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บทคดัย่อ 
บรษิัทกรณีศึกษามเีป้าหมายในการลดปรมิาณวตัถุดิบคงคลงั เพื่อรองรบัการขยายก าลงัการผลิตในปี 

พ.ศ. 2569 ด้วยการที่มพีื้นที่ในการผลิตจ ากดั วธิีการหนึ่งคอืการลดระยะเวลาในการน าส่งวตัถุดิบให้แก่ฝ่ายผลติ 
วตัถุประสงค์หลกัเพื่อการปรบัปรุงกระบวนการส่งมอบวตัถุดิบใหร้วดเร็วยิง่ขึน้และเพื่อสนับสนุนการเพิม่ก าลงัการ
ผลิต คณะผู้วจิยัได้ใช้หลกัการ DMAIC Six Sigma เป็นเครื่องมอืหลกัในการวเิคราะห์และแก้ไขปัญหาที่เกิดขึน้ใน
กระบวนการ พบว่าวตัถุดบิมจี านวน 11 ประเภท โดยแบ่งการเก็บขอ้มูลของระยะเวลาออกเป็น 2 ช่วง ตัง้แต่การชัง่
น ้าหนักจนถงึการตรวจสอบคุณภาพในระบบมคี่าเฉลีย่ระยะเวลา 2,605 นาท ีและการเชค็ผลทดสอบในในฐานขอ้มูล
จนถงึน าวตัถุดบิไปผลติมคี่าเฉลี่ยระยะเวลา 1,670 นาท ีรวมระยะเวลาน าส่งวตัถุดบิเท่ากบั 4,275 นาท ี ส่งผลให้
ตอ้งรอคอยวตัถุดบิในกระบวนการผลติ จากการวเิคราะหด์ว้ยเครื่องมอื Prioritize Matrix และแผนภูมกิา้งปลา พบว่า
สาเหตุส าคญัที่ท าใหก้ารน าส่งวตัถุดบิล่าช้า คอื การขาดรอบเวลามาตรฐานส าหรบัการด าเนินการฉีกส่วนสแีดงของ
เอกสาร QMP ในแผนกคลงัวตัถุดบิ ดงันัน้งานวจิยัครัง้นี้ได้ท าการปรบัปรุงกระบวนการท างานที่เหมาะสม และการ
จดัรอบเวลามาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดบิ หลงัการปรบัปรุงสามารถลดระยะเวลาการน าส่งวตัถุดบิ
ได้ทัง้หมด 1,472 นาท ีเมื่อเทยีบกบัเวลาการท างานเดิม (4275 นาท)ี หรอืคดิเป็น 34.5% ของเวลาก่อนปรบัปรุง 
ส่งผลใหเ้พิม่ประสทิธภิาพในการท างานของขัน้ตอนการน าส่งวสัดุ ลดการเตรยีมวตัถุดบิของคลงัสนิคา้ ลดภาระงาน 
และเพิม่ความสะดวกในการท างานของพนักงาน 
ค าหลกั:  อุตสาหกรรมยางลอ้รถยนต์ การลดระยะเวลาน าส่งวตัถุดบิ ขัน้ตอนการปรบัปรุงของซกิซ์  
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Abstract 
The case study company aims to reduce the amount of raw materials in stock to support the 

expansion of production capacity in 2026 due to limited production space. One method is to reduce the time 
to deliver raw materials to the production department. The main objective is to improve the raw material 
delivery process to be faster and to support the increase in production capacity. The researchers used the 
DMAIC Six Sigma principle as the main tool to analyze and solve problems that occur in the process. It was 
found that there were 11 types of raw materials, divided into 2 periods, from weighing to quality inspection in 
the system, with an average time of 2,605 minutes, and checking the test results in the database until the 
raw materials are produced, with an average time of 1,670 minutes. The total raw material delivery time is 
4,275 minutes, resulting in having to wait for raw materials in the production process. From the analysis using 
the Prioritize Matrix tool and the fishbone chart, it was found that the main cause of the delay in raw material 
delivery is the lack of a standard cycle time for tearing the red part of the QMP document in the raw material 
warehouse department. Therefore, this research has improved the appropriate work process and arranged a 
standard cycle time for checking the quality of raw materials. After the improvement, the total material delivery 
time can be reduced by 1,472 minutes compared to the original working time (4275 minutes), or 34.5% of 
the time before the improvement. This results in increased efficiency in the material delivery process, reduced 
material preparation in the warehouse, reduced workload, and increased convenience for employees. 
Keywords: Tire industry, Reducing the lead time for raw material delivery, DMAIC Six Sigma 

 
1. บทน า 
 อุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์ยางล้อเป็นส่วนหนึ่งที่
ส าคัญห่วงโซ่อุปทานของการผลิตรถยนต์ทุกชนิด 
อุตสาหกรรมเกี่ยวขอ้งตัง้แต่อุตสาหกรรมตน้น้้าจนถงึ
อุตสาหกรรมปลายน ้ า  โดยปัจจัยที่มีผลกระทบ
โดยตรงต่อการเตบิโตของอุตสาหกรรมผลติภณัฑ์ยาง
ลอ้ คอื การขยายตวัของอุตสาหกรรมการผลติรถยนต์ 
เนื่องจากรถยนต์หนึ่งคนั ตอ้งใชย้างรถยนต์อย่างน้อย 
5 เสน้ โดยใชก้บัรถยนต์ 4 เสน้ และเป็นยางอะไหล่ 1 
เสน้ จากการขยายตวัของอุตสาหกรรมรถยนต์ไฟฟ้า
ที่ เพิ่มขึ้นอย่ างมากในช่ ว งที่ ผ่ านมา ส่ งผลให้
อุตสาหกรรมผลติภณัฑ์ยางล้อตอ้งมกีารเตรยีมความ
พร้อมในการรับมือกับวางแผนการผลิตและการ
จดัการคลงัสนิคา้ใหเ้หมาะสมและตอบสนองต่อความ
ตอ้งการทีเ่พิม่ขึน้ได ้
 ในปี พ.ศ. 2569 บรษิัทกรณีศึกษามแีผนการ
เพิม่ก าลงัการผลติยางรถยนต์ตามความต้องการของ
ลูกค้ามากขึ้น ความต้องการการใช้ว ัตถุดิบย่อม
เพิ่มขึ้นตามไปด้วย ซึ่งส่งผลให้แผนกคลังวัตถุดิบ
เผชญิกบัความท้าทายในการบรหิารและจดัการพื้นที่

ส าหรบัการจดัเก็บอย่างจ ากดั เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพ
การจดัการและการใชง้านพืน้ที่ใหเ้กดิประโยชน์สงูสุด 
หนึ่งในปัจจัยส าคญัที่จะช่วยลดปริมาณการจัดเก็บ
โดยการลดระยะเวลาการน าส่งวตัถุดิบจึงเป็นสิ่งที่
น่าสนใจ และเป็นไปได ้
 ปัญหาการลดระยะเวลาในการท างานถูก
ประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายทัง้ในระดบัอุตสาหกรรม
และงานวจิยั งานวจิยัส่วนใหญ่จะประยุกต์ใช้วธิกีาร 
DMAIC แล ะหลักก า ร  ECRS ใ นก า รปรับปรุ ง
กระบวนการท างาน เช่น งานวจิยัของคลอเคลยี [1] ที่
ท าการลดความสูญเปล่าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตไม้กวาดทางมะพร้าว โดยพบว่า
ปัญหาเกิดจากมขีัน้ตอนการท างานมากเกินไป การ
ท างานมคีวามซบัซ้อน ผูว้จิยัจงึออกแบบอุปกรณ์จับ
ยดึเพื่อใหท้ างานได้ง่ายขึน้ ซึ่งสามารถลดเวลาในการ
ผลิตได้ร้อยละ 13.04 สอดคล้องกับงานวิจัยของ 
Sriratana [2] ที่ท าการศึกษาสายการผลิตบานประตู 
พบว่า กระบวนการขดัและประกอบใชเ้วลาเกนิกว่าที่
โรงงานก าหนดไว ้จงึท าการจดัล าดบัขัน้ตอนของงาน
ใหม่ และสามารถลดเวลาลงได้ต ่ากว่าที่ก าหนดไว้
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ทัง้หมด ซึง่เป็นการน าหลกัการ ECRS มาประยุกต์ใช้
แล้วสามารถลดพนักงานของสายการผลติ 4 สายลง 
และเพิม่ผลติภาพแรงงานได ้งานวจิยัของ Thongchai 
และ Sukchareonpong [3] ที่ท าการปรับสมดุลการ
ผลิตของการผลิตถุง ลมนิรภัย และได้ใช้วิธีการ 
DMAIC ในการลดข้อบกพร่องและเปรียบเทียบ
ประสทิธภิาพของสายการผลติก่อนและหลงัปรบัปรุง  
 ดงันัน้งานวจิยันี้จงึเลอืกใชว้ธิกีาร DMAIC และ
หลกัการ ECRS ในการปรบัปรุงกระบวนการท างาน
เพื่อการลดระยะเวลาในการน าส่งวตัถุดิบ โดยการ
ประยุกต์ใช้องค์ความรู้ด้านการวเิคราะห์ปัญหา การ
หาแนวทางการแก้ไข ด้วยหลักการ Six sigma 
(DMAIC) [4] ซึ่งได้มแีนวทางในการแก้ไขปัญหาหลกั 
คือ การก าหนดรอบเวลามาตรฐานร่วมกันระหว่าง 
แผนกตรวจสอบคุณภาพ และ แผนกคลงัวตัถุดบิ และ
ตดิตามผลการตรวจสอบคุณภาพแบบเรยีลไทม์ โดย
มวีตัถุประสงค์เพื่อลดระยะเวลาในการน าส่งวตัถุดบิ
จากเดมิและปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานของพนักงาน 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ทฤษฎีที่น ามาประยุกต์ใช้กับโครงการเพื่อ
ปรับปรุงและลดระยะเวลาในในการน าส่งวัตถุดิบ 
วิธีการ  DMAIC และการลดความสูญเปล่ าด้วย
หลักการ ECRS โดยมีเครื่องมือที่ใช้ได้แก่ แผนผงั
ก้างปลาและแผนภูมิกระบวนการไหล ถูกน ามาใช้
อย่างแพร่หลายในการศกึษาและปรบัปรุงการท างาน 
 วิธีก า ร  DMAIC เ ป็นหนึ่ ง ในขั ้นตอนการ
วเิคราะหแ์กปั้ญหาแบบซกิส ์ซกิม่า [4] ประกอบดว้ย  
 Define (D) การก าหนดปัญหา เป็นการก าหนด
ขอบเขตและล าดบัของปัญหา เพื่อเลอืกน าไปปรบัปรุง
ต่อไป  
 Measure (M) เป็นการหาปัจจยัน าเขา้ที่ส าคญั
ของกระบวนการ วัตถุประสงค์เพื่อค้นหาสาเหตุที่
แท้จริงของปัญหา ท าการศึกษากระบวนการโดย
ละเอียดเพื่อก าหนดปัจจัยที่ได้รบัจากกระบวนการ 
หรือตัวแปรตอบสนองของกระบวนการ  โดย
ท าการศึกษาทัง้กระบวนการ (Process Mapping) 
การวิเคราะห์แผนผังแสดงเหตุและผล (Why-Why 
tree diagram)  

 Analysis (A) วเิคราะหห์าสาเหตุความผดิพลาด
ที่เกิดขึ้น ซึ่งเป็นการวิเคราะห์ในเชิงสถิติเพื่อระบุ
สาเหตุหลักที่ส่งผลโดยตรงต่อปัญหานัน้ ซึ่งเรียก
สาเหตุหลกันี้ว่า KPIV (Key Process Input Variable) 
ซึ่งต้องสามารถระบุให้ชดัเจนว่า อะไรคอื KPIV ของ
ปัญหาและต้องสามารถเชื่อมโยงกับ ตัวหลักของ
กระบวนการ หรือที่เรียกว่า KPOV (Key Process 
Output Variable) ให้ได้หลักการสถิติที่ ใช้ ในการ
วิ เ ค ร า ะ ห์  ไ ด้ แ ก่  ก า ร ต ร ว จ ส อบสมมติ ฐ าน 
(Hypothesis Testing) ผังการกระจาย (Scattering 
Diagram) การวิเคราะห์การถดถอย (Regression 
Analysis) เป็นตน้ 
 Improve (I) การลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้น 
ขัน้ตอนนี้คอืการปรบัตัง้ค่าสาเหตุหลกั (KPIV) โดยมี
จุดประสงค์เพื่อให้ผลลัพธ์ของกระบวนการเป็นไป
ตามต้องการ ด้วยการใช้เทคนิคการออกแบบทดลอง 
(Design of Experiment: DOE) หรือการออกแบบ
กระบวนการท างาน เพื่อปรบัตัง้ค่าสภาวะต่างๆของ
กระบวนการใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการ 
 Control (C) ต้ อ ง ค ว บคุ ม ใ ห้ เ ป็ น ไ ปต าม
เป้าหมาย ซึ่งต้องด าเนินการออกแบบระบบควบคุณ
คุณภาพของกระบวนการเพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่า
กระบวนการจะยอ้นไปมปัีญหาเหมอืนเดมิอกี [3] 
 หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย 
การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การ
จัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) 
ซึ่งเป็นหลกัการง่ายๆ ที่สามารถใช้ในการเริม่ต้นลด
ความสญูเปล่าหรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอย่างด ี
 ในองค์กรธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบ
ของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ 
คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนับสนุน 
ทัง้ 2 ส่วนนี้สามารถก่อให้เกิดความสูญเปล่าได้ ซึ่ง
อธบิายเป็นตวัอย่างไดด้งันี้ 
 ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนที่
เกีย่วขอ้งโดยตรงกบัการผลติสนิคา้ของบรษิทั การลด
ความสูญเปล่าใน การผลิตเป็นสิง่จ าเป็นและควรให้
ความส าคัญเป็นอย่างมาก เพราะความสูญเปล่าที่
เกดิขึน้จะหมายถงึต้นทุนของสนิคา้ที่เพิม่สูงขึน้ หาก
สามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็จะส่งผลใหป้ระหยดั
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ต้ น ทุ น ก า ร ผ ลิ ต ล ง ด้ ว ย  ผ ล ที่ ต า ม ม า ก็ คื อ มี
ความสามารถใน การแข่งขันกับคู่แข่งสูงขึ้น โดย
แนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าได้โดยใช้
หลกัการ ECRS ดงันี้ 
 1 )  การก า จัด  (Eliminate) หมายถึง  การ
พิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัดความ
สูญเปล่าทัง้ 7 ที่พบใน การผลิตออกไป คอืการผลติ
มากเกนิไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนยา้ยทีไ่ม่
จ าเป็น การท างานทีไ่ม่เกดิประโยชน์ การเกบ็สนิคา้ที่
มากเกนิไป การเคลื่อนยา้ยทีไ่ม่จ าเป็น และ ของเสยี 
 2) การรวมกัน (Combine) สามารถลดการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพจิารณาว่าสามารถ
รวมขัน้ตอน การท างานใหล้ดลงได้หรอืไม่ เช่น จาก
เดิมเคยท า 5 ขัน้ตอนก็รวมบางขัน้ตอนเข้าด้วยกนั 
ท าให้ขัน้ตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะ
สามารถท าได้เร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหว่าง
ขัน้ตอนลงอกีดว้ย เพราะถา้มกีารรวมขัน้ตอนกนั การ
เคลื่อนทีร่ะหว่างขัน้ตอนกล็ดลง 
 3) การจดัใหม่ (Rearrange) คอื การจดัขัน้ตอน
การผลิตใหม่เพื่อใหล้ดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น หรอื 
การรอคอย เช่นในกระบวนการผลติ หากท าการสลบั
ขัน้ตอนที่ 2 กบั 3 โดยท าขัน้ตอนที่ 3 ก่อน 2 จะท า
ใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง เป็นตน้ 
 4) การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การ
ปรบัปรุงการท างานใหง้่ายและสะดวกขึน้ โดยอาจจะ
ออกแบบจิก๊ (jig) หรอื ฟิกซ์เจอร ์(fixture) เขา้ช่วยใน
การท างานอุตสาหกรรมส าหรบัการผลิตชิ้นงานที่มี
ความแม่นย า เที่ยงตรง และเหมือนกันทุกชิ้น  ซึ่ง
สามารถลดของเสยีลงได้ จงึเป็นการลดการเคลื่อนที่
และลดการท างานทีไ่ม่จ าเป็น 
 
3. ขัน้ตอนการด าเนินการศึกษา 
3.1 การก าหนดปัญหา (Define Phase) 
 ในขัน้ตอนนี้ ท าการศึกษาความส าคัญของ
โครงการด้วยการใช้เครื่องมอื VOT, VOC, VOX และ 
VOB ส า ห รับ ก า ร ร ว บ ร ว มข้ อ มู ล ข อ ง ปัญห า 
ประยุกต์ใช้เครื่องมอื Project Charter [5,6,7] และใช้
เครื่องมอื SIPOC [5] เพื่อใหเ้ขา้ใจสภาพโดยรวมของ
โครงการ และปัจจยัที่เราต้องการศึกษาและปรบัปรุง 

ซึ่ง VOC (Voice of Customer) ที่ได้รบัความสนใจมี 
4 ขอ้ใหญ่ คอื 
 1) วตัถุดิบไม่พร้อมใช้งานเนื่องจากการฉีก
ส่วนสแีดงของเอกสาร QMP 
 2) พื้นที่ส าหรบัวตัถุดิบ ที่สามารถเข้าถึงได้
ง่าย 
 3) ต าแหน่งของวัตถุดิบที่สามารถน าไปใช้
งาน ไดอ้ย่างรวดเรว็ 
 4) มพีื้นที่ว่างมากขึน้ในคลงัวตัถุดบิ เพื่อการ
ขยายการผลติ 
 จากการรวบรวมข้อมูลและศึกษา ด้วย VOT 
(Voice of Team) พบว่าเกดิปัญหาการสื่อสารระหว่าง
แผนกสัง่ซื้อวตัถุดิบ และแผนกการผลิตที่ผดิพลาด 
ส่งผลให้เกิดความยากล าบากในการจัดเก็บวตัถุดิบ
ภายในคลังวัตถุดิบ ด้วย VOX (Voice of Bench 
mark)  พบว่าในอดตีได้มกีารศกึษาการลดระยะเวลา
น าส่งของวตัถุดิบชนิดหนึ่ง ซึ่งสามารถลดระยะเวลา
การน าส่งจาก 30 ชัว่โมง เป็น 14 ชัว่โมง โดยใช้
แนวทางลดการ ใช้ ง าน เอกสาร  QMP (Quality 
Management Principles)  และปรบัปรุงล าดบัขัน้ตอน
การตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ ด้วยการขอตวัอย่าง
ล่วงหน้าเพื่อน ามาตรวจคุณภาพก่อนที่วตัถุดิบชนิด
นั ้นจะมาส่งถึงที่โรงงานและจากการใช้เครื่องมือ 
Project Charter พบว่า 
 1) ตัวชี้ว ัด :  ต้องการลดระยะเวลาน าส่ ง
วตัถุดบิ 30% จาก 4275 นาท ีเป็น 2992 นาท ีภายใน
เดอืนตุลาคม พ.ศ. 2567 
 2) สิ่งที่จะส่งมอบแก่ลูกค้า: มีการจัดการ 
FIFO, ระบุต าแหน่งของวตัถุดิบภายในคลงัวตัถุดิบ, 
ลดการรอคอย และลดปรมิาณวตัถุดบิในคลงัวตัถุดบิ 
 3) สิง่ที่คาดหวงัให้มกีารเปลี่ยนแปลง: มกีาร
จดัการพื้นที่, ลดปรมิาณส่วนสแีดงของเอกสาร QMP 
และทุกแผนกที่เกี่ยวข้องเข้าใจแผนผังการจัดเก็บ
วตัถุดบิในลกัษณะเดยีวกนั 
 4) ข้อจ ากัด: โครงการนี้ จะต้องไม่ส่ งผล
กระทบต่อหลักการยศาสตร์, ความปลอดภัย และ
คุณภาพของวตัถุดบิ 
 
 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 
 

ปีที ่12 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถิุนายน 2569 49 
 

3.2 การวดัสภาพปัญหา (Measure Phase) 
 ในขัน้ตอนนี้ ไดท้ าการเกบ็ขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้งกบั
โครงการ มกีารจบัเวลาการท างานแบบ Continuous 

Observation [6] เพื่อเก็บข้อมูลขัน้ตอนการท างาน
ของพนักงาน และมกีารใช้เครื่องมอืแผนผงัสายธาร
แห่งคุณค่า [8,9]  

 

 
รูปที ่1 แผนผงัสายธารแหง่คณุค่าของวตัถุดบิแตล่ะประเภท 

 
 เพื่อให้เห็นภาพการไหลของวตัถุดิบโดยรวม 
และขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติตัง้แต่ข ัน้ตอนเริม่ต้น
จากการชัง่น ้าหนักดว้ยรถบรรทุก จนกระทัง่ฉีกส่วนสี
แดงของเอกสาร QMP ออกเนื่ องจากผ่ านการ
ตรวจสอบคุณภาพไดช้ดัเจน ดงัแสดงไวใ้นรปูที ่1 
 และท าการวเิคราะห์ขอ้มูลระยะเวลาการน าส่ง
ของวตัถุดบิแต่ละประเภท ซึ่งแสดงผลไวต้ามรูปที่ 2 
ซึ่งวตัถุดิบในการศึกษาครัง้นี้มีจ านวน 11 ประเภท 
โดยแบ่งการเก็บขอ้มูลของระยะเวลาออกเป็น 2 ช่วง
หลกัคอื 
 1. ตัง้แต่การชัง่น ้ าหนักจนถึงการเปลี่ยน
สถานะว่าผ่านการตรวจสอบคุณภาพในระบบ BSM 
 2. ตัง้แต่การเช็คผลทดสอบใน Share drive 
จนถงึการฉีกส่วนสแีดงของเอกสาร QMP ออก 
 ซึ่งค่าเฉลี่ยโดยน ้าหนักของระยะเวลาช่วงที่ 1 
คอื 2605 นาท ี(1.8 วนั) และค่าเฉลีย่โดยน ้าหนักของ
ร ะ ย ะ เ ว ล าช่ ว งที่  2 คือ  1, 670 นาที  ( 1.2 วัน ) 
เพราะฉะนัน้ระยะเวลาน าส่งวตัถุดิบมีค่าเฉลี่ยโดย
น ้าหนักรวมเท่ากบั 4275 นาท ี(3 วนั) ทัง้นี้ไดร้่วมกบั

พนักงานในแผนก ท าการวิเคราะห์คุณค่ าของ
กจิกรรมในแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า และจากการจบั
เวลาขัน้ตอนการท างานสามารถแยกกิจกรรมต่างๆ 
ซึ่งสรุปความเหน็ได้ว่ามกีจิกรรมมากถงึ 47 กจิกรรม
ที่ เ ป็นความสูญเปล่า  (ตารางที่1)  และได้มีการ
วิเคราะห์ว่ากิจกรรมดังกล่าวเป็นความสูญเปล่า
ประเภทต่างๆ 
 

 
รูปที ่2 ขอ้มลูระยะเวลาการน าส่งของวตัถุดบิแตล่ะประเภท 
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ตารางที ่1 ขอ้มลูกจิกรรมทีเ่ป็นความสญูเปล่า 

 
 
3.3 การวิเคราะห์ปัญหา (Analyze Phase) 
 ในขัน้ตอนนี้ ได้ใช้หลกัการล าดบัความส าคญั
ของปัญหาแบบ Prioritize Matrix [10] และวเิคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้เครื่องมือต่างๆ เช่น 5 
Whys analysis แล ะ  Fishbone Diagram ท าก า ร
ประเมนิและเรยีงล าดบัความส าคญัของปัญหา โดยใช้
เกณฑใ์นการประเมนิตาม 
 
ตารางที ่2 เกณฑก์ารประเมนิล าดบัความส าคญัของปัญหา 
คะแนน ระยะเวลาทีใ่ช ้ ค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้ 

1 น้อยกวา่ 1 เดอืน - 
2 1 – 2 เดอืน น้อยกวา่ 5,000 
3 3 – 6 เดอืน 5,000 – 20,000 
4 7 – 12 เดอืน 20,000 – 100,000 
5 มากกวา่ 1 ปี มากกวา่ 100,000 

 ตารางที ่2 และท าการประเมนิถงึความสามารถ
ในการจดัการปัญหาต่างๆที่ได้ศึกษาไว้ในรูปที่ 3 ซึ่ง
แกน X คอืความยากง่ายในการแกไ้ขปัญหา และแกน 
Y คอืเวลาความสญูเปล่าของปัญหานัน้ๆ 
 ซึง่ปัญหาทีง่่ายต่อการแกไ้ขและมโีอกาสสงูทีจ่ะ
ได้รบัเวลากลับคืนมา จะถูกเลือกเพื่อท าการแก้ไข
ปัญหาก่อน 2 ปัญหาทีม่คีวามโดดเด่นมากทีสุ่ด คอื 
 1. การรอผลตรวจสอบคุณภาพ 
 2. การรอการไปฉีกส่วนสแีดงของเอกสาร 
QMP ออก 
 
 
 
 

 

 
รูปที ่3 ต าแหน่งของแตล่ะปัญหาบนแผนภาพ ระหวา่งความยากในการแกไ้ขปัญหาและระยะเวลาการแกไ้ข 
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รูปที ่4 การวเิคราะหปั์ญหาดว้ยเครือ่งมอื Fishbone Diagram 

 
 ซึง่ปัญหาทีง่่ายต่อการแกไ้ขและมโีอกาสสงูทีจ่ะ
ได้รบัเวลากลับคืนมา จะถูกเลือกเพื่อท าการแก้ไข
ปัญหาก่อน 2 ปัญหาทีม่คีวามโดดเด่นมากทีสุ่ด คอื 
 1. การรอผลตรวจสอบคุณภาพ 
 2. การรอการไปฉีกส่วนสแีดงของเอกสาร 
QMP ออก 
 จากรูปที่ 3 ได้ท าการเลือกปัญหาที่โดดเด่น
เพื่อนไปศกึษาสาเหตุของปัญหาด้วยเครื่องวเิคราะห์
ความสมัพนัธ์ของเหตุและผล (Fishbone Diagram) 
โดยท าการศึกษาจาก 4 ประเด็นหลกั ได้แก่ ปัจจัย
ดา้นมนุษย ์ปัจจยัดา้นเครื่องจกัร/เครื่องมอื ปัจจยัดา้น
วธิีการ/ขัน้ตอนการท างาน และปัจจยัด้านวสัดุ เพื่อ
คน้หาสาเหตุของปัญหา 
 ในการวเิคราะห์ปัญหา “ระยะเวลาในการน าส่ง
วตัถุที่นาน” ได้เลอืกใช้เครื่องมอื Fishbone Diagram 
ดงัแสดงไวใ้นรปูที ่4 พบว่า สาเหตุของปัญหาคอื 
 1. ทางแผนกคลังวตัถุดิบ ไม่ได้รบัการแจ้ง
เตือนจากทางแผนกตรวจสอบคุณภาพเมื่อตวัอย่าง
ของวตัถุดบิชนิดนัน้ผ่านคุณภาพ 

 2. ทางแผนกคลังวัตถุดิบไม่ทราบถึงรอบ
เวลาในการอัพโหลดผลทดสอบลงใน Share drive 
ของแผนกตรวจสอบคุณภาพ 
 3. ไม่ได้ร ับการส่งตัวอย่างมาล่วงหน้าจาก
ทาง Supplier 
 4. ได้ร ับรายละเอียดของข้อมูลวัตถุที่ไม่
ถูกตอ้งหรอืไม่ครบถว้นจาก Supplier 
 ส่วนในการวเิคราะห์ปัญหา “รถบรรทุกมานอก
เวลาท าการ” เลือกใช้การใช้เครื่องมือ 5  Whys 
analysis ผลการศกึษาเพื่อหาสาเหตุ ดงัแสดงในรปูที่ 
5 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงสาเหตุของปัญหาคือ Supplier 
ไม่มีจ านวนรถที่เพียงพอในการขนส่ง 2 รอบต่อวนั
และคุณภาพของยางที่ผ่านกระบวนการผลิตแล้วไม่
ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ ท าให้มีเกิดการเปลี่ยน
แผนการผลิตอย่างกะทันหนั มีการสัง่วตัถุดิบแบบ
เร่งด่วน หรือมีการมาส่งวัตถุดิบนอกเวลาที่วาง
แผนการผลติไว ้
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รูปที ่5 การวเิคราะหปั์ญหาดว้ยเครือ่งมอื 5 Whys analysis 

 
3.4 การปรบัปรงุแก้ไขปัญหา (Improvement 
Phase) 
 เพื่อแก้ไขปัญหาและติดตามผลลัพธ์ของการ
แก้ไขปัญหาเป็นระยะๆ ในขัน้ตอนนี้การใช้ข้อมูลใน
ขัน้ตอนก่อนหน้ามคีวามจ าเป็น แนวทางในการแกไ้ข
ปัญหามดีว้ยกนั 4 วธิ ีดงันี้ 1) การลดระยะเวลาน าส่ง
ของวตัถุดิบชนิดหนึ่งด้วยการแก้ปัญหาในส่วนของ
แผนกตรวจสอบคุณภาพ 2) การตรวจสอบเอกสาร
ของวตัถุดิบชนิดหนึ่งด้วยการแก้ปัญหาในส่วนของ
แผนกจดัซื้อวตัถุดบิ 3) การลดกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของวตัถุดิบชนิดหนึ่งด้วยการอนุมตัิการใช้

งานด้วยแผนกตรวจสอบคุณภาพแบบอัตโนมัติ   
4)การสร้างเวลามาตรฐานในการตรวจสอบผลการ
ทดสอบคุณภาพใน Share drive และฉีกส่วนสีแดง
ของเอกสาร QMP 
 จากรูปที่ 6 แสดงให้เห็นตัวอย่างการแก้ไข
ปัญหาของแผนกสัง่ซื้อวัตถุดิบโดยแผนกสัง่ซื้อ
วัตถุดิบ เป็นขัน้ตอนการตรวจสอบรายละเอียด
เอกสารวัตถุดิบจาก Supplier ซึ่งในอดีตไม่มีการ
ก าหนดรอบเวลาในการท ากิจกรรมขัน้ตอนดงักล่าว 
จงึท าใหม้รีะยะเวลาในช่วงนี้ค่อนขา้งมาก 
 

 

 
รูปที ่6 การแกไ้ขปัญหาของแผนกสัง่ซื้อวตัถุดบิ 

 
 วธิีการแก้ไขปัญหานี้สามารถลดระยะเวลาการ
น าส่งวตัถุดิบจากเดมิได้ 132.3 นาที และอีกแนวทาง
คือการจัดรอบเวลาเพื่อลดระยะเวลาในการน าส่ง

วตัถุดิบ ดงัแสดงไว้ในตารางที่ 3 วธิีการนี้สามารถลด
ระยะเวลาการน าส่งวตัถุดบิได ้1,340 นาทจีากเดมิ 
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ตารางที ่3 รอบเวลาการท างานของแผนกตรวจสอบคุณภาพ 
และแผนกคลงัวตัถดุบิ 

 
 
3.5 การควบคมุ (Control Phase) 
 จากขัน้ตอนที่ผ่านมาก่อนหน้านี้ ได้ถูกน าไปใช้
ในกระบวนการการควบคุมกระบวนการท างานของ
พนักงานตาม DMAIC เครื่องมอืที่ใช้ควบคุม คอื การ
สรา้งมาตรฐานในการท างาน โดยยดึตามรอบเวลาทีถู่ก
ก าหนดไวด้งัรปูที ่7  
 ซึ่งได้ก าหนดระยะเวลาและรอบเวลาในการอพั
โหลดเอกสารการน าส่งวสัดุ เขา้สู่ระบบฐานขอ้มูลของ
บริษัท นอกจากนี้ได้มีการติดตามผลระยะเวลาการ
น าส่งวตัถุดบิด้วยเครื่องมอื Power BI ดงัรูปที่ 9 ที่แต่
ละส่วนงานไดอ้พัโหลดเอกสารลงในระบบของบรษิทั 
 

 
รูปที ่7 การน าเสนอขอ้มลูผ่านโปรแกรม Power BI 

 
 จากขัน้ตอนการด าเนินงานเพื่อการปรับปรุง
แก้ไขปัญหาขา้งต้น แสดงใหเ้หน็ว่า การลดระยะเวลา
น าส่งของวตัถุดิบชนิดหนึ่งด้วยการแก้ปัญหาในส่วน
ของแผนกตรวจสอบคุณภาพ และการตรวจสอบ
เอกสารของวตัถุดบิชนิดหนึ่งด้วยการแก้ปัญหาในส่วน
ของแผนกจัดซื้อวัตถุดิบ สามารถลดระยะเวลาการ
น าส่งวตัถุดบิจากเดมิได ้132.3 นาท ีจากระยะเวลาการ
ท างานเดมิ  
 

 การลดกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
วตัถุดิบชนิดหนึ่งด้วยการอนุมตักิารใช้งานด้วยแผนก
ตรวจสอบคุณภาพแบบอัตโนมัติและการสร้างเวลา
มาตรฐานในการตรวจสอบผลการทดสอบคุณภาพใน 
Share drive และฉีกส่วนสีแดงของเอกสาร QMP 
สามารถลดระยะเวลาการน าส่งวตัถุดิบได้ 1340 นาที
จากเดมิ  
 ดังนัน้จากการด าเนินการปรบัปรุงขัน้ตอนการ
น าส่งวตัถุดิบ สามารถลดระยะเวลาได้ทัง้หมด 1472 
นาทขีองระยะเวลาการท างานเดมิ หรอืคดิเป็น 34.5% 
ของเวลาทีส่ามารถปรบัปรุงได ้ 
 นอกจากนี้ยงัสามารถน าแผนภาพจากโปรแกรม 
Power BI มาใช้เ ป็นเครื่องมือส าหรับติดตามและ
ควบคุมการน าส่งวตัถุดิบให้อยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนดได้
อย่างมปีระสทิธภิาพมากขึน้ ส่งผลใหส้ามารถปรบัปรุง
ขัน้ตอนการท างานของพนักงาน ลดภาระงานและเพิม่
ความสะดวกในการท างานของพนักงานไดอ้ย่างชดัเจน 
 ผลลพัธจ์ากโครงการนี้สามารถน าไปขยายผลกบั
ผลิตภณัฑ์อื่นๆ เพื่อลดปรมิาณการจดัเก็บวตัถุดิบใน
คลงั เพิม่พืน้ทีว่่างในคลงัสนิคา้ส าหรบัรองรบัการขยาย
ก าลงัการผลติในอนาคตไดอ้ย่างเหมาะสม 
 
4. สรปุผลการศึกษา 
 บรษิัทกรณีศึกษามแีผนการเพิม่ก าลงัการผลิต
ยางรถยนต์ตามความต้องการของลูกคา้มากขึน้ ความ
ต้องการการใช้ว ัตถุดิบย่อมเพิ่มขึ้นตามไปด้วย ซึ่ง
ส่งผลให้แผนกคลังวตัถุดิบเผชิญกับความท้าทายใน
การบริหารและจัดการพื้นที่ส าหรับการจัดเก็บอย่าง
จ ากดั เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการและการใช้งาน
พืน้ทีใ่หเ้กดิประโยชน์สงูสุด  
 ผู้วิจัยได้ด าเนินการตามหลักการ Six Sigma 
(DMAIC) พบว่าสาเหตุส าคญัของความล่าชา้คอื การที่
แผนกคลงัวตัถุดิบไม่ได้รบัการแจ้งเตอืนผลตรวจสอบ
คุณภาพอย่างทนัเวลา หรอืขอ้มลูทีไ่ดม้านัน้ไม่สามารถ
ด าเนินการการผลติตามแผนทีว่างไว ้หรอืไม่ทราบรอบ
เวลาการอับโหลดผลทดสอบลงใน ส่วนของ Share 
Drive ของแผนกตรวจสอบคุณภาพ อนัเป็นจุดที่ส าคญั
เริม่ตน้ในการปรบัปรุง  
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 การปรบัปรุงการจดัรอบเวลาการท างานทีช่ดัเจน
ระหว่างแผนกตรวจสอบคุณภาพและแผนกคลงัวตัถุดบิ 
ส่งผลให้สามารถลดระยะเวลาการน าส่งวตัถุดิบได้ถึง 
34.5% และยงัช่วยลดปรมิาณการจดัเก็บวตัถุดบิ เพิม่
พื้นที่ในคลงัวตัถุดบิ รองรบัการขยายก าลงัการผลติใน
อนาคตไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 อย่างไรก็ตามการปรบัปรุงกระบวนการท างาน
ของขัน้ตอนการน าส่งวตัถุดิบก่อนเข้าสู่กระบวนการ
ผลิต และการจดัรอบเวลามาตรฐานในการตรวจสอบ
คุณภาพของวตัถุดิบในงานวิจัยนี้  บริษัทกรณีศึกษา
ควรมีพิจารณาผลลัพธ์การเปลี่ยนแปลงหลังปรับ
กระบวนการและควรมีการทบทวนการท างานอย่าง
ต่อเนื่อง เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพในระยะยาวควรมกีาร
สร้างมาตรการควบคุมการรับวัตถุดิบและการ
ตรวจสอบวัตถุดิบที่สอดคล้องกับบริบทของบริษัท
ต่อไป 
 
5. กิตติกรรมประกาศ 
 โครงการนี้ ส า เร็จลุล่วงได้ด้วยภายใต้การ
ปฏิบตัิงานสหกิจศึกษา ณ บรษิัท สยามมชิลิน จ ากดั 
โรงงานแหลมฉบงั ทัง้นี้คณะผู้ด าเนินการขอขอบคุณ
บุคลากรของบรษิัท สยามมชิลนิ จ ากดั โรงงานแหลม
ฉบงัผูท้ีม่สี่วนเกีย่วขอ้งทุกท่านทีไ่ดอ้นุเคราะห์ใหค้วาม
ช่วยเหลอื ทัง้มสี่วนร่วมในการใหข้อ้มลูเป็นทีป่รกึษาใน
การท างานวจิยันี้จนเสรจ็สมบูรณ์ 
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