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บทคัดย่อ  
  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัญหาที่มผีลกระทบต่อกระบวนการเคลื่อนย้ายและหาแนวทางลดความสญูเสยี 
ส าหรับบริษัทกรณีศึกษา ผู้วิจัยไดท้ าการเก็บรวบรวมข้อมลูบันทึกรายงานความเสียหายของปูน 3 เดอืน ตั้งแต่เดือนสิงหาคม 
ถึงตุลาคม 2562 และน าข้อมูลทีไ่ด้มาสร้างแผนภูมิพาเรโต เพื่อหาชนิดสินค้าที่แตกมากที่สดุ พบว่า ปูน IP+ เสียหายมากท่ี 
จ านวน 144 ถุง ผู้วิจัยจึงได้ศึกษาทฤษฎีเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด แผนผังก้างปลาและการระดมสมองเข้ามาช่วยวิเคราะห์ 
หาสาเหตุที่ท าให้เกิดปูน IP+แตก และแนวทางแก้ไขปัญหาปูน IP+ แตก พบว่าปัญหาเกดิจากสายพีสลิงกดรัดถุงปูนมากเกินไป
ท าให้ถุงปูนแตก ผลจากการวิจัยพบว่าสามารถลดจ านวนของปูนแตกได้ก่อนปรับปรุงค่าเฉลี่ย 35 ถุง และหลังปรับปรุง 28 ถุง 
ลดลง 60 เปอร์เซ็นต์ จากกระบวนการเคลื่อนย้ายในการจดัส่งสินคา้ไม่เหมาะสม ท าให้สินค้าเสียหายจากขั้นตอนการท างาน
ของพนักงาน การควบคุมการท างานสม่ าเสมอและจดัอบรมให้ความรู้แก่พนักงานแผนกขนส่ง สามารถลดความเสยีหาย 
ของสินค้าได ้
 
ค าส าคัญ :  เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด, ความสญูเสยี, การเคลื่อนย้ายสินค้า 
 
Abstract  
  The purposes of this research were to study the problems affecting the handling process  
and to identify the guidelines for loss reduction: a case study of a company. Data were collected from three-
month record of cement damage report from August to October 2019. Data collected were then analyzed 
using Pareto Diagram in order to determine the most severe damaged cement type. The results showed 
that the most severe damaged cement type was IP + cement with 144 damaged bags. In this regard, the 
researchers studied and applied 7 quality control tools, fish diagram, and brainstorming as analytic tools 
to identify the causes of IP + damage as well as to find the solutions. It was found that the said problem 
resulted from over tightening cement bags by sling strap, causing broken bags. The results showed that 
before the improvement, an average number of damaged cement bags was 35, meanwhile after the 
improvement, the value was reduced to 28 bags. This implied the loss reduction of 60%. The process  
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of unsuitable product handling and delivery resulted in product damage from staff’s working. Therefore, 
regular working control and training to educate staff at Transportation Department could reduce loss. 
 
Keywords  :  7 Quality control tools, Loss, Product handling 
 
บทน า 
 ปัจจุบันการจดัการโลจสิติกส์ที่ดี คอื เป้าหมายส าคัญที่แสดงถึงความได้เปรียบในการแข่งขัน ท้ังในระดบัธุรกิจ 
และระดับประเทศ ซึ่งกระแสการหยุดชะงักหรือท่ีเรียกว่า “Disruption” ท าให้มีการแข่งขันทางธุรกิจที่รุนแรงมากขึ้น  
ภาคธุรกิจจึงต้องยกระดับความสามารถในการด าเนินธุรกิจในทุกวิถีทาง ท้ังการลดต้นทุนธุรกิจและสรา้งมูลค่าเพิ่มซึ่งในการ
ประกอบธุรกิจท่ัวไป หลายบริษัทจึงต้องมีการบริหารจัดการที่ดี โดยค านึงถึงคุณภาพของงานและการบริการทีร่วดเร็ว  
แต่สิ่งส าคญัที่สดุ โดยเฉพาะอย่างยิ่งบริษัทที่ประกอบกิจการด้านการขนส่งสินค้า คือ สถานการณ์การแข่งขันที่สูงข้ึน จึงต้อง
ท างานอย่างมีประสิทธิภาพ เพราะเป็นกิจกรรมอย่างหนึ่งที่มีความส าคัญอย่างยิ่งต่อระบบเศรษฐกิจท้ังภายในและนอกประเทศ 
ท าหน้าที่เป็นตัวกลางในการกระจายสินค้าจากกลุ่มผู้ผลิตไปยังกลุ่มผู้บริโภค ซึ่งการขนส่งนี้มีหลายรูปแบบ เช่น การขนส่งทางถนน 
การขนส่งทางราง การขนส่งทางน้ า และการขนส่งทางอากาศ เป็นตน้ เนื่องจากกิจกรรมการขนส่งท าหน้าท่ีเคลื่อนย้ายสินค้า
เชื่อมโยงและสนับสนุนกิจกรรมอืน่ ๆ ไม่ว่าจะเป็นในส่วนของกระบวนการจัดซื้อ กระบวนการผลติ การจัดการคลังสินค้า 
รวมถึงการจัดส่งสินค้าไปยังผู้บริโภค และรูปแบบการขนส่งภายในประเทศท่ีมีความนิยมมากที่สดุ คอื การขนส่งทางถนน 
เพราะมคีวามสะดวก รวดเร็วในการให้บริการ และมีความปลอดภยัของตัวสินค้าท่ีท าการจัดส่ง สรา้งความน่าเชื่อถือ มีความ
ยืดหยุ่นสูง สามารถน าส่งสินค้าไดทุ้กสถานท่ีตามระยะเวลาที่ก าหนด แต่ปัญหาทีพ่บบ่อยครั้ง คือ สินค้ามีความเสียหายก่อน
การส่งมอบให้กับลูกค้า ซึ่งผู้ประกอบการไมส่ามารถค้นหาว่าเกิดขึ้นในกระบวนการขนส่ง หรือเกิดขึ้นระหว่างการเคลื่อนย้าย 
ในกระบวนการใดกระบวนการหนึง่ จึงมีความจ าเป็นท่ีจะต้องประยกุต์ใช้เครื่องมือต่าง ๆ เพื่อลดความสูญเสียนั้น  
 บริษัทสิวะดลบรหิารคลังสินค้าจ ากัด สาขาขอนแก่น เป็นบริษัทท่ีมสีาขาตามภูมภิาคต่าง ๆ ทั่วประเทศไทย 
ด าเนินการเป็นศูนย์กระจายสินค้าเพื่อขนส่งสินค้า เช่น วัสดุก่อสร้างจ าพวกปูน เครื่องใช้ไฟฟ้า ยา และยางรถยนต์ ไปยังอ าเภอ
ต่าง ๆ ในเขตพื้นท่ีที่รับผดิชอบท่ัวจังหวัดขอนแก่นและจังหวัดอื่น ๆ โดยสินค้าท่ีมีการขนส่งอย่างสม่ าเสมอคือปูนก่อสร้าง 
เนื่องจากมีความต้องการของลูกคา้สูงและต่อเนื่อง แต่การขนส่งปูนเพื่อส่งมอบให้กับลูกค้าเกดิความสญูเสียเกินความจ าเป็น  
ท าให้คณะผู้บริหารให้ความส าคญั และมีความต้องการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวอย่างเร่งด่วน จึงมีความเหมาะสมที่จะเป็นบริษัท
กรณีศึกษา 
 ผู้เขียน ในฐานะนักศึกษาฝึกปฏิบตัิการจริง จึงเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาดังกล่าว โดยการน าเครื่องมือคุณภาพ 
7 ชนิด มาใช้หาชนิดของปูนท่ีมีจ านวนความสูญเสยีมากท่ีสดุ การระบุปัญหาที่ท าให้ปูนเกิดความเสียหาย และหาแนวทางแก้ไข
โดยใช้วิธีการระดมสมองเพื่อลดความสูญเสียให้กับบริษัทกรณีศึกษา (บริษัทสิวะดลบริหารคลังสินค้า จ ากัด สาขาขอนแก่น) 
 
วัตถุประสงค ์
 1. เพื่อศึกษาปัญหาที่มีผลกระทบต่อกระบวนการเคลื่อนย้าย 

 2. เพื่อหาแนวทางและลดความสญูเสยีของสินค้าให้บริษัทสิวะดลบริหารสินค้าจ ากดั สาขาขอนแก่น 
 

กรอบแนวคิด 
 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัยครั้งนี้ คือ เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด โดยเฉพาะแผนภมูิพาเรโตและแผนภาพก้างปลา 
ถูกประยุกต์ใช้เพื่อแก้ไขปญัหาการลดจ านวนของเสียในสายการผลติ (จิรวัฒน์ วรวิชัย, ทวีศักดิ์ มโนสบื, จ าเนียร แดงเถิน  
และพุทธสายัน นราพินิจ, 2559 : 43 และเพียงจันทร์ จริงจิตร, 2556 : 1) และส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า (ยุทธณรงค์ จงจันทร์, 
2557 : 49) อีกทั้งยังสามารถสร้างคุณภาพให้กับสินค้าจนลูกค้าเกดิความพึงพอใจ ซึ่งการลดลงของความสูญเปล่าท าให้บริษัท 
ธุรกิจ หรือผู้ประกอบการมีต้นทุนรวมต่ าลง บริษัทจึงสามารถสร้างก าไรได้เพิม่ขึ้น (วิรัลพัชร พรหมจรรย์, ยุติ ฉัตรวรานนท์,  
นฐิตา หวังโซ๊ะ และภุชงค์ จันทร์จริะ, 2562 : 81) ดังนั้นเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิด จึงมีความเหมาะสมในการแก้ไขปัญหา
ดังกล่าว  
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   ในการวิจัยครั้งนี้ ผู้เขียนจะแสดงกรอบแนวคิดเกี่ยวกับทฤษฎีก้างปลาของ Harel et al. (2016 : 902) มาประยุกต์ใช้
เป็นตัวแปรต้น 4 ด้าน ได้แก่ 1) ดา้นการท างานของเครื่องจักร 2) ด้านการท างานของพนักงาน 3) ด้านวิธีการท างาน และ  
4) ด้านสภาพแวดล้อม เป็นต้น และตัวแปรตาม คือ รูปแบบการท างานที่มีผลต่อความสูญเสียของสินค้าที่สามารถลดความสูญเสีย
ของสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาได ้โดยแสดงการเชื่อมโยงความสมัพนัธ์ระหว่างตัวแปรต่าง ๆ ดังภาพประกอบ 1 
 
ปัจจัยท่ีมีผลต่อความสูญเสียของสินค้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบ 1  การเช่ือมโยงความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรต่าง ๆ 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 
 การศึกษาวิจัยนี้มีขั้นตอนหรือวิธีด าเนินการวิจัย เพื่อค้นหาชนิดของสินค้าที่เกิดความสูญเสียมากที่สุดในกระบวนการ
เคลื่อนย้ายสินค้า ซึ่งเริ่มจากการก าหนดกลุ่มตัวอย่าง ศึกษา ส ารวจ และเก็บข้อมูล ศึกษาขั้นตอนการด าเนินการเคลื่อนย้ายสินค้า 
ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องกับการก าจัดความสญูเสียด้วยเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 Qc tools) ระบุปัญหาทีเ่กิดความ
สูญเสียมากท่ีสุด จากนั้นหาแนวทางแก้ไขปัญหาโดยระดมสมองและคัดเลือกแนวทางการแก้ไขที่เป็นไปได้ แก้ไขปัญหาตาม
แนวทางที่ได้คัดเลือกไวจ้ากการระดมสมอง เปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุงโดยเปรียบเทียบค่าสดัส่วนของความสญูเสียที่
เกิดขึ้น จนกระทั่งได้ผลการศึกษาวิจัย และสรุปผลการวิจัยตามล าดบั  
 1. ประชากรและกลุม่ตัวอย่าง 
  งานวิจัยนีก้ าหนดกลุ่มตัวอย่างจากการชักตัวอย่างด้วยวิธีการนับ โดยตรวจนับสินค้าท้ังหมดที่ผ่านกระบวนการ
เคลื่อนย้าย (ตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์) และระบุให้สินค้าสูญเสียคือสินค้าที่มีจุดบอกพร่องจุดใดจุดหนึ่งบนตัวสินค้านั้น 
 2. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
  ส ารวจ เก็บรวบรวม และวิเคราะห์ข้อมูลความเสียหายของสินค้าประเภทปูนในระยะเวลา 3 เดือน (ตั้งแต่เดือน
สิงหาคม ถึง ตุลาคม 2562) เพื่อค้นหาชนิดของสินค้าท่ีเกิดความสญูเสียมากท่ีสุดในกระบวนการเคลื่อนย้ายสินค้า  
ผู้เขียนพิจารณาสินค้าท้ังหมดของบริษัทกรณีศึกษาจ านวน 7 รายการ ได้แก่ IP, IP+, IPK, ISP, IT, IM#11 และ IM#13  
เป็นต้น โดยก าหนดใหส้ินค้าสูญเสยีคือ สินค้าท่ีมีความเสยีหายเกี่ยวกับการแตกของถุงปูนจนท าให้ไมส่ามารถส่งมอบให้กับ
ลูกค้าได้ ซึ่งข้อมูลสินค้าท่ีมีความสญูเสยีแสดงดังตาราง 1  

สภาพสิ่งแวดล้อม 
   - พื้นช ารุด 

การท างานของพนักงาน 
   - ความประมาท 
   - ขาดความรู้ 
   - ความเร่งรีบ 

วิธีการท างาน 
   - การเสียดสีระหว่าง 
การขนส่ง 

การท างานของเครื่องจักร 
    - เกิดความผิดพลาด
ระหว่างการท างาน 

บริษัทสิวะดลบรหิารสินค้า 
จ ากัด จังหวัดขอนแก่น 
    - ระดมสมองร่วมกับ
หัวหน้างานตรวจรับสินค้า
จ านวน 1 คน พนักงาน
เคลื่อนย้ายสินค้าภายในคลัง 
1 คน พนักงานขนส่งสินค้า  
1 คน และพนักงาน 
โหลดสินค้า 2 คน 

ศึกษารูปแบบการท างานท่ีมผีลต่อ
ความสญูเสยีของสินค้า  

แนวทางการลดลด 
ความสญูเสยีของสินค้า  
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ตาราง 1  สินค้าประเภทปูนท่ีเกดิความสูญเสีย  
 

รายการ
สินค้า 

จ านวนความสูญเสียในเดือน (ถงุ) ความสูญเสีย
รวม 
(ถุง) 

% ความสูญเสีย 
(เปอร์เซ็นต์) 

% สะสมความ
สูญเสีย 

(เปอร์เซ็นต์) สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 

IP+ 44 47 53 144 39.78 39.78 
IPK 27 30 27 84 23.20 62.98 
ISP 27 19 24 70 19.34 82.32 
IP 16 17 12 45 12.43 94.75 
IM#13 5 1 2 8 2.21 96.96 
IM#11 2 1 3 6 1.66 98.62 
IT 2 1 2 5 1.38 100 

รวม 123 116 123 362 100 - 
 
 เพื่อพิจารณาคัดเลือกชนิดของสินค้าที่จะน ามาวิเคราะห์และศึกษารปูแบบของความสูญเสีย ผู้เขียนน าข้อมูล 
จากตาราง 1 มาสร้างแผนภูมิพาเรโต ดังภาพประกอบ 2 
 

 
 
ภาพประกอบ 2 แผนภูมิพาเรโตข้อมูลสินคา้ที่สูญเสีย 
 
 จากภาพประกอบ 2 พบว่า ปูนชนิด IP+ ควรได้รับการพิจารณาแก้ไขเป็นอันดับแรกเนื่องจากมีความสูญเสียมากที่สุด 
ที่ 39.78 เปอร์เซ็นต์ รองลงมาเปน็ปูนชนิด IPK และ ISP ตามล าดบั ซึ่งในขั้นตอนนี้ผู้เขียนเลือกสินคา้ที่จะด าเนินการวิเคราะห์
ความเสยีหาย คือ ปูนชนิด IP+   
 2. ศึกษาขั้นตอนการด าเนินการเคลื่อนย้ายสินค้าประเภทปูน IP+ ของบริษัทกรณีศึกษา โดยเขียนเป็นแผนภาพ
ขั้นตอนการด าเนินงาน ดังภาพประกอบ 3 
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ภาพประกอบ 3 ขั้นตอนการเคลือ่นย้ายปูน IP+ 
 
 จากภาพประกอบ 3 ผู้เขียนเก็บข้อมูลจ านวนความสูญเสยีของปูน IP+ ที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอน ตลอดระยะเวลา 
3 เดือน และรวมขั้นตอนท่ีมีรูปแบบการท างานท่ีเหมือนกันเข้าด้วยกนั เพื่อหารูปแบบการท างานท่ีท าให้เกิดความสูญเสีย 
มากที่สุด ซึ่งสามารถแบ่งรูปแบบการท างานออกเป็น 5 รูปแบบ ดังตาราง 2 
 
ตาราง 2  จ านวนความสญูเสียในแตล่ะรูปแบบการท างาน 
 

รูปแบบการท างานที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย 
จ านวนสนิค้าท่ี

สูญเสีย 
(ถุง) 

%ความสูญเสียของปูน 
IP+ 

(เปอร์เซ็นต์) 
1. โหลดสินค้าขึ้นและลง 105 72.92 
2. เคลื่อนย้ายสินค้าระหว่างจุดจดัเก็บกับจุดโหลดสินค้า 2 1.39 
3. จัดเก็บสินค้า 0 0 
4. ขนส่งสินค้าไปยังลูกค้าท่ีมีค าสั่งซื้อ (สินค้าอยู่บนรถขณะขนส่ง) 34 23.61 
5. ส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 3 2.08 

  
  จากตาราง 2 พบว่า รูปแบบการท างานท่ีท าให้เกิดความสญูเสียของสินค้ามากทีสุ่ดที่ 72.92 เปอร์เซ็นต์  
คือ การโหลดสินคา้ขึ้นและลงรถบรรทุก ซึ่งควรได้รับการแก้ไขมากที่สุด 
 3. เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย 
  การทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวขอ้งกับการก าจัดของเสียด้วยเครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools)  
ถูกด าเนินการเพื่อหาแนวทางและแก้ไขปัญหาทีส่ินค้าเกดิความสูญเสีย ซึ่งผู้เขียนได้ใช้เครื่องมือต่าง ๆ ตามความเหมาะสมดังนี้ 
   3.1 ใช้แผนภูมิพาเรโต เพื่อวิเคราะห์หาชนิดสินค้าที่ควรได้รับการพจิารณาก่อนและค้นหารูปแบบการ
ด าเนินงานท่ีก่อให้เกิดความสูญเสยี ท่ีกล่าวไว้ในข้อท่ี 1 
   3.2 ใช้แผนภาพก้างปลาหรือแผนภาพเหตุและผล เพื่อหาสาเหตุของปัญหา โดยในข้ันตอนน้ีผู้เขียน
ข้อความร่วมมือกับพนักงานในบรษิัทกรณีศึกษาทั้งหมด 5 คน ได้แก่ หัวหน้างานตรวจรับสินค้าจ านวน 1 คน พนักงาน

รับสินค้า 

โหลดสินค้าลงจากรถบรรทุก 

เคลื่อนย้ายสินค้าไปยังจุดจัดเก็บ 

จัดเก็บสินค้า 

เคลื่อนย้ายสินค้าจากจัดจดัเก็บไปยัง 
จุดโหลดสินค้าขึ้นรถบรรทุก 

โหลดสินค้าขึ้นรถบรรทุก 

ขนส่งสินค้าไปยังลูกค้าที่มคี าสั่งซือ้ 

ส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 

มีค าสั่งซื้อ 

ไม่มีค าสั่งซื้อ 

ตรวจสอบค าสั่งซื้อ 
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รีบเร่งในการจดัส่ง 

เคลื่อนย้ายสินค้าภายในคลัง 1 คน พนักงานขนส่งสินค้า 1 คน และพนักงานโหลดสินค้า 2 คน เป็นต้น ภายหลังกลุ่มพนักงาน
ดังกล่าวถูกตั้งช่ือทีมว่า “ทีมปฏิบตัิการ”  
 4. การวิเคราะห์ข้อมูล 
  การหาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภาพก้างปลากับ 3 เอ็ม 1 อี ได้แก ่Man (คนหรือพนักงาน) Method 
(วิธีการ) Machine (เครื่องจักร) และ Environment (สิ่งแวดล้อมหรือสภาพแวดล้อม) ซึ่งเบื้องต้นพิจารณาจาก 4 เอ็ม ได้แก่ 
Man, Method, Machine และ Material (อรพรรณ วิชัยเดช และนิวทิ เจริญใจ, 2554 : 82) โดยผู้เขียนไม่พิจารณาวตัถุดิบ
ในการห่อหุ้มหรือถุงปูน เนื่องจากถุงปูนถูกผลิตจากบริษัทผูผ้ลติปูนและบริษัทกรณีศึกษาไมส่ามารถเปลี่ยนถุงปูนได้ ดัง
ภาพประกอบ 4 
 
 

 
 
ภาพประกอบ 4 แผนภาพก้างปลาของปัญหาความสญูเสีย  
 
  จากภาพประกอบ 4 แนวทางแก้ไขปัญหา โดยระดมสมองและคดัเลอืกแนวทางการแก้ไขท่ีเป็นไปได้ ซึง่จะใช้
บุคลากรชุดเดียวกันกับการหาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภาพก้างปลา นั่นคือ จากภาพประกอบ 4 จึงสามารถหาแนวทางการ
แก้ไขปัญหาไดด้ังตาราง 3 
 
ตาราง 3  แนวทางแก้ปัญหา 
 

ปัญหาด้าน สาเหตุ แนวทางแก้ไขปัญหา 
พนักงาน - พนักงานขาดความรู้ในการท างาน 

- พนักงานประมาท เพราะเร่งรีบ 
ในการจัดส่งสินค้า 

- จัดอบรมให้ความรู้แก่พนักงานประจ าเดือน 
- ควบคุมการท างานอยู่สม่ าเสมอ 

วิธีการ - โดนเสียดสีขณะวางบนรถขนส่ง 
 

- ตรวจสอบการวางสินค้าประเภทปูนก่อนออกจากคลัง  
ให้มีระยะห่างในการวางอย่างเหมาะสม ไม่วางตดิกัน 
มากเกินไปและมีการควบคมุการท างานของพนักงาน
สม่ าเสมอ 

 
 
 
 

สภาพแวดล้อม วิธีการ 

 

ความสูญเสยี
ของปูน IP+ 

เครื่องจักร พนักงาน 
เกิดข้อผิดพลาดระหว่าง
ขณะปฏิบตัิงาน สายP.S
รัดสินค้าขณะยกขึ้น 

โดนเสียดสขีณะวาง
บนรถขนส่ง 

พนักงานขาดความรู้
ในการท างาน 

พนักงานมีความประมาท 

พื้นในคลังสินค้าช ารุด
เป็นบางส่วน 

ขาดการตรวจสอบสาย P.S.  
ก่อนยกขึ้นในแนวดิ่ง 
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ตาราง 3  (ต่อ) 
 

ปัญหาด้าน สาเหตุ แนวทางแก้ไขปัญหา 
เครื่องจักร - เกิดข้อผิดพลาดระหว่างขณะ

ปฏิบัติงาน สาย P.S. รัดสินค้า 
ขณะยกขึ้น เพราะขาดการตรวจสอบ
สาย P.S. และการเรียงตัวของสินค้า
ก่อนยกข้ึนในแนวดิ่ง 

- คลายสาย P.S. ให้เป็นปกติก่อนเคลื่อนย้ายและตรวจสอบ
การเรยีงของปูนในสาย P.S. 

สภาพแวดล้อม - พื้นในคลังสินค้าช ารุดเป็นบางส่วน - ท าการปรับปรุงหรือซ่อมแซมคลงัสินค้า 

  
  จากตาราง 3 ปัญหาด้านเครื่องจักรถูกน าเสนอให้แกไ้ขเป็นล าดับแรกโดยทีมปฏิบัติการของบริษัทกรณีศึกษา 

เนื่องจากแนวทางในการแก้ไขดังกล่าวมีความสอดคล้องกับปัญหาความสูญเสยีของรูปแบบการโหลดสนิค้าขึ้นและลงมากที่สดุ 
อีกทั้ง แนวทางนี้ไม่ต้องมีการลงทุนเพิ่ม ดังน้ัน จึงด าเนินการแกไ้ขปญัหาด้วยวิธีการดังกล่าวและประเมินประสิทธิภาพ 
ของการด าเนินการแกไ้ขด้วยการวดัสัดส่วนของสินค้าท่ีสญูเสียต่อไป   

  การแก้ไขปัญหาตามแนวทางที่ไดค้ัดเลือกไว้จากการระดมสมอง ซึ่งพนักงานโหลดสินค้าขึ้นและลงจาก
รถบรรทุกต้องตรวจสอบสาย P.S. ก่อนยกสินค้าขึ้นในแนวดิ่งอย่างสม่ าเสมอ เมื่อพบว่าสาย P.S. ไม่อยู่ในลักษณะที่ถูกต้องและ
เหมาะสมให้พนักงานโหลดสินค้าจดั (ปรับ) สาย P.S. ให้อยู่ในลักษณะที่เหมาะสมก่อนยกสินค้า ดังภาพประกอบ 5 

 

                  
 

           (ก) ลักษณะการจดัสาย P.S. ท่ีไม่เหมาะสม                             (ข) ลักษณะการจดัสาย P.S. ท่ีเหมาะสม 
 
ภาพประกอบ 5  ลักษณะการจัดสาย P.S.  
 

  จากภาพประกอบ 5 แสดงถึงลักษณะของการจดัสาย P.S. ก่อนโหลด หรือยกสินค้าขึ้นในแนวดิ่ง ซึ่งพนักงาน
โหลดสินค้าต้องตรวจสอบและจัดสาย P.S. ให้มีลักษณะดังภาพประกอบ 5 (ข) เพื่อไม่ให้สาย P.S. รัดถุงปูนมากเกินไป 
และมีการกระจายการยึดเกาะถุงปูนอย่างเหมาะสม แทนการกดรัดถุงปูนเหมือนในอดีต 
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ผลการวิจัย 
 การแก้ไขปัญหาถูกด าเนินการอย่างต่อเนื่องเพื่อเก็บรวบรวมผลการวจิัยตลอดเดือนพฤศจิกายน 2562  

ซึ่งผลการเก็บรวบรวมข้อมลูจากรายงานบันทึกประเดือนของรายการปูน IP+ ที่มีความสญูเสยีแสดงดงัตาราง 4 
 

ตาราง 4  การเปรยีบเทียบผลการด าเนินงาน 
 

รายการ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง: 
เดือนพฤศจิกายน ผลต่าง สิงหาคม กันยายน ตุลาคม ค่าเฉลี่ยต่อเดือน 

จ านวนปูน IP+ ที่มีการโหลดขึ้น
และลงรถบรรทุกทั้งหมด (ถุง) 26,120 31,600 38,000 31,906.67 38,520 6,613 

จ านวนปูน IP+ ที่สูญเสยีที่เกิดจาก
การโหลดขึ้นและลงรถบรรทุก (ถุง) 41 20 44 35 17 18 

%ความสูญเสีย (เปอร์เซ็นต์) 0.157 0.063 0.116 0.110 0.044 0.066 
 
สรุปผล 
         จากวัตถุประสงค์การศึกษาและผลการศึกษาสามารถอภิปรายผลการศึกษาวิจัยได้ดังนี้  
        1. ศึกษาวิเคราะห์ข้อมลูความเสยีหายของสินค้าประเภทปูนเป็นเวลา 3 เดือน จากการพิจารณาสินค้าที่มี 
ความเสยีหายเกี่ยวกับปูนแตก จ านวน 7 รายการ ได้แก่  IP , IP+ , IPK , ISP , IT , IM#11 และ IM#13 พบว่าปูนชนิด IP+ 
ควรไดร้ับการพิจารณาแก้ไขเป็นอันดับแรก เนื่องจากมีความสญูเสยีมากที่สุดเท่ากับ 39.78 เปอร์เซ็นต์ และศึกษาขั้นตอน 
การเคลื่อนย้ายสินค้าประเภทปูน IP+ เพื่อหารูปแบบการท างานท่ีท าให้เกิดความสูญเสียมากที่สุด พบวา่รูปแบบการท างาน 
ที่ท าให้เกิดความสญูเสียมากท่ีสุด 72.92 เปอร์เซ็นต์ คือ การโหลดสนิค้าขึ้นและลงรถบรรทุก 
         2. วิเคราะหส์าเหตุและหาแนวทางลดความสูญเสียให้กับบริษัทสิวะดลบรหิารสินค้าจ ากดั จังหวัดขอนแก่น  
โดยได้น าเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด มาประยุกต์ใช้ในการวิจัยนี้ ได้แก่ 1) แผนภูมิพาเรโต ใช้เพื่อค้นหาชนิดของสินค้าท่ีเกิด
ความสญูเสยีมากท่ีสดุ 2) แผนผังแสดงเหตุและผล ใช้เพื่อหาสาเหตขุองปัญหา และ 3) การระดมสมอง ใช้เพื่อหาสาเหตุที่ท าให้
เกิดความสูญเสียและหาแนวทางแก้ไข ผู้วิจัยปรับปรุงแก้ไข ในระยะเวลา 30 วัน โดยเริม่ตั้งแต่วันท่ี 1-30 พฤศจิกายน 2562 
พบว่าปริมาณของความสญูเสยีของสินค้าประเภทปูน IP+ ลดลง (0.066/0.110)*100 หรือเท่ากับ 60 เปอร์เซ็นต์  
 
อภิปรายผล 
 จากผลการวิจัยแสดงว่าการแกไ้ขปัญหาด้านเครื่องจักรมีความถูกตอ้งและเหมาะสม เนื่องจากสาย P.S. ท่ีพันเป็น
ปมเมื่อเกดิการเสียดสีกับถุงปูนจะก่อให้เกิดความเสียหายในรูปแบบการตัดเฉือนได้ คล้ายคลึงกับการดึงชักเยอร์ ถ้าเชือกที่ใช้ดึงมี
ขนาดเล็กจะท าให้เกิดรอยแผลบนมือได้ง่ายกว่าเชือกที่มีขนาดใหญ่ การคลายปมหรือคลีส่าย P.S. ออกท าให้หน้าสัมผัสระหว่าง
ถุงปูนกับสาย P.S. มากข้ึน จึงสามารถลดความสญูเสียจากสาเหตุดังกล่าวได้ ซึ่งผลการด าเนินงานเป็นไปตามวตัถุประสงค์
เป้าหมายที่วางไว ้และเครื่องมือคณุภาพทั้ง 7 ชนิด สามารถแก้ไขปญัหาได้ (จุไรรัตน์ ลาธุลี, 2559) 
 
ข้อเสนอแนะ  
 1. ข้อเสนอแนะในการน าไปใช้  
  จากการศึกษาปัญหาที่มีผลกระทบต่อกระบวนการเคลื่อนย้ายสินคา้โดยใช้เครื่องมือควบคมุคณุภาพ 7 ชนิด  
ของบริษัทสิวะดลบริหารสินค้าจ ากัด จังหวัดขอนแก่น ซึ่งงานวิจัยนี้ได้น าปัญหาด้านเครื่องจักรมาด าเนนิการแก้ไขเป็นล าดับแรก 
เนื่องจากมีผลกระทบโดยตรงกับกระบวนการเคลื่อนยา้ยสินคา้และสามารถด าเนินการได้ทันที (ไมม่ีค่าใช้จ่าย) โดยมีวิธีปฏิบตัิ
คือ พนักงานโหลดสินค้าขึ้นและลงจากรถบรรทุกต้องตรวจสอบสาย P.S. ก่อนยกสินค้าขึ้นในแนวดิ่งทุกครั้ง  
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 2. ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยคร้ังต่อไป 
  ปัญหาที่ต้องแก้ไขเป็นล าดับถดัไป คือ ปัญหาด้านพนักงาน กล่าวคือ บริษัทกรณีศึกษาควรจัดอบรมใหค้วามรู้
แก่พนักงานอย่างสม่ าเสมอ รวมถงึควบคุมการท างานของพนักงาน เพื่อให้พนักงานมีความระมัดระวังในการท างานและไม่ท าให้
เกิดความสูญเสียอื่น ๆ ทั้งนี ้ควรน าวิธีการที่น าเสนอไปปรับใช้กับสินค้าอื่น ๆ ของบริษัทกรณีศึกษา โดยเรียงล าดับจาก  
ปัญหาด้านเครื่องจักร พนักงาน วิธีการ และสิ่งแวดล้อม ตามล าดับ เพื่อลดความสูญเสียอย่างยั่งยืน และป้องกันการส่งสินค้า 
ที่ไม่มีคุณภาพให้กับลูกค้า  
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