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การศึกษากระบวนการท างานและปรับปรงุเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 

กรณีศึกษา บริษัท บีที จ ากดั 
Study of work processes and improvements to increase efficiency        

A case Study BT Co., Ltd. 
 

วิชญา  เยี่ยมสถาน1   รวินกานต ์ ศรีนนท2์ 

 

บทคัดย่อ 
 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) ศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานให้เป็นระบบ มี
ระเบียบมากยิ่งขึ้น และเพื่อให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น  2) ศึกษาและหาวิธีแก้ไขการ
สั่งซื้อวัสดุที่ใช้ในการด าเนินงานให้มีระยะเวลาที่สั้นลงและลดของเสียจากการจัดซื้อ  3) ศึกษาเพื่อ
เสนอแนวทางปฎิบัติภายในคลังจัดเก็บให้มีระเบียบมากขึ้น  โดยประยุกต์ใช้ทฤษฏีการจัดการ
คลังสินค้า ทฤษฏี 5ส การท า Visual Control และหลักการวิเคราะห์ตามล าดับ หรือ AHP เพื่อ
ปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานของบริษัท ข้อมูลที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ ศึกษา
ครอบคลุมพนักงานทั้งหมดของบริษัท บีที จ ากัด มีจ านวนพนักงานทั้งหมด 15 คน และมีเครื่องจักร
ในการด าเนินงาน 11 เครื่อง 
 ผลการศึกษาว่า 
 1. สามารถลดความผิดพลาดในขั้นตอนการเย็บของพนักงานลงได้เหลือ 2 ,347 ตัว และ
สามารถลดระยะเวลในการเตรียมอุปกรณ์เหลือ 10 นาที 
 2. สามารถลดความผิดพลาดของเครื่องจักรขณะด าเนินงานของเครื่องจักร โดยลดกระสวย
หลวมเหลือ 3 ครั้ง และลดปัญหาน้ ามันแห้งเหลือ 4 ครั้ง 
 3. สามารถลดความผิดพลาดของการด าเนินงานจากซัพพลายเออร์  โดยลดการส่งวัตถุดิบ
ล่าช้าเหลือ 0 ครั้ง และลดการส่งวัตถุดิบไม่ได้มาตรฐานเหลือ 1 ครั้ง 
 
ค าส าคัญ: การปรับปรุง, การลดความผิดพลาด, การลดระยะเวลา 
 
Abstract 
 The purposes of this research were: 1) Study to improve the work process to 
be systematic More orderly and to increase operational efficiency. 2) Study and find 

                                                                 
1 นักศึกษาระดับปริญญาโท หลักสูตรบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการโลจิสติกส์ มหาวิทยาลัยหอการค้าไทย 
2 อาจารย์ประจ ากลุ่มสาขาโลจิสติกส์และระบบขนส่งทางราง คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยมหิดล 
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solutions to purchase materials used in operations to have a shorter period of time 
and reduce waste from procurement. 3) Study to propose guidelines for internal 
storage to be more organized. This research adopted Warehouse management theory, 
5S theory, Visual control principles, and Analytic Hierarchy Process. The population of 
this research covers all branches in the demographics of BT Company Limited. There 
are a total of 15 employees and 11 operating machines. 
  The results were as follows: 

  1. The mistake in the sewing of employees were reduced for 2,347 shirts and 
the waiting time in equipment preparation were reduced for 10 minutes. 
 2. The machine error while operating were reduced as the fusing were reduced 
for 0 time, the dry oil were reduced for 4 times.   
 3. The mistake of operation from suppliers were reduced as the delayed 
material delivery were reduced for 0 time, The delivery of raw materials isn’t standard 
were reduced for 1 time. 
 
Keyword: Improvement, Reducing mistakes, Reducing times 
 
บทน า  

เครื่องนุ่งห่มเป็นปัจจัยสี่ ที่มีความจ าเป็นขั้นพื้นฐานต่อการด ารงชีวิตของมนุษย์ อุตสาหกรรม
สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม เป็นอุตสาหกรรมที่สามารถสร้างรายได้ให้กับประเทศ และเป็นอุตสาหกรรมที่
มีการจ้างงานค่อนข้างสูง อีกทั้งยังมีสถานประกอบการเป็นจ านวนมาก อุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเร็จรูป
จึงมีการเติบโตอย่างรวดเร็วและจ าเป็นต้องการบุคลากรที่มีความรู้ความสามารถในการบริหารจัดการ
ในภาคอุตสาหกรรม รวมถึงบุคลากรในด้านแรงงานที่มีฝีมือ มีคุณภาพสูงแต่เนื่องจากขาดสภาพคล่อง
ในเรื่องของบุคลากรและแรงงานดังกล่าวที่ผู้ประกอบการมักประสบปัญหาด้านบุคลากรที่รับเข้ามา
ท างานมีความรู้แต่ขาดประสบการณ์ 

ปัจจุบันบริษัท บีที จ ากัด เป็นบริษัทผลิตเสื้อส าเร็จรูป ท าให้มีการแข่งขันค่อนข้างสูง เนื่องจาก
มีผู้ประกอบการเป็นจ านวนมาก ดังนั้นการผลิตที่มีคุณภาพและรวดเร็วจึงเป็นสิ่งส าคัญในการผลิต 
จากที่ผู้วิจัยได้สังเกตและสอบถามท าให้ทราบถึงกระบวนการท างานต่างๆที่ยังมี่ประสิทธิภาพ จึงท าให้
พบปัญหา ได้แก่ 1) พนักงานขาดความรู้และความช านาญในการปฎิบัติงาน ท าให้การด าเนินงานมี
ความล่าช้าและเกิดความผิดพลาดในการด าเนินงาน 2) ไม่มีการตรวจสอบและเช็คสภาพเครื่องจักรใน
การท างาน ท าให้การด าเนินงานเกิดข้อผิดพลาดท าให้สินค้าเสียและเกิดการหยุดชะงักระหว่างการ
ด าเนินงาน 3) เวลาปฏิบัติงานพนักงานมักพูดคุย หยอกล้อกัน และทานขนมหรืออาหารในเวลางาน 
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4) ไม่มีการประเมินซัพพลายเออร์ท าให้วัตถุดิบที่จัดซื้อไม่มีคุณภาพ ส่งผลให้ต้องสั่งวัตถุดิบกลับไป
เปลี่ยนส่งผลให้การด าเนินงานมีความล่าช้าจากการรอวัตถุดิบ 5) ผ้าเป็นรู พนักงานมีการท างานด้วย
ความเร่งรีบและขาดการเอาใจใส่ในความละเอียดท าให้เกิดความเสียหายด้านเนื้อผ้าซึ่งเกิดเป็นรู
ในขณะด าเนินงาน และ 6) ผ้าแหว่ง/หด เนื่องจากเป็นบริษัทขนาดเล็กจึงท าให้ไม่ได้ค านึงถึง
มาตราฐานมาก จึงท าให้พนักงานนั้นไม่มีความช านาญในการท างานท าให้ขั้นตอนการการท างาน  

ผู้ศึกษาจึงได้เล็งเห็นถึงความส าคัญดังกล่าว จึงได้มีความสนใจในการศึกษากระบวนการ
ด าเนินงานในอุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเร็จรูป โดยเลือกศึกษาบริษัท บีที จ ากัดซึ่งในการศึกษาครั้งนี้จะ
น าผลที่ได้รับไปใช้เป็นแนวทางการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานภายในบริษัท 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1 สัดสว่นความผิดพลาดของกระบวนการ 
 

วัตถุประสงค์การวิจัย 
1. เพื่อและปรับปรุงกระบวนการท างานให้เป็นระบบ มีระเบียบมากยิ่งขึ้น และเพื่อให้การ

ด าเนินงานมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
2.ศึกษาและหาวิธีแก้ไขการสั่งซื้อวัสดุที่ใช้ในการด าเนินงานให้มีระยะเวลาที่สั้นลงและลดของ

เสียจากการจัดซื้อ 
3. เพื่อเสนอแนวทางปฏิบัตภิายในคลังจัดเก็บให้มีระเบียบมากขึ้น 
 

ขอบเขตการวิจัย 
การศึกษาครั้งนี้เป็นการศึกษากระบวนการท างาน และสถานที่ท างานของบริษัทแห่งหนึ่ง 

และ เพื่อให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งใจ  จึงก าหนดขอบเขตของการศึกษาคือโรงงานเย็บผ้าแห่ง
หนึ่ง โดยมีข้อก าหนด ดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการจัดเก็บของสินค้าและเอกสารที่เกี่ยวข้อง 
 2. ระบบที่บริษัท บีที จ ากัด ใช้ในปัจจุบัน 

33%

31%

7%

10%

19%

สัดส่วนความผิดพลาด

ผ้าเป็นรู ผ้ากด/แหวง ผ้าไหม้ ผ้ากรอบ ผ้าขาด เย็บผิด
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 3. ด้านพ้ืนที่ โดยพื้นที่ๆใช้ในการด าเนินการวิจัยคือ บริษัท บีที จ ากัด 
 4. ด้านประชากร ผู้ให้ข้อมูลการวิจัย คือ ผู้จัดการสาขาและพนักงานในบริษัท บีที จ ากัด 
 5. ขอบเขตด้านระยะเวลา การด าเนินงานในการวิจัยครั้งนี้จะใช้เวลาประมาณ 6 เดือน ตั้งแต่ 
เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2561 – ตุลาคม พ.ศ. 2561 
 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 
 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง คือ จ านวนพนักงานในกระบวนการท างานของบริษัท บีที จ ากัด 
จ านวน 15 คน และมีเครื่องจักรในกระบวนการด าเนินงาน 10 เครื่อง 
 เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในครั้งนี้ มี 2 ชุด 
 1. เอกสาร (Document) คือ เป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลจากเอกสารจากทางบริษัทได้บันทึก
ไว้บางส่วนและจากการสังเกตุการณ์ 
 2. การทดลอง (Experiment) คือ เป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลที่มีการแบ่งออกเป็นกลุ่ม
ทดลองเพื่อเปรียบเทียบก่อนและหลังการด าเนินงาน 
 การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงปริมาณ ที่มีกลุ่มตัวอย่างเป็นคนงานที่อยู่ในกระบวนการ
ด าเนินงาน โดยการด าเนินการเก็บข้อมูลนั้นได้ท าการจัดเก็บข้อมูลเป็นไปตามทฤษฏีของการศึกษา
การท างาน (work study) ที่มีขั้นตอนการด าเนินงานดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการท างานในปัจจุบันที่เกี่ยวกับการแปรรูปพลาสติกและการจัดเก็บ โดย
กระบวนการนี้ปมีความส าคัญอย่างยิ่ง เนื่องจากส่งผลต่อความถูกต้องของผลการทดลอง 

2. เก็บรวบรวมข้อมูลจากการศึกษากระบวนการด าเนินงานแต่ละขั้นตอนของบรษัทตาม
ทฤษฏีการศึกษาการท างาน โดยมีการบันถึงข้อมูลเป็นกราฟต่างๆ หรือภาพถ่าย 

3. วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการด าเนินงานในปัจจุบัน โดยน าทฤษฏีแผนผัง
ก้างปลามาใช้ในการวิเคราะห์ เนื่องจากเป็นทฤษฏีที่ใช้ในการหาสาเหตุของปัญหา 

4. ศึกษาและหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา โดยใช้หลักการเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินงาน, 
5ส, ท า Visual control, และการวางผังโรงงาน ให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพ 

5. ประเมินผลการแก้ไขปัญหา โดยการแก้ไขนั้นจะต้องมีการวางแผนและติดตามผลการ
ด าเนินงานแก้ไข เพื่อทราบถึงผลการด าเนินงานที่ผู้วิจัยได้น าเสนอ 

6. สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ โดยท าการเปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุง 
จากนั้นสรุปผลการศึกษา 
 
ผลการวิจัย 
 การด าเนินงานศึกษา โดยการศึกษาถึงกระบวนการด าเนินงานในปัจจุบันพบว่ามีปัญหาหลักๆ 
ที่พบ 5 ประการ ได้แก่ 1. ผ้าเป็นรู 2. ผ้าหด/แหว่ง 3. ผ้าไหม้กรอบ 4. ผ้าขาด 5. เย็บผิด และเมื่อน า
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แนวคิดการวิเคราะห์ถึงปัญหาและสาเหตุด้วยผังก้างปลา หรือ cause and effect diagram มา
วิเคราะห์แล้วนั้น พบว่า สาเหตุของปัญหาทั้งสองนั้นสามารถแสดงดังภาพที่ 1 ซึ่งปัญหาดังกล่าว
ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในการด าเนินงานแก้ไข โดยเฉพาะความผิดพลาดในขั้นตอนการท างาน    
(ภาพที่ 2) ส่งผลให้การต้นทุนของบริษัทและเวลาในการด าเนินงานเพิ่มขึ้น ซึ่งปัญหาดังกล่าวส่งผล
กระทบต่อต้นทนุการด าเนินงานโดยรวมของบริษัท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 แผนภูมิก้างปลาของการด าเนินงานไม่มีประสิทธภิาพ 
 

 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 3 ผลส ารวจความผิดพลาดในกระบวนการ 
 

ผู้ศึกษาได้ปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานของบริษัท บีที จ ากัด ด้วยทฤษฏีและหลักการ
ตามที่กล่าวไว้ข้างต้น มีผลการวิจัยดังนี้ 

1. ท าคู่มือการปฎิบัติงาน Work instruction (WI) ในขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อเป็นแบบใน
การปฏิบัติให้กับพนักงานที่ไม่แม่นย าในขั้นตอนการด าเนินงานและจัดอบรมพนักงานรายสัปดาห์ให้มี
ความรู้ความเชี่ยวชาญในการปฎิบัติงานและแลกเปลี่ยนความคิดเห็นของปัญหาต่างๆ เพื่อเป็นการลดการ
เกิดปัญหาซ้ าซ้อนในอนาคต โดยท าคู่มือการปฏิบัติ 4 แบบ 1. เข้าปกเสื้อโปโล 2. เย็บสาบเสื้อ 3. ล้มปก 
4. ผ่าชาย 
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ภาพที่ 4 การทดลองการปฏิบัติงานกับคู่มือปฏิบัติงาน 
 
 

 
 
 

 

ภาพที่ 5 ผลการทดลองการด าเนินงาน 
 

ให้พนักงานทดลองท างานหลังปรับปรุงโดยก าหนดจ านวนทั้งอยู่ที่ 10 ครัง้ หลังจากปฏิบัติ 
ท าให้พนักงานที่น ามาทดลองเย็บในส่วนเข้าปกคอเกิดความผิดพลาด 4 ครั้ง จาก 10 ครั้ง และเย็บ
สาบบน/ล่าง เกิดความผิดพลาด 2 ครั้ง จาก 10 ครั้ง ดังภาพที่ 5 

2. น าหลัก Visual Control เข้ามาช่วยการปฏิบัติงานโดยท าป้ายบอกต าแหน่งของสินค้าและ
อุปกรณ์ต่างๆที่ชัดเจน เพื่อความสะดวกและความรวดเร็วในการด าเนินงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 6 การท า Visual control 
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3. ฝึกอบรมให้พนักงานมีความเชี่ยวชาญในการด าเนินงานในหน้าที่และอบรมให้พนักงาน
สามารถท างานได้หลายหน้าที่เพื่อเพิ่มความยืดหยุ่นในการปฏิบัติงานสามารถที่จะรองรับความ
ต้องการของลูกค้าได้อย่างทันท่วงที และก าหนดให้มีการประชุมแผนการผลิตประจ าสัปดาห์แล้ว
บันทึกข้อมูลลงในบอร์ดท าการสรุปปัญหาพร้อมทั้งเสนอแนวทางแก้ไขทุกสัปดาห์ท าการสรุปผลงาน
ของสัปดาห์ที่ผ่านมา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปัญหา 5 Whys 

ในการฝึกอบรมนี้โดยจะเน้นการให้ความรู้ในขั้นตอนการด าเนินงานในแต่ละส่วน โดยรวมถึง
ให้พนักงานในมีการแสดงความคิดเห็นเรื่องของปัญหาและมีการประชุมเพื่อสรุปรายละเอียดของ
ขั้นตอนการด าเนินงาน ซึ่งในการอบรมจะให้ผู้ที่มีความเชี่ยวชาญในงานเป็นผู้อธิบาย รวมไปถึงการให้
พนักงานที่มีข้อสงสัยหรือปัญหาในการเย็บเสื้อ ท าให้พนักงานได้ทราบถึงวิธีการที่ถูกต้องในการ
ด าเนินงาน 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 7 สรุปผลการด าเนินงานก่อน-หลัง ปรับปรุง 
มีการจัดประชุมและอบรมทุกสัปดาห์ เพื่อให้พนักงานมีความรู้ความเชี่ยวชาญในการท างาน

ในแต่ละส่วนมากขึ้นและเพื่อลดความผิดพลาดของพนักงาน หลังจากการปรับปรุงท าให้สามารถลด
ความผิดพลาดจากเดิมเกิดความผิดพลาด 3,953 ตัว ลดลงเหลือ 2,347 ตัว หรือคิดเป็น -40.68% 

4. ตั้งเป้าหมายจ านวนความผิดพลาดและจดบันทึก เพื่อลดความผิดพลาดและบันทึกผลการ
ด าเนินงานในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยใช้ผลความผิดพลาดในอดีตมาเป็นแนวทางในการ
ตั้งเป้าหมายความผิดพลาดเพื่อให้เกิดความผิดพลาดลดลงเรื่อยๆไปถึงเกิดความผิดพลาดให้น้อยที่สุด 
โดยให้ผู้จัดการสังเกตุ บันทึกผล และก าหนดเป้าหมายในแต่ละเดือน 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 8 การต้ังเป้าหมายความผิดพลาดให้พนักงาน 
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5. ก าหนดให้พนักงานเช็คเครื่องจักรก่อนการท างานและท าแบบฟอร์มที่ใช้ในการเช็ค
เครื่องจักร 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 9 การเช็คเครื่องจักรก่อนการด าเนินงาน 

 
6. ใช้หลัก 5ส ในการปฏิบัติ คือ สะสาง (ท าให้เป็นระเบียบ) คัดแยกวัตถุดิบที่ยังมีการใช้งาน

บ่อยและวัตถุดิบที่ไม่ค่อยใช้งานแล้ว โดยการก าหนดพื้นที่อย่างชัดเจน เพื่อให้ง่ายต่อการควบคุมส
ต๊อก สะดวก (วางของในที่ที่ควรอยู่) จัดเก็บอุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้เป็นประจ าและแยกหมวดหมู่อย่าง
ชัดเจนไว้ในพื้นที่สามารถหยิบได้ง่าย สะอาด (ท าความสะอาด) การท าความสะอาดใหญ่ (Big 
Cleaning) และการท าความสะอาดเป็นช่วงๆอย่างต่อเนื่อง เราจะพบว่าความสะอาดถือว่าเป็น
พื้นฐานที่ส าคัญของคุณภาพ  ทั้งคุณภาพคนและคุณภาพงาน  ดังนั้นการที่เรามีการท า ส.สะอาด 
อย่างต่อเนื่องจะท าสถานที่ท างานน่าอยู่น่าท างาน สุขลักษณะ (รักษาความสะอาด) การท าความ
สะอาดอย่างต่อเนื่องจะท าให้เกิดสุขลักษณะที่ดีในที่ท างาน โดยมีการก าหนดมาตรฐานของการ
ด าเนินการตั้งแต่ ส.1 – ส.3  ไว้อย่างเป็นระบบแลมีลายลักษณ์อักษร สร้างนิสัย (ฝึกให้เป็นนิสัย)      
มีการด าเนินการกิจกรรมนี้อย่างต่อเนื่องจนเกิดความเคยชิน 

 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 10 แสดงภาพตัวอย่างก่อน-หลังปรับปรุง เครื่องจักร 
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7. ประเมินซัพพลายเออร์ ด้วยวิธีการวิเคราะห์ตามล าดับ หรือ AHP เพื่อใช้ในการ
เปรียบเทียบผลการดเนินงานของซัพพลายเออร์ของบริษัทในปัจจุบัน  โดยก าหนดหัวข้อในการ
ประเมินเป็น 4 ประเภท คือ คุณภาพของวัตถุดิบ การรับประกันวัตถุดิบ ระยะเวลาในการรอคอย มี
สินค้าพร้อมส่ง และความเหมาะสมของราคา เพื่อใช้เป็นหลักในการคัดเลือกซัพพลายเออร์ในปัจจุบัน
และเป็นการวัดผลการด าเนินงานของซัพพลายเออร์ 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 

ภาพที่ 11 ตารางเมตริกซ์แสดงการเปรียบเทียบเกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสินใจ 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 12 ตารางเมตริกซ์ผลการคัดเลือกซพัพลายเออร์ 
 

สรุป คือ ผู้ขายวัตถุดิบ S2 มีค่าาเฉลี่ยสูงสุดที่ 0.39 รองลงมาคือ S1 ค่าเฉลี่ยที่ 0.36 และ S3 
มีค่าเฉลี่ย 0.13 และ S4 มีค่าเลฉี่ยน้อยสุดที่ 0.12 จากข้อมูลค่าตัวเลขที่ได้ผู้ขายวัตถุดิบ S2 ที่มี
ค่าเฉลี่ยน้ าหนักสูงสุด 

 
 
 

 

ภาพที่ 13 สถิติของ Suppliers ที่ส่งวัตถุดิบล่าช้าและวัตถุดิบที่ไม่ได้มาตรฐาน 
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อภิปรายผลการวิจัย  
จากการศึกษากระบวนการด าเนินงานของบริษัท บีที จ ากัด ซึ่งปัญหาที่เกิดจากการ

ด าเนินงานมีความลาช้า จึงท าให้จัดสั่งเสื้อไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งปัญหาเหล่านี้มีผลมา
จากการด าเนินงานยังไม่มีประสิทธิภาพในการด าเนินงาน ท าให้การด าเนินงานมีความล่าช้าและมี
ความผิดพลาดในการด าเนินงาน เพื่อท าให้บริษัทสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานในส่วน
ต่างๆ โดยมีแนวทางแก้ไขเริ่มจากท าคู่มือการปฏิบัติงาน เพื่อให้พนักงานด าเนินงานได้ง่ายขึ้นและลด
ข้อผิดพลาด หลังจากการปรับปรุงสามารถลดความผิดพลาดเฉลี่ยที่ 70% จากนั้นได้น า Visual 
Control และ 5ส เข้ามาช่วยในการด าเนินงาน เพื่อท าให้การด าเนินงานมีความสะดวกยิ่งขึ้น หลัง
ปรับปรุงสามรถลดเวลาจัดเตรียมเครื่องมือ -33.33% และลดระยะเวลาค้นหาอุปกรณ์ -57.14% และ
ได้มีการตั้งเป้าหมายความผิดพลาด เพื่อลดจ านวนความผิดพลาดในกระบวนการให้เหลือน้อยที่สุด 
โดยสามารถ หลังปรับปรุงสามารถลดความผิดพลาดของพนักงานได้ -40.68% จากนั้นท าแบบฟอร์ม
ก่อนการด าเนินงาน เพื่อลดการขัดข้องของเครื่องจักรขณะปฏิบัติงาน โดยหลังปรับปรุงสามารถลด
ความผิดพลาดของเครื่องจักรขณะปฏิบัติงานเฉลี่ยที่ 81.75% วิธีสุดท้ายประเมินและเปรียบเทียบซัพ
พลายเออร์ โดยใช้ กระบวนการวิเคราะห์ตามล าดับหรือ AHP เป็นวิธีหนึ่งที่ใช้ในการวิเคราะห์เพื่อ
ตัดสินใจเลือกทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด โดยผลที่ได้คือ ซัพพลายเออร์ S2 ที่มีคะแนนเฉลี่ยสูงสุด จึง
เลือกซื้อวัตถุดิบจาก S2 
 
ข้อเสนอแนะ 
 ข้อเสนอแนะจากการวิจัย 

1. เพิ่มก าไรโดยการหาลูกค้ารายใหม่เพิ่ม 
2. ควรมีการลงทุนเครื่องจักรในการด าเนินงาน เนื่องจากเครื่องจักรใช้มานาน 

 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป 
 ควรมีการศึกษากระบวนการท างานและปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในบริษัทอื่นที่มี
ลักษณะธุรกิจเดียวกันแล้วน ามาเปรียบเทียบกัน 
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