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บทคดัย่อ 
 

 งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากขั้นตอนการตรวจสอบสินคา้ก่อนขนส่ง เพื่อน าไป
วิเคราะห์สาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้และสินคา้ไดห้ลุดไปยงัแผนกขนส่ง โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อหาสาเหตุและเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว รวมถึงการช่วยลดขอ้ร้องเรียนทาง
แผนกหรือหน่วยงานขนส่งทั้งน้ีการด าเนินงานจะเร่ิมจากการเก็บรวบรวมขอ้ร้องเรียนจากแผนกงานขนส่ง 
แลว้เรียงล าดบัความส าคญัของปัญหาโดยใชก้ราฟแท่งและวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาดว้ยทฤษฎี 
Why-Why analysis  
 ผลการศึกษาพบว่า สาเหตุเกิดจาก 1) พื้นท่ีท างานมีแสงสว่างไม่เหมาะสมกบัการตรวจสอบ

สินคา้ 2) พนักงานมีความเม่ือยล้าของสายตาจากการตรวจสอบติดต่อกนัเป็นระยะเวลานาน 3) มีจุดอบั

สายตา ท าให้ตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง จากนั้นท าการหาแนวทางการแกปั้ญหาโดยการเปล่ียนหลอดไฟ

ใหม่ให้มีค่าความสวา่งท่ีเหมาะสม จดัท าช่วงเวลาการพกัระหว่างการท างาน สลบัต าแหน่งงานกนัท า และ

ปรับปรุงมาตรฐานการท างาน ส่วนผลท่ีไดจ้ากการปรังปรุงพบว่า ขอ้ร้องเรียนจากแผนกงานขนส่งลดลง 

52.6 เปอร์เซ็นต ์และสามารถตรวจพบขอ้บกพร่องของสินคา้เพิ่มมากข้ึน 41.2 เปอร์เซ็นต ์ 
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ABSTRACT 
 This research is the study of problems arising from the pre-shipment inspection process. The 

objective is to find the cause and propose a solution to such a problem, including helping to reduce 

complaints from the department or transportation department. The operation starts by collecting complaints 

from the transportation department. Then, the problem was prioritized using a bar graph and analyzed to 

find the root cause of the problem using the Why-Why analysis theory. 

 The results showed that this was caused by 1) the work area is not well lit for product inspection; 

2) the employees have eye strain from continuous inspection for a long time; 3) a blind spot. Then find a 

solution to the problem by replacing the lamp with a new one with the appropriate brightness. Make a break 

between work, switch positions, and improve work standards. As for the results obtained from the 

improvements, complaints from the logistics department decreased by 52.6 percent, and a 41.2 percent 

increase in product defects was detected. 

 

1.บทน า 

 ปัจจุบนัรถยนต์นบัไดว้่าเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีส าคญัต่อชีวิตของเราอย่างยิ่ง  เน่ืองจากธรรมชาติของ

มนุษยทุ์กคนย่อมรักความสะดวกสบาย ชอบความเป็นส่วนตวั และมีความจ าเป็นตอ้งเดินทางจ านวนมาก 

ถึงแมว้า่ในปัจจุบนัจะมีระบบขนส่งสาธารณะท่ีคอยอ านวยความสะดวกเพิ่มมากข้ึน แต่ก็ยงัคงไม่ทัว่ถึงและ

ไม่ครอบคลุมในทุกพื้นท่ี ท าให้บริษทัผลิตรถยนตต่์างเร่งผลิตและพฒันารถยนตรุ่์นใหม่ ๆ ออกสู่ทอ้งตลาด 

เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยก่อนท่ีจะมีการขนส่งหรือส่งมอบสินคา้รถยนตไ์ปสู่มือลูกคา้

นั้น จะตอ้งมีขั้นตอนการตรวจสอบสินคา้ขั้นสุดทา้ยก่อนการขนส่ง เพื่อตรวจสอบสินคา้ให้อยู่ในสภาพดี

และเป็นการสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้อีกดว้ย 

 ทั้งน้ีบริษทัท่ีผูว้ิจยัท าการศึกษานั้น เป็นบริษทัผูใ้ห้บริการด้านโลจิสติกส์ ให้บริการด้านการ

ขนส่ง และตรวจเช็คสินคา้ขั้นสุดทา้ยก่อนการส่งมอบ ซ่ึงงานบริการทางดา้นโลจิสติกส์เหล่าน้ีมีคู่แข่งอยู่

เป็นจ านวนมาก ท าให้บริษทัตอ้งพยายามสร้างความน่าเช่ือถือให้กบัลูกคา้หรือผูว้่าจา้ง ซ่ึงจากการส ารวจ

พบวา่ บริษทัท่ีผูว้จิยัศึกษามีปัญหาการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ ถูกเคลม และตีกลบัสินคา้จาก

ฝ่ายขนส่งในปริมาณมาก ท าให้เสียโอกาสในการขนส่ง อีกทั้งยงัก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายในการแกไ้ข และมีผล

ต่อความเช่ือมัน่ของลูกคา้หรือผูว้า่จา้งอีกดว้ย 
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 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงสนใจและมุ่งเน้นศึกษาขั้นตอนการตรวจสอบก่อนการส่งมอบสินคา้ เพื่อน าไป

วเิคราะห์หาสาเหตุท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้และหลุดไปยงัฝ่ายขนส่ง รวมถึงการ

วเิคราะห์หาแนวทางการปรังปรุงแกไ้ขและลดปัญหาการถูกเคลมจากฝ่ายขนส่ง 

 

2. วตัถุประสงค์ของการศึกษาวจิัย 

 2.1  เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ในกระบวนการตรวจสอบ
ดว้ยสายตาก่อนส่งมอบสินคา้ไปฝ่ายจดัส่งสินคา้  
 2.2  เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้
ก่อนส่งมอบสินคา้  
 2.3  เพื่อลดการเคลมหรือถูกตีกลบัสินคา้จากฝ่ายขนส่ง 
 

3.  ขอบเขตการศึกษา 
  การศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัได้ศึกษาจากบริษทัผูใ้ห้บริการด้านโลจิสติกส์แห่งหน่ึงในเขตมีนบุรี 
จงัหวดักรุงเทพมหานคร โดยเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคม 2564 – เดือนกุมภาพนัธ์ 2565 รวมระยะเวลา 14 
เดือน จากนั้นจึงน าขอ้มูลมาวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและแกไ้ข
ต่อไป โดยเปรียบเทียบขอ้มูลระหวา่งก่อนการปรับปรุง (เดือนมกราคม 2564 – กรกฎาคม 2565) และหลงั
การปรับปรุง (เดือนสิงหาคม 2564 – กุมภาพนัธ์ 2565) 
 

4. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  ทราบถึงสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้และกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา
ก่อนการส่งมอบสินคา้ 
 2.  เป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ของกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยสายตา 
 3.  ลดจ านวนการเคลมและการถูกตีกลบัของสินคา้จากฝ่ายขนส่ง 
 

5. ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 5.1 ทฤษฎีเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ท่ีเรียกว่า QC 7 Tools สามารถแจกแจงได้ 
ดงัน้ี 
  5.1.1  แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือ แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect 
Diagram) บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr. Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมน าผงัน้ีมาใช้
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ในปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
ส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น (JIS) ไดนิ้ยามความหมายของผงักา้งปลาน้ีวา่ "เป็นแผนผงัท่ีใช้
แสดงความสัมพนัธ์อยา่งเป็นระบบระหวา่งสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ีเป็นไปไดท่ี้ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหา
หน่ึงปัญหา" 
  5.1.2  แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
   ประกอบด้วยค าว่า Check หมายถึง การตรวจสอบ และ Sheet หมายถึง แผ่น กระดาษ แผ่น
กระดาน หรือตารางท่ีเราจัดท าข้ึนในโปรแกรม Excel ถา้น าทั้งสองค ามารวมกนั ก็จะให้ความหมายของค า
วา่ Check Sheet หมายถึง แผน่บนัทึกขอ้มูลท่ีเราเตรียมเอาไวล่้วงหน้า เพื่อใชบ้นัทึกรายละเอียดท่ีเราสนใจ 
และท าใหไ้ดข้อ้มูลท่ีเราตอ้งการเพื่อน าไปใชป้ระโยชน์ต่อไป 

5.1.3   กราฟ (Graph) 
   แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติ ท่ีสามารถท าให้ง่ายต่อการท าความ เขา้ใจ
โดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าไดใ้ชแ้สดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข หรือสัดส่วนแสดง ความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไปเพื่อใช ้เสนอสถานภาพของปัญหาและ
น าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลให้เห็น ไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมีหลายชนิด ซ่ึง
ไดส้รุปกราฟตามจุดประสงค ์ในการใชง้าน  

5.1.4   ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
   ผงัพาเรโต (Parete Diagram) คือ แผนภูมิท่ีใชส้ าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนใน องคก์าร 
วา่ปัญหาใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบั จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้น มาจดัหมวดหมู่
หรือแบ่งแยกประเภทแล้วเรียงล าดบัความส าคญัจากน้อยไปหามาก เพื่อแสดงให้ เห็นว่าแต่ละปัญหามี
อตัราส่วนเท่าใดเม่ือเทียบกบัปัญหาทั้งหมด โดยการแสดงดว้ยกราฟแท่งกราฟ แท่งท่ีสูงท่ีสุด คือ ปัญหาท่ี
เกิดร่วมกนัมากท่ีสุด (Most Common Problem) จ าเป็นท่ีองคก์ารตอ้งสนใจแกไ้ข  

5.1.5  แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 
   แผนภูมิควบคุม (Control chart) คือเคร่ืองมือท่ีใช้ในการตรวจสอบ (Monitoring) ค่าของ 
คุณลกัษณะเชิงคุณภาพ (Quality characteristic) ของสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ท่ีตอ้งการควบคุมวา่เกิดความ ผนั
แปร (Variation) เกินกว่าค่าขีดจ ากดัควบคุม (Control limit) ท่ีก าหนดไวห้รือไม่ และความผนัแปรนั้น มี
แนวโนม้อยา่งไรต่อสินคา้หรือผลิตภณัฑ ์
  5.1.6  ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งท่ีแสดงความผนัแปรของขอ้มูลด้วยการเรียงล าดบั
ความถ่ีตามปริมาณท่ีเกิดข้ึน และจดักลุ่มขอ้มูลเขา้ดว้ยกนัเพื่อให้เห็นช่วงของขอ้มูลท่ีชดัเจน โดยแกนนอน 
(x) แสดงประเภทของขอ้มูลท่ีตอ้งการแสดง และแกนตั้ง (y) แสดงตวัเลขเป็นความถ่ี จะช่วยให้เขา้ใจถึง
ภาพรวมการแจกแจงขอ้มูลว่ามีลกัษณะอย่างไร นิยมน ามาใช้ดูการกระจายตวัของขอ้มูลท่ีมีความต่อเน่ือง
ด้วยการแสดงปริมาณความถ่ีเป็นตวัเลข ซ่ึงมีความแตกต่างจากกราฟทัว่ไปคือ แสดงผลขอ้มูลแยกเป็น
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หมวดหมู่ตามแท่งและไม่ไดต่้อเน่ืองกนัซ่ึงลกัษณะการแจกแจงความถ่ีท่ีพบบ่อยมีอยู ่3 ประเภทหลกั ไดแ้ก่ 
กราฟแสดงการแจกแจงแบบปกติ/ระฆงัคว  ่า กราฟแสดงการแจกแจงแบบเบข้วา/ซ้าย และกราฟแสดงการ
แจกแจงแบบ 2 ยอด 
 5.1.7  แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

  ไดอะแกรมกระจายเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งกวา้งขวางวา่เป็นแผนภูมิสหสัมพนัธ์ กราฟกระจาย หรือ

พล็อตกระจาย เป็นเคร่ืองมือท่ีดีท่ีสุดตวัหน่ึงท่ีใช้ในการก าหนดความสัมพนัธ์ระหว่างสองตวัแปร ตาม

หลกัการแลว้ ตวัแปรหน่ึงถูกพล็อตบนแกนนอน ในขณะท่ีตวัแปรอ่ืนถูกพล็อตบนแกนตั้งจุดตดัค่อนขา้ง

แสดงให้เห็นรูปแบบความสัมพันธ์ บ่อยคร้ัง แผนภาพกระจายถูกใช้เพื่อยืนย ันหรือพิสูจน์หักล้าง

ความสัมพนัธ์แบบเหตุและผลระหวา่งสองตวัแปรวตัถุประสงค์หลกัประการหน่ึงของแผนภาพกระจายคือ

การระบุความสัมพนัธ์ระหวา่งสองตวัแปร ชุดขอ้มูลท่ีมีตวัแปรมากกวา่สองตวัจะค่อนขา้งยากต่อการศึกษา

โดยใชแ้ผนภาพกระจาย 

  Why-Why Analysis คือการวิเคราะห์ท่ีจะเร่ิมตั้งค  าถามว่า “ท าไม” ไปจนกว่าจะสามารถหา

สาเหตุท่ีแทจ้ริงได ้โดยนิยมสร้างผงัเพื่อท าให้เห็นโรงสร้างไดถึ้ง 2 แบบ นัน่ก็คือ แบบกา้งปลาและแบบ

ตน้ไม ้ซ่ึงทั้งสองรูปแบบผงัน้ีจะถือว่าเป็นการตอบค าถามท่ีไดเ้ร่ิมตั้งข้ึนมา ซ่ึงการวิเคราะห์ดงักล่าวน้ีเป็น

การวิเคราะห์ท่ีจะใชว้ิธีการมองเห็น “ผลกระทบ” และ “สาเหตุ” ในบางประเด็น แต่ยงัไม่ด่วนสรุปทนัทีว่า

เกิดจากสาเหตุใด โดยจะพยายามขอ้เท็จจริงท่ีถูกตอ้งไปเร่ือย ๆ เพื่อคน้หาถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงต่อไป และการ

วิเคราะห์ดงักล่าวน้ีมีประโยชน์ตรงท่ีสามารถท าให้เราเขา้ใจไดอ้ยา่งเป็นขั้นตอนและเป็นระบบ โดยไม่มีตก

หล่นเลยแมแ้ต่ขอ้เดียว 

  การออกแบบระบบแสงสว่างถึงเป็นจุดเร่ิมตน้ในการออกแบบระบบไฟฟ้าหากมีการออกแบบ

ระบบไฟฟ้าภายในอาคารการออกแบบระบบแสงสวา่งมกัจะถูกออกแบบเป็นล าคบัแรกเสมอก่อนท่ีจะไป

ออกแบบระบบไฟฟ้าในส่วนอ่ืนต่อไปโดยการออกแบบระบบแสงสวา่งนั้นจะตอ้งเอาภาระโหลดของโคม

ไฟฟ้าไปรวมอยูใ่นตารางโหลดดว้ยในการออกแบบระบบแสงสวา่งสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 แบบ คือ การ

ออกแบบระบบแสงสวา่งภายในอาคารและการออกแบบระบบแสงสวา่งภายนอกอาคาร 

 ค านวณวธีิลูเมนต ์(Lumen Method) แบ่งออกไดเ้ป็น 2 แบบคือ 

 Zonal Cavity Method 

 Room Index Method (Room Ratio Method) 

 การค านวณในการออกแบบระบบแสงสว่างในอาคารนั้นส่ิงท่ีเราตอ้งการทราบคือจ านวนของ

ดวงโคม ท่ีจะติดตั้งภายในห้องนั้นโดยชนิดของโคมและชนิดของหลอดไฟฟ้าเราสามารถก าหนดชนิดได้

ดว้ยตนเองตามความเหมาะสมของแต่ละหอ้งท่ีตอ้งการออกแบบ ซ่ึงตอ้งทราบค่าของปริมาณความส่องสวา่ง
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ทั้งหมดของห้องตามมาตรฐานของ IES เป็นตวัก าหนดค่ามาตรฐานของความส่องสว่างของห้องนั้นๆ ใน 

ตารางท่ี 1 (ในหน่วย Lux หากใชร้ะยะเป็น เมตร ในหน่วย fc หากใชร้ะยะเป็นฟุต) หากตอ้งการเปล่ียนหน่วย

ระหวา่ง Lux กบั fc ก็สามารถท าไดจ้ากความสัมพนัธ์ 

  วราภรณ์ ป่ินแกว้ (2562) การศึกษาแนวทางปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนการ

ส่งมอบไปยงัลูกคา้ ในอุตสาหกรรมการผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ เป็นการน าขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจาก

ลูกคา้มาวิเคราะห์พบวา่ปัญหาทางดา้น Appearance ควรท่ีจะแกไ้ขก่อน และน าขอ้มูลในส่วนของชนิดของ

ข้อบกพร่องในด้านAppearance คือข้อบกพร่อง Crack ข้อบกพร่อง Solder mask bleeding ข้อบกพร่อง 

Marking Dirty และ ข้อบกพร่อง Dirty from Dust เป็นข้อบกพร่องหลักท่ีจะท าการแก้ไขก่อน โดย

ท าการศึกษากระบวนการผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ อีกทั้งยงัวิเคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบ

ไม่พบดว้ยการระดมสมองทั้งหวัหนา้งานและพนกังานฝ่ายผลิต และจดัท าแนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดย

หลงัจากปฏิบติัตามแนวทางขอ้มูลร้องเรียนจากลูกคา้ก่อนการปรับปรุงคือ เดือนพฤษภาคม 2561 ถึง เดือน

สิงหาคม 2561 เป็น 165 ขอ้ร้องเรียนและหลงัการปรับปรุงคือ เดือนธันวาคม 2561 ถึง เดือนมีนาคม 2562 

เป็น 37 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 77.58 เปอร์เซ็นต ์โดยขอ้บกพร่องดา้น Appearance ท่ีเกิดจากกระบวนการ

ตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนปรับปรุงเป็น 136 ขอ้ร้องเรียน หลงัการปรับปรุงเป็น 14 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 

89.71 เปอร์เซ็นต ์ 

  สุชาดี ธ ารงสุข (2564) ศึกษากระบวนการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ดา้นกระบวนการผลิต

ช้ินส่วนท่อส่งน ้ ามนัเพื่อลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงพบปัญหาในช้ินส่วนท่อส่งน ้ ามัน มีสนิมและ

กระบวนการในการผลิตช้ินส่วนท่อส่งน ้ ามนัเกินรอบความเร็วในการผลิต โดยวิเคราะห์หาสาเหตุของ 

ปัญหาดว้ยหลกัการระดมความคิด การวิเคราะห์โดยใช ้Why-Why Analysis จากนั้นปรับปรุงวิธีการท างาน

ดว้ย การประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน (Lean) ซ่ึงเป็นระบบก าจดัความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพ โดยการ

ใช้หลกัการ ECRS และการจดัสมดุลสายการผลิตมาปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดข้ึน การปรับปรุงปัญหาสนิมพบ

ปัญหาร้อยละ 20.00 ของจ านวนช้ินงานท่ีส่งไปลา้ง แกไ้ขโดยการเคลือบผวิช้ินงานดว้ยการชุบสังกะสี หลงั

ท าการเพิ่มกระบวนการชุบ สังกะสี พบว่าจ านวนของเสียไม่เกิดข้ึนในกระบวนการ คิดเป็นของเสียลดลง

ร้อยละ 100 และหลงัการปรับปรุง กระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อส่งน ้ ามนั พบวา่รอบเวลาการผลิตลดลงจาก

เดิม 89.13 วินาทีต่อช้ิน เหลือ 51.61 วินาทีต่อช้ิน สามารถลดรอบเวลาการผลิตคิดเป็นร้อยละ 42.10 และลด

เวลาการผลิตรวม จากเดิม 289.33 วินาที ต่อช้ิน ลดลงเหลือ 177.14 วินาทีต่อช้ิน ลดลงไดถึ้งร้อยละ 38.78 

และสามารถลดจ านวนพนกังานจากเดิม 6 คน เหลือเพียง 4 คน ลดขั้นตอนการท างานจากเดิม 26 ขั้นตอน

ยอ่ย เหลือ 18 ขั้นตอนยอ่ย คิดเป็นร้อยละ 30.77 
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  สมจินต ์อกัษรธรรม (2561) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การลดขอ้บกพร่องในขั้นตอนการติดฉลากขวด

แก้ว:กรณีศึกษาโรงงานน ้ าตาลสดสเตอริไลส์ซ่ึงประสบปัญหาในเร่ืองคุณภาพสินคา้ จากการเก็บขอ้มูล

พบวา่มีขอ้บกพร่องในปริมาณสูง 3 ประเภท คือ 1.ติดฉลากเอียง 2.น ้ าตาลมีผง 3.น ้ าตาลพร่อง ซ่ึงงานวิจยัน้ี 

ผูว้ิจยัเลือกแกปั้ญหา ติดฉลากเอียงเพราะมีปัญหาท่ีกระทบต่อการส่งออกมากท่ีสุดในปัจจุบนั โดยงานวิจยั

คร้ังน้ีใชแ้ผนผงักา้งปลา ทฤษฎีท าไม ท าไม และ 5 W1H เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากการวเิคราะห์

สาเหตุของการติดฉลากเอียงพบวา่เกิดจากเคร่ืองจกัรขาดการบ ารุงรักษา พนกังานปรับความเร็วเคร่ืองจกัร

ดว้ยความเคยชิน ดงันั้นผูว้ิจยัแกปั้ญหาโดย จดัท ามาตรฐานในการปรับความเร็วเคร่ืองจกัร และบ ารุงรักษา

เคร่ืองจกัร จากการแกปั้ญหาพบวา่ขอ้บกพร่องจากการติดฉลากเอียงก่อนปรับปรุง 4.70 เปอร์เซ็นตข์องยอด

ผลิต หลงัปรับปรุงเหลือ 2 เปอร์เซ็นตข์องยอดผลิต ขอ้บกพร่องลดลง 57.45 เปอร์เซ็นต ์ 

 

6. วิธีด ำเนนิกำรวิจยั 

 6.1 ขอ้มูลทัว่ไปของบริษทัท่ีท าการศึกษา 

  บริษทัท่ีผูว้ิจยัศึกษาคือ บริษทัท่ีให้บริการด้านโลจิสติกส์แบบครบวงจร ซ่ึงท าหน้าท่ีเป็นผู ้

ให้บริการดา้นขนส่งและการกระจายสินคา้ส าหรับยานพาหนะส าเร็จรูป รวมไปถึงบริการดา้นอ่ืน ๆ เช่น 

บริการจดัการลานสินคา้ และการตรวจสอบสินคา้ขั้นสุดทา้ยก่อนส่งมอบให้ลูกคา้ในตลาดยานยนต ์แต่ใน

ขอบเขตงานวิจยัน้ี ผูว้ิจยัจะศึกษาเฉพาะปัญหาการตรวจสอบสินคา้ขั้นสุดทา้ย (Final Delivery inspection : 

FDI) ก่อนการขนยา้ยสินคา้ข้ึนรถเทรลเลอร์ 

 6.2 การเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์ขอ้มูล 
 
ตารางที ่1 แสดงแบบบนัทึกขอ้มูลเดือนมกราคม 2564 - กรกฎาคม 2564 
 

MONTH Jan21 Feb21 Mar21 Apr21 May21 Jun21 Jul21 Total 

Inspected 3025 4996 5522 5882 4767 3905 5421 33,518 
FDI-1 12 13 7 12 14 9 10 77 
FDI-1 Ratio 0.40% 0.26% 0.13% 0.20% 0.29% 0.23% 0.18% 0.23% 
FDI-2 2 2 3 4 3 2 3 19 
Target 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 
FDI-2 Ratio  0.066% 0.040% 0.054% 0.068% 0.062% 0.051% 0.055% 0.057% 
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 FDI-1:จ านวนสินค้าท่ีตรวจพบก่อนน าส่งสินค้า ; FDI-2:จ านวนสินค้าท่ีตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่อง ; FDI-1 ratio: %FDI-1; FDI-2 ratio:%FDI-2  
 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นแบบบนัทึกขอ้มูลดงัตารางท่ี 1 ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการ
เก็บขอ้มูลไวต้ั้งแต่เดือนมกราคม 2564 ถึงกรกฎาคม 2564 โดยมีการตรวจสินคา้ (Inspected) ทั้งส้ิน 33,518 
คนั และมีสินคา้ท่ีตรวจพบขอ้บกพร่อง (FDI-1) ทั้งหมด 77 คนัคิดเป็น 0.25% มีสินคา้หลุดการตรวจสอบ
ทั้งส้ิน 19 คนัคิดเป็น 0.057% ไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีแผนกไดต้ั้งไวท่ี้ 0.050% แสดงใหเ้ห็นวา่ในช่วงเวลา 
7 เดือนท่ีไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลมีแค่เดือนเดียวท่ีสามารถท าตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้คือเดือนกุมภาพนัธ์ 2564 ได้
ค่า FDI-2 Ratio อยูท่ี่ 0.040% และจะเก็บขอ้มูลต่อเน่ืองจนถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2565 เพื่อเปรียบเทียบผลก่อน
และหลงัการปรับปรุง 
 3. ศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา 

แผนกงาน outbound เป็นแผนกท่ีตรวจสอบสินคา้ขั้นสุดทา้ย (FDI : Final Inspection Delivery) 
และท าการจัดเรียงต าแหน่งของสินค้าก่อนส่งมอบให้แผนกขนส่ง แผนกงาน outbound มีพนักงาน
ตรวจสอบสินคา้ (Inspector) ทั้งหมด 6 คน ใชค้นในการตรวจสอบ 2 คนต่อสินคา้ โดยมีจุดในการตรวจสอบ
ทั้งหมด 18 จุด แบ่งเป็นดา้นขวา (Inspector 1 สีเหลือง) 9 จุด และดา้นซ้าย (Inspector 2 สีแดง) 9 จุด ดงัภาพ
ท่ี 1 ซ่ึงพนกังานจะตรวจสอบตามรายการแผน่ตรวจสอบหรือ Inspection sheet 
 
 
 

 
 

 

 

ภาพที ่1 จุดการตรวจสอบ 
 
 4. วเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหา  

จากขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมในช่วงเดือนมกราคม 2564 ถึงกรกฎาคม 2564 พบวา่อตัราส่วนของการ
ตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องมากท่ีสุดคือ Dent, Paint , Scratch, Function และAssembly ตามล าดบั จากนั้น
ผูว้จิยัจึงน าแต่ละปัญหาท่ีตรวจไม่พบขอ้บกพร่องมาวเิคราะห์ โดยเร่ิมจากวิเคราะห์ต าแหน่งการตรวจสอบท่ี
ไม่พบขอ้บกพร่อง ดงัภาพท่ี 2 และวิเคราะห์ลกัษณะทางกายภาพดา้นสีและรุ่นของตวัสินคา้ ดงัตารางท่ี 2 
และ 3  
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ภาพที ่2  แสดงต าแหน่งการตรวจสอบท่ีไม่พบขอ้บกพร่อง 
 
ตารางที ่2  แสดงสีของสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 
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Color Inspection FDI-2* %Miss 
Siberain White (สีขาวไซบีเรียน) 7206 3 0.042 
Silky White Pearl (สีขาวมุก) 2172 1 0.046 
Dolomite White Pearl (สีขาวใหม่) 3439 2 0.058 
Iceberg Silver (สีเทา) 1173 0 0.000 
Bavarian Black Mica (สีด า) 2932 4 0.130 
Zermatt silver (สีบรอนซ์เทา) 5034 2 0.039 
Marrakesh brown (สีน ้ าตาล) 557 0 0.000 
Valencia Topaz Metallic (สีสม้) 407 0 0.000 
Polynesian Blue (สีน ้ าเงิน) 27 0 0.000 
Etna Mica Red (สีแดง) 349 0 0.000 
Bohemian Silver (สีเงินโบฮีเมียม) 10222 7 0.068 
Grand Total 33518 19 0.057 
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ตารางที ่3  แสดงรุ่นของสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 

 วิเคราะห์ช่วงเวลาการตรวจสอบดงัภาพท่ี 3 เพื่อหาสาเหตุและวิธีแกปั้ญหาของการตรวจไม่พบ
ขอ้บกพร่อง ใชก้ารระดมความคิดและการรวบรวมความคิดเห็นจากพนกังานและหวัหนา้งาน เพื่อรับทราบ
ถึงปัญหา โดยใชแ้นวคิด Why Why analysis ดงัตารางท่ี 4 
 

 

 
ภาพที ่3 แสดงช่วงเวลาท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 
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Time

Time Mis-inspection

Model Inspection FDI-2* %Miss 
MUX 7276 5 0.068 
T4D 8176 7 0.085 
TFX 8768 3 0.034 
TFX1 6316 3 0.047 
TN 2982 1 0.034 
Grand Total 33518 19 0.057 
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ตารางที ่4 ตารางวเิคราะห์ขอ้บกพร่องดว้ย Why-Why analysis 
 
ลกัษณะของปัญหา WHY 1 WHY 2 WHY 3 แนวทางการแก้ไข

ปัญหา 
ท าไมตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่องในต าแหน่ง
การตรวจสอบท่ี 4 มาก
ท่ีสุด(บริเวณตรวจสอบ
แผงประตูหนา้) 

-มองไม่เห็นแผลได้
อยา่งชดัเจน  
 

-มีจุดอบัสายตา เช่น 
ขอบประตูดา้นใน 
ดา้นนอก 
-แสงสวา่งไม่เพียงพอ 

 
 
 
-ไฟเส่ือมและช ารุด 

-เพ่ิมวธีิการตรวจสอบ
โดยใชก้ารสมัผสั เช่น 
การลูบท่ีขอบประต ู
-ตรวจสอบแสงสวา่ง 

ท าไมตรวจสอบไม่พบ
ปัญหา Dent/Paint ใน
สินคา้สีด ามากท่ีสุด  

-สีด าเป็นสีท่ีสงัเกตุได้
ยาก(มืด) 
-มองไม่ค่อยเห็น 

 
 
-แสงสวา่งไม่เพียงพอ 

 
 
-ไฟเส่ือมและช ารุด 

-ตรวจสอบค่าความ
สวา่งในพ้ืนท่ีท างาน  

ท าไมตรวจสอบไม่พบ
ปัญหา Dent/Paint ใน
สินคา้รุ่น T4D มากท่ีสุด 

-เป็นรุ่นท่ีมี
รายละเอียดในการ
ตรวจสอบเยอะ 
-มองไม่เห็นแผลได้
อยา่งชดัเจน 

 
 
 
-แสงสวา่งไม่เพียงพอ 

 
 
 
-ไฟเส่ือมและช ารุด 

-ใชค้นท่ีมี
ประสบการณ์หรือมี
อายงุาน 
 
-ตรวจสอบค่าความ
สวา่งในพ้ืนท่ีท างาน 

ท าไมตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่องในช่วงเวลา 
18.00-20.00 มากท่ีสุด 

-อาการเม่ือยลา้ของ
สายตา 
 

-ใชส้ายตาในการ
ตรวจสอบเป็น
เวลานาน 

-เป็นหนา้ท่ีท่ีตอ้งท า
ตามบริษทัก าหนด 

-สลบังานกนัท า 
driver/inspector 
-พกัเบรก พกัสายตา 

 
7. ผลกำรศึกษำ 

 7.1. ปัญหาแสงสวา่งไม่เพียงพอในพื้นท่ีการตรวจสอบสินคา้ 
  เน่ืองจากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้เก่ียวขอ้งกบัความสวา่งไม่เพียงพอหรือไม่เหมาะสมส าหรับการ
ตรวจสินคา้ดว้ยสายตา จากประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน เร่ือง มาตรฐานความส่องสวา่งของ
แสง (2561) ระบุวา่ประเภทของงานตรวจสอบขั้นสุดทา้ยในโรงผลิตรถยนต ์ค่าความส่องสวา่งของแสงตอ้ง
มากกว่า 500 ลักซ์ (Lux)  ผูว้ิจ ัยจึงได้เสนอให้มีการเปล่ียนหลอดไฟจากแบบเดิม Fluorescent T8 เป็น
หลอดไฟแบบ LED T8 ซ่ึงจะค านวณหาปริมาณฟลกัซ์ส่องสว่างหรือค่า Lumen ท่ีเหมาะสมและคุม้ค่ากบั
การใชง้าน เพื่อใหไ้ดค้่าความส่องสวา่งของแสงมากกวา่ 500 Lux ตามท่ีกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน
ก าหนด (2561) โดยจะใชว้ธีิ Room Index Method (Room Ratio Method) 
  จากสูตรการค านวณหาลูเมนต์ (Lumen Method) โดยวิธี Room Index Method (Room Ratio 
Method) 
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𝑇𝐿 =
𝐸 ∙ 𝐴

𝐶𝑈 ∙ 𝑀𝐹
 

โดยท่ี TL คือปริมาณฟลกัซ์ส่องสวา่งทั้งหมดของหอ้ง(Lumen) 

E คือค่าความส่องสวา่งท่ีตอ้งการ (ลกัซ์,ฟุตแคนเดล) 

A  คือพื้นท่ีหอ้ง(ตารางเมตร) 

CU คือค่าสัมประสิทธ์ิการใชป้ระโยชน์จากดวงโคม 

MF คือค่าการบ ารุงรักษา (Maintenance factor) 

ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดท้  าการค านวณ RCR ตามสูตรน้ี 

𝑅𝐶𝑅 =
5 ∙ 𝐻(𝑊 + 𝐿)

(𝑊 ∙ 𝐿)
 

โดยท่ี H คือความสูงของหลอดไฟถึงวตัถุ (เมตร) 

 W คือความกวา้งของพื้นท่ี (เมตร) 

 L คือความยาวของพื้นท่ี (เมตร) 

𝑅𝐶𝑅 =
5 ∙ 2.7(21 + 13)

(21 ∙ 13)
 

𝑅𝐶𝑅 =
459

273
= 1.68 

 น าค่า 1.68 ไปเปิดในตารางท่ี 2.4 ของดวงโคมท่ี 30 เพื่อหาค่าสัมประสิทธ์ิการใชป้ระโยชน์จาก

ดวงโคมหรือค่า CU โดยให้สัมประสิทธ์ิการสะทอ้นเพดาน (pC) เท่ากบัศูนยแ์ละสัมประสิทธ์ิการสะทอ้น

ผนงั (pW) เท่ากบัศูนย ์โดยจะไดค้่า CU อยู่ระหว่างช่วง 0.45 – 0.50 และจะไดค้่า CU ท่ีน ามาค านวณคือ 

0.475 

 แทนค่าจากสูตรการค านวนค านวณหาลูเมนต์ (Lumen Method) โดยวิธี Room Index Method 

(Room Ratio Method) 

𝑇𝐿 =
𝐸 ∙ 𝐴

𝐶𝑈 ∙ 𝑀𝐹
 

 

𝑇𝐿 =
500 ∙ 273

0.475 ∙ 0.75
 

 

𝑇𝐿 =
136,500

0.35625
 

 

𝑇𝐿 = 383,157.89 
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 น าค่าปริมาณฟลกัซ์ส่องสวา่งทั้งหมดหรือ TL มาหารเฉล่ียจ านวนหลอดไฟเพื่อหาปริมาณฟลกัซ์

ส่องสวา่งต่อดวงท่ีเหมาะสม 

𝑇𝐿 =
383,157.89

184
 

 

𝑇𝐿 =
383,157.89

184
 

 
𝑇𝐿 = 2,082.37 

 ดงันั้นจะตอ้งเลือกใช้หลอดไฟ LED ท่ีให้ค่าปริมาณฟลกัซ์ส่องสว่างขั้นต ่าท่ี 2,083 Lumen ซ่ึง

ผูว้ิจยัได้หาข้อมูลหลอดไฟ LED ยี่ห้อ Philips โดยเลือกใช้รุ่น Master LEDTube T8 14W ท่ีให้ค่าฟลักซ์ 

2,100 Lumen หลงัจากนั้นก็ไดด้ าเนินการเปล่ียนหลอดไฟและท าการตรวจวดัค่าความส่องสวา่งของแสง 2 

ช่วงเวลาคือ 17.00 น. และ 19.00 น. ซ่ึงไดผ้ลการวดัค่าความส่องสวา่ง นั้น ผา่นมาตรฐานของประกาศกรม

สวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน เร่ือง มาตรฐานความส่องสว่างของแสง (2561) ในทุกจุดตรวจและทุก

ต าแหน่งการวดั 

 7.2. ปัญหาพนกังานมีความเม่ือยลา้ของสายตาจากการตรวจสอบติดต่อกนัเป็นระยะเวลานาน  

วธีิการแกไ้ขปัญหา 

1. จดัท าช่วงเวลาการพกัระหวา่งการท างาน ควบคุมโดย Leader เป็นผูรั้บผดิชอบการจดัการ

ดูแลช่วงเวลาพกั เวลาท่ีใชใ้นการพกัมีดงัน้ี 

- ช่วงเชา้ 8.30 – 12.00 น. จะมีช่วงเวลาการพกัคือ 10.00 – 10.10 น. 

- ช่วงบ่าย 13.00 – 17.00 น. จะมีช่วงเวลาการพกัคือ 15.00 – 15.10 น. 

- ช่วงเยน็(OT) 18.00 – 20.00 น.หรือจนกวา่งานจะจบจะมีช่วงเวลาการพกัคือ19.00–19.10น. 

2. สลบัต าแหน่งงานกนัท า (Work Rotation) เร่ิมจากฝึกอบรมใหพ้นกังานทุกคนสามารถท างาน

แทนกันได้ (Multi-skill) และจะสลับต าแหน่งงานคนละคร่ึงวนั โดยท่ีพนักงานท่ีท าต าแหน่ง Inspector 

ในช่วงเชา้จะใหส้ลบัไปท าต าแหน่ง Driver ในช่วงบ่ายและพนกังานท่ีท าต าแหน่ง Driver ในช่วงเชา้จะสลบั

ไปท างานต าแหน่ง Inspector ในช่วงบ่ายแทน เพื่อลดปัญหาการใช้สายตาเป็นเวลานานของพนกังานท่ีท า

ต าแหน่ง Inspector 

3. เพิ่มการ Double check จาก Driver อีกคร้ังก่อนข้ึนขบัรถสินคา้ เน่ืองมาจากพนกังานทุกคน

จะมีทกัษะการตรวจสอบสินคา้เบ้ืองตน้จากการฝึกอบรม Multi-skill 

4. ปัญหามีจุดอบัสายตาท าใหต้รวจสอบหาขอ้บกพร่องไดย้าก 
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 วิธีการแกปั้ญหา : ปรับปรุง SOP (Standard Operation Procedure) ขั้นตอนการตรวจสินคา้ของ 
Inspector โดยการใชว้ิธีการสัมผสัเพิ่มเติมไปยงัจุดอบัสายตาหรือจุดท่ีมองเห็นไดย้าก ไดแ้ก่ ขอบประตูหนา้ 
ขอบประตูหลงั กนัชนหนา้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสินคา้ 
 

8. สรุปผลการวจิัย 
 การศึกษาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบด้วยสายตาก่อนการส่งมอบไปยงั

แผนกขนส่งในงานการให้บริการด้านโลจิสติกส์ เป็นการน าขอ้มูลการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของ

สินคา้ (FDI-2) และถูกตีกลบัจากแผนกขนส่งมาวิเคราะห์ พบว่าในช่วงการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคม 

2564 - กรกฎาคม  2564 ปัญหาท่ีหลุดการตรวจสอบมีปัญหาด้าน Paint Dent Scratch Assembly ซ่ึงปัญหา

ทั้งหมดน้ีจะถูกน าไปแกไ้ข โดยผูว้จิยัท าการศึกษากระบวนการตรวจสอบสินคา้ อีกทั้งยงัวเิคราะห์หาสาเหตุ

ของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องดว้ยการระดมสมองทั้งหวัหนา้งานและพนกังานตรวจสอบสินคา้ และ

จดัท าแนวทางการแกไ้ขปัญหา โดยก่อนปรับปรุงคือขอ้มูลเดือน มกราคม 2564 - กรกฎาคม  2564 มีขอ้มูล

การตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ (FDI-2) และถูกตีกลบัจากแผนกขนส่งทั้งหมด 19 ปัญหา และ

หลังจากการปรับปรุงคือข้อมูลเดือน สิงหาคม 2564 - กุมภาพันธ์ 2565 ข้อมูลการตรวจสอบไม่พบ

ขอ้บกพร่องของสินคา้ (FDI-2) และถูกตีกลบัจากแผนกขนส่งทั้งหมด 9 ปัญหา หรือคิดเป็นเปอร์เซ็น ลดลง

ไป 52.6% อีกทั้งยงัสามารถท าใหแ้ผนกสามารถท าตามเป้าหมายท่ีก าหนดไวไ้ดคื้อ FDI-2 Ratio ไม่เกินเดือน

ละ 0.050% มีเพียงแต่เดือนสิงหาคมเท่านั้นท่ี FDI-2 Ratio ยงัเกินเป้าหมายท่ี 0.050% อนัเน่ืองมาจากเป็นช่วง

เดือนแรกท่ีเร่ิมมีการปรับปรุง พนกังานยงัตอ้งมีการปรับตวั แต่แนวโน้มของ FDI-2 Ratio หลงัจากเดือน

สิงหาคมไปแลว้ก็ลดนอ้ยลงอยา่งเห็นไดช้ดัเจนและไม่เกินเป้าหมายท่ีไดต้ั้งไวด้งัภาพท่ี 4  

ภาพที ่4  แสดงแบบบนัทึกขอ้มูลเดือนมกราคม 2564 - กุมภาพนัธ์ 2565 
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