําคญัในการเรื(องการส่งมอบชิ �นส่วนรถยนต์ให้ทนัตามเวลาที(กําหนด ดงันั �นการวางแผน

อย่างเป็นระบบ ต้องมีระบบที(ช่วยในการวางแผนที(ดี มีแผนสํารองในกรณีฉุกเฉิน และอะไหล่

สํารองในกรณีที(รถบรรทุกเสีย เพื(อให้ส่งชิ �นส่วนรถยนต์ได้ทันตามเวลาจึงมีความจําเป็นด้วย

เช่นกนั ดงันั �นการควบคมุการวางแผนและกระบวนการของหน่วยสนบัสนนุ จึงจําเป็นต้องทํางาน

ประสานกนัเพื(อป้องกนัปัญหาการจดัสง่ไมต่รงตามเวลา 

 การวางแผนการจดัส่งชิ �นส่วนรถยนต์ เป็นกิจกรรมที(อยู่ภายใต้ความรับผิดชอบของฝ่าย

วางแผน จากการตรวจสอบข้อมลูพบว่ามีความสญูเปล่าหลายประการในกระบวนการนี � ตั �งแต่

ปัญหาการจดัรถรับส่งไม่เพียงพอสําหรับออเดอร์ที(ลกูค้าสั(งซื �อ เช่น จดัรถไปรับงานแล้วขึ �นสินค้า

ไม่หมด ตลอดจนความล่าช้าจากการขนส่งจากปัญหารถเสียหรือเกิดอบุตัิเหต ุปัญหาเหล่านี �ทํา

ให้บางครั �งบริษัทขนส่ง ต้องจดัรถเสริมรับงานทดแทนและมีต้นทนุในการขนส่งเพิ(ม และบางครั �ง

อาจทําให้โรงประกอบรถยนต์ต้องหยดุไลน์การผลติเนื(องจากรอชิ �นสว่นรถยนต์ที(อยูบ่นรถคนัที(เกิด

อบุตัเิหต ุ

 จากเหตผุลเหลา่นี �ผู้วิจยัจึงมีความสนใจที(จะนําเทคนิค มากิกามิ เทคนิคลีน และ เทคนิค

อีซีอาร์เอส มาค้นหาความสูญเปล่าในกระบวนการวางแผนและการขนส่งชิ �นส่วนรถยนต์ หา

สาเหตขุองปัญหาและปรับปรุงกระบวนการดงักลา่วให้ดีขึ �นตามแนวคดิลีนสํานกังาน และแนวคิด

อีซีอาร์เอส 

 

1.2  คาํถามการวจิัย 
 

เทคนิคมากิกามิ (Makikami) เทคนิคคิดลีน (Lean) และเทคนิคอีซีอาร์เอส (ECRS) ของ

ระบบ Milkrun ที(มีจํานวน 100 เที(ยวตอ่วนั ช่วยเพิ(มประสทิธิภาพในการขนสง่หรือไมอ่ยา่งไร 
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1.3  วัตถุประสงค์ของการวจิัย 

 

1.3.1 เพื(อวิเคราะห์และค้นหาความสญูเปลา่ในกระบวนการวางแผนและการขนสง่ 

ชิ �นสว่นรถยนต์ของบริษัทขนสง่แห่งหนึ(ง ในจงัหวดัสมทุรปราการ ด้วยเทคนิควิเคราะห์มากิกามิ 

1.3.2 เพื(อค้นหาสาเหตขุองความสญูเปลา่และปรับปรุงกระบวนการวางแผนและการ 

ขนส่งชิ �นส่วนรถยนต์ของบริษัทขนส่งแห่งหนึ(ง ในจังหวดัสมุทรปราการ ด้วยแนวความคิดการ

ปรับปรุง ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)    

1.3.3 เพื(อค้นหาสาเหตขุองความสญูเปลา่และปรับปรุงกระบวนการวางแผนและการ 

ขนสง่ชิ �นสว่นรถยนต์ของบริษัทขนสง่แห่งหนึ(ง ในจงัหวดัสมทุรปราการ ด้วยแนวคิดลีนสํานกังาน 

(Lean Office) 

 

1.4  ขอบเขตของการวจิัย 

 

 การศกึษาวิจยัครั �งนี �เป็นการวิจยัเชิงคณุภาพและเชิงปริมาณ 

1.4.1 ขอบเขตด้านเนื �อหา 

งานวิจยันี �ใช้เพื(อวิเคราะห์ปัญหาเกี(ยวกบัการวางแผนในการขนสง่แบบมิลค์รันของบริษัท

ขนส่งแห่งหนึ(งในการขนส่งชิ �นส่วนรถยนต์ในประเทศไทยเท่านั �น โดยสภาพการดําเนินงานใน

ปัจจุบนันั �นตั �งแต่ปี 2006 - 2018 บริษัทแห่งนี �มีรถทั �งหมด 110 คนั และมีรถร่วมวิ(งรวมอยู่ด้วย

จํานวน 210 คนั รวมเป็นทั �งหมด 320 คนั โดยทําการขนสง่ชิ �นสว่นรถยนต์ให้กบัลกูค้ารายใหญ่ ๆ 

ยกตวัอย่างเช่น บ.นิสสนัมอเตอร์ประเทศไทย บ.โลจิสติกส์ แอลลิอนัส์ บ.ซูซูกิ มอเตอร์ประเทศ

ไทย บ.ยามาฮ่า มอเตอร์ประเทศไทย บ.มิตซบูชิิ มอเตอร์ประเทศไทย เป็นต้น 

1.4.2 ขอบเขตด้านเวลา 

ระยะเวลาในการดําเนินการวิจัยช่วงระยะเวลาเดือน กรกฎาคม-ตุลาคม 2560 รวม

ระยะเวลา 3 เดือน 

 



5 

 

(X) 

- เทคนิควิเคราะห์ มากิกาม ิ

(Makigami  Analysis) 

- แนวความคดิการปรับปรุง
แบบ ECRS 
- แนวความคดิลีน (Lean) 
 

ก่อนวิเคราะห์ 

( O1 – Pre Test ) 

1. เวลารวมทั �งสิ �นใน       

กระบวนการทํางาน 

(Process Time) 

2. เวลาที(สร้างมลูคา่เพิ(ม

ให้แก่งาน 

(Value Added Time) 

3. เวลาที(ไมส่ร้างมลูคา่เพิ(ม

ให้แก่งานแตจํ่าเป็นต้องมี 

(Necessary Non Value  

Added Time) 

4. เวลาที(ไมส่ร้างมลูคา่เพิ(ม

แก่งาน (Non Value  

Added Time) 

หลังวิเคราะห์ 

( O2 – Post Test ) 

1. เวลารวมทั �งสิ �นใน

กระบวนการทํางาน  

   (Process Time) 

2. เวลาที(สร้างมลูคา่เพิ(ม 

   ให้แก่งาน 

   (Value Added Time) 

3. เวลาที(ไมส่ร้างมลูคา่เพิ(ม

ให้แก่งานแตจํ่าเป็นต้องมี 

(Necessary Non Value  

Added Time) 

4. เวลาที(ไมส่ร้างมลูคา่เพิ(มแก่

งาน (Non Value  Added 

Time) 

1.4.3 ขอบเขตด้านประชากร  

ยกตวัอยา่งลกูค้าที(มีการขนสง่จํานวน 100 เที(ยวตอ่วนั 

 

1.5 กรอบแนวคดิการวจิัย 
 

 การเพิ(มประสิทธิภาพในการขนส่ง โดยใช้การขนส่งแบบมิลค์รัน (Milk Run) กรณีศกึษา 

บริษัท เอบีซี โลจิสติกส์ (แผนกขนส่ง) แห่งหนึ(ง จึงได้กําหนดกรอบแนวคิดในการวิจยัโดยอ้างอิง

จากเทคนิควิเคราะห์มากิกาม ิและแนวคดิลีนสําหรับสํานกังาน (Lean Office) (Mironiruk, 2012)  

 
ภาพ 1.2 กรอบแนวคดิในการวิจยั 
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1.6  ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

1.6.1 เพิ(มศกัยภาพในการแขง่ขนัด้านการขนสง่ในรูปแบบมิลค์รัน 

1.6.2 สามารถแขง่ขนักบัคูแ่ขง่ได้ 

1.6.3 ทําให้บริษัทเจริญเตบิโตทางธุรกิจอยา่งยั(งยืน สร้างความมั(นคงให้กบับริษัทฯ 

 

1.7  คาํนิยามศัพท์ 

การขนส่ง (Transportation) หมายถึง การจดัให้มีการเคลื(อนย้ายคน (People) สินค้า 

(Goods) หรือบริการ (Services) จากตาแหน่งหนึ(งไปยงัอีกตาแหน่งหนึ(งตามความประสงค์และ

เกิดอรรถประโยชน์ตามต้องการ ดงันั �นจากความหมายข้างต้น องค์ประกอบการขนส่งจะต้อง

ประกอบด้วยลกัษณะตา่ง ๆ (พิชญา อดวินัทนากลุ, 2556) 

การขนส่งแบบวิ� งรอบ (Milk Run) หมายถึ ง  หมายถึ ง  ระบบที( บ ริษัทผู้ ผลิต 

(Manufacturer) จดัรถบรรทกุมารับวตัถดุิบ-สินค้าที(บริษัทของผู้จดัหาวตัถดุิบ-สินค้า (Supplier) 

เอง นํามาส่งที(โรงงานประกอบ ในขณะที( เริ(มวิ(งเที(ยวต่อไปจะต้องนําบรรจุ ภัณฑ์เปล่าจาก

โรงงานประกอบไปส่ง คืนให้ผู้ผลิตชิ �นส่วนเพื(อนํามาใช้ หมนุเวียนอีกครั �ง ดงันั �นวตัถปุระสงค์ของ

ระบบ Milk Run จงึมุง่ให้ เกิดการขนสง่ชิ �นงานในปริมาณน้อย แตห่ลายเที(ยวได้อยา่งคุ้มคา่ 

เวลารวมทั Gงสิ Gนในกระบวนการทํางาน (Processing Time) หมายถึง กิจกรรมตั �งแต่

เริ(มการวางแผนไปจนสิ �นสดุการวางแผนหรือกิจกรรมนั �นๆ 

เวลาที�สร้างมูลค่าเพิ�มให้แก่งาน  (Value Added Time) หมายถึง กิจกรรมใดๆ ก็

ตามที(ทําให้เกิดการเปลี(ยนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบหรือข้อมูลข่าวสาร โดยมีวตัถุประสงค์เพื(อ

ตอบสนองความต้องการของลกูค้า เช่น การประกอบ การขึ �นรูปสนิค้า เป็นต้น 

 เวลาที� ไม่สร้างมูลค่าเพิ� มให้แก่งานแต่จําเป็นต้องมี (Necessary Non Value 

Added Time) หมายถึง ขั �นตอนที(ไม่เพิ(มคุณค่า แต่ยังต้องทํา เช่น การเดิน เนื(องจาก หน่วย

บริการอยูห่่างกนั หรือต้องเดนิสง่เอกสาร 
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 เวลาที�ไม่สร้างมูลค่าเพิ�มแก่งาน (Non Value Added Time) หมายถึง กิจกรรมใดๆ ก็

ตามที(ใช้ทรัพยากรของเราไป เช่น เวลา พนกังาน เครื(องจกัร พื �นที( เป็นต้น แต่ไม่ได้มีส่วนในการ

สร้างความพึงพอใจแก่ลกูค้าหรือทําในสิ(งที(ลกูค้าคาดหวงั เราเรียกกิจกรรมประเภทนี �ว่า “ความ

สญูเปลา่” เช่น การซอ่มของที(มีข้อบกพร่อง การตรวจสอบ การเคลื(อนย้ายสนิค้า เป็นต้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที� 2 

เอกสารและงานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 

 
ผู้ วิจัยการศึกษาเรื�องการเพิ�มประสิทธิภาพในการขนส่ง โดยใช้การขนส่งแบบมิลค์รัน 

(Milk Run)กรณีศึกษา บริษัท เอบีซี โลจิสติกส์ (แผนกขนส่ง) แห่งหนึ�ง ได้ทําการค้นคว้าข้อมูล
ตําราแนวคดิทฤษฎีและงานวิจยัที�เกี�ยวข้องมาช่วยสง่เสริมการวิจยั ดงันี ; 

2.1 แนวคดิทฤษฎีการขนสง่ทางรถบรรทกุ 
2.2 แนวคดิทฤษฎีเทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) 
2.3 แนวคดิทฤษฎีการวิเคราะห์มากิกามิ (Makigami Analysis) 
2.4 แนวคดิทฤษฎีการปรับปรุงแบบอีซีอาร์เอส (ECRS) 
2.5 แนวคดิทฤษฎีลีนสําหรับสํานกังาน (Lean) 
2.6 งานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
2.1 แนวคดิทฤษฎีการขนส่งทางรถบรรทุก 
 

อุตสาหกรรมการขนส่งด้วยรถบรรทุกแบ่งได้เป็น 2 ประเภทหลกั คือ การบรรทุกสินค้า
เต็มรถ (TL : Truck load) และ การบรรทุกสินค้าไม่เต็มรถ (LTL : Less Than Truck Load) 
ค่าใช้จ่ายในการบรรทุกแบบ TL นั ;นไม่ขึ ;นกบัปริมาณสินค้าที�จะทําการขนส่ง แต่อตัราค่าบริการ
จะเปลี�ยนแปลงไปตามระยะทาง สว่นคา่ใช้จ่ายในการบรรทกุแบบ LTL จะขึ ;นอยู่กบัปริมาณที�ถกู
บรรทุกไว้และระยะทางที�รถวิ�งไป อตัราค่าบริการของ LTL จะคิดจากความเหมาะสมและคุ้มค่า
ของปริมาณสินค้าในการส่งแต่ละครั ;ง การขนส่งโดยรถบรรทุกมีค่าใช้จ่ายสงูกว่าการขนส่งทาง
รถไฟ แตมี่ข้อดีคือ สามารถสง่สนิค้าตามลกูค้าต้องการได้รวดเร็วกวา่แบบประตบู้านถึงประตบู้าน 
(Door to Door) 

การปฏิบตักิารของ TL มีคา่ใช้จ่ายคงที�น้อย มีรถบรรทกุเพียง 2 - 3 คนั สามารถก้าวเข้าสู่
ธุรกิจรับขนส่งได้ ค่าใช้จ่ายที�เกิดขึ ;นของธุรกิจแบบ TL คือ เวลาที�สญูเปล่าและระยะทางที�รถวิ�ง
ระหว่างการบรรทกุสินค้า ดงันั ;นผู้ ทําการขนส่งจึงพยายามที�จะจดัตารางเวลาในการขนสง่ให้ตรง
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ตามความต้องการในการบริการโดยพยายามลดเวลาสูญเปล่าและเวลาในการวิ�งที�ไม่เกิด
ประโยชน์ให้มากที�สดุ 

การตั ;งราคาของการขนส่งแบบ TL พิจารณาจากปริมาณสินค้าที�คุ้ มค่าที�สุดและ
ระยะทาง 
ที�รถวิ�งโดยใช้รถพ่วงที�มีขนาดต่าง ๆ กันและดูจากขนาดของรถพ่วงที�ใช้ว่าการขนส่งมีความ
เหมาะสมกบัการขนส่งระหว่างต้นทางและปลายทางหรือไม่ การขนส่งแบบ LTL จะตั ;งราคาตาม
ความเหมาะสมกบัปริมาณสนิค้าล๊อตเลก็ ๆ สว่นมากจะมีขนาดครึ�งหนึ�งของการบรรทกุเตม็คนัรถ 
ค่าใช้จ่ายในการขนส่งแบบ TL มีแนวโน้มถกูกว่า เมื�อมีการขนส่งสินค้าขนาดใหญ่ ค่าใช้จ่ายใน
การขนส่งนี ;จะสอดคล้องกบัปริมาณสินค้าที�บรรทุกและระยะทางที�รถวิ�ง การขนส่งแบบ LTL ใช้
เวลาการขนสง่นานกว่าเนื�องจากมีสินค้าจํานวนมาก ที�ต้องใช้เวลาในการยกขึ ;น-ลงมากกว่า การ
ขนสง่แบบ LTL จะเหมาะกบัการขนสง่สนิค้าที�มีขนาดใหญ่เกินกวา่ที�จะสง่ทางไปรษณีย์ แตต้่องมี
ขนาดน้อยกว่าครึ�งหนึ�งของการบรรทุกเต็มคัน สิ�งสําคัญในการลดค่าใช้จ่ายของ LTL คือ 
ความสามารถในการรวบรวมสินค้าที�ผู้ส่งสินค้าสามารถทําได้สําหรับการขนส่งนั ;น ๆ ผู้ ทําการส่ง
แบบ LTL จะใช้ศนูย์กลางในการรวบรวมเป็นที�ซึ�งรถบรรทกุจะขนสง่สินค้าขนาดเล็ก ๆ จากแหล่ง
หนึ�งไปยงัจุดหมายปลายทางต่าง ๆ ที�อยู่ในพื ;นที�เดียวกนั ซึ�งจะทา ให้ผู้ ที�ทําการขนส่งแบบ LTL 
สามารถปรับปรุงการใช้รถบรรทุกไดถึ ;งแม้จะเป็นการเพิ�มเวลาในการขนส่ง แต่บริษัทขนาดใหญ่
จะพอใจกับข้อดีของอุตสาหกรรม LTL ในการให้ความสําคัญต่อการรวบรวมสินค้าและ
ค่าใช้จ่ายคงที�ในการตั ;งศูนย์กลางรวบรวมสินค้า การที� LTL มีบทบาทสําคัญมากขึ ;นในธุรกิจ
เนื�องจากมีความหนาแน่นของจดุรับสง่สนิค้ามากขึ ;นตอ่พื ;นที�หนึ�ง ๆ 

ประเด็นที�สําคญัสําหรับธุรกิจ LTL นั ;นจะรวมถึงสถานที�ตั ;งของศนูย์ในการรวบรวมสินค้า 
การกําหนดปริมาณที�ต้องบรรทุกสําหรับรถบรรทุก และการจัดตารางเวลาและเส้นทางในการ
รับส่งสินค้า โดยมีเป้าหมายคือ การทําให้เกิดค่าใช้จ่ายน้อยที�สุดในการรวบรวมสินค้าโดยไม่
สง่ผลกระทบตอ่เวลาในการสง่และความน่าเชื�อถือ (ทิพวรรณ วิริยะสหกิจ, 2558) 
 

2.2  แนวคดิทฤษฎีเทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) 
 

 หลกัการพื ;นฐานของระบบมิลค์รัน คือ การส่งรถไปรับจากผู้ผลิตชิ ;นส่วนหลายรายแล้ว
นํามาส่งที�โรงงานประกอบ ในขณะที�เริ�มวิ�งเที�ยวต่อไปจะต้องนําบรรจุภัณฑ์เปล่าจากโรงงาน
ประกอบไปสง่คืนให้ผู้ผลติชิ ;นสว่นเพื�อนํามาใช้หมนุเวียน ผลลพัธ์จากการดําเนินเช่นนี ;สง่ผลให้ลด



10 

 

ปัญหาการจราจรที�ติดขดัภายในโรงงาน เนื�องจากเดิมที�ผู้ผลิตชิ ;นส่วนทุกรายต้องจดัส่งชิ ;นส่วน
มายงัโรงงาน โดยแตล่ะวนัอาจจะมีรถบรรทกุเข้ามาที�โรงงานมากกวา่ 100 คนั จงึทําให้การจราจร
ภายในโรงงานติดขดัโดยแนวคิดของระบบมิลค์รันนี ; เกิดจากระบบส่งนมในสหรัฐอเมริกา ซึ�งทุก
เช้าของแตล่ะวนัจะมีคนนําขวดนมเปลา่มาวางไว้หน้าบ้านและรถสง่นมจะนํานมมาสบัเปลี�ยนกบั
ขวดเปล่ามิลค์รันเป็นรูปแบบการจดัการงานจดัส่งที�บริหารโดยบริษัทผู้ผลิต (Manufacturer) ทํา
การสั�งซื ;อวตัถดุบิหรือชิ ;นสว่นเพื�อนําไปใช้ทําการประกอบ ซึ�งความสามารถในการบรรทกุ 

ในการออกแบบรูปแบบระบบการขนส่งแบบมิลค์รันจะต้องยึดหลักทางด้านการ
เคลื�อนย้ายหรือจดัสง่ (Logistics) โดยมีหวัข้อหลกัดงันี ; 

1. Cyclic Rotation รูปแบบการจดัสง่จะต้องเป็นลกัษณะวงรอบ สามารถหมนุเวียนได้ 
2. Short Lead Time ในการสง่ชิ ;นงานจะต้องสั ;นมาก แมน่ยํากบัการผลติที�แท้จริง 
3. High Loading Efficiency รถบรรทกุมีขีดความสามารถในการบรรทกุสงู 
4. Flexible to Change สามารถยืดหยุน่ในการจดัสง่ได้ 
การดําเนินงานของระบบมิลค์รันประกอบด้วยขั ;นตอนที�สําคญัดงัตอ่ไปนี ; 
ขั ;นตอนแรก เป็นการสํารวจและเก็บรวบรวมข้อมลูพื ;นฐานของผู้ผลติชิ ;นสว่น เช่น ข้อมลู 

การผลิต ข้อมลูการจดัส่งข้อมลูเส้นทางการจดัส่งชิ ;นงานสู่บริษัทผู้ผลิต (Manufacturer) ขั ;นตอน
ที�สอง เป็นการกําหนดตารางเวลาการเดินรถ (Schedule) ว่าจะต้องออกจากบริษัทผู้ ผลิต 
(Manufacturer) แล้วจะต้องไปรับชิ ;นสว่นที�ผู้ผลติชิ ;นสว่นใดเวลาเท่าไหร่ ซึ�งการ 
กําหนดตารางเวลาการเดินรถจะมีการประยุกต์ใช้ระบบ E-Kanban ที� เชื�อมโยงระหว่าง
บริษัทผู้ ผลิต (Manufacturer) และบริษัทผู้ ผลิตชิ ;นส่วนเข้าด้วยกันกับระบบเครือข่าย ทําให้
บริษัทผู้ผลิตชิ ;นสว่นสามารถที�จะรับใบสั�งซื ;อล่วงหน้าจากบริษัทผู้ผลิตได้สว่นระยะเวลาในการส่ง
วตัถดุบิตามใบสั�งซื ;อลว่งหน้านั ;นจะขึ ;นอยูก่บัเวลานํา (Lead Time) และความสามารถในการผลิต
ของบริษัทผู้ผลติชิ ;นสว่นแตล่ะรายเป็นสําคญั 
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ภาพ 2.1 ระบบการขนสง่แบบมิลค์รันของระบบอตุสาหกรรม  

 

ที�มา : (พฒันพงษ์ สหุญ้านาง, 2552) 

 
การประยกุต์ใช้ระบบมิลค์รันให้ประสบความสําเร็จนั ;นมีองค์ประกอบที�สําคญั 3 ประการ

ด้วยกนั คือ 
1. การจัดเตรียมบุคลากร บุคลากรที�ใช้เพื�อการจัดส่งแบบมิลค์รัน สามารถแบ่งได้เป็น

สองส่วน คือ ส่วนวางแผนและส่วนปฏิบตัิการ โดยบุคลากรทั ;งสองกลุ่มนี ;จะมีรูปแบบของงานที�
ตา่งกนั แตต้่องมีการตดิตอ่สื�อสารถึงกนัอยูต่ลอดเวลา 

2. การออกแบบบรรจุภณัฑ์ เนื�องจากผู้ผลิตชิ ;นส่วนแต่ละรายใช้บรรจุภณัฑ์ที�มีลกัษณะ
และขนาดตา่ง ๆ กนัออกไป ความแตกต่างของบรรจภุณัฑ์เหลา่นี ;เกิดผลกระทบโดยตรงตอ่ระบบ
การขนส่งแบบมิลค์รัน ซึ�งถ้าไม่มีระเบียบปฏิบตัิในการดําเนินงานมาตรฐานของการบรรจุภณัฑ์
ของกลุ่มผู้ ผลิตชิ ;นส่วนจะทําให้ประสิทธิภาพในการขนส่งโดยการประยุกต์ใช้ระบบมิลค์รันไม่
เป็นไปตามที�กําหนดไว้ 

3. การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีและอุปกรณ์ ในการขนส่งแบบมิลค์รันได้มีการนําเอา
เทคโนโลยีและระบบตา่ง ๆ เข้ามาใช้ในการสั�งซื ;อวตัถดุิบ-สินค้าไปยงัผู้ผลิตชิ ;นสว่น ทําให้ข้อมลูมี
ความแม่นยํา และรวดเร็วขึ ;น ระบบต่าง ๆ เหล่านี ;มีการเชื�อมต่อและเกี�ยวข้องกนั เช่น ระบบ EDI 
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(Electronic Data Interchange) เพื�อเป็นการสง่ถ่ายข้อมลูระหวา่งผู้ผลติและบริษัทผู้ผลติชิ ;นสว่น
แต่ละราย EDI (Electronic Data Interchange) เป็นระบบข้อมูลข่าวสารที� ไม่จําเป็นต้องใช้
กระดาษใด ๆ ทั ;งสิ ;น นิยามของ EDI คือ “EDI คือระบบส่งถ่ายข้อมูลข่าวสารจากคอมพิวเตอร์
เครื�องหนึ�งไปยงัอีกเครื�องหนึ�งในรูปของสญัญาณอิเล็กทรอนิกส์ โดยมนษุย์เราเข้าไปยุ่งเกี�ยวน้อย
ที�สุด” ข้อมูลข่าวสารที�  EDI จะเป็นข้อมูลข่าวสารที�จัดรูปแบบและมีคุณภาพความหมาย 
(Message Standards)ที�เป็นมาตรฐานตามที�ตกลงกันไว้ ระบบจะทํางานอย่างมีประสิทธิภาพ 
ดงันั ;น ถ้าบริษัทธุรกิจสองบริษัทใช้ EDI ติดตอ่กนัจะต้องตกลงกนัก่อนว่าจะใช้ข้อมลูแบบใด และ
ติดต่อกนัอย่างไรสรุปแล้วการใช้ EDI นั ;น คู่ติดต่อจะต้องร่วมมือกนัอย่างจริงจงัและ EDI จะเป็น
เครื�องมือเพื�อธุรกิจที�มีประสทิธิภาพถึงแม้ใช้คนละระบบ คอมพิวเตอร์ยงัสามารถเชื�อมโยง EDI ได้ 
ยิ�งถ้าใช้ระบบ EANCOM การสื�อข้อมูลข่าวสารจะยิ�งรวด มีประสิทธิภาพถูกต้องแม่นยําไม่ว่า
ฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์ปลายทางจะเป็นแบบใด 

ข้อดีของระบบมิลค์รัน 
ผู้ ผลิต ชิ ;น ส่ วน แต่ละรายสามารถส่ งวัตถุดิบ -สิน ค้าของตน  ไป ที� โรงงาน ผลิต

(Manufacturer) โดยไม่ต้องพึ�งพาการกระจายสินค้าโดยรวมไปกับชิ ;นส่วนอื�น ๆ ทําให้โรงงานมี
ความมั�นใจวา่ได้สนิค้าตามจํานวน และเวลาที�กําหนดเพราะโรงงานเป็นผู้ควบคมุ 
การขนสง่สนิค้าเอง 

ข้อจํากดัของระบบมิลค์รัน 
ระบบมิลค์รันต้องมีจํานวนขั ;นตํ�า อยู่จํานวนหนึ�งที�จะวิ�งรอบเที�ยวได้คุ้ม ไม่เหมือนกบัการ

รวบรวม (Consolidate) ที�คลงัสินค้าก่อนทา การจดัส่ง เพื�อ Optimize Delivery Load และบรรจุ
ภณัฑ์ที�ดีต้องป้องกนัสินค้าให้อยู่ในสภาพที�ดี ไม่แตกหกัเสียหาย ถ้าคิดที�จะ Optimize load ต้อง
คํานงึถึงขนาดและปริมาตรการบรรจ ุเพื�อให้ได้ Load สงูสดุและประหยดัคา่ขนสง่ 

ประโยชน์ที�ได้รับจากการจดัทําระบบมิลค์รัน 
ประโยชน์ที�สง่ผลตอ่องค์กร ธุรกิจ อตุสาหกรรม มีดงัตอ่ไปนี ; 

1. ลดการจราจรที�ติดขดัในโรงงานลง เนื�องจากมีผู้ ผลิตชิ ;นส่วนจํานวนมาก ซึ�งแต่เดิม
ผู้ ผลิตชิ ;นส่วนทุกรายต้องมาส่งชิ ;นส่วนให้ที�โรงงานเอง ทา ให้การจราจรติดขัดมากในโรงงาน
โดยเฉพาะช่วงที�ผู้ผลติชิ ;นสว่นมาพร้อม ๆ กนั 

2. ลดพื ;นที�จดัเก็บวตัถุดิบลง เนื�องจากไม่ต้องเก็บวตัถุดิบ - ชิ ;นส่วนไว้ จากเดิมที�ผู้ผลิต
ชิ ;นสว่นมาสง่แตล่ะรายจะต้องสง่ในปริมาณมากในแตล่ะครั ;ง ทําให้ต้องมีการสร้างคลงัสนิค้าเพื�อ 
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เก็บวัตถุดิบ - ชิ ;นส่วน แต่การนําเอาระบบมิลค์รันมาใช้ทําให้สามารถรับวัตถุดิบ - ชิ ;นส่วนได้
หลากหลายชนิด แตป่ริมาณต่อหน่วยสินค้าตํ�าจึงไม่ต้องเก็บวตัถดุิบ - ชิ ;นสว่นไว้มาก ซึ�งเป็นสว่น
หนึ�งในการทําให้ระบบ Just In Time ในองค์กรบรรลผุลสําเร็จไปด้วย 

3. ควบคมุการนําเข้าวตัถดุิบ - ชิ ;นส่วนได้ตรงตามเวลา และจํานวนที�ต้องการ ทําให้ลด
ต้นทุนลงอย่างเห็นได้ชัด สามารถต่อรองลดราคาวตัถุดิบ - ชิ ;นส่วนลง เนื�องจากไปรับวตัถุดิบ 
ชิ ;นส่วนเอง และสนับสนุนระบบ Just in Time ได้ดียิ�งขึ ;น คุ้มค่าเนื�องจากในการไปรับวัตถุดิบ 
ชิ ;นส่วนแต่ละครั ;งได้หลากหลายชนิด เกิดการประหยัดเนื�องจากขนาด (Economy of Scale) 
สามารถรับวตัถดุบิ - ชิ ;นสว่นได้วนัละหลายรอบ 

4. เป็นการลด Inventory Stock ของบริษัทผู้ผลติและบริษัทผู้ผลติชิ ;นสว่น 
5. ทําให้ต้นทนุด้านการจดัสง่วตัถดุบิ - ชิ ;นสว่นลดลง ซึ�งเป็นดีตอ่ทั ;งผู้ซื ;อและ 

ผู้ขายชิ ;นสว่น 
6. การเข้าส่งของชิ ;นส่วนเป็นลักษณะที�มีความสมํ�าเสมอ การเข้ามาของวัตถุดิบ - 

ชิ ;นส่วนทา ให้สามารถกําหนดเวลาได้ ซึ�งจะทําให้จุดรับสินค้าสามารถแบ่งปริมาณงานได้อย่าง
เพียงพอ และเหมาะสมกบัวตัถดุบิ - ชิ ;นสว่นที�เข้ามา 

7. โดยรวมสามารถลดจํานวนรถที�มาส่งวตัถุดิบ - ชิ ;นส่วนให้น้อยลง เป็นผลทําให้ก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์ที�ปล่อยออกมาสู่บรรยากาศลดลงตามไปด้วย ซึ�งเป็นการลดมลพิษทาง
อากาศที�เกิดจากปฏิกิริยาการเผาไหม้ของเชื ;อเพลงิ และเป็นการลดปัญหาโลกร้อนลงได้ 

8. ลดการนําเข้านํ ;ามันเชื ;อเพลิง เนื�องจากจํานวนรถที�จะใช้ในการรับ – ส่ง วัตถุดิบ 
ชิ ;นสว่นมีจํานวนลดลง 

9. ระบบโลจิสตกิส์มีประสทิธิภาพ เพราะจํานวนรถที�ใช้ลดลง ขนาด เส้นทางการขนสง่ 
มีความเหมาะสม (พฒันพงษ์ สหุญ้านาง, 2552) 
  
2.3 แนวคดิทฤษฎีการวเิคราะห์มากกิามิ (Makigami Analysis) 
 

มากิกามิ เป็นคําในภาษาญี�ปุ่ น แปลว่ากระดาษม้วน ดงันั ;นการวิเคราะห์มากิกามิจึง
หมายถึงการวิเคราะห์กระดาษม้วน (Roll Paper Analysis) เป็นเครื�องมือในการวิเคราะห์ที�มีต้น
กําเนิดจากประเทศญี�ปุ่ น คิดค้นในปี ค.ศ. 1996 โดยนายโอกามูระแห่งบริษัทฟูจิโคะ ประเทศ
ญี�ปุ่ น เพื�อการวิเคราะห์ความสญูเปล่าในแต่ละขั ;นตอนของการปฏิบติงานตามสภาพการทํางาน
จริงในสํานกังาน ใช้กระดาษขนาดใหญ่สําหรับการเขียนขั ;นตอนการทํางานและติดเอกสารขนาด
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จริงแล้วนํามาตอ่กนัทําให้มองเห็นความสญูเปลา่ที�ซอ่นเร้นอยูใ่นแตล่ะขั ;นตอนการทํางานได้อยา่ง
ชดัเจน การวิเคราะห์จะทําโดยผู้ปฏิบตังิานทั ;งหมดรวมทั ;งผู้ ที�เกี�ยวข้องกบังานหรือกระบวนการนั ;น
ซึ�งเป็นผู้ ที�สามารถให้ข้อมูลของงานนั ;น ๆ ได้อย่างแท้จริงแล้วจึงนําปัญหาที�พบไปวิเคราะห์หา
สาเหตแุห่งปัญหาและทําการปรับปรุงให้ดีขึ ;น 

ขั ;นตอนการวิเคราะห์มากิกามิ มี 7 ขั ;นตอน ดงันี ; 
1. กําหนดกระบวนการที�จะทําการปรับปรุง 
2. เขียนความเป็นมาของปัญหาหรือกระบวนการที�ต้องการค้นหาความสญูเปลา่ 
3. สํารวจสภาพปัจจบุนัโดยการจดัทําตารางวิเคราะห์มากิกามิ และเขียนกระบวนการ 

ทํางานทั ;งหมดและผู้ ที�เกี�ยวข้องแสดงภาพที�แท้จริงด้วยการเขียนทางเดนิของงาน และติดเอกสาร
จริงเพื�อให้เห็นการไหลของงานและเอกสารบนกระดาษมากิกามิ 

4. ค้นหาปัญหา วิเคราะห์ความสญูเปลา่ในกระบวนการ และรวบรวมปัญหาที�เป็นความ 
สญูเปลา่ตามแนวคดิความสญูเปลา่ในสํานกังาน (Administrative Losses)  

5. ค้นหาสาเหตแุห่งปัญหาด้วยเครื�องมือคืนหาปัญหาตา่ง ๆ เช่น เทคนิควิเคราะห์ผงั 
ก้างปลา (Fishbone Diagram) และ 5 Why Analysis 

6. หาแนวทางปรับปรุงและการดําเนินการปรับปรุง เช่น ออกแบบระบบใหม ่กําหนด 
กระบวนการใหม่ ปรับปรุงโดยการทําสํานกังานอตัโนมตัิ หรือการนําเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้ 
จากนั ;นเขียนกระบวนการทํางานหลงัจากปรับปรุงบนกระดาษมากิกามิ 

7. สรุปผลและตดิตามผล หน่วยวดัผลสําเร็จตามแนวคดิมากิกามิ ได้แก่ เวลารวมในการ 
ทํางานทั ;งกระบวนการลดลง เวลาที�ใช้ไปในการทํากิจกรรมที�ไมก่่อให้เกิดมลูคา่แก่งานลดลง และ
ต้นทนุลดลง 

ทฤษฏีความสญูเปลา่ในหน่วยงานสนบัสนนุ (Administrative Losses) 
1. ความสญูเปลา่จากการบริหารจดัการ (Management Loss) คือการสญูเปลา่ที�เกิด 

จากการขาดการวางแผนที�ดี การที�ต้องรอคอยคําสั�ง และการได้รับข้อมลูที�ไมเ่พียงพอ 
2. ความสญูเปลา่จากกระบวนการ (Process Loss) คือความสญูเปลา่ที�เกิดจากการทํา 

งานที�ไม่จําเป็นและไม่มีความสําคญั ความสญูเปล่าที�เกิดจากการไหลของกระบวนการที�ไม่ดีทํา
ให้ต้องทํางานย้อนไปย้อนมา การทํางานซํ ;าซ้อน การมีกําแพงกั ;นระหวา่งแผนก 

3. ความสญูเปลา่จากงานหยดุนิ�ง (Speed Loss) คือความสญูเปลา่ที�เกิดจากการสง่ 
มอบงานที�ลา่ช้า การทํางานที�มีความเร็วลดลง หรือการกําหนดเวลางานเสร็จที�ยาวนานเกินไป 
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4. ความสญูเปลา่จากการไหลของงาน (Distribution Loss) คือความสญูเปลา่ที�เกิดจาก 
วิธีการสง่เอกสาร ความสญูเปลา่จากการสื�อสารที�ไมดี่ และระยะทางในการขนสง่ที�ยาวเกินไป 

5. ความสญูเปลา่ที�เกิดจากการเคลื�อนไหวและการปฏิบตังิาน (Motion Loss) คือความ 
ลา่ช้าจากการมีมาตรฐานการทํางานที�แตกตา่งกนั ความล่าช้าจากการจดัเก็บเอกสารที�ไม่ดี และ
การทํางานซํ ;าซ้อนโดยไมจํ่าเป็น 

6. ความสญูเปลา่จากการขาดความชํานาญ (Skill Loss) เกิดจากการที�ขาดทกัษะความ 
ชํานาญและขาดการฝึกอบรม การที�ต้องให้คําแนะนําลูกน้อง และตรวจสอบการทํางานของ
ลกูน้อง 

7. ความสญูเปลา่จากการตดัสนิใจในความตั ;งใจและการปรับเปลี�ยน (Decision Loss)  
เป็นความสญูเปลา่จากการรอการตดัสนิใจ หรืองานที�ต้องรอการเซน็อนมุตั ิ

8. ความสญูเปลา่จากของเสีย (Defect Loss) เป็นความสญูเปลา่ที�เกิดจากความ 
ผิดพลาดในการทํางาน ขาดความแมน่ยํา การทํางานที�มีความเร่งดว่นเกินไป และความสญูเปลา่
จากการแก้ไขงาน (ทากาชิ โอซาดะ, อิสะ โอะ โอคมูรูะ 2550 : 25) 
 

2.4 แนวคดิทฤษฎีการปรับปรุงแบบอีซีอาร์เอส (ECRS) 
 

 การปรับปรุงกระบวนการทํางานด้วยแนวคิด ECRS ประกอบด้วย การจํากดั (Eliminate) 
การรวมไว้ด้วยกัน (Combine) การปรับใหม่หรือจัดใหม่ (Rearrange) และการทําให้ง่ายขึ ;น 
(Simplify) 
 การกําจัด (Eliminate) หมายถึงการกําจัดหรือตดัเวลาหรือกิจกรรมที�ไม่จําเป็นต่อการ
ทํางานออกตามแนวคิดความสูญเปล่า 7 ประการและแนวคิดความสูญเปล่าในหน่วยงาน
สํานกังาน 
 การรวมไว้ด้วยกนั (Combine) หมายถึงการพิจารณารวมงานหรือกิจกรรมที�สามารถทํา
ด้วยกนัหรือทําพร้อมกนัได้ไว้ด้วยกนัเพื�อลดเวลา 
 การปรับใหม่หรือจัดใหม่ (Rearrange) หมายถึงการจัดขั ;นตอนการทํางานใหม่หรือจัด
วางอปุกรณ์สํานกังานใหม่เพื�อลดการเคลื�อนที�ที�ไม่จําเป็น ตลอดจนการสลบัขั ;นตอนการทํางาน
ใหม่เพื�อให้ทํางานได้เร็วขึ ;น เช่น สลบัจากขั ;นตอนที� 3 เป็นขั ;นตอนที� 2 เนื�องจากมีการเคลื�อนที�
น้อยลงเป็นต้น 
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 การทําให้ง่ายขึ ;น (Simplify) หมายถึงการปรับปรุงการทํางานให้ง่ายจึ ;นสะดวกขึ ;น โดย
การออกแบบอุปกรณ์การทํางานให้ง่ายต่อการใช้มากขึ ;น การนําเทคโนโลยี หรือระบบ
คอมพิวเตอร์มาช่วยให้การทํางานทําได้ง่ายขึ ;นและรวดเร็วขึ ;น (ประเสริฐ อคัรประถมพงศ์, 2552) 
 

2.5 แนวคดิทฤษฎีลีน (Lean) 
 

 ลีน (Lean) เป็นสิ�งที�ใช้ทุกสิ�งทุกอย่างน้อยลง แต่ให้ผลงานมากกว่า ผลงานที�ใกล้เคียง
ความต้องการของลกูค้ามากที�สดุสิ�งที�ลดน้อยลง คือ ความสญูเปล่า (Waste) วงรอบเวลา ผู้ส่ง
มอบ การใช้แรงคน เครื�องมือ เวลา และพื ;นที�ปฏิบตังิาน 
 (Lean Thanking) คือการเปลี�ยนจาก ความสญูเปล่า (Waste) ไปสู่ คุณค่า (Value) ใน
มมุมองของผู้ รับผลงาน ปรับปรุงเปลี�ยนแปลงอยา่งไมรู้่จบ 
 ลีน (Lean) ไม่ใช่เรื�องของการทํางานให้หนักขึ ;นหรือเร็วขึ ;น แต่เป็นการค้นหาความสูญ
เปล่า และเปลี�ยนให้เป็นคณุค่าที�ผู้ รับผลงานของเราต้องการไม่ใช่ขุดเครื�องมือสําเร็จรูป แต่เป็น
การผสมผสานอย่างลงตวัระหว่างแนวคิด กิจกรรม และวิธีการที�จะช่วยผลกัดนัให้วฒันธรรมของ
องค์กรเป็นไปในทิศทางที�เหมาะสม ผ่านการพัฒนาจิตสํานึกที�ดีและแนนวคิดที�ถูกต้องในการ
ทํางานแก่พนกังานทกุระดบั 
 ดังนั ;น ลีน (Lean) จึงหมายถึง แนวคิดในการบริหารจัดการผลิต หรือองค์กรให้มี
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุกๆ กระบวนการไม่ว่าจะเป็น
กระบวนการทางโลจิสติกส์ หรือ กระบวนการในสายการผลิตไปจนถึงตอบสนองความต้องการ
ของตลาดไปถึงลกูค้าแบบทนัที โดยเน้นสร้างประสิทธิผลสงูสดุ และลดการสญูเสียในวงจรการ
ผลติที�มุง่เน้นในเรื�องการไหล (Flow) ของงานเป็นหลกั 
 ความสญูเปลา่ 7 ประการ ( 7 Waste or MUDA ) 
 ในการปรับปรุงกระบวนการแบบดั ;งเดิม (Tradition Process Improvement) โดยมิได้
มองไปที�คณุคา่ การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบตักิาร (Operation) ลดทั ;งหมดเพื�อลดกิจกรรมที�
ไมส่ร้างคณุคา่ แตผ่ลกระทบที�เกิดขึ ;นคือกิจกรรมที�สร้างคณุคา่ก็ลดลงไปด้วยแตแ่นวคดิแบบลีนพ
ยายามสร้างมมุมองที�ให้เห็นถึงกิจกรรมที�ทําทั ;งหมดตลอดกระบวนการและจําแนกคณุค่าให้เห็น
ถึงกิจกรรมที�ทําคณุค่าและกิจกรรมที�ไม่ทําให้เกิดคณุค่าแล้วกําจดัมนัออกไปให้เหลือน้อยที�สุด
แนวคิดแบบลีนได้จําแนกสิ�งไร้ค่า หรือ Waste ซึ�งในภาษาญี�ปุ่ นคือ Muda ออกเป็น 7 ประเภท 
คือ 
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1. การผลติที�มากเกิน (Overproduction) ความต้องการของลกูค้า หมายถึงทกุ ๆอยา่งที� 
ผลิตขึ ;นมากเกินไปไม่ว่าจะเป็น Safety Stock งานระปว่างกระบวนการ (Work-In-Process) 
สนิค้าคงคลงัเป็นต้น ทรัพยากรแรงงานและวตัถดุบิถกูใช้ไปโดยไมไ่ด้ตอบสนองความต้องการของ
ลกูค้า 

2. การรอคอย (Waiting) รวมทั ;งหมดไมว่า่จะรอคอยวตัถดุบิ ข้อมลูขา่วสารอปุกรณ์ หรือ 
เครื�องมือต่าง ๆ ในระบบของลีน นั ;นต้องการที�จะจดัหาและรองรับการผลิตหรือการบริการแบบ
ทนัเวลาพอดี (Just-in-Time) ไม่มาเร็วกว่า หรือช้ากวา่เวลาที�กําหนดการขนสง่ (Transportation) 
วตัถดุิบต้องสง่ถึงในตําแหน่งที�ต้องการจะใช้หมายถึง การทดแทนวตัถดุิบที�ถกูสง่จากผู้จดัหาไปสู่
บริเวณรับสินค้า ผ่านกระบวนการผลิตเคลื�อนย้ายสู่โกดงัเก็บสินค้า รวมถึงการขนส่งชิ ;นส่วนใน
สายการผลิต ระบบลีนมีความต้องการที�จะให้วตัถดุิบผ่านโดยตรงจากผู้จดัหาไปสูส่ายการผลิตที�
จะใช้โดยทนัที 

3.  กระบวนการที�ทําแล้วไมเ่กิดคณุคา่ (Non Value Added Processing) ตวัอยา่งเช่น  
งานที�ถูกนํากลับมาทําใหม่ (Reworking) ผลิตภัณฑ์หรือบริการใดๆก็ตามที�ไม่สําเร็จถูกต้อง
ภายในครั ;งเดียว ชิ ;นประกอบที�ทําออกมาแล้วคู่ประกอบร่วมยงัไม่ได้ผลิตออกมา (Debarring) 
การตรวจสอบ (Inspecting) ชิ ;นส่วนที�ผลิตออกมาโดยใช้วิธีการควบคุมทางสถิติเพื�อให้จํานวน
การตรวจสอบน้อยที�สดุหรือไมมี่เลย 

4.  สนิค้าคงคลงัที�มากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปด้วยวตัถดุบิ งานระหวา่ง 
กระบวนการและสนิค้าสําเร็จ สิ�งเหลา่นี ;จะมีความสมัพนัธ์ซึ�งกนัและกนักบัการผลติที�มากเกินไป 

5. ของเสีย (Defects) หรือ บริการผิดพลาดที�เกิดขึ ;นทําให้เสียแหลง่วตัถดุบิใน 4 ลกัษณะ 
คือวตัถุดิบแรงงานที�ผลิตหรือให้การบริการไปหากครั ;งแรกไม่ผ่าน แรงงานที�ต้องทํางานใหม่อีก
ครั ;งแรงงานที�ต้องอยูเ่พื�อรอรับการร้องเรียนที�กําลงัจะตามมาจากลกูค้า 

6. การเคลื�อนไหวที�มากเกินไป (Excess Motion) การเคลื�อนไหวที�ไมจํ่าเป็นมีสาเหตมุา 
จากเส้นทางการไหลของงานที�แย่ ผังโรงงานที�ไม่ดี การดูแลรักษาสถานที�ทํางาน และวิธีการ
ทํางาน 
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ภาพ 2.2 แสดงรูปการเกิดของเสีย 7 ประการ (7 Waste) 
 

 
  

ที�มา : (Marry Poppendieck, 2002) 
 
 เครื�องมือและปัจจยัที�สนบัสนนุแนวความคดิของลีน (Lean Tools) 

เครื�องมือที�ใช้ในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซึ�ง Green (2000) ได้พัฒนา Toolkit 
ของการผลติแบบลีน จําแนกเครื�องมือออกเป็น 4 ประเภทตามผลลพัธ์ที�ได้จากเครื�องมือนั ;นๆ คือ 

1. เครื�องมือปรับปรุงอตัราการไหล (Flow)ได้แก่ Pull Production Scheduling หรือ 
Kanban, One Piece Flow, 5s, Standard Work, Method Sheet, Visual Control, Total 
Preventive Maintenance, Reliability Maintenance, Preventive Maintenance, Predictive 
Maintenance 

2. เครื�องมือที�ช่วยให้เกิดความยืดหยุน่ในกระบวนการ (Flexibility) ได้แก่ Set up  
Reduction, Mixed Model Production, Smoothed Production, Cross Trained Workforce 
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3. เครื�องมือที�ลดเวลาในการทํางาน (Throughput Rate) ได้แก่ Flow Cell, Point of  
Used Storage, Autorotation, Mistake Proofing, Self-check Inspection, Successive Check 
Inspection, Line Stop 

4. เครื�องมือที�ใช้พฒันาอยา่งตอ่เนื�อง (Continuous Improvement) ได้แก่ Kaizen,  
Design of Experiment, Root cause Analysis, Statistical Process Control, Team Based 
Problem Solving 

วิธีการใช้เครื�องมือของลีน (Definition and The Use of Lean Tools) มีดงัตอ่ไปนี ; 
  1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื ;นที�ปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด 
คํานวณการจดัการการใช้และจดัสร้างระบบของพื ;นที�การทํางาน (Work place) มุ่งเน้นไปที�การ
แสดงให้เห็นถึงความโปร่งใสการจดัการองค์กร ความสะอาด และการสร้างให้เป็นมาตรฐาน ดํารง
ไว้ซึ�งระเบียบแบบแผนที�จําเป็นของการทํางานที�ดี ประกอบไปด้วย 

ส.1 คือ สะสาง แยกสิ�งของที�ต้องการและไม่ต้องการออกจากกัน และกําจัด
สิ�งของที�ไมต้่องการนั ;นออกไปจากสถานที�นั ;นๆ 

ส.2 คือ สะดวก จัดสิ�งของที�จําเป็นเหล่านั ;นให้อยู่ในสภาพที�จะใช้งานได้อย่าง
ง่าย และมีประสทิธิภาพ 
   ส.3 คือ สะอาด จดัสถานที�ทํางานให้ปราศจากสิ�งสกปรก 
   ส.4 คือ สขุลกัษณะดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูต่ลอดเวลา 
   ส.5 คือ สร้างเสริมลกัษณะนิสยั ปลกูฝังสิ�งเหล่านี ;ให้อยู่ในนิสยั ประพฤติอย่าง
ถกูต้องตามกฎระเบียบวินยั 

ผลดีที�ได้จากการทํา 5ส. เป็นการเพิ�มประสทิธิภาพในการทํางาน สะท้อนออกมา
ในมิติของการลดเวลาการทํางานที�ลดลง ลดอุบัติเหตุ ลดเวลากิจกรรมการ Change Over 
กิจกรรมเพิ�มคณุคา่ของพนกังาน และพนกังานมีสว่นร่วมในการพฒันาการทํางานมากขึ ;น 
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ภาพ 2.3 แสดงรูประบบของพื ;นที�การทํางาน 5ส. ในระบบการปฏิบตังิานลีน (Lean) 
 

 
ที�มา : (นายอภิชา ประกอบเส้ง, 2555) 
 
 2. การลดเวลาของการเปลี�ยนงาน (Set Up Reduction) ซึ�งก็หมายถึงการจัดเตรียม
ความพร้อมของเครื�องมือ อปุกรณ์ ในการผลิตจะใช้ในการลดเวลาการจดัแตง่เครื�องจกัรในกรณีที�
ต้องเปลี�ยนการผลติภณัฑ์หนึ�งไปสูอี่กผลติภณัฑ์หนึ�งให้ใช้เวลาน้อยที�สดุ 
 3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Take Time) คือการสร้างสมดุลการ
ทํางานโดยให้ระยะรอบของการทํางาน (Cycle Time) เท่ากบั Take Time โดยการคํานวณ Take 
Time เท่ากบัระยะเวลาสทุธิในกระบวนการ หารด้วยผลผลติทั ;งหมดที�ต้องผลติ 
 4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลที�เกิดขึ ;นมากที�สุดในการทํางาน
ร่วมกนัของแรงงานคน, วสัด ุและเครื�องจกัร นั ;นคือการสร้างรากฐานของการพฒันารายวนั โดย
การสร้างกระบวนการซํ ;า ๆ โดยให้คําจํากดัความของขั ;นตอน เวลาและการจดัระเบียบแบบแผน
ของการปฏิบตัิงาน เพื�อได้ผลตามที�ต้องการในราคาที�ตํ�าและรับประกนัในคณุภาพที�สงู ประโยชน์
ที�ได้รับจาก Standard Work คือสร้างผังโรงงานที�มีพื ;นที�ไร้ประโยชน์น้อยที�สุด จําแนกความ
ต้องการของงานในกระบวนการ (Work-in-process) ที�น้อยที�สดุได้ เข้าใจเวลานํา (Lead Tie) ที�มี
ผลกระทบต่อ WIP สามารถคํานวณความต้องการของพนักงานที�ต้องการต่อความต้องการที�
หลากหลายได้ Visual Management ของงานที�กําลงัก้าวหน้าและเกิดความผิดปกตไิด้ 
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 5. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานที� เป็น
มาตรฐานของงานนั ;น รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานที�ถูกต้องเพื�อควบคุมการปฏิบตัิงานให้
ถกูต้องอยูเ่สมอ 
  6. กลุ่มการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและ
ลําดบัของการผลิตให้สอดคล้องกับ Cycle Timeโดยจะมีคน เครื�องจกัร และอุปกรณ์ เป็นกลุ่ม
ของตวัเองเรียกเป็นหนึ�งเซลล์ (Cell) โดยในแต่ละเซลล์จะกําหนดลกัษณะการทํางานให้สมดุล 
(Line Balancing) กบั Cycle Time ในกระบวนการให้บริการ ก็คือการสร้างเส้นทางการเดินของ
ลกูค้าและลําดบัการรับบริการให้สมดลุกบัเจ้าหน้าที�ที�ให้บริการ และพอดีกบั Cycle Time 
  7. การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เป็นกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน 
เป็นการมุ่งเน้นที�สร้างสถานที�ปฏิบัติงาน ให้มีสัญลักษณ์ เครื�องหมาย สัญญาณสีต่างๆ ที�
แตกต่างกันเท่าที�กระบวนการจะสามารถแสดงได้ ในช่วงเวลาสั ;นๆ ให้รู้ว่าสิ�งใดกําลังเกิดขึ ;น 
สามารถเข้าใจได้ได้ในกระบวนการ และรู้ว่าสิ�งใดเป็นสิ�งที�ถกูต้อง หรือสิ�งใดไม่ควรอยู่ในสถานที�
ปฏิบตัิการอย่างเช่นโรงงานเสมือน (Visual Factory) ถกูสร้างขึ ;นด้วยการจดัวาง (Display) และ
การควบคมุที�สามารถเห็นได้ตา (Visual Control) ซึ�งจะช่วยดําเนินกิจกรรมได้มีประสิทธิภาพตรง
ตามที�ออกแบบมา การใช้ข้อมลูร่วนกันด้วยอปุกรณ์เสมือน (Visual Tool) จะช่วยดําเนินงานให้
ราบรื�นและปลอดภยัจากการออกแบบและนําไปใช้งานเครื�องมือเหล่านี ;จะลดความยุ่งยากให้แก่
ทีมปฏิบตัิงานในพื ;นที�ปฏิบตัิงาน (Shop Floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพฒันาด้าน
อื�นๆ Visual Display คือการแสดงความสัมพันธ์ของข้อมูลข่าวสารและข้อมูลของพนักงานใน
พื ;นที�นั ;นๆ เช่น แผนภูมิที�แสดงผลกําไรของบริษัทในแต่ละเดือน หรือภาพกราฟฟิกแสดงให้เห็น
ชนิดที�แน่นอนของคณุภาพที�แสดงออกที�สมาชิกของกลุ่มที�ควรจะปฏิบตัิตาม ประสิทธิภาพของ
การออกแบบของกระบวนการเป็นผลมากจากการประยกุต์ใช้ของ Lean Manufacturing โดยการ
ตั ;งสมมุติฐาน กระบวนการจะดําเนินต่อไปตราบที�การตั ;งสมมุติฐานถูกต้อง โรงงานที�มี Visual 
Control และDisplay ที�ละเอียดชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบได้ทันที�ในกรณีที�กิจกรรมใด
กิจกรรมหนึ�งไมเ่ป็นไปตามที�ตั ;งสมมตุฐิาน 

8. การไหลทีละชิ ;น (One Piece Flow) คือการผลิตตรวจสอบและส่งมอบทีละชิ ;นโดยมี
หลกัการที�กําหนด Cycle Time ให้ตรงกับความกับความต้องการสินค้าของตลาด การบริการก็
เช่นกนั คือ ระยะเวลาการให้บริการแก่ลกูค้าทนักบัปริมาณของลกูค้า 
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  9. การผลติแบบผสมรุ่น (Mixed Model Production) คือการผลติแบบหลายๆ โมเดลใน 
สายการผลิตเดียวกนั โดยปรับสดัส่วนการผลิตสินค้าให้เท่าทนัความต้องการของลกูค้าที�สั�งเข้า
มาผลติสลบัปรับเปลี�ยนกนัไปตลอดสายการผลติ 
  10. Point of Used Material การจัดเตรียมและบริหารพื ;นที�ให้สามารถนํามาใช้งานได้
อย่างสะดวกลดการเคลื�อนที�หรือขนย้ายวสัดุ นอกจากนี ;ยงัหมายรวมถึงการจดัเก็บอุปกรณ์ใน
พื ;นที�ที�สะดวกตอ่การใช้งาน 
  11. กัมบัง (Kanban) หรือ Pull Scheduling เป็นภาษาญี� ปุ่ น  หมายถึง สัญ ญ าณ 
(Signal) เป็นหนึ�งในเครื�องมือพื ;นฐานของระบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time) เป็นสญัญาณการ
เติมเต็มสําหรับการผลิตและวสัดใุห้คงไว้อย่างเป็นลําดบัและไหล (Flow) ของวตัถุดิบตลอดทั ;ง
กระบวนการอย่างมีประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เป็นกญุแจของความสําเร็จของระบบการผลิต
แบบ Lean การใช้สญัญาณง่ายๆที�สามารถมองเห็นได้ด้วยตาเป็นการวดัความต้องการและลําดบั
ก่อนหลงัของลูกค้าในระบบดึง (Pull System) Kanban มักอยู่ในลกัษณะของบตัร (Card), ลูก
บอล, รถเข็น หรือ ตู้ คอนเทนเนอร์ (Container) แต่ส่วนใหญ่ อยู่ ในลักษณ ะของบัตรที� มี
รายละเอียดข้อมูลจําเพาะ เช่น ชื�อของชิ ;นส่วน, รายละเอียดอธิบายลกัษณะ, ปริมาณ เป็นต้น 
Kanban สามารถใช้ได้ทั ;งในการไหลของวัสดุ ข้อมูลในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ 
(Project Flow) ในสํานกังานและการไหลของ วตัถดุิบ ระหว่างซพัพลายเออร์และลกูค้า ตวัอย่าง
ของ Kanbanซึ�งใช้อยู่ในสายการผลิต ประโยชน์และข้อดีของ Kanban คือ ลดสินค้าคงคลัง 
สามารถพยากรณ์การไหลของวสัดุได้สร้างตารางเวลาได้อย่างง่าย สร้างระบบดึงด้วยสายตา 
(Visual pull system) ที�ตําแหน่งการผลติ 

12. การฝึกอบรมพนักงานข้ามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝึกอบรม
พนักงานในส่วนที�ไม่ใช่เจ้าหน้าที�เฉพาะด้านให้สามารถที�จะทํางานได้หลายๆ อย่าง เพื�อเพิ�ม
ความยืดหยุ่นในการปฏิบตัิงานสามารถที�จะรองรับการความต้องการของลกูค้าได้อย่างทนัท่วงที 
สามารถที�จะช่วยไปทํางานในสว่นอื�นๆได้ในหลายๆ กิจกรรม 
  13. เครื�องป้องกนัความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เป็นเครื�องมือ
อย่างง่ายและราคาถูก ซึ�งชิ ;นส่วนที�เสียหายจากการผลิตและการส่งผ่านเข้ามาในกระบวนการ 
Poka Yokeกําจดัสิ�งไร้คา่โดยการกําจดัความผิดพลาด เครื�องมือทั�วไปของ Poka Yoke เช่น หมดุ
นําร่องขนาดต่างๆ, เครื�องเตือนและเครื�องตรวจหาสิ�งผิดปกติ Limit Switch เครื�องนําและ 
Checklists 
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  14. การควบคมุตวัเองโดยอตัโนมตัิ (Autonomation) หมายถึงการติดตั ;งกลไกหรือตวัรับ
สญัญาณที�เครื�องจักร เพื�อตรวจสอบดูว่าชิ ;นงานที�ผลิตมีข้อบกพร่องหรือผิดปกติอยู่หรือไม่ ถ้า
เครื�องจกัรตรวจพบเครื�องจกัรจะหยดุทํางานโดยทนัที จดุสําคญัคือการปฏิบตัิงานของเครื�องจกัร
ต้องอิสระไม่ต้องมีคนมาคอยควบคมุ จดุประสงค์สําคญัของเครื�องมือ คือ ไม่ปล่อยให้มีของเสีย
ผา่นเข้าไปสกูระบวนการได้ 
  15. Line Stop คือ พนักงานสามารถที�จะหยุดสายการผลิตได้เมื�อตรวจพบว่ามีสิ�ง
ผิดปกตเิกิดขึ ;นกบักระบวนการ 
  16. การตรวจสอบด้วยตนเอง (Self-Check Inspection) คือการตรวจสอบความ
เรียบร้อยของชิ ;นงานด้วยตวัพนกังานเองก่อนที�จะสง่ชิ ;นงานไปสูข่ั ;นตอนถดัไป ข้อมลูที�ได้จากการ
บนัทึกผลจะถกูนํามาวิเคราะห์ เพื�อควบคมุกระบวนการผลิต ป้องกนัไม่ให้เกิดการผลิตของเสีย
ขึ ;นมาอีก ของเสียคือของเสียอาจผา่นเข้าสูก่ระบวนการได้โดยความไมต่ั ;งใจของพนกังาน 
  17. การตรวจสอบอย่างต่อเนื�อง (Successive Check Inspection) การตรวจสอบ
ชิ ;นงานโดยผู้ ที�ไม่ได้อยู่ในกระบวนการผลิต ก่อนที�จะเริ�มกระบวนการขั ;นตอนถัดไป และทําการ
หยดุการผลิตเพื�อแก้ไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอตัโนมตัิ เพื�อได้รับข้อมลูความผิดปกติใน
ขั ;นตอนการผลิต การตรวจสอบนี ; รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปต้องมีหน้าที�
ตรวจสอบชิ ;นงานก่อนจะเริ�มการผลติในขั ;นตอนตอ่ไป 

18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจดัตารางการ
ปฏิบตังิานให้ได้ปริมาณคงที�สมํ�าเสมอตามความต้องการ หรือตามปริมาณของลกูค้า ในกรณีของ
การบริการก็เช่นการจดัตารางการนัดหมาย และการมาของลกูค้าปกติเพื�อสามารถที�จะรองรับ
ลกูค้าได้ทั ;งหมด รวมไปถึงการเก็บข้อมลูและใช้ของมลูในอดีตในการพยากรณ์ความต้องการของ
ลกูค้าเพื�อที�จะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 

19. กลุ่มการแก้ปัญหา (Team Based Problem Solving) คือการแก้ไขปัญหาที�เกิดขึ ;น
ในกระบวนการโดยมีการประชมุทีมงานที�เกี�ยวของเพื�อหาทางแก้ไขปัญหาทุกวนัหรือเป็นประจํา
ตามการตกลงโดยให้ทกุคนมีสว่นร่วมในการแก้ไขปัญหาเป็นสําคญั 
  20. การปรับปรุงอย่างอย่างต่อเนื�อง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เป็น
ภาษาญี�ปุ่ นการปรับปรุง ซึ�งเป็นแนวคิดที�นํามาใช้ในการบริหารจัดการได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
โดยมุ่งเน้นที�การมีส่วนร่วมของพนกังานทกุคนร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆเพื�อปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและสภาพแวดล้อมการทํางานให้ดีขึ ;นอยู่เสมอ หวัใจสําคญัคือการดํารงอยู่ของสิ�งที�ดีอยู่
แล้วและการพฒันาอย่างตอ่เนื�องไมมี่ที�สิ ;นสดุ ความสําคญัในกระบวนการของ Kaizen คือการใช้
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ความรู้ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใช้เพียงการลงทนุเลก็น้อย ซึ�งทําให้
เกิดการปรับปรุงทีละน้อยคอ่ยๆเพิ�มพนูอย่างต่อเนื�อง ตรงข้ามกบัแนวคิดนวตักรรม (Innovation) 
ซึ�งเป็นการเปลี�ยนแปลงขนานใหญ่ ต้องใช้เทคโนโลยีซบัซ้อนชั ;นสงู ด้วยเงินลงทนุมหาศาล ดงันั ;น
ไมว่า่จะอยูใ่นภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช้ Kaizen เพื�อปรับปรุงได้ 
  21. การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) เป็นกลยุทธ์การซ่อมบํารุง 
โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนที�เครื�องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบ
เครื�องมือและชิ ;นส่วนต่างๆอย่างสมํ�าเสมอตามเวลาที�กําหนด ก่อนที�เครื�องมือเครื�องจักรจะ
เสียหาย 
  22. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ์ (Predictive Maintenance) เป็นกลยุทธ์การซ่อม
บํารุงจากการเก็บข้อมูลการใช้งานและความเสียหาย ตรวจสอบดูว่าเกิดอะไรขึ ;นบ้าง แล้ว
คาดการณ์วา่จะเกิดขึ ;นเมื�อไร แล้ว ดําเนินการ แก้ไขก่อนที�จะเกิดปัญหา 
  23. การบํารุงรักษาอย่างน่าเชื�อถือ (Reliability Centered Maintenance) เป็นกลยุทธ์
การซ่อมบํารุง ซึ�งต้องมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อย่างละเอียด สําหรับ
เครื�องมือที�มีความสําคญัเป็นการรับประการวา่จะไมเ่กิดความเสียหาย 
  24. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : 
TPM) คือ ระบบการบํารุงรักษาที�จะทําให้เครื�องจกัร อปุกรณ์เกิดประสทิธิภาพสงูสดุ โดยพนกังาน
ทกุคนที�เป็นผู้ ใช้เครื�องจกัร เครื�องมือ หรืออปุกรณ์นั ;นๆมีส่วนร่วมในการดแูลรักษาให้อยู่ในสภาพ
ดีพร้อมใช้งานอยู่เสมอด้วยตนเอง เช่น การตรวจสอบเครื�องจกัรเป็นประจําทกุวนั การดแูลรักษา
ตามคูมื่อการใช้งานอย่างสมํ�าเสมอ เปลี�ยนอะไหลต่ามอายกุารใช้งาน หมั�นตรวจสอบและสงัเกต
สิ�งผิดปกติที�เกิดขึ ;นกบัอปุกรณ์ เป้าหมายสงูสดุของ TPM คือ อปุกรณ์เครื�องมือเสียหายเป็นศนูย์ 
(Zero Break Down) ความผิดพลาดที�เกิดจากเครื�องมือเป็นศนูย์ (Zero Defect) อุบตัิเหตทีุ�เกิด
จากการใช้งานเครื�องจกัร เครื�องมือเป็นศนูย์ (Zero Accident) 
  25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment : DOE) เป็นการใช้เครื�องมือทาง
สถิตใินการออกแบบการทดลองเพื�อหาปัจจยัที�มีผลกระทบในการทํางาน 
  26. การวิเคราะห์รากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เป็นเทคนิคในการแก้ปัญหา
เบื ;องต้นคือการย้อนกลบัขึ ;นไปหาถึงสาเหตขุองปัญหา โดยพยายามเจาะลกึถึงสาเหตขุองปัญหา 
เช่น 5 Whys 

27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เป็นการควบคุม
กระบวนการโดยการหาค่าเฉลี�ยของการตวัแปรในกระบวนการ กําหนดควบคมุเขตจํากดับนและ
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ล่างตรวจสอบตวัแปรและควบคมุกระบวนการให้อยู่ในขอบเขตที�ควบคมุ (Mashitah Mohamed 
Esac, Nor Azian Abdul Rahmana & Sariwati Mohd Sharifb, 2013) 
 
2.6 งานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 
 

จุฑามาศ เขียวสิรยากร (2551) ศึกษาการปรับปรุงระบบเอกสารของหน่วยงาน
สนับสนุนในโรงงานอุตสาหกรรมโดยการใช้เทคนิควิเคราะห์มากิกามิ ทั ;งหมด 4 แผนก เพื�อ
วิเคราะห์ความสญูเปลา่ในการจดัทําเอกสารเพื�อทําจ่ายให้กบัผู้สง่มอบตา่งประเทศ แผนกนําเข้า
และส่งออก แผนกรับสินค้า แผนกจดัซื ;อ และแผนกบญัชี ผลการศึกษาพบว่า หลงัจากที�มีการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานสามารถลดเวลาในการทํางานได้จริง แผนกนําเข้าสง่ออกสามารถลด
เวลาลงได้จาก 2,160 วินาที ลงเหลือ 1,080 วินาที แผนกรับสนิค้าสามารถลดเวลาลงได้จาก 720 
วินาทีลงเหลือ 470 วินาที แผนกจดัซื ;อสามารถลดเวลาลงได้จาก 350 วินาทีลงเหลือ 280 วินาที 
และแผนกบญัชีสามารถลดเวลาลงได้จาก 9,880 วินาที ลงเหลือ 9,520 วินาที 

วิบูลย์ สําราญ รัมย์ และเจริญ  สุนทราวาณิชย์ (2554) ศึกษาการปรับปรุง
กระบวนการทางธุรกิจโดยการวิเคราะห์มากิกามิในอตุสาหกรรมเสื ;อผ้า ด้วยการวิเคราะห์ส่วนที�
เป็นคอขวดของระบบโดยรวม ศึกษาความซบัซ้อนและขั ;นตอนต่าง ๆ และทําการปรับปรุงใช้มี
ความกระชบัมากขึ ;น จากการวิเคราะห์พบว่ากระบวนการส่วนมากจะเสียเวลากับการรออนุมตัิ
มากที�สุด ผลการปรับปรุงสามารถลดขั ;นตอนการทํางานจาก 68 ขั ;นตอนเหลือ 39 ขั ;นตอน ลด
เวลาในการทํางานจาก 227 วนั เหลือ 131 วนั 

ขวัญใจ โชคไพบูลย์ และ ทศพล เกียรติเจริญผล (2555) ได้นําแนวคิดแบบลีนและ
เครื�องมือมาปรับปรุงกระบวนการจดัทําเอกสารรายงานเคลมส่งให้ลกูค้า โดยการเลือกใช้เทคนิค
วิเคราะห์กระดาษม้วน (Roll Paper Analysis) หรือมากิกามิ (Makigami) เพื�อวิเคราะห์หาปัญหา
และแยกประเภทความสูญเสียของแผนกประกันสุขภาพซึ�งประสบปัญหาความล่าช้าในการ
ตอบสนองตอ่คําร้องเรียนของลกูค้าภายหลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาดําเนินกิจกรรมรวมจาก 
337 นาที ลงเหลือ 212 นาที หรือคดิเป็นร้อยละ 37 จากเวลาทั ;งหมด 
 
 
 



บทที� 3 

วธีิการดาํเนินการวจิยั 
 

 การวิจัยเรื�อง “การเพิ�มประสิทธิภาพในการขนส่ง โดยใช้การขนส่งแบบมิลค์รัน (Milk 

Run) กรณีศึกษา บริษัท เอบีซี โลจิสติกส์ (แผนกขนส่ง) แห่งหนึ�ง” เป็นการวิจยัเชิงคณุภาพและ

ปริมาณ ผู้วจิยัมีรายละเอียดเกี�ยวกบัการดําเนินการวจิยั ดงันี < 

 3.1 ประชากรและกลุม่ตวัอยา่ง 

 3.2 ขอบเขตของการวจิยั 

 3.3 การออกแบบวธีิรวบรวมข้อมลู 

 3.4 ทบทวนวธีิการรวบรวมข้อมลู 

 3.5 การวเิคราะห์ข้อมลู 

 3.6 รายงานและสรุปผล 

 

3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

ได้แก่พนกังานในหน่วยงานสนบัสนุนในกระกวนการวางแผนการส่งชิ <นส่วนรถยนต์เข้า

โรงงานประกอบรถยนต์ในนิคมอุตสาหกรรม อิสเทิร์นซีบอร์ด (จังหวัดระยอง) ประกอบด้วย

พนกังานฝ่ายตา่ง ๆ ทั <งหมด 6 คน ได้แก่ 

1. หวัหน้างานหรือผู้จดัการแผนกขนสง่ 1 คน 

2. เจ้าหน้าที�รับคําสั�งซื <อจากลกูค้า 1 คน 

3. เจ้าหน้าที�วางแผน 1 คน 

4. เจ้าหน้าที�ฝ่ายบญัชี 1 คน  

5. เจ้าหน้าที�ความปลอดภยั 1 คน 

6. หวัหน้าพนกังานขบัรถบรรทกุ 1 คน 
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3.2 ขอบเขตของการวจิยั 
 เพื�อให้การศึกษาเป็นไปตามวัตถุประสงค์การศึกษาครั <งนี < จึงกําหนดขอบเขตวิธีการ
ดําเนินการวจิยัตามขอบเขตของการวจิยั ซึ�งประกอบด้วย 

1. ทําการศกึษากรณีศกึษา บริษัท เอบีซี โลจิสตกิส์ ประเทศไทย จํากดั ซึ�งมีข้อจํากดั 
ทั <งหมดตามบทที� 1 

2. รวบรวมข้อมลูพื <นฐานของ บริษัท เอบีซี โลจิสตกิส์ ประเทศไทย จํากดั และลกัษณะ 
การดําเนินงาน เพื�อให้ทราบถงึลกัษณะทั�วไปของการบริหารการจดัการขนสง่ชิ <นสว่นรถยนต์ 

3. รวบรวมทฤษฎีและแนวคดิเกี�ยวกบั การเพิ�มประสทิธิภาพในการพฒันาองค์กร และ 
พิจารณาเฉพาะเครื�องมือการบริหารการขนสง่ พร้อมทั <งศกึษาถึงวิธีการนําไปใช้และข้อจํากดัของ
เครื�องมือแตล่ะประเภท 

4. เลือกกลุม่ตวัอยา่ง เพื�อการวเิคราะห์โดยวธีิการดงักลา่งเบื <องต้น 
5. นําเสนอข้อมลู 
6. เครื�องมือที�ใช้ในการวจิยั 

- กระดาษกามามิกิ (Makigami) 
- การปรับปรุงแบบอีซีอาร์เอส (ECRS) 
- ลีน ( Lean ) 

 
3.3 การออกแบบวธีิรวบรวมข้อมูล 
 ในการเก็บข้อมลูเพื�อการศกึษาวิจยัครั <งนี < ผู้ ทําการวิจยัได้ทําการเก็บข้อมลู ทั <งข้อมลูปฐม
ภมิู และข้อมลูทตุิยภมิู เพื�อศกึาถึงสภาวะปัจจบุนัของบริษัทกรณีศกึษา โดยแหลง่ข้อมลูงานวิจยั
ครั <งนี <ได้มาจาก 2 แหลง่คือ 
 ข้อมูลปฐมภมู ิ
 ศกึษาข้อมลูเบื <องต้นเกี�ยวกบักระบวนการบริหารงาน 

1. การสมัภาษณ์เชิงลกึ ประกอบด้วยพนกังานฝ่ายตา่ง ๆ ทั <งหมด 6 คน ได้แก่  
1) หวัหน้างานหรือผู้จดัการแผนกขนสง่ 1 คน 

2) เจ้าหน้าที�รับคําสั�งซื <อจากลกูค้า 1 คน 

3) เจ้าหน้าที�วางแผน 1 คน 

4) เจ้าหน้าที�ฝ่ายบญัชี 1 คน  
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5) เจ้าหน้าที�ความปลอดภยั 1 คน 

6) หวัหน้าพนกังานขบัรถบรรทกุ 1 คน 

เพื�อให้ทราบถึงรูปแบบวางแผนการขนส่งชิ <นส่วนรถยนต์ทุกขั <นตอน ตั <งแต่การ
รับคําสั�งซื <อจากลูกค้าจนกระทั�งสิ�งสินค้าถึงยังลูกค้า โดยรายละเอียดของคําถาม
ตา่งๆ ครอบคลมุหวัข้อ ตอ่ไปนี < 
1.1 ขั <นตอนกระบวนการรับคําสั�งซื <อ 

ภาพ 3.1 ตวัอยา่งหน้าตาลงิค์การดาวน์โหลดออเดอร์จากลกูค้า 
 

 
 
ที�มา : บริษัท เอบีซี โลจิสตกิส์ (แผนกขนสง่) แหง่หนึ�ง 
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1.2 ขั <นตอนการวางแผนการจดัสง่ 
ภาพ 3.2 ตวัอยา่งตารางการทํางานของรถมิลค์รัน (Milk Run) หรือเรียกวา่ Diagram 

 

 

 
  
ที�มา : บริษัท เอบีซี โลจิสตกิส์ (แผนกขนสง่) แหง่หนึ�ง 
 

1.3 ขั <นตอนกระบวนการจดัสง่สนิค้า 
ภาพ 3.3 ตวัอยา่งภาพการจดัเรียงสนิค้าของรถมิลค์รัน (Milk Run) หรือเรียกวา่ Loading 
Pattern 
 

 
ที�มา : บริษัท เอบีซี โลจิสตกิส์ (แผนกขนสง่) แหง่หนึ�ง 

 

No. Truck no. Truck type Driver Name Telephone no. Route Name

นายโอ๋ เชยีดรัมย์ 098-294-0820

นายเอกชัย ดาราโพธิ� 080-802-6647
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ข้อมูลทตุยิภมู ิ
ข้อมลูทตุยิภมิูเป็นข้อมลูที�ชว่ยในการสนบัสนนุงานวจิยัอีกทางหนึ�งนอกเหนือจากข้อมลู 

ปฐมภมิู การศกึษานี <ได้ค้นคว้าเพิ�มเตมิจากแหลง่ข้อมลูทตุยิภมิูตอ่ไปนี < 
1. หนงัสือ บทความ งานวจิยั และวารสารเชิงวชิาการ ที�เกี�ยวข้องกบัการจดัการ 
โลจิสตกิส์และซพัพลายเชน ในสว่นของการบริหารการขนสง่และการลดต้นทนุการขนสง่ 
2. ขั <นตอนการวางแผนการจดัสง่ชิ <นสว่นรถยนต์ ตามขอบเขตของการวจิยัในบทที� 1 
3. กิจกรรมตา่ง ๆ ในสว่นของบคุคลที�เกี�ยวข้อง ดงันี < 

3.1 หวัหน้างานหรือผู้จดัการแผนกขนสง่ 
 
Job Objectives หน้าที�หลัก : ผู้จดัการแผนกขนส่ง 
การจัดการเกี�ยวกับรายได้ค่าใช้จ่ายค่าใช้จ่ายกําไรกําลังคนการลงทุนการจัดซื <อใบเสนอราคาการจัดทํา
งบประมาณการวางแผนโครงการ (ถ้ามี) ทิศทางของ บริษัท ฯลฯ รับผิดชอบในการติดตอ่และสื�อสารกบั PIC 
ของลกูค้าและสําหรับการสั�งซื <อใหม่การเจรจาต่อรองราคา โซลชูนั (ใช้มาตรการการนบัที�ถูกต้อง) สําหรับ
ปัญหาและปัญหา ทิศทางการดําเนินงานเกี�ยวกับความปลอดภัยประสิทธิภาพไคเซ็นการลดต้นทุน การ
ฝึกสอนพนกังานหรือผู้ใต้บงัคบับญัชาในการรายงานความคดิการแก้ไขปัญหาการเจรจาตอ่รองกบัลกูค้า /  
ผู้จดัจําหนา่ยงานนําเสนอ ฯลฯ รับผิดชอบในการประเมินพนกังานและการสืบทอดตําแหนง่ของทีม 

% of Time 
สัดส่วนของเวลาการ

ทาํงานทั :งหมด 

Key Responsibilities 
หน้าที�ความรับผิดชอบหลัก 

KPIs 
ตวัชี :วัดผลสาํเร็จของงาน 

25% 1. การจดัการเพื�อตรวจสอบการซื <อการสิ <นเปลือง
นํ <ามนัต้นทนุผู้ รับเหมาชว่งคา่เสียหายและคา่ซอ่ม 

- ตามรายการ PL  
และข้อมลูที�เกี�ยวข้อง 

20% 2. ติดต่อและเยี�ยมชมลูกค้าเพื�อเจรจาเกี�ยวกับ
ราคา (ถ้าต้องการ) โครงการใหมก่ารแก้ปัญหา 
และอื�น ๆ 

- เปอร์เซน็ต์จากการ 
สํารวจของลกูค้า 

30% 3. ทิศทางการปฏิบัติงานของพนักงานเพื�อให้
พนกังานมีทกัษะ 

- ผลจากการประเมิน 

25% 4. การทําใบเสนอราคา รายงานการประชมุ ข้อมลู
การจดัการ การวางแผนโครงการ Kaizen plan  
และอื�น ๆ 

- วนัที�ครบกําหนด 
สญัญาการรักษาสญัญา
ของลกูค้า 
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3.2 เจ้าหน้าที�รับคําสั�งซื <อจากลกูค้า 
 

 
 
 
 

Job Objectives หน้าที�หลัก : การบริการลูกค้าสาํหรับ Milk run transport 
รับผิดชอบในประสานงานและให้บริการลกูค้าในกลุม่ลกูค้า Milk run transport 

% of Time 
สัดส่วนของเวลาการ

ทาํงานทั :งหมด 

Key Responsibilities 
หน้าที�ความรับผิดชอบหลัก 

KPIs 
ตวัชี :วัดผลสาํเร็จ

ของงาน 
35 % 1. ความคมุและดําเนินการดแูลระบบ TMS smart 

system ในการรับข้อมลูคําสั <งซื <อจากลกูค้าทั <งกรณีแบบ
ปกตแิละแบบไมป่กตทีิ�เป็นแบบรายวนัหรือระยะเวลาสั <นๆ 
(Short Term) 

- 100 % 
correctness of 
customer orders 

10% 2. ตดิตอ่ประสานกบัลกูค้าในการรับข้อมลูพยากรณ์คําสั <ง
ซื <อ (Fore cast) และเพื�อสรุปและนําเสนอในการวางแผน
ในอนาคต 

 

10% 3. รับผิดชอบในการตดิตอ่ประสานงานกบัลกูค้าสําหรับ
ปัญหารวมทั <งการตอบกลบัเพื�อให้ลกูค้าเกิดความพงึพอใจ
และมั�นใจในกระบวนการทํางาน 

 

10% 4. รับผิดชอบในการสํารวจระดบัความพงึพอใจของลกูค้า
ของหนว่ยงาน Milk run transport 

 

35% 5. ควบคมุการดแูลการรับสง่คืนบรรจภุณัฑ์รวมทั <งการ
รายงานสถานะกบัผู้ ที�เกี�ยวทั <งภายนอกและภายใน 

- Delay return 
empty package < 
1 day 
- 100 % 
correctness of 
empty package 
return sheet 
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3.3 เจ้าหน้าที�วางแผน 
 

Job Objectives หน้าที�หลัก : วางแผนการจดัส่งสินค้าประเภท Milk run 
วางแผนการจดัสง่สนิค้าสําหรับลกูค้า Milk run และ Non milk run 

% of Time 
สัดส่วนของเวลาการ

ทาํงานทั :งหมด 

Key Responsibilities 
หน้าที�ความรับผิดชอบหลัก 

KPIs 
ตวัชี :วัดผลสาํเร็จของงาน 

40 % 1. งานเตรียมการขนส่ง  - 100 %On time send  
 - วางแผนการจดัเตรียมสนิค้าขึ <นรถขนสง่ daily plan 

 - วางแผนการจัดเตรียมรถขนส่งและเส้นทางใน
การขนสง่ 

 

 - ควบคมุการจดัเตรียมสนิค้าขึ <นรถ  

 - ประสานงานกบัหนว่ยงานที�เกี�ยวข้อง  

 - แก้ไขปัญหาการจดัเตรียมรถขนสง่  

40% 2.งานขนส่ง  

 - วางแผนการขนสง่สนิค้า - Pick up & Delivery on 
time = 98 % 

 - ตรวจสอบการขนสง่สนิค้า -  Truck fill ratio = 23 sqm 

 - ตดัสนิใจแก้ปัญหาในการขนสง่ -  Achieve truck utilization 

 - ประสานงานกบัหนว่ยงานที�เกี�ยวข้อง  

 - ตดิตามสอบถามผลการขนสง่กบัลกูค้า  

 - สรุปรายงานผลการขนสง่  

15% 3.งานดแูลรถขนส่ง -  No delay ก ารส่ งรถ เข้ า
เซค็ 

 - วางแผนการบํารุงรักษารถขนสง่ ตามระยะ 

 - ควบคมุการบํารุงรักษารถขนสง่  

 - ตดัสนิใจแก้ไขปัญหาในการซอ่มบํารุง  

 - ประสานงานกบัหนว่ยงานที�เกี�ยวข้อง  

5% 4. การจดัการทั�วไป - N/A 

 - ดแูลระบบบริหารงานคณุภาพฯ  
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3.4 เจ้าหน้าที�ฝ่ายบญัชี 
 
Job Objectives หน้าที�หลัก : Business support สาํหรับหน่วยงาน Milk run transport 

สนบัสนนุการทํางานของหนว่ยงาน MILKRUN TEAM 

% of Time 

สัดส่วนของเวลาการ

ทาํงานทั :งหมด 

Key Responsibilities 

หน้าที�ความรับผิดชอบหลัก 

KPIs 

ตวัชี :วัดผลสาํเร็จของงาน 

20% 1. วิเคราะห์และจดัทําใบเสนอราคา - สามารถสง่มอบใบเสนอราคาได้ตรง 
ตามเวลาที�ลกูค้าร้องขอ 

20% 2. สนบัสนนุการริเริ�มโครงการใหม่ๆ

ของหนว่ยงาน  

- ความสามารถในการรองรับโครงการ 
ใหม่ๆ  

30% 3. วิเคราะห์รายรับรายจา่ยของ

หนว่ยงาน  

- ชี <แจงและนําเสนอรายรับรายจา่ยของ 
หนว่ยงานตอ่พนกังานและบงัคบับญัชา
ได้ตรงตามเวลา 

30 % 4. ดแูลและตอบสนองความต้องการ

ของลกูค้าทั <งรายปัจจบุนัและรายใหม ่

- สํารวจความพงึพอใจของลกูค้าผา่น 
ทาง Supplier Survey 
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3.5 เจ้าหน้าที�ความปลอดภยั 
 

Job Objectives หน้าที�หลัก : การควบคุมคุณภาพและความปลอดภยัสาํหรับการจดัส่ง 
ควบคมุคณุภาพการปฎิบตังิานและความปลอดภยัในการขนสง่สนิค้า 

% of Time 
สัดส่วนของเวลาการ

ทาํงานทั :งหมด 

Key Responsibilities 
หน้าที�ความรับผิดชอบหลัก 

KPIs 
ตวัชี :วัดผลสาํเร็จของงาน 

20% 1. ควบคมุคณุภาพและความปลอดภยั
ด้านการขบัรถบรรทกุ 

- ลดจํานวนอบุตัเิหตทีุ�เกิด 
      บนท้องถนน 50% 

15% 2. ควบคมุคณุภาพและความปลอดภยั
ด้านการขนสง่สนิค้า 

- ลดจํานวนอบุตัเิหต ุ
      สนิค้าลง 50% 

15% 3. ควบคมุและตรวจสอบมาตรฐานการ
ขบัฟอล์คลฟิท์ 

- N/A 

20% 4. ตรวจสอบมาตรฐานการปฎิบตังิานของ
พนกังานขบัรถ 

- N/A 

10% 5. ตรวจสอบความปลอดภยัพื <นที�ลกูค้า
ก่อนเข้าปฎิบตังิาน 

- N/A 

10% 6. สอบสวนและวิเคราะห์หามาตรการ
แก้ไขป้องกนัอบุตัเิหต ุ

-  0 ครั <งการเกิดปัญหาซํ <า 

5% 7. ตรวจสอบคณุภาพและความปลอดภยั
ในการทํางานของ Subcontract 

-  N/A 

5% 8. สุม่ตรวจสารเสพตดิ      -  N/A 

 
 
 
 
 
 
 
 



35 

 

3.6 หวัหน้าพนกังานขบัรถบรรทกุ 
 

Job Objectives หน้าที�หลัก : Chief driver 
ควบคมุการปฎิบตัิการทํางานของ Truck driver โดยมุ่งเน้นเรื�องความปลอดภยั,คณุภาพ,การจดัส่งทนัเวลา
และต้นทนุที�เหมาะสม 

% of Time 

สัดส่วนของเวลา

การทาํงานทั :งหมด 

Key Responsibilities 

หน้าที�ความรับผิดชอบหลัก 

KPIs 
ตวัชี :วัดผลสาํเร็จของงาน 

25% 1. วางแผนพฒํนาความรู้ความสามารถและพิ�ม

ทกัษะในการทาํงานของพนักงานใต้บงัคับบญัชา 

- 100 % interview drivers 

 1.1 การตรวจสอบการทํางานพนกังานภายใต้บงัคบั

บญัชาและการให้คําแนะนําตามความเหมาะสม 

-  Fuel rate (6W) =4.45 

 1.2 การตรวจสอบสถานะความสามารถและทกัษะการ

ปฏิบตังิานของพนกังานภายใต้บงัคบับญัชา 

-  “0” zero accident 

 1.3 วางแผนและการฝึกอบรมเพื�อพฒันาเพื�อยกระดบั

ทกัษะความสามารถของพนกังานใต้บงัคบับญัชา

เพื�อให้เกิดการพฒันาอยา่งตอ่เนื�อง  

-  Reduce 50 % of 
product damage 

50 % 2. ควบคุมการปฎบิตักิารทาํงานของพนักงานใต้

บงัคับบญัชาสาํหรับ Milk run transport team 

อย่างเคร่งครัด 

 

 2.1 ควบคมุการทํางานพนกังานใต้บงัคบับญัชาให้

เป็นไปตามคูมื่อการปฏิบตังิาน SOP, WI ข้อกําหนด

ตา่งๆและรวมถงึกฏหรือข้อกําหนดของลกูค้าอยา่ง

เคร่งครัด 

 

 2.2 ควบคมุและตรวจตดิตามผลการปฏิบตังิานด้าน

ตา่งๆดงัตอ่ไปนี < 

 

 - ความปลอดภยัทั <งเรื�องอบุตัเิหตแุละสนิค้า  

(Accident & Product damage) 
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% of Time 

สัดส่วนของเวลา

การทาํงานทั :งหมด 

Key Responsibilities 

หน้าที�ความรับผิดชอบหลัก 

KPIs 

ตวัชี :วัดผลสาํเร็จของงาน 

 - การรับและการจดัสง่สนิค้าทนัเวลา ( Pickup and 

delivery on time ) 

 

 - การตรวจวดัและควบคมุแอลกอร์ สําหรับขาไปและ

กลบั 

 

 - การวดัสารเสพตดิตามระยะเวลาที�หนว่ยงานหรือ

บริษัทกําหนด 

 

 - การควบคมุและตรวจสอบการใช้ความเร็วของ

พนกังานขบัรถใต้บงัคบับญัชา 

 

 - การควบคมุและตรวจสอบการใช้พลงังาน ( Fuel & 

Gas consumption rate ) ตามกฎระเบียบของต้นสงั

กดหรือประกาศโดยทางบริษัท 

 

 2.3 การรายงานตวัของพนกังานขบัรถหลงัจากเสร็จ

สิ <นการทํางานประจําวนั 

 

 2.4 การบนัทกึปัญหาจากการขบัรถรับสง่สนิค้า

ตลอดจนการสรุปข้อมลู 

 

 2.5 การเน้นยํ <าการทบทวนการปฎิบตังิานที�ถกูต้อง

ให้กบัพนกังานขบัรถในชว่งการเข้ามารายงานตวั 

 

 2.6 การรับปัญหาหาและการสนบัสนนุการแก้ปัญหา

ในกรณีเกิดปัญหาระหวา่งการจดัสง่สนิค้า 

 

 2.7 การนําเสนอและประสานงานการแก้ปัญหาที�ได้

จากการสรุปประจําวนักบัผู้ ที�เกี�ยวข้องทั <งหมด 

 

 2.8 การสรุปและรายงานผลการตรวจตดิตามและจาก

การประเมินผลการทํางาน รายงานตอ่ผู้บงัคบับญัชา 

 

10% 3. การควบคุมความประพฤตขิองพนักงานขับรถ

ในระหว่างเวลาทาํงาน ตามข้อกาํหนดของ

หน่วยงานและกฎบริษัทอย่างเคร่งครัด 
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% of Time 

สัดส่วนของเวลา

การทาํงานทั :งหมด 

Key Responsibilities 

หน้าที�ความรับผิดชอบหลัก 

KPIs 

ตวัชี :วัดผลสาํเร็จของงาน 

15% 4. การสนับสนุนงานด้านอื�นๆ  

 4.1 กิจกรรมภายในหนว่ยงานทั <งเรื�องความปลอดภยั

และเรื�องคณุภาพจากการปฏิบตังิานของ driver 

 

 4.2 สนบัสนนุและเข้าร่วมกิจกรรมการเข้าไปตรวจสอบ

การทํางานจริงของพนกังานที�พื <นที�ปฎิบตัจิริง 

 

 4.3 กิจกรรมอบรมประจําสปัดาห์และกิจกรรม KYT 

ของหนว่ยงาน 

 

 
ที�มา : บริษัท เอบีซี โลจิสตกิส์ (แผนกขนสง่) แหง่หนึ�ง 
 
3.4 ทบทวนวธีิการรวบรวมข้อมูล 

ความถกูต้องและเชื�อถือได้ 
1. การสมัภาษณ์เชิงลกึ ใช้การเลือกผู้ถกูสมัภาษณ์เป็นหลกั โดยการเลือกสมัภาษณ์ผู้ ที� 

มีหน้าที�เกี�ยวข้องโดยตรงกบัการศกึษาอีกทั <งยงัเลือกผู้บริหารระดบัสงูขององค์กรที�มีประสบการณ์
ในการขนส่งมาเป็นเวลานาน คําถามที�ใช้ในการสมัภาษณ์เป็นคําถามปลายเปิดและผ่านการ
ทบทวนโดยผู้ มีประสบการณ์ 

2. การรวบรวมหลกัการและทฤษฎีที�เกี�ยวข้อง ใช้วธีิการทบทวนโดยผู้ เชี�ยวชาญด้านการ 
บริหารการขนสง่ และการเปรียบเทียบข้อมลูจากแหลง่ข้อมลู 

3. ข้อมลูด้านการดําเนินธรุกิจการขนสง่ ใช้การขอข้อมลุจากเจ้าหน้าที�ผู้ ที�เกี�ยวข้อง 
โดยตรงซึ�งเป็นข้อมลูเดียวกนักบัข้อมลูที�ใช้ในการดําเนินธรุกิจ 
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การรวบรวมข้อมลู 
เมื�อทบทวนวธีิการจนยอมรับได้ จงึเข้าสูข่ั <นตอนการรวบรวมข้อมลูดงันี < 
1. การสมัภาษณ์เชิงลกึ เริ�มต้นจากการคดัเลือกผู้ถกูสมัภาษณ์ การนดัเข้าสมัภาษณ์  

การสมัภาษณ์และการบนัทกึข้อมลู ตามลําดบั 
2. กระดาษมากิกามิสําหรับเขียนกระบวนการทํางาน 
3. แบบฟอร์มบนัทกึข้อมลูก่อนและหลงัการปรับปรุงซึ�งประกอบด้วยชื�อกิจกรรม เวลา 

ของแตล่ะกิจกรรม มลูคา่เพิ�มของกิจกรรม และต้นทนุของกิจกรรม 
4. ข้อมลูการดําเนินธรุกิจการขนสง่ ใช้การร้องขอจากหน้าที�ๆ เกี�ยวข้องกบัข้อมลูโดยตรง 

 
3.5 การวเิคราะห์ข้อมูล 
 การวเิคราะห์ข้อมลูเชิงปริมาณและเชิงคณุภาพ 
 การศึกษานี <ใช้การประมวลผลผ่านการวิเคราะห์เชิงปริมาณเป็นหลกัซึ�งได้ออกแบบการ
ประมวลผลตามลําดบัขั <นตอนดงัตอ่ไปนี < 

1. รวบรวมข้อมลูปัจจบุนั 
2. คดัเลือกเทคนิคการลดความสญูเปลา่ 
3. วเิคราะห์ข้อมลูเชิงปริมาณ วเิคราะห์โดยใช้สถิตพิรรณนา เชน่ จํานวนครั <ง ร้อยละ 
4. วเิคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการดําเนินกิจกรรม โดยการเปรียบเทียบเวลา 

รวมทั <งสิ <นในกระบวนการทํางาน (Process Time) เวลาที�สร้างมูลค่าเพิ�มให้แก่งาน (Value 
Added Time) เวลาที�ไม่สร้างมูลค่าเพิ�มให้แก่งานแต่จําเป็นต้องมี (Necessary Non Value 
Added Time) และเวลาที�ไมส่ร้างมลูคา่เพิ�มให้แก่งาน (Non Value Added Time) 

5. สรุปผลและเสนอแนะ 
 
3.6 รายงานและสรุปผล 

การศกึษานี <ใช้การรายงานผา่นข้อมลูเชิงปริมาณ ผา่นรูปแบบตารางเปรียบเทียบเพื�อให้ 
งา่ยตอ่การทําความเข้าใจ 
 



บทที� 4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

 การวิเคราะห์ข้อมลูการวิจยัเรื�อง การเพิ�มประสิทธิภาพการขนส่ง โดยใช้เทคนิคมากิกามิ 

เทคนิคลีน และอีซีอาร์เอส กรณีศึกษา บริษัท เอบีซี โลจิสติกส์ (แผนกขนส่ง) แห่งหนึ�งในครั 0งนี 0

ผู้ วิจยัได้ดําเนินการเก็บรวบรวมข้อมลูจากบุคคลทีทํางานในกระบวนการทํางาน จํานวน 6 คน 

จากนั 0นนําข้อมลูมาวิเคราะห์ โดยมีผลการวิเคราะห์ข้อมลู ดงันี 0 

 4.1 กระบวนการวางแผนก่อนปรับปรุง 

 4.2 การวิเคราะห์แยกประเภทความสญูเสีย 

 4.3 กระบวนการวางแผนระหวา่งปรับปรุง 

 4.4 กระบวนการระหวา่งปรับปรุงตามแนวคดิ ECRS 

 4.5 กระบวนการวางแผนหลงัปรับปรุง 

 4.6 ขั 0นตอนการนําไปปรับใช้จริง 

 

4.1 กระบวนการวางแผนก่อนปรับปรุง 

 
วิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการดําเนินกิจกรรม โดยการเปรียบเทียบเวลารวม

ทั 0งสิ 0นในกระบวนการทํางาน (Process Time) เวลาที�สร้างมลูค่าเพิ�มให้แก่งาน (Value Added 
Time) เวลาที�ไมส่ร้างมลูคา่เพิ�มให้แก่งานแตจํ่าเป็นต้องมี (Necessary Non Value Added Time) 
และเวลาที�ไมส่ร้างมลูคา่เพิ�มให้แก่งาน (Non Value Added Time) 
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จากการสํารวจสภาพการทํางานของผู้วิจยัได้ทําการเก็บข้อมลูโดยการจดบนัทึกขั �นตอน
การทํางานและจับเวลาการทํางานย่อย เพื3อวิเคราะห์ปัญหาและความสูญเสียที3เกิดขึ �นในทุก
ขั �นตอนการทํางาน โดยระดมความคิดเห็นจากผู้ เกี3ยวข้อง ซึ3งมีขั �นตอนการทํางานเริ3มจากรับ
ข้อมลูการสั3งซื �อจากลกูค้าจนกระทั3งจดัทํา Diagram, Loading Pattern และใบเสนอราคาให้แก่
ลกูค้าซึ3งอธิบายในแตล่ะกิจกรรมดงันี � 

-  กิจกรรมที3 1 คือ เจ้าหน้าที3รับคําสั3งซื �อจากลกูค้า รับออเดอร์จากลกูค้าทางระบบของ 
ลกูค้าและทางอีเมล์ หลงัจากนั �นจะทําการอพัโหลดออเดอร์เข้าระบบภายใน ซึ3งจะทําให้เจ้าหน้าที3
วางแผนสามารถนําข้อมลูออเดอร์นี �ไปวางแผนตอ่ได้ ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 60 นาที 

-  กิจกรรมที3 2 คือ เจ้าหน้าที3วางแผน จะทําการคํานวณออเดอร์ และทําการจดัรถตาม 
เส้นทางต่างๆ ตามระบบ Milk Run เมื3อวานแผนเสร็จแล้วจะส่งมอบงานให้กับหวัหน้างานหรือ
ผู้จดัการแผนกขนสง่ ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 180 นาที 

-  กิจกรรมที3 3 คือ หวัหน้างานหรือผู้จดัการแผนกขนสง่ ทําการตรวจสอบงานจาก 
เจ้าหน้าที3วางแผน เป็นไปตามข้อกําหนดหรือไมใ่ช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 60 นาที 

-  กิจกรรมที3 4 คือ หลงัจากที3หวัหน้างานหรือผู้จดัการแผนกขนสง่อนมุตัิแผนเบื �องต้นเสร็จ
แล้ว ทางเจ้าหน้าที3วางแผนจะทําการจดัทําตารางการทํางานของรถ (Diagram) เพื3อดวู่าสามารถ
ทํางานได้จริงหรือไม ่ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 

- กิจกรรมที3 5 คือ หัวหน้าพนักงานขับรถ จะทําการตรวจสอบ Diagram ที3เจ้าหน้าที3
วางแผนจดัทําเสร็จแล้ว มาดสูถานที3รับงานเรียงตามลําดบัเส้นทางก่อนหลงัหรือไม ่เพื3อที3จะไมทํ่า
ให้พนกังานขบัรถขบัวนไปวนมา ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 

- กิจกรรมที3 6 คือ หัวหน้างานหรือผู้ จัดการแผนกขนส่ง จะทําการอนุมัติแผนการจัดรถ 
หลงัจากที3 หวัหน้าพนกังานขบัรถได้ตรวจสอบเรียบร้อยแล้วว่าสามารถทํางานได้ ใช้เวลาทั �งหมด
ในกระบวนการ 60 นาที 

-  กิจกรรมที3 7 คือ เจ้าหน้าที3วางแผนจะทําการจดัทํา วิธีการจดัเรียงสินค้าบนรถหรือบนตู้
สนิค้า (Loading Pattern) เพื3อให้พนกังานขบัรถสามารถจดัเรียงสนิค้าได้ถกูต้องและปลอดภยั ใช้
เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 2,400 นาที 

-  กิจกรรมที3 8 คือ เจ้าหน้าที3ความปลอดภยัและคณุภาพ ตรวจสอบ Loading Pattern ที3
ทางเจ้าหน้าที3วางแผนจดัทํานั �น ได้มีการวางแผนการจดัเรียงสินค้าไว้ปลอดภยัหรือไม่ อปุกรณ์ที3
ต้องใช้ช่วยจดัเรียงครบและถกูต้องหรือไม ่ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 
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- กิจกรรมที3 9 คือ หวัหน้างานหรือผู้จดัการ ทําการอนมุตั ิLoading Pattern ที3ทางเจ้าหน้าที3
ปลอดภัยได้ตรวจสอบแล้ว และนําข้อมูลดงักล่าวไปใช้ในการทํางานต่อได้ ใช้เวลาทั �งหมดใน
กระบวนการ 60 นาที 

-  กิจกรรมที3 10 คือ เจ้าหน้าที3วางแผน จดัทํารายละเอียดที3ทั �งหมดที3จะต้องใช้ในการจดัทํา
ใบเสนอราคา เช่น จํานวนคน จํานวนรถ กิโลเมตรที3วิ3ง จํานวนซพัพลายเออร์ที3เข้ารับงานในแตล่ะ
เส้นทาง ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 

- กิจกรรมที3 11 คือ เจ้าหน้าที3บญัชีจะนําข้อมูลรายละเอียดที3เจ้าหน้าที3วางแผนส่งให้ใน
กิจกรรมที3 10 มาคํานวณต้นทุนการขนส่งไว้ก่อน เพื3อรอเปรียบเทียบกับใบเสนอราคาของ
ผู้ รับเหมาช่วง (Subcontractor) ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 180 นาที 

-  กิจกรรมที3 12 คือ เจ้าหน้าที3บญัชีส่งรายละเอียดในกิจจกรรมที3 10 ให้กบัทางผู้ รับเหมา
ช่วง ไปจัดทําใบเสนอราคาและส่งกลบัมาให้ทางเจ้าหน้าบญัชี ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 
1,440 นาที 

-  กิจกรรมที3 13 คือ เจ้าหน้าที3บญัชีจะทําการเปรียบเทียบต้นทนุของแผนก ไปเปรียบเทียบ
ราคากบัผู้ รับเหมาช่วงที3สง่ใบเสนอราคากลบัมา เพื3อดวูา่ ผู้ รับเหมาช่วงรายใดให้ราคาดีที3สดุ และ
มีคณุภาพเหมาะสมกบัราคามากที3สดุ ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 

-  กิจกรรมที3 14 คือ สรุปต้นทุนการขนส่ง โดยคดัเลือกและสรุปผู้ รับเหมาช่วง ที3ให้ราคาดี
และคณุภาพดีที3สดุมาใสใ่นต้นทนุของแผนก และสรุปใบเสนอราคาให้กบัทางลกูค้าตอ่ไป ใช้เวลา
ทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 

-  กิจกรรมที3 15 คือ จัดส่งแผนการจัดส่งได้แก่ Diagram, Loading Pattern, Quotation 
ให้กบัทางลกูค้าตอ่ไป ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 60 นาที 
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 ตารางที3 4.5    แสดงให้เห็นกระบวนการระหว่างทําการปรับปรุงตามแนวคิด ECRS 
(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) ผู้วิจยัพบว่าสามารถตดัขั �นตอนที3ไม่ก่อให้เกิด
มลูคา่ได้ทั �งหมดและเวลาการรอคอยในบางกิจกรรมได้มาก 

ซึ3งอธิบายสว่นที3ถกูตดัในแตล่ะกิจกรรมดงันี � 
- ตัดกิจกรรมที3 3 โดยตัดขั �นตอนการอนุมัติการคํานวณออเดอร์จากหัวหน้างานหรือ

จดัการแผนกขนสง่ โดยให้กําหนด KPI ในการคํานวณไว้ให้กบัเจ้าหน้าที3วางแผน และทําการรวบ 
(Combine) กิจกรรมที3 3   ไว้กับ กิจกรรมที3 2 ซึ3งจะสามารถลดเวลาในการทํางานไปได้อีก 60 
นาที 

- ตดักิจกรรมที3 5 โดยตดัขั �นตอนการตรวจสอบจากหัวหน้างานพนักงานขบัรถ โดยให้
กําหนด KPI ในการจัดรถไว้ และเพิ3มกิจกรรมการตรวจสอบการวิ3งรถด้วยตัวของเจ้าหน้าที3
วางแผนเอง     และทําการควบ (Combine) กิจกรรมที3 5   ไว้กบั กิจกรรมที3 4 ซึ3งจะสามารถลด
เวลาในการทํางานไปได้อีก 480 นาที 

- ตดักิจกรรมที3 8 โดยตดัขั �นตอนการตรวจสอบ Loading Pattern การจดัเรียงสินค้าบน
รถมีความปลอดภยัหรือไม่ โดยการจดัอบรมการจดัเรียงสินค้าให้กบัเจ้าหน้าที3วางแผนมีความรู้
ความสามารถในการตรวจสอบการจัดเรียงสินค้าได้ปลอดภัย โดยทําการควบ (Combine) 
กิจกรรมที3 8   ไว้กบั กิจกรรมที3  7  ซึ3งจะสามารถลดเวลาในการทํางานไปได้อีก 480 นาที 

- ตดักิจกรรมที3 9 โดยตดัขั �นตอนการอนมุตัิแผนการจดัรถและแจ้งข้อมลูกลบัจากหวัหน้า
งานหรือผู้จดัการแผนกขนสง่   โดยให้ไปอนมุตัคิรั �งเดียวในกิจกรรรมที3 6 ซึ3งจะสามารถลดเวลาใน
การทํางานไปได้อีก 60 นาที
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4.4 กระบวนการระหว่างปรับปรุงตามแนวคดิอีซีอาร์เอส (ECRS)  
 
ตาราง 4.6 แสดงการวิเคราะห์การสญูเสียและแนวทางปรับปรุงในขั �นตอนการคํานวณออเดอร์    
     และวางแผนการจดัรถ 
 

ขั %นตอน การคาํนวณออเดอร์และวางแผนการจัดรถ 

รายละเอียดของ
งาน 

คํานวณออเดอร์ 
และวางแผนการจดัรถ 

ตรวจสอบการคํานวณออเดอร์
จากเจ้าหน้าที3วางแผน 

ปัญหาที3พบ 
วางแผนการจดัรถมีประสทิธิภาพ 

น้อยเกินไป 
คํานวณออเดอร์ผิดพลาด 

ประเภทของ
ความสญูเสีย 

ความสญูเสียจากการบริหาร
จดัการ 

ความสญูเสียจากการบริหาร
จดัการ 

รายละเอียดของ
การปรับปรุง 

โดยจดัทํา KPI การคํานวณไว้ในขั �นตอนการวางแผน 

เวลาที3คาดคะเน 120 60 
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ตาราง 4.7 แสดงการวิเคราะห์การสญูเสียและแนวทางปรับปรุงในขั �นตอนการจดัทํา Diagram 
      การวิ3งรถ 
 

ขั %นตอน การจัดทาํ Diagram การวิ3งรถ 

รายละเอียดของ
งาน 

จดัทํา Diagram ในแตล่ะเส้นทาง
ตามไฟล์คํานวณ 

ตรวจสอบรายละเอียดใน 
Diagram ข้อมลูครบถ้วนและ

ถกูต้อง 

ปัญหาที3พบ 
ไมส่ามารถนํา Diagram มา
ทํางานได้จริงตามที3คํานวณไว้ 

ข้อมลูไมค่รบถ้วนและถกูต้อง 

ประเภทของ
ความสญูเสีย 

ความสญูเสียจากการไหลของ
งาน 

ความสญูเสียจากกระบวนการ 

รายละเอียดของ
การปรับปรุง 

โดยจดัทํา KPI การคํานวณไว้ในขั �นตอนการจดัทํา Diagram 

เวลาที3คาดคะเน 300 180 
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ตาราง 4.8 แสดงการวิเคราะห์การสญูเสียและแนวทางปรับปรุงในขั �นตอนการจดัทํา  
     Loading Pattern การจดัเรียงสนิค้าบนรถ 
 

ขั %นตอน การจัดทาํ Loading Pattern การจัดเรียงสินค้าบนรถ 

รายละเอียดของ
งาน 

จดัทํา Loading Pattern ในแตล่ะ
เส้นทาง 

ตรวจสอบการจดัเรียงสนิค้าใน 
Loading Pattern 

ปัญหาที3พบ 
การจดัเรียงสนิค้าไมถ่กูต้องตาม

ขนาดของสนิค้า 
ภาพการจดัเรียงสนิค้าใน 

Loading pattern ไมป่ลอดภยั 
ประเภทของความ

สญูเสีย 
ความสญูเสียจากการขาดความ

ชํานาญ 
ความสญูเสียจากการขาดความ

ชํานาญ 
รายละเอียดของ
การปรับปรุง 

จดัอบรมการจดัเรียงสนิค้าอยา่งปลอดภยัในกบัเจ้าหน้าที3วางแผน 

เวลาที3คาดคะเน 1080 360 

 
ตาราง 4.9 แสดงสภาพที3แท้จริงในการทํางานของการวางแผนจดัทํา Diagram Loading Pattern  
     หลงัปรับปรุง 
 
ลาํดบั
ที3 

รายการ 
เวลาก่อน
ปรับปรุง 

เวลาหลัง
ปรับปรุง 

1 คํานวณออเดอร์และวางแผนการจดัรถ 180 120 
2 ตรวจสอบการคํานวณออเดอร์จากเจ้าหน้าที3วางแผน 60 60 
3 จดัทํา Diagram ในแตล่ะเส้นทางตามไฟล์คํานวณ 480 300 

4 
ตรวจสอบรายละเอียดใน Diagram ข้อมลูครบถ้วน

และถกูต้อง 480 180 
5 จดัทํา Loading Pattern ในแตล่ะเส้นทาง 2400 1080 
6 ตรวจสอบการจดัเรียงสนิค้าใน Loading Pattern 480 360 
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หลังจากการปรับปรุงสามารถสรุปผลได้ดังตารางที3 4.9 แสดงสภาพที3แท้จริงในการ
ทํางานของการวางแผนจดัทํา Diagram Loading Pattern หลงัปรับปรุง 
 
ภาพ 4.1 กราฟแสดงผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
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ตารางที3 4.10 เป็นภาพการเขียนกระบวนการทํางานลงบนกระดาษมากิกามิหลงัการ
ปรับปรุง จะเห็นได้ว่าเวลาที3ใช้ไปทั �งสิ �นในกระบวนการสั3งซื �อและนําเข้าอะไหล่จากต่างประเทศ 
ลดลงจาก 7,360 นาที เหลือเพียง  6,300 นาที หรือลดลงร้อยละ 14 

อธิบายในแตล่ะกิจกรรมหลงัการปรับปรุงดงันี � 
- กิจกรรมที3 1 คือ เจ้าหน้าที3รับคําสั3งซื �อจากลกูค้า รับออเดอร์จากลกูค้าทางระบบของ

ลกูค้าและทางอีเมล์ หลงัจากนั �นจะทําการอพัโหลดออเดอร์เข้าระบบภายใน ซึ3งจะทําให้เจ้าหน้าที3
วางแผนสามารถนําข้อมลูออเดอร์นี �ไปวางแผนตอ่ได้ ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 60 นาที 

- กิจกรรมที3 2 คือ เจ้าหน้าที3วางแผน จะทําการคํานวณออเดอร์ และทําการจดัรถตาม
เส้นทางต่างๆ ตามระบบ Milk Run เมื3อวานแผนเสร็จแล้วจะส่งมอบงานให้กับหวัหน้างานหรือ
ผู้จดัการแผนกขนสง่ ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 180 นาที 

- กิจกรรมที3 3 ถกูตดัไป เนื3องจากไปทําการควบ (Combine) กิจกรรมที3 3   ไว้กบักิจกรรม
ที3 2 กิจกรรมที3 4 คือ หลงัจากที3หวัหน้างานหรือผู้จดัการแผนกขนส่งอนมุตัิแผนเบื �องต้นเสร็จแล้ว
ทางเจ้าหน้าที3วางแผนจะทําการจัดทําตารางการทํางานของรถ (Diagram) เพื3อดูว่าสามารถ
ทํางานได้จริงหรือไม ่ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 
กิจกรรมที3 5 ถกูตดัไป ทําการควบ (Combine) กิจกรรมที3 5   ไว้กบักิจกรรมที3  4 

- กิจกรรมที3 6 คือ หวัหน้างานหรือผู้จดัการแผนกขนส่ง จะทําการอนุมตัิแผนการจดัรถ 
หลงัจากที3 หวัหน้าพนกังานขบัรถได้ตรวจสอบเรียบร้อยแล้วว่าสามารถทํางานได้ ใช้เวลาทั �งหมด
ในกระบวนการ 60 นาที 

- กิจกรรมที3 7 คือ เจ้าหน้าที3วางแผนจะทําการจดัทํา วิธีการจดัเรียงสินค้าบนรถหรือบนตู้
สนิค้า (Loading Pattern) เพื3อให้พนกังานขบัรถสามารถจดัเรียงสนิค้าได้ถกูต้องและปลอดภยั ใช้
เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 2,400 นาที 

- กิจกรรมที3 8 ถกูตดัไป โดยทําการควบ (Combine) กิจกรรมที3 8   ไว้กบั กิจกรรมที3 7 
- กิจกรรมที3 9 ถกูตดัไป โดยทําการควบ (Combine) กิจกรรมที3 9   ไว้กบั กิจกรรมที3 6 
- กิจกรรมที3 10 คือ เจ้าหน้าที3วางแผน จัดทํารายละเอียดที3ทั �งหมดที3จะต้องใช้ในการ

จดัทําใบเสนอราคา เช่น จํานวนคน จํานวนรถ กิโลเมตรที3วิ3ง จํานวนซพัพลายเออร์ที3เข้ารับงานใน
แตล่ะเส้นทาง ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 

- กิจกรรมที3 11 คือ เจ้าหน้าที3บญัชีจะนําข้อมลูรายละเอียดที3เจ้าหน้าที3วางแผนส่งให้ใน
กิจกรรมที3 10 มาคํานวณต้นทุนการขนส่งไว้ก่อน เพื3อรอเปรียบเทียบกับใบเสนอราคาของ
ผู้ รับเหมาช่วง (Subcontractor) ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 180 นาที 
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- กิจกรรมที3 12 คือ เจ้าหน้าที3บญัชีสง่รายละเอียดในกิจจกรรมที3 10 ให้กบัทางผู้ รับเหมา
ช่วง ไปจัดทําใบเสนอราคาและส่งกลบัมาให้ทางเจ้าหน้าบญัชี ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 
1,440 นาที 

- กิจกรรมที3 13 คือ เจ้าหน้าที3บญัชีจะทําการเปรียบเทียบต้นทนุของแผนก ไปเปรียบเทียบ
ราคากบัผู้ รับเหมาช่วงที3สง่ใบเสนอราคากลบัมา เพื3อดวูา่ ผู้ รับเหมาช่วงรายใดให้ราคาดีที3สดุ และ
มีคณุภาพเหมาะสมกบัราคามากที3สดุ ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 

- กิจกรรมที3 14 คือ สรุปต้นทนุการขนส่ง โดยคดัเลือกและสรุปผู้ รับเหมาช่วง ที3ให้ราคาดี
และคณุภาพดีที3สดุมาใสใ่นต้นทนุของแผนก และสรุปใบเสนอราคาให้กบัทางลกูค้าตอ่ไป ใช้เวลา
ทั �งหมดในกระบวนการ 480 นาที 

- กิจกรรมที3 15 คือ จัดส่งแผนการจัดส่งได้แก่ Diagram Loading Pattern Quotation 
ให้กบัทางลกูค้าตอ่ไป ใช้เวลาทั �งหมดในกระบวนการ 60 นาที 
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ตาราง 4.11 ตารางเปรียบเทียบเวลาที3ใช้ในกระบวนการทดลองก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

เวลาที3ใช้ หน่วย ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

เ ว ล า ที3
ลดลงได้ 

คิดเ ป็น
ร้อยละ 

1. เ วลารวมทั �งสิ �น ในกระบวนการ 
(Process Time) 

นาที 7,380 6,300 1,080 14 

2.เวลาที3สร้างมลูคา่เพิ3มแก่งาน 
(Value Added Time) 

นาที 2,775 2,695 80 2 

3.เวลาที3ไม่สร้างมลูค่าเพิ3มให้แก่งานแต่
จําเป็นต้องมี  
(Necessary Non Value Added Time) 

นาที 180 180 0 0 

4.เวลาที3ไม่สร้างมูลค่าเพิ3มให้แก่งาน 
หรือเวลาสญูเปลา่  
( Non Value Added Time or Loss 
Time) 

นาที 4,425 3,605 820 19 

 
ตารางที3 4.11 แสดงผลสําเร็จของการวิจยัจากการเปรียบเทียบคา่ตวัแปรก่อนและหลงัการทดลอง
ได้แก่ เวลารวมทั �งสิ �นในกระบวนการ (Process Time) เวลาที3สร้างมลูค่าเพิ3มให้แก่งาน (Value 
Added Time) เวลาไมส่ร้างมลูคา่เพิ3มให้แก่งานแตจํ่าเป็นต้องมี (Necessary Non Value Added 
Time) และเวลาที3ไมส่ร้างมลูคา่เพิ3มให้แก่งาน (Non Value Added Time or Loss Time) 

1. เวลารวมทั �งสิ �นในกระบวนการ (Process Time) ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาทั �งหมด  
7,380 นาที หลงัปรับปรุงลดลงเหลือ 6,300 นาที ซึ3งเป็นเวลาที3ลดลงได้ทั �งหมด 1,080 นาที  
คดิเป็น 14% โดยมาจากกิจกรรมตา่งๆ ดงันี � 

- กิจกรรมที3 3 จํานวน 60 นาที  
- กิจกรรมที3 5 จํานวน 480 นาที 
- กิจกรรมที3 8 จํานวน 480 นาที 
- กิจกรรมที3 9 จํานวน 60 นาที 
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2. เวลาที3สร้างมลูคา่เพิ3มแก่งาน  (Value Added Time) ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาทั �งหมด 
2,775 นาที หลงัปรับปรุงลดลงเหลือ 2,695 นาที ซึ3งเป็นเวลาที3ลดลงได้ทั �งหมด 80 นาที คิดเป็น 
2% โดยมาจากกิจกรรมตา่งๆ ดงันี � 

- กิจกรรมที3 3 จํานวน 10 นาที  
- กิจกรรมที3 5 จํานวน 60 นาที 
- กิจกรรมที3 9 จํานวน 10 นาที 

3. เวลาที3ไมส่ร้างมลูคา่เพิ3มให้แก่งานแตจํ่าเป็นต้องมี (Necessary Non Value Added  
Time) ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาทั �งหมด 180 นาที หลงัปรับปรุงลดลงเหลือ 180 นาที ซึ3งเป็นเวลา
ที3ลดลงได้ทั �งหมด 0 นาที คดิเป็น 0%  

4. เวลาที3ไมส่ร้างมลูคา่เพิ3มให้แก่งาน หรือเวลาสญูเปลา่ (Non Value Added Time or  
Loss Time) ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาทั �งหมด 4,425 นาที หลงัปรับปรุงลดลงเหลือ 3,605 นาที ซึ3ง
เป็นเวลาที3ลดลงได้ทั �งหมด 820 นาที คดิเป็น 19% โดยมาจากกิจกรรมตา่งๆ ดงันี � 

- กิจกรรมที3 3 จํานวน 50 นาที  
- กิจกรรมที3 5 จํานวน 420 นาที 
- กิจกรรมที3 8 จํานวน 300 นาที  
- กิจกรรมที3 9 จํานวน 50 นาที
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 ขั %นตอนการวางแผนการขนส่งชิ %นส่วนรถยนต์ 
 1. การรับออเดอร์จากลกูค้า โดยเจ้าหน้าที3รับออเดอร์ (Customer Service) จะทําการ 
ดาวน์โหลดข้อมลูจากลกูค้าแล้วทําการอพัโหลดเข้าระบบภายในของบริษัท ซึ3งจะใช้เวลาทั �งหมด 
60 นาที 
 2. การคํานวณออเดอร์และวางแผนจดัรถ โดยเจ้าหน้าที3วางแผน (Planner) จะทําการ 
คํานวณปริมาณงานเป็นคิว (M3) ซึ3งจะต้องคํานึงถึงรอบรถที3อยู่โซนใกล้ ๆ ในพื �นที3ของลกูค้าซึ3ง
อยา่งน้อยจะต้องทํารอบวิ3ง รับ - สง่ให้ได้อยา่งน้อย 2 - 4 รอบตอ่วนั และในโซนที3อยูไ่กลต้องได้  
1 - 2 รอบต่อวนั ซึ3งจะใช้เวลาในการคํานวณออเดอร์ทั �งหมด 180 นาที (จํานวนเที3ยวทั �งหมดที3ใช้
ในการคํานวณครั �งนี � = 100 เที3ยวตอ่วนั) 
 3. จดัทําตารางการทํางานของรถ (Diagram) นําข้อมลูมากจากไฟล์ Excel ที3ถกูคํานวณ 
ไว้แล้วในข้อ 2 มาจดัทําเป็นตารางการทํางานของรถในแต่ละเส้นทาง โดยจะต้องใส่รายละเอียด
ต่างๆดงันี � ปริมาณงานในแต่ละเส้นทาง จํานวนกิโลเมตรในแต่ละเส้นทาง ชั3วโมงการทํางานของ
พนกังานขบัรถ 
 4. การอนมุตัแิผนการจดัรถ จะเป็นขั �นตอนการตรวจสอบ Diagram สามารถทําตามได้ 
ตามเป้าหมายที3กําหนดไว้ได้หรือไม ่โดยจะมีหวัหน้างานของแผนกขนสง่หรือผู้จดัการแผนกขนสง่
จะเป็นผู้ตรวจสอบ หากผลการตรวจสอบพบว่าผ่านตามเป้าหมายที3กําหนดไว้ก็จะส่งข้อมูลให้
ทาง Planner ไปจัดทําแผนการจัดเรียงสินค้าบนรถ (Loading Pattern) แต่ถ้าหากไม่ได้ตาม
เป้าหมายก็จะถกูสง่กลบัไปให้คํานวณและวางแผนใหมใ่นข้อ 2 

5. การจดัทําแผนการจดัเรียงสนิค้าบนรถ (Loading Pattern) จะเป็นหน้าที3ของเจ้าหน้าที3 
วางแผนทําการใช้โปรแกรมสําเร็จรูป (Sket Up) ในการจดัเรียงสินค้าบนรถตามแผนที3ได้คํานวณ
ไว้ พร้อมกับใส่อุปกรณ์ความปลอดภยัที3จะต้องใช้รัดสินค้าให้ปลอดภยัขณะขนส่งระหว่างทาง 
ตามที3ได้มีการอบรมการจดัเรียงสนิค้าไว้แล้วให้กบัเจ้าหน้าที3วางแผน 

6. การจดัทําต้นทนุการขนสง่ (Truck Cost) จะเป็นหน้าที3ของเจ้าหน้าที3วางแผน โดยนํา 
ข้อมลูมากรอกในแบบฟอร์มที3กําหนด เช่น จํานวนเส้นทางทั �งหมดที3ได้วางแผน จํานวนกิโลเมตรที3
วิ3งในแตล่ะเที3ยว จํานวนพนกังานขบัรถในแตล่ะเที3ยว จํานวนรถที3ใช้ในแตล่ะเที3ยว และทําการสง่
มอบข้อมลูนี �ให้กบัพนกับญัชี เพื3อไปคํานวณต้นทุนการขนสง่ตอ่ไป 

7. จดัทําต้นทนุการขนสง่และใบเสนอราคา จะเป็นเจ้าหน้าที3แผนกบญัชีโดยนําข้อมลู 
จากข้อที3 6 ไปคํานวณต้นทนุและบวกกําไร  
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8. จดัสง่แบบฟอร์มการทําต้นทนุการขนสง่จากข้อ 6 ให้รถร่วมจดัทําใบเสนอราคาโดย 
จะส่งสําเนาของต้นทุนจากข้อ 6 ไปให้ทางรถร่วมที3วิ3งร่วมกับบริษัท (Subcontractor) เพื3อให้
จัดทําใบเสนอราคากลบัมาในแต่ละเที3ยวแล้วถึงจะนํามาเปรียบเทียบกับต้นทุนที3แผนกบญัชี
คํานวณไว้เพื3อนํามาเปรียบเทียบราคา 

9. เปรียบเทียบราคาของรถร่วม (Subcontractor) จะเป็นหน้าที3ของผู้จดัการแผนกขนสง่ 
มาทําการคํานวณอีกรอบและเปรียบเทียบราคาและคณุภาพของรถร่วมว่าเจ้าใดเหมาะสมที3สดุ 
โดยคํานงึถึงคณุภาพก่อนแล้วตามด้วยราคาที3เสนอมา ถ้าหากเปรียบเทียบราคาและคณุภาพแล้ว
อยู่ในเกณฑ์ที3ยอมรับได้ก็จะทําการสรุปข้อมลูในแต่ละเส้นทางไว้เจ้าไหนจะได้เส้นทางนั �นไปแต่
ถ้าหากยอมรับไม่ได้ก็จะให้ทางบญัชีกลบัไปคํานวณต้นทุนใหม่อีกครั �งและให้ทางรถร่วมปรับ
ราคาให้ใหมอี่กครั �ง 

10. สรุปต้นทนุการขนสง่และคดัเลือกรถร่วม โดยทางผู้จดัการของแผนกขนสง่จะทําการ 
คดัเลือกรถร่วมที3มีคณุภาพและเหมาะสมกบัราคามากที3สดุไปวิ3งในเส้นทางนั �น ๆ 

11. จดัสง่แผนการวิ3งรถและการจดัเรียงสนิค้าบนรถ โดยเจ้าหน้าที3แผนกบญัชีจะทําการ 
รวบรวมข้อมลูทั �งหมดไม่ว่าจะเป็น แผนการวิ3งรถ (Diagram) การจดัเรียงสินค้าบนรถ (Loading 
Pattern) ใบเสนอราคา (Quotation) ให้กบัลกูค้าที3จ้างแผนกเราขนสนิค้าให้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที� 5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

การวิจัยเรื�อง การเพิ�มประสิทธิภาพในการขนสง่ โดยใช้การขนสง่แบบมิลค์รัน (Milk Run)

กรณีศึกษา  บริ ษัท เอบีซี โลจิสติกส ์( แผนกขนส่ง) แห่งหนึ�ง  มีวัตถุประสงค์เพื�อวิเคราะห์และ
ค้นหาความสญูเปลา่ในกระบวนการวางแผนและการขนสง่ชิ :นสว่นรถยนต์ของบริษัทขนสง่แห่ง
หนึ�ง ในจังหวัดสมุทรปราการ ด้วยเทคนิควิเคราะห์มา กิกามิและเพื�อค้นหาสาเหตุของความสูญ
เปลา่และปรับปรุงกระบวนการวางแผนและการขนสง่ชิ :นสว่นรถยนต์ของบริษัทขนสง่แห่งหนึ�ง ใน
จังหวัดสมุทรปราการ ด้วยแนวคิดลนีสาํนักงาน (Lean Office) กลุม่ตัวอยา่งที�ใช้ในการศึกษาครั :ง

นี : คือ ได้แก่พนักงานในหน่วยงานสนับสนุนในกระกวนการวางแผนการสง่ชิ :นส่วนรถยนต์ เข้า
โรงงานประกอบรถยนต์ในนิคมอุตสาหกรรม อิสเทิ ร์นซีบอร์ด  (จังหวัดระยอง)  ประกอบด้วย
พนักงานฝ่ายต่าง ๆ ทั :งหมด 8 คน ใช้วิธีการวิเคราะห์มากิกามิ (Makigami  Analysis) การวิจัยครั :ง
นี :ใช้การสมัภาษณ์เชิงลกึเป็นเครื�องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล สถิติที�ใช้ในการวิ เคราะห์ข้อมูล 
ได้แก่  
ร้อยละ (Percentage)  

5.1 สรุปผลการวิจัย 
จากผลการวิเคราะห์ข้อมูล สามารถสรุปผลการวิจัยได้ ดังนี : 

1. เวลารวมทั :งสิ :นในกระบวนการ (Process Time)  ก่อนปรับปรุงทั :งหมด 7,380 นาที
หลงัจากปรับปรุงแล้วลดลงเหลอื 6,300 นาที ซึ� งเป็นเวลาที�ลดลงได้  1,080 นาที คิดเป็นร้อยละ 
14 

2. เวลาที�สร้างมูลค่าเพิ�มแก่งาน (Value Added Time) ก่อนปรับปรุงทั :งหมด 2,775 นาที
หลงัจากปรับปรุงแล้วลดลงเหลอื 2,695 นาที ซึ�งเป็นเวลาที�ลดลงได้ 80 นาที คิดเป็นร้อยละ 23 

3. เวลาที�ไม่สร้างมูลค่าเพิ�มให้แก่งานแต่จําเป็นต้องมี (Necessary Non Value Added

Time) ก่อนปรับปรุงทั :งหมด 180 นาที หลงัจากปรับปรุงแล้วลดลงเหลอื 180 นาที ซึ�งเป็นเวลาที�
ลดลงได้ 0 นาที คิดเป็นร้อยละ 0 
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4. เวลาที�ไม่สร้างมูลค่า เพิ�มให้แก่งาน หรือเวลาสญูเปลา่  (Non Value Added Time or 

Loss Time) ก่อนปรับปรุงทั :งหมด 4,425 นาที  หลงัจากปรับปรุงแล้วลดลงเหลอื 3,605 นาที ซึ� ง

เป็นเวลาที�ลดลงได้ 820 นาที คิดเป็นร้อยละ 19 

5. วัตถปุระสงค์ที� 1 “เพื�อวิเคราะห์และค้นหาความสญูเปลา่ในกระบวนการวางแผนและ 
การขนสง่ชิ :นสว่นรถยนต์ของบริษัทขนสง่แห่งหนึ�ง ในจังหวัดสมุทรปราการ ด้วยเทคนิควิเคราะห์
มากิกามิ” ผลการวิเคราะห์พบว่า แนวคิดความสญูเปลา่สามารถนํามาลดเวลาในการทํางานใน
แต่ละขั :นตอนได้ทั :งหมด 1,080 นาที 

6. วัตถปุระสงค์ที� 2 “เพื�อค้นหาสาเหตุของความสญูเปลา่และปรับปรุงกระบวนการ 
วางแผนและการขนสง่ชิ :นส่วนรถยนต์ของบริษัทขนส่งแห่งหนึ� ง ในจังหวัดสมุทรปราการ ด้วย
แนวความคิดการปรับปรุง ECRS” ผลการวิ เคราะห์พบว่า  สา เหตุและแนวทางปรับปรุง
กระบวนการตามแนวคิดลนีสามารถนํามาลดเวลาในการทํางานในแต่ละขั :นตอนได้ทั :งหมด 
1,080 นาที 

7. วัตถปุระสงค์ที� 3 “เพื�อค้นหาสาเหตุของความสญูเปลา่และปรับปรุงกระบวนการ 
วางแผนและการขนสง่ชิ :นสว่นรถยนต์ของบริษัทขนสง่แห่งหนึ�ง ในจังหวัดสมุทรปราการ ด้วย
แนวคิดลนีสาํนักงาน (Lean Office)” ผลการวิเคราะห์พบว่า สาเหตุและแนวทางปรับปรุง
กระบวนการตามแนวคิดลนีสามารถนํามาลดเวลาในการทํางานในแต่ละขั :นตอนได้ทั :งหมด 
1,080 นาที 
 
5.2 อภิปรายผล 
 จากผลการศึกษาการวางแผนการขนสง่มีผลต่อความอยูร่อดขององค์กร ของแผนกขนส่ง

ในรูปแบบการขนสง่แบบมิลค์รันผู้วิจัยมีประเด็นอภิปรายผลการวิจัยเพิ�มเติม ดังนี : 
1. การวิเคราะห์ความสญูเปลา่ในเวลาที�ใช้ไปกับกิจกรรมที�ไม่สร้างมูลค่าเพิ�มให้แก่งาน 

(Non Value Activity) ตามแนวคิดความสญูเปลา่ในสาํนักงาน สามารถแบ่งความสญูเปลา่
ออกเป็น 3 กลุม่ ใหญ่ๆ ดังนี : 

กลุม่ที� 1 ความสญูเปลา่จากความเร็วที�ลดเร็ว (Speed Loss) โดยมากเป็นความ

สญูเปลา่ที�เกิดจากรอคอยต่างๆ เช่น รอคอยเอกสาร รอคอยการอนุมัติ การขาดความรู้
ความชํานาญ และการขาดการจัดการที�ดี 

กลุม่ที� 2 ความสญูเปลา่จากการขาดความรู้ความชํานาญ (Skill Loss) 
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กลุม่ที� 3 ความสญูเปลา่จากการขาดการจัดการที�ดี (Management Loss) 

2. ผู้วิจัยวิจัยค้นหาสาเหตุแห่งปัญหาโดยนําผงัก้างปลา (Fishbone Analysis) และ Why  
Why Analysis มาวิเคราะห์หาสาเหตุและเสนอแนวทางปรับปรุงกระบวนการตามแนวคิดลนี
สาํนักงานดังนี : 

2.1 ลดเวลาสญูเปลา่จากความเร็วที�ลดลง (Speed Loss) โดยการ 
2.1.1 ตกลงร่วมกับหัวหน้างานหรือผู้บริหารในการกําหนดมาตรฐานใน 

การคํานวณออเดอร์ก่อนวางแผนจัดรถ โดยกําหนดเป็นตัววัดผลการทํางาน (KPI)ซึ�งมีผลต่อการ

ประเมินความพงึพอใจของหัวหน้างานหรือผู้บริหาร 
 2.1.2 ลดเวลาในการตรวจสอบ Diagram ของหัวหน้าพนักงานขับรถ 

โดยกําหนดมาตรฐานการในจัดทํา Diagram ของแต่ละหัวข้อไว้ 
2.2 ลดเวลาสญูเปลา่จากการขาดความรู้ความชํานาญ (Skill Loss) โดยการจัด 

ฝึกอบรมให้ความรู้แก่ผู้ทานในเรื�องขั :นตอนกาจัดเรียงสนิค้าอยา่งปลอดภัย 

2.3 ลดความสญูเปลา่จากการขาดการจัดการที�ดี (Management Loss) โดย 
การลดเวลาในการรอการอนุมัติการคํานวณและการจัดทํา  Diagram โดยการกําหนดเป็น KPI 
และ มาตรฐานการจัดทํา Diagram ให้ชัดเจนยิ�งขึ :น 

2.4 เพิ�มกิจกรรมการทํางานในการการตรวจสอบการวิ�งรถด้วยตนเอง และ 
กําหนด KPI ในการวางแผนของเจ้าหน้าที�วางแผน เพื�อลดขั :นตอนในการวางแผน 
 3. วัตถปุระสงค์ที� 1 “เพื�อวิเคราะห์และค้นหาความสญูเปลา่ในกระบวนการวางแผนและ 

การขนสง่ชิ :นสว่นรถยนต์ของบริษัทขนสง่แห่งหนึ� ง ในจังหวัดสมุทรปราการ ด้วยเทคนิควิเคราะห์
มากิกามิ” ผลการวิเคราะห์พบว่า แนวคิดความสญูเปลา่สามารถนํามาลดเวลาในการทํางานใน
แต่ละขั :นตอนได้ทั :งหมด 1,080 นาที แสดงให้เห็นว่า หากค้นหาความสญูเปลา่ในกระบวนการวาง
แผนการขนสง่จะทํา ให้นาทีในการทํางานลดลงไปด้วย สอดคล้องกับผลการวิจัยของจุฑามาศ 
เขียวสริยากร (2551)  ศึกษาการปรับปรุงระบบเอกสารของหน่วยงานสนับสนุนในโรงงาน

อุตสาหกรรมโดยการใช้เทคนิควิเคราะห์มากิกามิ ทั :งหมด 4 แผนก เพื�อวิเคราะห์ความสญูเปล่า
ในการจัดทําเอกสารเพื�อทํา จ่ายให้กับผู้ส่งมอบต่างประเทศ แผนกนําเข้าและสง่ออก แผนกรับ
สนิค้า  แผนกจัด ซื :อ และแผนกบัญชี ผลการศึกษาพบว่า หลงัจากที�มีการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานสามารถลดเวลาในการทํางานได้จริง แผนกนําเข้าสง่ออกสามารถลดเวลาลงได้จาก 2,160 
นาที ลงเหลอื 1,080 นาที แผนกรับสนิค้าสามารถลดเวลาลงได้จาก 720 นาทีลงเหลอื 470 นาที 
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แผนกจัดซื :อสามารถลดเวลาลงได้จาก 350 นาทีลงเหลือ 280 นาที และแผนกบัญชีสามารถลด

เวลาลงได้จาก 9,880 นาที ลงเหลอื 9,520 นาที 
 4. วัตถปุระสงค์ที� 2 “เพื�อค้นหาสาเหตุของความสญูเปลา่และปรับปรุงกระบวนการ 
วางแผนและการขนสง่ชิ :นส่วนรถยนต์ของบริษัทขนส่งแห่งหนึ� ง ในจังหวัดสมุทรปราการ ด้วย
แนวคิดลนีสํานักงาน ( Lean Office) ” ผลการวิเคราะห์พบว่า  สาเหตุและแนวทางปรับปรุง
กระบวนการตามแนวคิดลนีสามารถนํามาลดเวลาในการทํางานในแต่ละขั :นตอนได้ทั :งหมด 
1,080 นาที แสดงให้เห็นว่า หากค้นหาสาเหตุความสญูเปลา่และปรับปรุงกระบวนการวางแผนได้

จะทําให้ลดขั :นตอนการทํางานได้จริง สอดคล้องกับผลการวิจัยขวัญใจ โชคไพบูลย ์และ ทศพล 
เกียรติ เจริญผล (2555)  ได้นําแนวคิดแบบลนีและเค รื�องมือมาปรับปรุงกระบวนการจัดทํา
เอกสารรายงานเคลมส่งให้ลกูค้า โดยการเลอืกใช้เทคนิควิเคราะห์กระดาษม้วน (Roll Paper 
Analysis) หรือมากิกามิ (Makigami) เพื�อวิเคราะห์หาปัญหาและแยกประเภทความสญูเสยีของ
แผนกประกันสขุภาพซึ�งประสบปัญหาความล่าช้า ในการตอบสนองต่อคําร้องเรียนของลูกค้า

ภายหลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาดําเนินกิจกรรมรวมจาก 337 นาที ลงเหลอื 212 นาที หรือ
คิดเป็นร้อยละ 37 จากเวลาทั :งหมด 
 5. วัตถปุระสงค์ที� 3 “เพื�อค้นหาสาเหตุของความสญูเปลา่และปรับปรุงกระบวนการ 
วางแผนและการขนสง่ชิ :นส่วนรถยนต์ของบริษัทขนส่งแห่งหนึ� ง ในจังหวัดสมุทรปราการ ด้วย
แนวคิดการปรับปรุง ECRS ผลการวิเคราะห์พบว่า สาเหตุและแนวทางปรับปรุงกระบวนการตาม
แนวคิด ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)  โดยนําขั :นตอน “Eliminate” และ 

“Combine” สามารถนํามาลดเวลาในการทํางานในแต่ละขั :นตอนได้ทั :งหมด 1,080 นาที แสดงให้
เห็นว่า หากค้นหาสาเหตุความสญูเปลา่และปรับปรุงกระบวนการวางแผนได้ จะทําให้ลดขั :นตอน
การทํางานได้จริง สอดคล้องกับผลการวิจัย สว่น สจิุนดา ก็ได้นาแนวคิดของระบบการ ผลติแบบ
โตโยต้า มาประยกุต์ใช้ในการผลิตชิ :นสว่นเบาะนั�งรถยนต์ โดยเปลี�ยนกระบวนการผลติให้เป็น
แบบการไหลทีละชิ :น ใช้การศึกษาวิธีการทางาน การศึกษาเวลา การวิเคราะห์ความสญูเปลา่ 7 

ประการ และหลกัการ ECRS ผลจากการปรับปรุงทําให้ลดการใช้พนักงานลง 6 คน และประหยัด
พื :นที�ในการผลติลงได้ 22.85 % 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 
 

จากผลการศึกษาการวางแผนการขนสง่มีผลต่อความอยูร่อดขององค์กร ของแผนกขนสง่

ในรูปแบบการขนสง่แบบมิลค์รัน ผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะในการนําผลการวิจัยไปใช้ และข้อเสนอแนะ

ในการวิจัยครั :งต่อไป ดังนี : 

5.3.1 ข้อเสนอแนะจากการวิจัยในครั :งนี : มีดังนี : 

1. โรงงานตัวอยา่งควรนําเทคนิควิเคราะหม์ากิกามิไปประยกุต์ใช้กับกระบวนการอื�น ๆ   

ภายในองค์กรในวงกว้างและทําการปรับปรุงตามแนวคิดลนีสาํนักงาน 
 2. เพื�อให้เกิดประโยชน์สงูสดุควรคัดเลอืกหน่วยงานหรือกระบวนการที�จะทําการ  
ปรับปรุงควรเลอืกหน่วยงานที�มีความสําคัญต่อธุรกิจสูงสดุ กระบวนการทํางานที�มีปัญหามาก
ที�สดุมาปรับปรุงก่อน 
 3. ควรให้พนักงานระดับปฏิบัติแต่ละกระบวนการเป็นผู้วิเคราะห์ เพราะจะได้ข้อมูลที� 

ตรงตามความเป็นจริงที�สดุ 
 4. ควรกําหนดให้มีกลุม่ทํางานเพื�อลดความสญูเปลา่ในกระบวนการทํางานหน่วยงาน 
สนับสนุนเป็นผู้รับผดิชอบโดยตรง และผู้บริหารต้องให้การสนับสนุนในด้านต่าง ๆ ที�จําเป็นกับ
กลุม่ทํางาน 
 5. ผู้บริหารควรประกาศนโยบายอยา่งชัดเจน ในความต้องการลดความสญูเปลา่ใน 
กระบวนการทํางานของหน่วยงานสนับสนุน เพื�อให้หน่วยงานอื�น ๆ ในโรงงานทราบโดยทั�วกันเห็น

ความสาํคัญและให้ความร่วมมือตามนโยบาย 
 6. ควรให้การทบทวนในสว่นงานที�ทําแล้วก็ได้เพื�อลดเวลาลงจากการนําไปใช้ครั :งที� 1 
เพราะทีมงานอาจมองเห็นช่องว่างที�ทําให้เกิดความสญูเสยี และอาจมีการจัดการประกวด พร้อม
กับการให้รางวัลเพื�อจูงใจในการลดการใช้ทรัพยากรด้านเวลาและความสญูเสยีในองค์กร 
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 5.3.2 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั :งต่อไป มีดังนี : 

  1. การศึกษาการวางแผนการขนสง่มีผลต่อความอยูร่อดขององค์กร ของแผนกขนสง่ใน
รูปแบบการขนสง่แบบมิลค์ รัน จํานวน 100 เที�ยวต่อวัน ซึ�งเป็นการวางแผนเกี�ยวกับข้องกับการ
ขนสง่เกี�ยวกับชิ :นสว่นรถยนต์เท่านั :น ดังนั :น การวิจัยในค รั :งต่อไป จึงควรศึกษาการวางแผนการ
ขนส่งมีผลต่อความอยูร่อดขององค์กร  ของแผนกขนสง่ในในรูปแบบอื�นๆด้วย ได้แก่ การขนส่ง
เค รื� องใช้ไฟฟ้า  หรือเค รื� องอุปโภคบริโภค และการขนส่งในรูปแบบอื�นเพิ�มเติม เพื�อให้ได้
ผลการวิจัยที�มีความหลากหลายและครอบคลมุมากยิ�งขึ :น 

  2. การศึกษาการวางแผนการขนสง่มีผลต่อความอยูร่อดขององค์กร ของแผนกขนสง่ใน
รูปแบบการขนสง่แบบมิลค์ รัน จํานวน 100 เที�ยวต่อวัน ซึ�งเป็นการวางแผนเกี�ยวกับข้องกับการ
ขนสง่เกี�ยวกับชิ :นสว่นรถยนต์ดังนั :น เพื�อให้ได้ผลการศึกษาเกี�ยวกับการวางแผนการขนสง่มีผลต่อ
ความอยูร่อดขององค์กร เพิ�มมากขึ :น ควรมีการเพิ�มการศึกษาในกลุม่พนักงานรับจ้างเหมาบริการ 
(Outsource) เพิ�มเติม 

  3. ในการวิจัยครั :งต่อไป ควรนําเครื�องมือการจัดการคุณภาพตัวอื�นมาใช้ในการวิเคราะห์
เพื�อช่วยลดความสญูเสยีได้อีกด้วย 
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