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บทคดัย่อ 

  งานวิจัยน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวนการแจ้งสั่งซ้ือและการบันทึกรับเพ่ือลดความ

สูญเสียในส่วนของงานอุปกรณ์น่ังร้าน  โดยได้รวบรวมจากข้อมูลโอนย้ายวัสดุจากใบโอนย้ายวัสดุ

พบว่า มีจ านวนของสญูหายที่เกดิข้ึนหลังจากกระบวนการรับสนิค้าไปใช้งานและขาดการตรวจสอบ

วัสดุระหว่างการใช้งาน  ปัญหาของการสูญเสียวัสดุอุปกรณ์น่ังร้านข้อต่อน่ังร้านและข้อจับมือเสือ

ในกระบวนการนับเป็นผลกระทบต่อต้นทุนของทางบริษัทโดยตรง  โดยท าให้ต้นทุนการ

ด าเนินงานสงูขึ้น ผู้ศึกษาจึงได้ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาในแต่ละขั้นตอนการท างานของแต่ละคู่มือการ

ปฏบัิติงานที่เกี่ยวข้อง  โดยใช้ Flowchart  และเคร่ืองมือ 7QC Tools  มาช่วยวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือ

หาแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการท างานรวมถึงก าหนดมาตรการ การท างานให้เป็นแนวทาง

เดียวกนั  

  หลังจากการปรับปรุง  เทยีบกบัเป้าหมายตามที่ฝ่ายคณะท างานได้ก าหนดไว้ พิจารณา

จากข้อมูลและก าหนดเป้าหมายการลดของสูญเสียเพ่ือน าร่องการลดการสูญเสีย จากข้อมูล

ทั้งหมดตั้งแต่เดือน มีนาคม ถึงเดือน ธันวาคม 2562  เมื่อน าข้อมูลก่อนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุงมาเทียบจะพบว่า การปรับปรุงกระบวนการส่งผลต่อประสิทธิภาพการลดการสูญเสียได้  

29.01%  คิดเป็นมูลค่ารวม  106,327.40 บาท  แต่ทั้งน้ียังพบปัญหาในการลดการสูญเสียใน

อุปกรณ์ข้อจับมือเสือยังมีจุดที่อยู่เหนือการควบคุมอยู่ ถึงแม้ว่าจะมีปริมาณการสูญเสียที่ลดลงก็

ตาม   

ค าส าคัญ : การปรับปรุงกระบวนการ, เคร่ืองมือคุณภาพ 
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ABSTRACT 

  The purpose of this research was to improve the process of purchase requests and 

receipt loose record to in the scaffold materials. By compiling from the material transfer data 

from the material transfer slip, found that several losses are occurring after the product receipt 

process and lack of material inspection during use. The problem of material loss of scaffolding 

in the process is directly affecting the cost of the company. By causing higher operating costs 

the study, therefore, analyses the problems in each process of each related operation manual 

(WIP) by using flowchart and QC Tools. The problem analyzes to find ways to improve 

work procedures, including determining measures working in the same direction. After in the 

process improvement compared with the target set by the working group Considering data 

and establishing waste reduction goals to pilot loss reduction From all the data from March 

to December 2019, when comparing the data before improvement and after the update, it is 

found that The improvement of the process has resulted in the loss-reducing efficiency of 

29.01%, worth a total of 106,327.40 baht. However, there are still problems in reducing 

the loss in the wrist grip equipment, there are still points beyond control. 

Keywords : Process improvement, Quality tools 

 

1. บทน า 

 ธุรกิจรับเหมาก่อสร้างน้ันสามารถจัดอยู่ในธุรกิจประเภทบริการเป็นการบริการ

ความสามารถในการจัดการโครงการ  ซ่ึงมีสัญญาการส่งมอบตามที่ก  าหนดไว้ในแบบก่อสร้างและ

รายการประกอบแบบ ดังน้ันองค์กรจึงจ าเป็นต้องให้ความส าคัญการพัฒนาศักยภาพอย่างต่อเน่ือง  

เพ่ือที่จะเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานและความได้เปรียบทางการแข่งขัน โดยปัจจัยส าคัญต่อ

การเพ่ิมประสิทธิภาพงานก่อสร้างอย่างหน่ึงกค็ือ ต้นทุนการก่อสร้างซ่ึงผู้ประกอบการจะต้อง

ควบคุมและหาแนวทางในการลดต้นทุนเพ่ือให้สามารถแข่งขันได้ในระยะยาวได้อย่างย่ังยืน   

 ปัจจุบัน จากการเกบ็รวบรวมข้อมูลการสั่งซ้ืออุปกรณ์น่ังร้าน และข้อมูลจากใบโอนวัสดุ 

(Material Transfer Form) ที่ผู้วิจัยได้รวบรวมจากข้อมูลโอนย้ายวัสดุจากใบโอน เมื่อน าข้อมูล

ดังกล่าวมาเทียบกับปริมาณการซ้ือวัสดุอุปกรณ์น่ังร้าน  พบว่ามีความไม่สมดุลกันด้านปริมาณ

รับเข้า-ส่งกลับ  ในช่วงเดือน มีนาคม ถึง เดือน กรกฎาคม พ.ศ.2562  มีจ านวนของสูญหายที่

เกิดขึ้ นหลังจากกระบวนการรับสินค้าไปใช้งานและขาดการตรวจสอบวัสดุระหว่างการใช้งาน 

ปัญหาของการสูญเสียวัสดุอุปกรณ์น่ังร้านในกระบวนการนับเป็นผลกระทบต่อต้นทุนของทาง

บริษัทโดยตรงท าให้ต้นทุนการด าเนินงานสงูขึ้น 

 ดังน้ันการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางการแก้ไขให้ถูกวิธีจึงมี

ความส าคัญต่อความสามารถในการแข่งขันขององค์กรเป็นอย่างย่ิง  การศึกษาวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์



 

 

เพ่ือหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดความสูญเสียวัสดุอุปกรณ์น่ังร้านที่เกิดขึ้น  

ซ่ึงมีความจ าเป็นอย่างมากที่ควรจะท าการตรวจสอบหาสาเหตุและวิธกีารท างาน เพ่ือศึกษาหาแนว

ทางการป้องกันการเกิดซ า้ และลดปริมาณวัสดุสูญเสีย เมื่อเทียบกับมูลค่ารวมของวัสดุ  หากน า

มูลค่าสูญเสียที่เกิดข้ึนหลายโครงการมารวมกันยอดสะสมอาจจะมีจ านวนมาก  จะส่งผลต่อต้นทุน

รวมที่เพ่ิมข้ึน 

  

2. วตัถุประสงคข์องการศึกษาวิจยั 

เพ่ือลดความสญูเสียของกระบวนการแจ้งสั่งซ้ือและการบันทกึรับในส่วนงานวัสดุ

อุปกรณ์น่ังร้าน   

 

3. ขอบเขตของงานวิจยั 

 3.1 การวิจัยคร้ังน้ีท าการศึกษาข้อมูล บริษัทรับเหมาก่อสร้าง โครงการ ABC เทา่นั้น 

 3.2 ใช้เคร่ืองมือคุณภาพในการลดการสญูเสยี ท าการศึกษาเฉพาะในส่วนอุปกรณ์น่ังร้านของ

โครงการกรณีศึกษา 

 3.3 ระยะเวลาในการศึกษาวิจัยระหว่างเดือนมีนาคม ถึง เดือนธนัวาคม พ.ศ.2562 

 

4. ประโยชนที์ค่าดว่าจะไดร้บั  

 4.1  ลดการสญูเสยีเกดิจากกระบวนการแจ้งสั่งซ้ือและการบันทกึรับวัสดุอุปกรณ์น่ังร้านเพ่ือ

ลดต้นทุนเสยีโอกาสที่เกิดข้ึน 

 4.2  สามารถน าแนวคิดงานวิจัยน้ีมาประยุกต์ใช้งาน ในส่วนงานหมวดงานส่วนอื่นได้ต่อไป 

 

5. ทฤษฎีและงานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

     5.1 ทฤษฎี 

 สมสกุล คูเจริญทรัพย์ (2551) เคร่ืองมือ 7 ประการทางคุณภาพ  เป็นเคร่ืองมือพ้ืนฐาน

ส าคัญในการบริหารคุณภาพ  ซ่ึงจะช่วยอ านวยประโยชน์เมื่อน าไปใช้อย่างเหมาะสมเคร่ืองมือทาง

คุณภาพซ่ึงในงานวิจัยฉบับน้ีจะหยิบยกมาเพียงเคร่ืองมือบางตัวตามการน ามาประยุกต์ใช้งานจริง  

ประกอบด้วย 

 5.1.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ตรวจสอบ คือ แผนผังหรือตารางที่น ามาออกแบบ

ไว้ล่วงหน้า โดยมีวัตถุประสงค์ คือสามารถเกบ็ข้อมูลได้ง่ายและถูกต้อง สามารถดูและเข้าใจได้ง่าย 

สามารถน ามาใช้ประโยชน์ต่อได้ง่าย 

 5.1.2 กราฟ (Graph) เคร่ืองมือที่ใช้ในการแสดงหรือแปลงข้อมูลให้เป็นภาพที่เห็นได้ 

อย่างชัดเจนและเข้าใจง่ายอาจเป็นกราฟเส้น กราฟแท่ง หรือ กราฟวงกลม เป็นต้น เพ่ือใช้ในการ

เปรียบเทยีบและวิเคราะห์ขั้นสงูต่อไป 



 

 

 5.1.3 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนผังแสดงว่ามูลเหตุใดเป็นมูลเหตุ

ส าคัญที่สดุวิธกีารเขียนแผนผังพาเรโตเร่ิมจากการใช้ใบตรวจสอบเกบ็ข้อมูลก่อนแล้วจ าแนกข้อมูล

เป็นหมวดหมู่ตามสาเหตุต่างๆหลังจากน้ันจะจัดอันดับโดยน าสาเหตุที่มีความถี่สูงสุดไปแสดงไว้

ซ้ายมือสดุและสาเหตุรองลงมาจะแสดงชิดไว้มาทางขวามือ   

  5.1.4 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) เป็นแผนผังที่แสดงถึง

ความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิด ปัญหาน้ัน 

(Possible Cause) 

 5.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ฐาปนันดร์  เขียวสังข์ (2555)  การลดของเสียในกระบวนการผลิตการขึ้ นรูปบรรจุ

ภัณฑ์พลาสติก มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก

โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool) ในการค้นหาสาเหตุและเพ่ือการปรับปรุงคุณภาพใน

กระบวนการผลิต ตั้งแต่ เดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 ซ่ึงงานวิจัยคร้ังน้ีได้

ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ท าการส ารวจสภาพของเสีย และเกบ็ข้อมูลจ านวนของเสียจาก

กระบวนการผลิตจากแผนกตรวจสอบ จากน้ันแจกแจงปัญหาด้วยแผนภมูิพาเรโต (Pareto Chart) 

และแสดงความถี่ของปัญหา เพ่ือแยกความส าคัญตามล าดับด้วยกฎ 80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วน

ที่มีของเสยีมากที่สดุ แล้วจึงน าไปวิเคราะห์ปัญหานั้นด้วยแผนภมูิก้างปลา (Fish-Bone Diagram) 

เพ่ือวางมาตรการณ์แก้ไขปัญหาจากการระดมความคิด (Brainstorms) แล้วน าข้อมูลทั้งหมดมา

เปรียบเทยีบก่อน และหลังจากการปรับปรุง ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหา

ของเสยีจากเดิม1.53 % ลดลงเป็น 0.53 % และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดได้ถึง 74,862 บาทต่อ

ปี 

 ธนกฤษ  ซุ่นเซ่ง  (2556)  ได้ท าการทดลองเพ่ือลดของเสียประเภทจุดด าที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการฉีดพลาสติก  โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool)ในการค้นหาสาเหตุและ

เพ่ือปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนเมษายน  พ.ศ. 2556  ถึง เดือนมิถุนายน 

พ.ศ. 2556  ซ่ึงงานวิจัยคร้ังน้ีได้ใช้ใบตรวจสอบ(Check Sheet)  ที่ใช้ในกระบวนการผลิต  ท าการ

ตรวจสอบของเสียและเกบ็รวบรวมข้อมูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพ่ือแจกแจงปัญหา

ด้วยแผนภูมิพาเรโต  (Pareto-Diagram)  และแสดงความถี่ของปัญหา  เพ่ือแยกความส าคัญ

ตามล าดับ  ด้วยกฎพาเรโต  80:20  ในการเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด  น ามาวิเคราะห์

ด้วยแผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram)  เพ่ือวางมาตรการณ์แก้ไข  ผลการด าเนินการ

ปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าจากเดิม  0.23%  ลดลงเป็น 0.07%  ลดลง

จากเดิม  69.56%  และคิดเป็นมูลค่าที่ลดได้  1,175,906.16 บาทต่อปี 

 

 

 

 



 

 

6. วิธีด าเนนิงานวิจยั 

 6.1.  การศึกษาวิเคราะห์รวบรวมสาเหตุที่ก่อให้เกิดการสูญเสียของวัสดุอุปกรณ์น่ังร้าน

ท าการศึกษากระบวนการการสั่งซ้ือและการบันทกึรับวัสดุอุปกรณ์จากคู่มือการปฏบัิติงานประกอบ

กบัขั้นตอนการด าเนินการจริงของโครงการ 

 6.2.  รวบรวมสาเหตุและผลที่มีต่อการเกดิวัสดุน่ังร้านสญูเสยี 

  โดยการวิเคราะห์กระบวนการท างานจากขั้นตอนเพ่ือรวบรวมสาเหตุ การสูญเสียที่

เกิดขึ้น การหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อการกระบวนการ ซ่ึงเกิดจาก  4 M  ได้แก่ คน  เคร่ืองมือ/

เคร่ืองจักร  วัตถุดิบและวิธีการ  จากการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุ  เพ่ือระบุปัจจัยที่มีผลต่อ

ปัญหาโดยใช้แผนภาพเหตุและผล  หรือแผนภูมิก้างปลา  ในการวิเคราะห์ความผันแปร  เพ่ือ

ศึกษาเกี่ยวกบัความสัมพันธร์ะหว่างเหตุและผล จ าเป็นต้องมีการระดมสมองกบัผู้ให้ข้อมูลหลักลง

ในแผนภาพสาเหตุและผล 

 6.3.  วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง 

  การน าข้อมูลวัสดุสูญเสียที่เกิดข้ึนมาวิเคราะห์ในเชิงระบบ  เพ่ืออธิบายสาเหตุของ

ปัญหาและน ามาหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

 6.4.  ด าเนินการปรับปรุง 

  น าหลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องมาประยุกต์ใช้เพ่ือเป็นแนวทางในการก าหนดวิธกีาร  

แนวทาง การแก้ไขปัญหาปรับปรุง  เพ่ือลดโอกาสการเกิดปัญหาซ า้ในลักษณะเดิม  คือการลดการ

สญูเสยีของวัสดุอุปกรณ์น่ังร้าน 

 6.5.  เปรียบเทยีบผลการด าเนินงาน 

  เมื่อด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางการแก้ไข  จะน าผลการด าเนินการมาเปรียบเทยีบ

กบัผลการด าเนินการก่อนปรับปรุงด้วยวิธ ีทดสอบทเีทส  (T-Test) เทคนิควิธกีารทางสถิติที่ใช้ใน

การทดสอบสมมุติฐานเพ่ือเปรียบเทยีบค่าเฉล่ียของกลุ่มตัวอย่าง 

 6.6.  สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

  การสรุปผลการด าเนินงานหลังปรับปรุง เสนอข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมส าหรับงานวิจัยน้ี 

 

7. ผลการศึกษา 

 จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของสาเหตุและผลของปัจจัย พบว่า มีจ านวนทั้งหมด 7 

ปัจจัย  ที่ก่อให้เกิดปัญหาการสูญเสียวัสดุฯ  ทั้งน้ีคณะท างานได้พิจารณาและเหน็ความส าคัญกับ

ความสูญเสียที่เกิดข้ึน เพ่ือเป็นประโยชน์ในการลดการสูญเสียของวัสดุฯ  จึงได้ก าหนดแนวทาง

มาตรการการจัดการดังตารางที่ 7.1  สรุปสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขเพ่ือก าหนด

มาตรการจัดการ 

 

 

 



 

 

ตารางที ่7.1  สรุปสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขเพ่ือก าหนดมาตรการจัดการ 

 

สาเหตุและปัญหา แนวทางการแกไ้ขเพือ่ก าหนดมาตรการจดัการ 

7.1.ไม่มีการวางแผนการใช้

วัสดุฯที่สอดคล้องกบั

ระยะเวลาการใช้งานจริง 

เพ่ิมข้อที่ 5.10 เร่ืองการประชุมทบทวนติดตามการด าเนินการ 

การวางแผน ประกอบด้วยข้อย่อยภายในข้อ 5.10 อีก 11 ข้อ

ย่อย  เพ่ือให้มีการน าไปใช้และปฏบัิติตามอย่างเคร่งครัด  โดย

จะมีการตรวจสอบภายใน (Internal audit)  ทุก 3 เดือน/คร้ัง  

ใน 1 ปี โดยให้บันทกึผลการประชุมทุกคร้ังอย่างละเอียดจาก

เดิมบันทึกเพียงหัวข้อการประชุมเพ่ือให้เป็นแนวทางในการ

ติดตามผลในรอบต่อไป 

7.2.ขาดความรู้

ความสามารถในการวาง

แผนการใช้วัสดุ / ไม่เหน็

ความส าคัญของการวางแผน 

จัดให้มีการให้ความรู้เสริมทักษะการท างานเชิงระบบมากขึ้ น 

ด้วยการจัดอบรมการใช้โปรแกรมในการวางแผนงานให้

ความส าคัญและตระหนักถึงการวางแผนงานย่อยน าไปสู้

เป้าหมายใหญ่ อย่างมีประสทิธภิาพในการท างาน 

7.3.ไม่มีการประชุมทบทวน 

หารือ เพ่ือวางแผน ติดตาม 

ให้มีแบบฟอร์มตรวจรับนับจ านวนวัสดุอุปกรณ์น่ังร้าน ทั้งใน

ส่วนของการรับเข้า ระหว่างด าเนินการถึงส่งออกไปเกบ็เมื่อใช้

งานเสรจ็แล้ว โดยในระหว่างด าเนินการควรมีการตรวจนับวัสดุ 

7.4.ขาดเคร่ืองมือช่วยใน

การวางแผน การบริหาร

จัดการที่มีประสทิธิภาพ 

ฝ่ายพัฒนาธุรกิจ แผนกสารสนเทศจัดหาเคร่ืองมือโปรแกรม 

Microsoft project ให้กับพนักงานที่เกี่ยวข้องในหน้าที่ได้ใช้

งานโดยไม่ต้องท าการร้องขอแต่สามารถใช้สิทธิ์ได้ตามบทบาท

หน้าที่ 

7.5.ไม่มีการบันทกึการตรวจ

นับจ านวนขาดการควบคุม 

7.6.ปกปิดความผิดพลาดที่

เกดิจากท างาน ท าให้ขาด

โอกาสในการวิเคราะห์ความ

ผิดพลาดที่แท้จริง 

ให้ตรวจนับทั้ งในระหว่างการใช้งานก่อสร้างเป็นรอบๆ

ก าหนดการตรวจสอบเข้าพ้ืนที่ เดือนละ 1 คร้ัง  และตรวจนับ

เมื่อจะมีการส่งกลับหลังใช้งานเสร็จแล้วอีกคร้ัง  เพ่ือป้องกัน

การสูญหายของวัสดุอุปกรณ์น่ังร้าน รวมถึงมีใบเบิก-ใบคืน

วัสดุทุกคร้ังที่มีเบิกไปใช้งาน 

 

 

 



 

 

 จากการเกบ็ข้อมูลตั้งแต่เดือนมีนาคม-กรกฎาคม 2562  และ  เดือนสิงหาคม-ธันวาคม 2562  

สามารถน าข้อมูลมาเปรียบเทียบปริมาณและมูลค่าความสูญเสีย ข้อต่อน่ังร้าน แบ่งเป็นก่อน

ปรับปรุงและหลังปรับปรุง ได้ดังตารางที่  7.2  ดังน้ี 

 

ตารางที่ 7.2  เปรียบเทยีบปริมาณและมูลค่าความสญูเสีย ข้อต่อน่ังร้าน 

 

 

จากข้อมูลก่อนปรับปรุงในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคม 2562 ข้อต่อน่ังร้านมีปริมาณสญูเสยี 

6,153 ช้ิน จากจ านวนทั้งหมด 13,350 ช้ิน  คิดเป็นมูลค่า 67,067.70 บาท  คิดเป็น 46.08 %  

และหลังปรับปรุงพบว่าปริมาณความสญูเสีย  1,207 ช้ิน จากจ านวนทั้งหมด 4,600 ช้ิน คิดเป็น

มูลค่า 13,156.30 บาท จึงอธบิายได้ว่าปริมาณสญูเสียลดลงคิดเป็น 26.24 %   

 

ตารางที่  7.3  เปรียบเทยีบปริมาณและมูลค่าความสญูเสยี ข้อจับมือเสอื 

 

เดือน ก่อนปรับปรุง (ช้ิน) เดือน หลังปรับปรุง (ช้ิน) 

 ทั้งหมด สญูเสีย  ทั้งหมด สญูเสีย 

มี.ค. 1,000 450 ส.ค. 1,000 360 

เม.ย. 1,000 630 ก.ย. 700 190 

พ.ค. 1,700 494 ต.ค. 500 155 

มิ.ย. 1,250 195 พ.ย. 500 120 

ก.ค. 2,785 1,300 ธ.ค. 200 60 

รวม  3,069 รวม  885 

  

 

 

เดือน ก่อนปรับปรุง (ช้ิน) เดือน หลังปรับปรุง (ช้ิน) 

ทั้งหมด สญูเสีย ทั้งหมด สญูเสีย 

มี.ค. 1,500 980 ส.ค. 2,000 550 

เม.ย. 1,850 1,001 ก.ย. 1,100 320 

พ.ค. 2,500 1,372 ต.ค. 600 135 

มิ.ย. 2,000 1,100 พ.ย. 400 97 

ก.ค. 5,500 1,700 ธ.ค. 500 105 

รวม  6,153 รวม  1,207 



 

 

ข้อจับมือเสือก่อนปรับปรุงมีปริมาณสูญเสีย  3,069 ช้ิน จากจ านวนทั้งหมด 7,735 ช้ิน คิดเป็น

มูลค่า 73,656.00 บาท คิดเป็น 39.67%  และหลังปรับปรุงพบว่าปริมาณสูญเสีย  885  ช้ิน  

จากจ านวนทั้งหมด 2,900 ช้ิน คิดเป็นมูลค่า     21,240.00 บาท จึงอธบิายได้ว่าปริมาณสูญเสีย

ลดลงคิดเป็น  30.51 %ทดสอบผลการด าเนินการด้วย T Test sample  

  เน่ืองจากต้องทดสอบว่า  การปรับปรุงกระบวนการมีผลต่อการลดความสญูเสียหรือไม่ 

โดยให้ค่าความสูญเสียที่สามารถยอมรับได้ ไม่เกิน 0.05  หรือ 5%  ดังน้ันสมมุติฐานที่ได้ คือ 

H0: P = 0.05    H1: P ≠ 0.05 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 7.1 แสดงกระบวนการ  T-Test sample :  ข้อต่อน่ังร้าน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

อ่านผลลัพธ์ที่ได้คือ   P-Value = 0.000   ระดับค่าความเช่ือม่ันอยู่ที่ 0.183239, 0.213776   

ซ่ึงค่า  P-Value มีค่าน้อยกว่าค่าระดับความเช่ือมั่น 0.05   ดังน้ัน จึงสามารถปฏิเสธสมมุติฐาน 

H0   ได้ส าเรจ็และ H1 เป็นจริง  แสดงว่า  หลังปรับปรุงกระบวนการสามารถลดการสญูเสยีข้อต่อ

Welcome to Minitab, press F1 for help. 

  

Test and CI for Two Proportions  

 
Sample     X      N  Sample p 

1       6153  13350  0.460899 

2       1207   4600  0.262391 

 

 

Difference = p (1) - p (2) 

Estimate for difference:  0.198508 

95% CI for difference:  (0.183239, 0.213776) 

Test for difference = 0 (vs ≠ 0):  Z = 25.48  P-Value = 0.000 

 

Fisher’s exact test: P-Value = 0.000 

 

ขอ้มูล ขอ้ต่อนัง่ร้าน(ก่อนปรับปรุง) 

ขอ้มูล ขอ้ต่อนัง่ร้าน(หลงัปรับปรุง) 



 

 

น่ังร้านได้ ทั้งน้ีต้องการทราบว่า การปรับปรุงกระบวนการจะสามารถช่วยลดการสูญเสียข้อจับ

มือเสอืได้ผลจริงหรือไม่  จึงน าข้อมูลข้อต่อน่ังร้านก่อนปรับปรุง  จากจ านวนทั้งหมด  7,735  ช้ิน  

พบการสูญเสีย จ านวน  3,069 ช้ิน  และหลังปรับปรุง จากจ านวนทั้งหมด  2,900  ช้ิน  พบการ

สูญเสีย จ านวน  885  ช้ิน เน่ืองจากต้องทดสอบว่า  การปรับปรุงกระบวนการมีผลต่อการลด

ความสูญเสียหรือไม่ โดยให้ค่าความสูญเสียที่สามารถยอมรับได้ ไม่เกิน 0.05  หรือ 5%  ดังน้ัน

สมมุติฐานที่ได้ คือ H0: P = 0.05   H1: P ≠ 0.05 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 7.2 แสดงกระบวนการ  T-Test sample :  ข้อจับมือเสอื 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 อ่านผลลัพธ์ที่ได้คือ   P-Value = 0.000   ระดับค่าความเช่ือม่ันอยู่ที่ 0.0716019, 

0.111589 ซ่ึงค่า P-Value มีค่าน้อยกว่าค่าระดับความเช่ือมั่น 0.05  ดังน้ันจึงสามารถปฏิเสธ

สมมุติฐาน H0 ได้ส าเร็จและ H1 เป็นจริง แสดงว่า หลังปรับปรุงกระบวนการสามารถลดการ

สญูเสยีข้อจับมือเสอืได้  

Test and CI for Two Proportions  

 
Sample     X     N  Sample p 

1       3069  7735  0.396768 

2        885  2900  0.305172 

 

 

Difference = p (1) - p (2) 

Estimate for difference:  0.0915955 

95% CI for difference:  (0.0716019, 0.111589) 

Test for difference = 0 (vs ≠ 0):  Z = 8.98  P-Value = 0.000 

 

Fisher’s exact test: P-Value = 0.000 

 

ขอ้มูล ขอ้จบัมือเสือ (ก่อนปรับปรุง) 

ขอ้มูล ขอ้จบัมือเสือ (หลงัปรับปรุง) 



 

 

8. สรุปผลการวิจยั 

8.1 ผลการเปรียบเทยีบปริมาณสญูเสยีของข้อต่อน่ังร้านและข้อจับมือเสอืโดยเทยีบกบัจ านวน

ก่อนปรับปรุงในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมและหลังปรับปรุงในช่วงเดือนสิงหาคมถึง

เดือนธนัวาคม พบว่า                 

8.1.1 ข้อต่อน่ังร้านก่อนปรับปรุงมีปริมาณสูญเสีย 6,153 ช้ิน จากจ านวนทั้งหมด 

13,350 ช้ิน  มีมูลค่า 67,067.70 บาท  คิดเป็น  46.08 %  และหลังปรับปรุงพบว่ามีปริมาณ

สูญเสีย 1,207 ช้ิน จากจ านวนทั้งหมด 4,600 ช้ิน คิดเป็นมูลค่า 13,156.30 บาท คิดเป็น 26.24 %  

ลดการสูญเสียลงให้ผลลัพธ์ความต่างที่  19.85%  ก่อนปรับปรุงเทียบมูลค่าความต่างหลังปรับปรุงคิดเป็น

มูลค่า 53,911.40 บาท  (67,067.70-13,156.30)   

8.1.2. ข้อจับมือเสือ   ก่อนปรับปรุงมีปริมาณสูญเสีย  3,069 ช้ิน จากจ านวน

ทั้งหมด 7,735 ช้ิน  มีมูลค่า   73,656.00 บาท คิดเป็น  39.67%  และหลังปรับปรุงพบว่า

ปริมาณสูญเสีย  885 ช้ิน  จากจ านวนทั้งหมด 2,900 ช้ิน คิดเป็นมูลค่า 21,240.00 บาท คิด

เป็น 30.51 %   ลดการสูญเสียลง ให้ผลลัพธ์ความต่างที่ 9.16% ดังน้ันหากเปรียบเทยีบจ านวน

สูญเสียทั้งหมดก่อนปรับปรุงมีจ านวนสูญเสียทั้งสิ้น 9,222 ช้ิน  หลังปรุงมีจ านวนสูญเสียทั้งสิ้น 

2,092 ช้ิน ดังน้ันข้อต่อน่ังร้านและข้อจับมือเสือรวมสูญเสียลดลง 7,130 ช้ิน ก่อนปรับปรุงเทียบ

มูลค่าความต่างหลังปรับปรุงคิดเป็นมูลค่า 52,416.00 บาท  (73,656.00-21,240.00) 

8.2 เทียบกับเป้าหมายตามที่ฝ่ายคณะท างานได้ก าหนดไว้ พิจารณาจากข้อมูลและก าหนด

เป้าหมายการลดของสูญเสียเพ่ือน าร่องการลดการสูญเสีย จากข้อมูลทั้งหมดตั้งแต่เดือน มีนาคม 

ถึงเดือน ธันวาคม 2562 เมื่อน าข้อมูลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมาเทียบจะพบว่า การ

ปรับปรุงกระบวนการส่งผลต่อประสิทธิภาพการลดการสูญเสียได้ 29.01% คิดเป็นมูลค่ารวม 

106,327.40 บาท แต่ทั้งน้ียังพบปัญหาในการลดการสญูเสียในอุปกรณ์ข้อจับมือเสอืยังมีจุดที่อยู่

เหนือการควบคุมอยู่ ถึงแม้ว่าจะมีปริมาณการสญูเสยีที่ลดลงกต็าม   
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