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บทคัดยอ  

งานวิจัยน้ีมีจุดมุงหมายเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโลจิสติกสของโรงงานผลิตกลองกระดาษในมิติดานตนทุนและระยะเวลาการ

ผลิต โดยแบงขั้นตอนการดําเนินงานออกเปน 3 ขั้นตอนประกอบไปดวย 1) การประเมินประสิทธิภาพดานตนทุนและระยะเวลา

การผลิต 2) การวิเคราะหปญหา 3) การดําเนินการเพิ่มประสิทธิภาพ ผลจากกระบวนการทั้ง 3 ดานพบวา กอนการปรับปรุง 

ตนทุนโลจิสติกสของโรงงานผลิตกลองกระดาษอยูที่ 1,320,000 บาทตอป และระยะเวลาการผลิต 414 วินาที จากทั้งหมด 21 

ขั้นตอน หลังการปรับปรุงโดยใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการและโลจิสติกสทําใหตนทุนลดลงเหลือเพียง 968,755 บาทและ

ลดขั้นตอนการผลิตเหลือเพียง 344 วินาที เครื ่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการและโลจิสติกสที ่ใชไดแก เครื ่องมือประเมิน

ประสิทธิภาพโลจิสติกส (ILPI) เครื่องมือประเมินศักยภาพโลจิสติกส (LSC) แผนภูมิกระบวนการไหล อีซีอารเอส และการวางผัง

โรงงาน จากกระบวนการทั้งหมดสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพโลจิสติกสของโรงงานกลองกระดาษใหดีขึ้นทั้งในมิติของเวลาและ

ตนทุนตามลําดับ 

คําสําคัญ: ประสิทธิภาพโลจิสติกส กลองกระดาษ ตนทุนโลจิสติกส แผนภูมิกระบวนการไหล การวางผังโรงงาน 

Abstract  

The purpose of this research was to improve logistics efficiency and improvement of the Dispenser Box 

Process in process time and cost perspective. The method is divided into three steps. First, we are assessing 

the efficiency cost and production time. Then, problem analysis. And finally, increase efficiency. The results of 

the three processes found that, before the improvement, the logistics cost of the Dispenser Box was 1,320,000 

baht per year and the production time was 414 seconds from a total of 21 steps. After improvements and using 
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industrial engineering and logistics tools. The cost can be reduced to 968 could755 baht and the production 

time reduced to 344 seconds. The industrial engineering and logistics tools used were: Industrial Logistics 

Performance Index (ILPI), Logistics Scorecard (LSC), Flow Process Chart, ECRS and Plant Layout Design. For the 

whole process, the logistical efficiency of the dispenser box can be improved. Both in terms of time and cost 

respectively. 

Keywords: Logistics Efficiency, Dispenser Box, Logistics Cost, Flow Process Chart, Plant Layout 

  

1. บทนํา 

 กลองกระดาษเปนผลิตภัณฑสําคัญที่ใชสนับสนุนในกิจกรรมการขนถายและการบรรจุหีบหอซึ่งเปน 1 ใน 9 กิจกรรม 

โลจิสติกส ทําใหกิจกรรมโลจิสติกสในหวงโซอุปทานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ปจจุบันการใชงานกลองกระดาษมีอัตราการ

ขยายตัวที่สงูขึ้นตามสถานการณโควิดที่ผูบริโภคสวนใหญเลือกการสั่งซื้อสินคาทางออนไลน โดยกลองกระดาษในรูปบรรจภุณัฑมี

อัตราการเจริญเติบโตอยูที ่ 5% ในป 2564 [1] และเมื่อดูจากขอมูลยอนหลังในชวงตั้งแตป 2560 – 2562 พบวาปริมาณการ

จําหนายก็มีการเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องทั้งปริมาณการจําหนายและมูลคาการจําหนายโดยในป 2561 มีปริมาณการจําหนายอยูท่ี 

1,135,899 ตันเพิ่มขึ้น 1.51% เมื่อเทียบกับป 2561 โดยสวนใหญเปนการจําหนายภายในประเทศถึง 99.90% สวนมูลคาการ

จําหนายอยูที่ 32,320 ลานบาทในป 2562 เมื่อมองการเติบโตของธุรกิจพบวา การจัดตั้งธุรกิจกลองกระดาษและบรรจุภัณฑ

กระดาษในป 2563 พบวามีจํานวนเพิ่มขึ้น 40 รายคิดเปน 14.29% มูลคาทุนจดทะเบียนรวม 805 ลานบาท ทําใหในป 2563 มี

จํานวนธุรกิจท่ีดําเนินการอยูท้ังสิ้น 1,190 ราย มูลคาทุน 35,046.52 ลานบาท [2] 

 จากขอมูลเบื้องตนพบวาจํานวนผูประกอบการในกลุมธุรกิจดังกลาวเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องทําใหเกิดการแขงขันกันของ

ธุรกิจที่สูงขึ้นตามลําดับสงผลใหคุณภาพของผลิตภัณฑหรือประสิทธิภาพในการดําเนินการลดลง เพื่อใหธุรกิจกลองกระดาษยังคง

สามารถดําเนินธุรกิจไปไดในสภาวะการแขงขันกัน จึงมีความจําเปนตองกําหนดกลยุทธขององคกรเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการ

แขงขันและหนึ่งในเครื่องมือที่องคกรตาง ๆ ใชเพิ่มการสรางความไดเปรียบคือการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน [3]  

(คูมือการประเมินประสิทธิภาพ) 

 บริษัท เอบีซี บรรจุภัณฑ (ขอสงวนนามบริษัทจริง) เปนโรงงานผลิตกลองกระดาษที่ไดนํากระบวนการบริหารจัดการ 

โลจิสติกสและโซอุปทานมาชวยใหองคกรมีความสามารถในการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันโดยมองจากกจิกรรมโลจิสติกส

ทั้ง 9 กิจกรรมใหมีประสิทธิภาพ ซึ่งประสิทธิภาพที่กลาวถึงจะประกอบไปดวยประสิทธิภาพทางดานตนทุน ดานเวลา และดาน

ความนาเชื่อถือ ดังนั้นงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสของบริษัท เอบีซี บรรจุภัณฑท้ัง

สามมิติโดยใชเครื ่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการและโลจิสติกสซึ ่งประกอบไปดวยเครื ่องมือตางๆ ไดแก เครื ่องมือทางดาน 

โลจิสติกสท่ีประกอบไปดวยตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ตัวช้ีวัดศักยภาพการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน สวนเครื่องมือ

ทางดานวิศวกรรมอุตสาหการประกอบดวยเครื่องมือคุณภาพไดแก แผนภูมิกระบวนการไหล อีซีอารเอส การวางผังโรงงาน และลีน

โลจิสติกส ที่เปนเครื่องมือที่นิยมใชทั้งในการปฏิบัติงานจริงและในงานวิจัย จากการทบทวนวรรณกรรมพบวาเครื่องมือคุณภาพ

เหลานี้ถูกนําไปใชในงานวิจัยหลากหลายเรื่องเชน การปรับปรงุกระบวนการผลิตไรซแครกเกอรดวยแนวคิดไคเซ็น ก็ไดใชหลักการ

ของ อีซีอารเอส มาปรับปรุงการทํางานทําใหสามารถลดเวลาการรอคอยและขนยายซึ่งเปนความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาได 

23.27 ตอตะกราจากเดิม 30.23 นาทีตอตะกราคิดเปนรอยละ 23.02 [4] นอกจากนี้ยังถูกนําไปใชเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ

สายการผลิต การบรรจุผลิตภัณฑแปง ทําใหกระบวนการบรรจุแปงมีรอบเวลาท่ีลดลงเหลือ 25.88 วินาที จากเดิม 33.61 วินาทีคิด
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เปนรอยละ 23.00 ทําใหสามารถบรรจุผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นตอวันจากเดิม 214 กลอง เปน 278 กลองคิดเปนรอยละ 29.91 [5] จะ

เห็นไดวาเครื่องมือคุณภาพทางดานวิศวกรรมอุตสาหการถูกนําไปใชแกปญหาตาง ๆ และชวยใหดําเนินงานนั้นมีประสิทธิภาพ 

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงใชเครื่องมือเหลานี้มาชวยในการแกปญหาดังกลาวและใหสามารถบรรลุวัตประสงคของงานวิจัยที่ไดกําหนดไว 

โดยรายละเอียดวิธีการจะอธิบายในหัวขอถัดไป 

 

 
รูปท่ี 1 สูตรการคํานวณตัวช้ีวัดดานการพยากรณ 

 

2. วิธีในการดําเนินงาน 

 การเพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกสของโรงงานผลิตกลองกระดาษผูวิจัยไดกําหนดขั้นตอนการดําเนินงานไวทั ้งหมด 3 

ขั้นตอนหลัก ๆ ประกอบดวย การประเมินประสิทธิภาพดานตนทุนและระยะเวลาการผลิตปจจุบัน การวิเคราะหปญหา และการ

ดําเนินการเพ่ิมประสิทธิภาพ โดยแตละข้ันตอนดําเนินการไดดังน้ี 

 2.1 การประเมินประสิทธิภาพดานตนทุนและระยะเวลาการผลิตปจจุบัน 

 การประเมินประสิทธิภาพโลจิสติกสมีจุดมุ งหมายเพื ่อวินิจฉัยสภาวการณในปจจุบันของโรงงานโดยใชตัวชี ้วัด

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกสภาคอุตสาหกรรม (Industrial Logistics Performance Index: ILPI) และตัวชี ้ว ัดศักยภาพการ

จัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน (Logistics Scorecard) ของกองโลจิสติกส กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม โดย

จะมีการประเมินสองครั้งคือกอนการดําเนินการปรับปรุงและหลังการดําเนินการเพื่อเปรียบเทียบผลลัพธ ตัวชี้วัด ILPI จะประเมิน

ประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกสท้ัง 9 กิจกรรมใน 3 มิติไดแก 1) มิติดานตนทุน (Cost) 2) มิติดานเวลา (Time) 3) มิติดานความ

นาเช่ือถือ (Reliability) ประกอบดวยตัวช้ีวัดท้ังหมด 27 ตัว สําหรับงานวิจัยน้ีจะใชตัวช้ีวัดหลัก 10 ตัวเทาน้ันไดแก 1) อัตราความ

แมนยําของการพยากรณความตองการของลูกคา 2) ระยะเวลาเฉลี่ยของการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา 3) อัตราความสามารถ

ของการสงมอบสินคา 4) อัตราความสามารถของการจัดสงสินคาของซัพพลายเออร 5) ระยะเวลาเฉลี่ยของการเก็บสินคาคงคลัง

อยางเพียงพอเพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา 6) อัตราความแมนยําของสินคาคงคลัง 7) สัดสวนตนทุนการบริหารคลังสินคา

ตอยอดขาย 8) สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย 9) สัดสวนตนทุนการขนสงตอยอดขาย และ 10) สัดสวนมูลคาสินคาท่ี

ถูกตีกลับตอยอดขาย สูตรการคํานวณจะยกตัวอยางเพียงตัวอยางเดียวคือ อัตราความแมนยําของการพยากรณความตองการของ

ลูกคาเทานั้น สวนตัวชี้วัดอื่นสามารถเขาไปดูในเว็บของกรมสงเสริมอุตสาหกรรม โดยสูตรที่ใชคํานวณแสดงดังรูปที่ 1 และผลการ

ประเมินตัวชี้วัดหลักทัง้ 10 ตัวแสดงดังตารางที่ 1 สําหรับตัวชี้วัดประสิทธภิาพโลจิสติกสภาคอุตสาหกรรมหรือ ILPI ถูกนําไปใชใน
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องคกรตาง ๆ ที่ยังไมมีตัวชี้วัดขององคกรเองทําใหองคกรมีเครื่องมือในการประเมินการดําเนินงานในสวนของโลจิสติกสได 

นอกจากนี้ยังพบวามีการใชเปนเครื่องมือในงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดวยเชน ศิริวัฒน สาตรนอก 

และคณะ ไดนําไปวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกสใหกับบริษัทแอมเมทเอ็นจิเนียริ่ง จํากัด ทําใหพบวาปญหาของบริษัทคือทําเลท่ีตั้ง

ของโรงงานยังอยูในพื้นที่ที ่ไมเหมาะสมสงผลตอ อัตราการผลิตสินคา อัตราการตอบสนองตตอความตองการของลูกคาและ

ความสามารถในการแขงขันกับธุรกิจในกลุมอุตสาหกรรมเดียวกัน [6] สวนเครื ่องมือประเมินศักยภาพการจัดการโลจิสติกส 

(Logistics Scorecard: LSC) แบงเกณฑการประเมินเปน 5 หมวดไดแก หมวดท่ี 1 การกําหนดกลยุทธการบริหารจัดการโลจิสตกิส

และโซอุปทาน หมวดท่ี 2 การวางแผนและการดําเนินการพัฒนาตามแผนกลยุทธการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน หมวด

ที่ 3 การวัดประสิทธิภาพของการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน หมวดที่ 4 การบริหารจัดการขอมูลสารสนเทศและ

เทคโนโลยีโลจิสติกสและโซอุปทาน หมวดที่ 5 ความรวมมือดานโลจิสติกสและโซอุปทานกับองคกรภายนอกที่ไมใชซัพพลายเออร

และลูกคา ผลการประเมินศักยภาพทั้ง 5 หมวดแสดงดังรูปที่ 2 เมื่อไดผลการประเมินทั้งสองแบบลําดับตอไปผูวิจัยจะทําการ

วิเคราะหปญหาเพ่ือทําการปรับปรุงแกไขและใหสอดคลองกับวัตถุประสงคของการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการวิเคราะหจะกลาว

ในหัวขอถัดไป 

 

ตารางท่ี 1 ผลการประเมินตัวช้ีวัดหลัก 

ตัวชี้วดัประสทิธิภาพดานโลจิสติกส (ILPI) 10 ตัวชี้วัดหลัก หนวย ปจจุบัน 

1R อัตราความแนยําการพยากรณความตองการของลูกคา (ผลิตภัณฑหลักเทานั้น)  100% 75% 

2T ระยะเวลาเฉล่ียการตอบสนองคําส่ังซ้ือจากลูกคา (First lot only) วัน  10 

4R อัตราความสามารถในการจัดสงวัตถุดิบของซัพพลายเออร  100% 50% 

6C สัดสวนตนทุนการบริหารคลังสินคาตอยอดขาย (Finished product only) 0%  26.05% 

6R อัตราความแมนยําของสินคาคงคลัง  100% 90% 

7C สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย 0%  3.53% 

7T ระยะเวลาเฉล่ียการเก็บสินคาคงคลังอยางเพียงพอเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา วัน  183 

8C สัดสวนตนทุนการขนสงตอยอดขาย 0%  4.2% 

8R อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของแผนกขนสง  100% 87.11% 

9R อัตราการถูกตีกลับของสินคา 0%  0.33% 

 

2.2 การวิเคราะหปญหา 

หลังจากท่ีไดผลการประเมินตามหัวขอกอนหนาน้ีลําดับตอไปจะเปนการวิเคราะหปญหาโดยเริ่มจากการวิเคราะหกระบวนการผลิต

ในปจจุบันกอนโดยกระบวนการผลิตกลองกระดาษมีกระบวนการท้ังหมด 21 ข้ันตอนใชระยะเวลาเฉลี่ย 414 วินาทีตอล็อต โดย 1 

ล็อตจะมีจํานวนกลองทั้งหมด 80 ชิ้น ทางผูวิจัยจึงใชขอมูลนี้ในการหารือกับผูประกอบการโดยแยกปญหาออกเปนประเด็นยอย 

พรอมหารือถึงความสําคัญของประเด็นปญหาตาง ๆ วาปญหาใดควรแกไข และสามารถดําเนินการได โดยปญหาที่ผูวิจัยกับ

ผูประกอบการตกลงรวมกันไดแก 1) การปรับปรุงขั้นตอนในการการผลิตกลองกระดาษเพื่อดูวาขั้นตอนใดสามารถลดหรือรวมโดย

ไมสงผลตอกระบวนการผลิต [5] 2) การลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร เนื่องจากทุกครั้งที่แผนการผลิตเปลี่ยนตองมีการปรับตั้ง

เครื่องจักรทุกครั้งแตละครั้งจะเสียเวลาในการปรับตั้งอยางนอย 30 นาทีตอเครื่องจักรหน่ึงตัว 3) การวางผังโรงงาน ซึ่งการวางผังน้ี

จะใชแบบจําลองแทนการดําเนินการจริงเน่ืองจากเครื่องจักรแตละตัวมีขนาดใหญและมีน้ําหนักมากไมสามารถเคลื่อนยายดวยมือ 
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รูปท่ี 2 ผลการประเมินศักยภาพการจัดการโลจิสติกส 

 

2.3 การดําเนินการเพ่ิมประสิทธิภาพ 

ตามที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอที่ 2.2 ระหวางผู วิจัยและผูประกอบการวาจะดําเนินการเพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพ 

โลจิสติกส 3 ดานไดแก 1) การปรับขั้นตอนในกระบวนการผลิต 2) การลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร และ 3) การวางผังโรงงาน

ใหม รายละเอียดการดําเนินการมีรายละเอียดดังน้ี 

2.3.1 การปรับข้ันตอนในกระบวนการผลิต 

การแกปญหาท่ีเกิดข้ึนเก่ียวกับกระบวนการผลิตในงานอุตสาหกรรมไมวาจะเปนการแกปญหาเฉพาะหนา การแกปญหาระยะยาว 

หรือแมกระท่ังการปรับปรุงประสทิธิภาพในสายการผลติผูดําเนินการหรือนักวิจัยมักจะเริ่มตนจาก การวิเคราะหกระบวนการทํางาน 

เพ่ือทราบถึงปญหาท่ีเกิดข้ึนเชน แผนภูมิกระบวนการไหล นําไปสูเทคนิคอ่ืนๆตามประเภทของปญหา [7] สําหรับในการผลติกลอง

กระดาษน้ันพบวาข้ันตอนการผลิตมีท้ังหมด 21 ข้ันตอนใชเวลาในการผลิต 414 วินาทีตอล็อตโดยท่ีหน่ึงล็อตมีจํานวน 80 ช้ินซึ่งถูก

บันทึกในแบบฟอรมแผนภมูิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ดังตารางท่ี 2 เมื่อวิเคราะหตอดวยเครื่องมือ ECRS [8–9], 

5W1H รวมกับ Why-Why Analysis พบวามีข้ันตอนบางข้ันตอนท่ีสามารถตัดท้ิงหรือยุบรวมกันได ทําใหสามารถลดข้ันตอนให

คงเหลือเพียง 15 ข้ันตอนดังแสดงในตารางท่ี 3 จากข้ันตอนท่ีหายไป 6 ข้ันตอนชวยใหลดเวลาลงเหลือ 344 วินาทีคิดเปนรอยละ 

16.91 ทําใหปริมาณการผลิตเพ่ิมข้ึนเฉลี่ย 8,370 กลองตอวันจากเดิม 6,955 กลองหรือคิดเปนรอยละ 20 

 2.3.2 การลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 

 โดยปกติทั่วไปการปรับตั้งเครื่องจักรไมควรใชเวลาที่นานเกินไปทําใหหลายองคกรไดใหความสําคัญในการลดเวลาการ

ปรับตั้งโดยใชเทคนิคที่เปนที่ยอมรับ ยกตัวอยางเชน การใชเทคนิค SMED (Single minute exchange of die) ที่มีเปาหมายใน

การลดความสูญเปลาและลดเวลาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรไมใหเกิน 10 นาที [10] แตจากการเก็บขอมูลพบวาเครื่องจักรใน

โรงงานมีทั้งหมด 11 รายการประกอบดวย เครื่องตัด1 เครื่องตัด2 เครื่องพิมพเกา เครื่องพิมพใหม เครื่องสล็อต เครื่องโรตารี่ 

เครื่องทากาวใหม เครื่องทากาวเกา เครื่องสับรอง เครื่องไดรคัท และเครื่องเย็บ มีระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรท่ีเยอะเกินไป  
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ตารางท่ี 2 แผนภูมิกระบวนการผลิตกลองกระดาษกอนการปรับปรุง 

 
 

โดยเครื่องจักรบางตัวเปนเครื่องจักรหลักที่ตองผานทุกงานการผลิตทําใหเมื่อมีการเปลี่ยนแผนการผลิตตองเสียเวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักรเปนประจําตัวอยางเชนเครื่องพิมพใหม จากการสอบถามพบวาในบางวันอาจมีการเปลี่ยนรายการการผลิตมากถึง 4 ครั้ง

ตอวัน กระบวนการปรบัตั้งเครื่องจักรใชคนจํานวน 2 คน ระยะเวลาเฉลี่ยในการปรับตั้ง 47 นาทีตอครั้ง ถามีการปรับตั้ง 4 ครั้งจะ

สูญเสียเวลาไปทั้งหมด 188 นาทีหรือคิดเปน 3 ชั่วโมงการทํางาน และจากการสังเกตพบวา กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรไมมี

มาตรฐานใชคนท่ีควบคุมเครื่องจักรเปนคนรับผิดชอบดังน้ัน ทางผูวิจัยจึงเสนอใหสรางเทมเพลตตามชนิดของผลิตภัณฑท่ีผลิตทําให
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1 ตรวจสอบกระดาษกอนพิมพ 8

2 ยกกระดาษใสรถเข็น 15

3 นํากระดาษมายังเครื่องพิมพ 25 28.00

4 ตรวจสอบกระดาษกอนเขาเครื่องพิมพ 5

5 พิมพกระดาษตามแบบ 40

6 ตรวจสอบการพิมพ 5

7 นํากระดาษไปยังเครื่องตตัด 5 8.00

8 ตรวจสอบกระดาษกอนเขาเครื่องตัด 5

9 ตัดกระดาษตามแบบ 50

10 นํากระดาษไปยังแผนกตัดลิ้นกระดาษและเซาะรอง 5 8.00

11 ตรวจสอบกระดาษกอนตัดลิ้นกระดาษและเซาะรอง 5

12 ตัดลิ้นกระดาษและเซาะรอง 50

13 นําไปแผนกพับ 8 10.00

14 พับกระดาษตามแบบ 45

15 ทากาว 40

16 ติดกระดาษตามรอยตอ 40

17 ตรวจสอบคุณภาพรอยตอ 30

18 นําไปแผนกบรรจุภัณฑ (มัดเชือก ) 5 7.00

19 บรรจุภัณฑ (มัดเชือก ) 5

20 นําไปแผนกจัดเก็บ 8 10.00

21 ตรวจสอบคุณภาพทั้งหมดพรอมจัดเก็บ 15

414 71.00รวม
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สามารถลดเวลาจาก 47 นาทีเหลือเพียง 30 นาทีและไมตองยึดติดกับตัวบุคคลหมดปญหาเมื่อพนักงานมีการลางานก็ยังสามารถ

ปรับตั้งเครื่องจักรได สําหรับรายละเอียดของกระบวนการวิเคราะห สราง ทดสอบ และวัดผลเก่ียวกับการลดเวลาโดยการสรางเทม

เพลตน้ันผูวิจัยขอสงวนสิทธ์ิไวในบทความตอไปของผูวิจัยเอง ดังน้ันในสวนน้ีจึงแสดงเพียงผลการการดําเนินการเทาน้ัน 

2.3.3 การวางผังโรงงาน 

การออกแบบผังโรงงานอยางเปนระบบนั้นตองอาศัยความสัมพันธระหวางแผนกแตละแผนกเทียบกับระยะทางและ

ปริมาณงานทั้งหมดในการขนยายวัสดุเพื่อลดตนทุนและลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ แตบางครั้งในทางปฏิบัติการ

ออกแบบผังโรงงานไมสามารถท่ีจะเคลื่อนยายใหแผนกท่ีมีความสมัพันธกันมาอยูใกลชิดกันไดเน่ืองจากขอจํากัดของโครงสรางของ

อาการ [11] ดังน้ันในงานวิจัยน้ี กระบวนการวางผังโรงงานเปนเพียงการนําเสนอหลักการหรือแบบจําลองใหกับทางผูประกอบการ 

เนื่องจากกระบวนการยายตองใชเครื่องจักรขนาดใหญมาทําการยายตําแหนงและการจัดเรียงจะสงผลกระทบตอกระบวนการ

ทํางานปกติ โดยผังโรงงานท่ีออกแบบมาใหมผูวิจัยเริ่มจากการหาพ้ืนท่ีของโรงงาน การวางตําแหนงของเครื่องจักร ขนาดและพ้ืนท่ี

ทํางานของเครื่องจักร ระยะหางระหวางเครื่องจักร และกระบวนการไหลของงาน หลังจากน้ันคํานวณหาระยะทางผานแบบบันทึก

ระยะทางระหวางแผนกซึ่งวัดได 32.10 เมตรตอหนึ่งรอบของกระบวนการ ลําดับตอจากนั้นผูวิจัยใชแบบบันทึกความสัมพันธ

ระหวางแผนกเพื่อเปนขอมูลในการจัดวางผังใหมดังแสดงในรูปที่ 3 ผลการจัดวางผังโรงงานสามารถลดระยะทางในหนึ่งรอบการ

ผลิตเหลือเพียง 14.29 เมตร ผังโรงงานแบบใหมแสดงไวในรูปท่ี 4 ซึ่งเปนผังโรงงานท่ีแนะนําใหกับผูประกอบการเพ่ือการตัดสินใจ

ในอนาคตตอไป 

 
รูปท่ี 3 แบบบันทึกความสัมพันธระหวางแผนก 

 

3. ผลการวิจัย 

ผลจากการแกปญหาทั้ง 3 ดานทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสในมิติของ ตนทุน ระยะเวลา 

ดังนี้ 1) การปรับปรุงกระบวนการผลิตจากเดิมมีขั้นตอนทั้งหมด 21 ขั้นตอนเหลือ 15 ขั้นตอน ทําใหเวลาลดลงเหลือ 344 วินาที

จากเดิมใชเวลา 414 วินาทีผลจาการลดเวลาน้ีทําใหสามารถเพ่ิมปริมาณงานข้ึนรอยละ 20 จากเดิม 6,955 กลองตอวันเปน 8,370 
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กลองตอวัน 2) การลดเวลาการปรบัตั้งเครือ่งจักรโดยสรางเทมเพลตจากเดิมใชเวลาในการปรบัตั้งเครื่องจักร 45 นาทีเหลือเพียง 30 

นาทีหลังการปรับปรุงและ 3) การวางผังโรงงานใหมจากเดิมมีระยะทางระหวางแผนกท่ี 32.10 เมตร เหลือเพียง 14.29 เมตร หลัง

การปรับปรุงผูวิจัยไดทําการประเมนิผลตามตัวชี้วัดเพื่อเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังโดยมิติดานเวลาเวลาแสดงดัง

ตารางท่ี 4 มิติดานตนทุนแสดงดังตารางท่ี 5 ตามลําดับ 

 

ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการผลิตกลองกระดาษหลังการปรับปรุง 

 
 

4. อภิปลายผลการวิจัย 

 เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการและโลจสิติกสเชน แผนภูมิกระบวนการไหล การวิเคราะหปญหาดวย 5H1H รวมกับ 

Why-Why analysis การวางผังโรงงาน สามารถชวยใหประสิทธิภาพการดําเนินการทางโลจสิติกสของโรงงานสูงข้ึนโดยใชรวมกับ

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจสิติกส (LIPI) และตัวช้ีวัดศักยภาพการจัดการโลจสิติกสและโซอุปทาน (LSC) โดย LIPI และ LSC 

เปรียบเสมือนตัวช้ีวัดผลของการดาํเนินการท่ีใชเครื่องมือทางอุตสาหกรรม ดังน้ันในโรงงานภาคอุตสาหกรรมท่ีตองการเพ่ิม

ประสิทธิภาพสามารถประยุกตใชเครื่องมือดังกลาวได 
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ี)

ระ
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ทา
ง 

(เม
ตร

)

1 ตรวจสอบกระดาษกอนพิมพ 8

2 ยกกระดาษใสรถเข็น 15

3 นํากระดาษมายังเครื่องพิมพ 25 28.00

4 ตรวจสอบกระดาษพิมพกระดาษตามแบบ 40

5 นํากระดาษไปยังเครื่องตัด 5 8.00

6 ตรวจสอบกระดาษและตัดกระดาษตามแบบ 50

7 นํากระดาษไปยังแผนกตัดลิ้นกระดาษและเซาะรอง 5 8.00

8 ตัดลิ้นกระดาษและเซาะรอง 50

9 นําไปแผนกพับ 8 10.00

10 พับกระดาษตามแบบพรอมทากาว 65

11 ติดกระดาษตามรอยตอ 40

12 นําไปแผนกบรรจุภัณฑ (มัดเชือก ) 5 7.00

13 บรรจุภัณฑ (มัดเชือก ) 5

14 นําไปแผนกจัดเก็บ 8 10.00

15 ตรรวจคุณภาพทั้งหมดและจัดเก็บ 15

344 71.00รวม
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ตารางท่ี 4 ระยะเวลากอนและหลังการปรับปรุง 

 
 

 
รูปท่ี 4 ผังโรงงานใหมท่ีแนะนํา 

  

มูลคากอนปรับปรุง มูลคาหลังปรับปรุง ผลตาง

1. ลดระยะเวลาการผลิต ILPI2T ระยะเวลาเฉลี่ยการ

ตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา

21 ขั้นตอน 414 วินาที 15 ขั้นตอน 344 วินาที 6 ขั้นตอน 70 วินาที

2. ลดมูลคาสินคาระหวาง

ผลิต

ILPI7C สัดสวนตนทุนการ

ถือครองสินคาตอยอดขาย

240,000 บาท 180,000 บาท 60,000 บาท

เรื่องที่ตองปรับปรุง ตัวชี้วัด (ILPI)
ผลการปรับปรุง
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ตารางท่ี 5 ตนทุนกอนและหลังการปรับปรุง 

 
 

5. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 การปรับปรุงประสิทธิภาพโลจิสติกสดานระยะเวลาและตนทุนของโรงงานผลิตกลองกระดาษโดยใชเครื ่องมือทาง

วิศวกรรมอุตสาหการและโลจิสติกสชวยลดเวลาการผลิตจากเดิม 414 วินาทีเหลือ 344 วินาทีซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุง

กระบวนการนําไปสูการลดขั้นตอนการผลิตโดยใชหลักการของ ECRS ทําใหระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคาดข้ึีน 

นอกจากนี้ยังชวยลดสัดสวนตนทุนการถือครองลงได 60,000 บาทจากเดิม 240,000 บาท เหลือ 180,000 บาทเนื่องจากสามารถ

ลดสินคาระหวางผลิตได ในสวนของตนทุนโลจิสติกส เชน ตนทุนการขนสงสินคา ตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง ตนทุนการถือ

ครองสินคา เปนตนสามารถลดลงเหลือ 968,755 บาทจากเดิม 1,320,000 บาทตอป ในสวนของการออกแบบผังโรงงานดังท่ีกลาว

ไวในหัวขอ 2.3.3 วาในทางปฏิบัติจริงการเขาไปโยกยายเปลี่ยนตําแหนงของเครื่องจักรนั้นคอนขางทําไดยากเนื่องจากการยาย

เครื่องจักรมีคาใชจายคอนขางสูงและกระทบกับการดําเนินการปกติสงผลใหสายงานการผลติหยุดชะงักลงได ดังนั้นกระบวนการท่ี

เหมาะสมที่สุดคือการใชแบบจําลองสถานการณมาชวยออกแบบและนําเสนอตอผูมีสวนไดเสีย เพื่อใหเกิดการเปลี่ยนแปลงและ

ความคุมคาในการลงทุน อยางไรก็ดีในงานวิจัยน้ีไมไดนําเสนอผลการจําลองสถานการณโดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอรเน่ืองจากติด

ปญหาในดานลิขสิทธิ์แตอนาคตนักวิจัยสามารถนําเสนอบทความวิจัยในรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพโรงงานผลิตกลองกระดาษ

หรือโรงงานอ่ืน ๆ ในรูปแบบของแบบจําลองสถานการณท่ีมีในปจจุบันเชน Flexsim หรือ Arena เปนตน 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

 ขอขอบคุณศูนยสงเสริมอุตสาหกรรมภาคที่ 2 ที่สนับสนุนงบประมาณในการดําเนินการวิจัย การเพิ่มประสิทธิภาพ 

โลจิสติกสในโรงงานผลิตกลองกระดาษ และมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนาเชียงราย ที่สนับสนุนสถานที่และเวลาการ

ดําเนินการเพ่ือใหงานวิจัยสําเร็จลุลวงตามวัตถุประสงคท่ีกําหนดไว 

 

ตนทุน (บาท ) สัดสวนตอยอดขาย ตนทุน (บาท ) สัดสวนตอยอดขาย

1. ตนทุนการขนสงสินคา

   (Transportation Cost)
450,000 15% 370,000 21.60%

2. ตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง

   (Inventory Holding Cost)
390,000 13% 240,000 66.70%

   2.1 ตนทุนการถือครองสินคา

   (Inventory Carrying Cost)
240,000 8% 180,000 33.33%

   2.2 ตนทุนการบริหารสินคาคงคลัง

   (Warehousing Cost)
150,000 5% 102,225 46.69%

3. ตนทุนการบริหารจัดการโลจิสติกส

   (Admininstration Cost)
90,000 3% 76,500 17.65%

4. ยอดขาย

ตนทุนโลจิสติกสรวม (Total Cost) 1,320,000 968,755

ตนทุนโลจิสติกส
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

3,000,000 3,900,000
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