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บทคัดยอ

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพการดําเนินงานและประยุกตแนวคิดลีนซิกสซิกมาโลจิสติกส
ในการควบคุมและลดตนทุนในคลังวัสดุสิ้นเปลืองแผนกซอมตัวถังและสีของศูนยบริการรถยนตแหงหนึ่ง 
จากการระบุปญหาและวัดคาสภาพเริ่มตนพบวามีความสูญเปลาดานการรอคอยและการเบิกสีเผื่อมาก
เกินความจําเปน เมื่อทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาพบวาเกิดจากการจัดคลังสินคาไมเหมาะสม
และขาดมาตรฐานการทํางาน งานวิจัยนี้จึงไดปรับปรุงกระบวนการโดยจัดพื้นที่ใหมและติดปายแสดง
ตําแหนงของวัสดุส้ินเปลืองในหองเก็บวัสดุเพ่ือเปนมาตรการในการควบคุมดวยสายตา และจัดทํามาตรฐาน
ในการผสมสีของชางสี ผลการปรับปรุงพบวาเวลาที่ใชในการเบิกจายเฉลี่ยลดลง 100.18 วินาที คิดเปน
รอยละ 40.32 และตนทุนรวมของวัสดุสิ้นเปลืองประเภทสีรถยนตลดลงจากเดิมเฉลี่ย 5,135.90 บาท
ตอการซอมสีรถยนตหนึ่งคัน คิดเปนรอยละ 22.13 หรือประมาณ 1,540,770 บาทตอป
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Abstract

This research aimed to study the working condition and apply the lean six sigma logistics 
concept in controlling and reducing cost in a supplies warehouse of the body & paint repairing 
center. The defi ning and measuring of initial condition result revealed that there were waiting 
wastes and excessive colors requisition. After analyzing the problems, the root causes of 
problem were inappropriate warehouse managing and lack of working standards. Therefore, 
the processes were improved by re-layout of warehouse areas and used the location 
identifi cation banners as a visual control standard. In addition, the color mixing standard of 
operation for painting technician was established. The improvement results revealed that 
supplies requisition time reduced 100.18 seconds (40.32 %) and average total cost of painting 
colors reduced 5,135.90 Baht per car (22.13 %) or can reduce 1,540,770 Baht per year.
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บทนํา

ปจจุบันรถยนตถือเปนปจจัยสําคัญอยางหน่ึงสําหรับครอบครัว ท้ังน้ีเน่ืองจากระบบขนสงมวลชนในประเทศไทย
ยังไมเพียงพอท้ังในแงของคุณภาพและปริมาณ อีกท้ังการขยายตัวของภาคขนสง สงผลใหการซ้ือขายรถยนต
ทั้งในสวนของรถยนตนั่งสวนบุคคล และรถยนตบรรทุกมีการเติบโตอยางตอเนื่อง โดยในป พ.ศ. 2563 
มีรถยนตจดทะเบียนใหมรวมทุกประเภท 2,436,807 คัน [1] และหากพิจารณาจํานวนรถจดทะเบียนสะสม 
ณ วันที่ 30 พฤศจิกายน พ.ศ. 2563 จะพบวามีจํานวนกวา 40 ลานคัน [2] 
 จากจํานวนรถยนตบนทองถนนท่ีมีอยูมหาศาล ทําใหธุรกิจศูนยบริการรถยนตมีการเติบโตตามไปดวย 
โดยจากการสืบคนเฉพาะรถยนตโตโยตาพบวามีจํานวนศูนยบริการท่ัวประเทศจํานวน 464 แหง ในจํานวนน้ี
เปนศูนยบริการทั่วไป 210 แหง และศูนยบริการพิเศษที่สามารถซอมตัวถังและสีได 254 แหง [3] 
โดยการบริการซอมตัวถังและสีที่อยูภายใตศูนยจัดจําหนายนั้นไดรับความนิยมและมีอัตราเติบโตที่สูงขึ้น
เน่ืองจากเม่ือเกิดอุบัติเหตุเฉ่ียวชน เจาของรถหรือคูกรณีนิยมท่ีจะใหบริษัทประกันภัยสงรถท่ีชํารุดเสียหาย
มาซอมยังศูนยบริการตัวถังและสีที่มีมาตรฐานและมีความนาเชื่อถือมากกวา [4]
 ดวยเหตุดังกลาวทําใหศูนยบริการรถยนตถือเปนหัวใจในการดําเนินธุรกิจของตัวแทนจําหนาย
รถยนตซึ่งมีการแขงขันในธุรกิจอยางมาก โดยถือเปนการสรางความแตกตางในบริการหลังการขาย
ทั้งระหวางรถยนตแบรนดเดียวกันและตางแบรนด [5] ซึ่งปจจัยที่มีผลตอการเลือกใชบริการของลูกคา
ประกอบดวยคุณภาพการใหบริการในดานตาง ๆ ตั้งแตการนัดหมาย การเปดงานซอม การติดตาม
ความคืบหนางานซอม การควบคุมคุณภาพงานซอม การสงมอบงาน และการติดตามหลังการซอม [6] 
 อยางไรก็ตาม ดวยปริมาณผูใชบริการที่เพิ่มขึ้น การแขงขันระหวางศูนยบริการตาง ๆ  ที่รุนแรงข้ึน 
ทําใหการควบคุมการดําเนินงานและการควบคุมตนทุนเปนสิ่งที่จําเปน โดยหากศูนยบริการรถยนต
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สามารถลดความสูญเปลาในกระบวนการที่เกี่ยวของไดจะสามารถเพิ่มขีดความสามารถในแขงขัน และ
นําไปสูการพัฒนาคุณภาพการใหบริการตลอดจนเพิ่มผลกําไรอยางยั่งยืนใหกับองคการ งานวิจัยนี้จึงมี
วัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพการดําเนินงานภายในคลังวัสดุสิ้นเปลืองแผนกซอมตัวถังและสีของ
ศูนยบริการรถยนตแหงหนึ่ง และประยุกตแนวคิดลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสในการจัดการคลังสินคาและ
ลดตนทุนอันเนื่องมาจากความสูญเปลาในหนวยงานดังกลาว
 ขอบเขตงานวิจัย
 งานวิจัยนี้ดําเนินการเฉพาะในแผนกซอมตัวถังและสีของศูนยบริการแหงหนึ่ง โดยดําเนินการ
เก็บขอมูลกอนการปรับปรุงระหวางเดือนมกราคม - ธันวาคม พ.ศ. 2562 และเก็บขอมูลภายหลังดําเนิน
มาตรการปรับปรุงในชวงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2563

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ

 แนวคิดลีน (Lean Thinking)
 แนวคิดลีน หรือระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(Toyota Production System) มีเปาหมายเพ่ือกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 7 ประการ 
ไดแก ยายบอย (Transportation) คอยนาน (Waiting) สตอกบาน (Excessive Inventory) งานผิด 
(Defective) ผลิตเกิน (Overproduction) เดิน เอื้อม หัน (Motion) ขั้นตอนไมมีประสิทธิภาพ 
(Overprocessing) โดยคําวาลีน (Lean) นั้นแปลวาผอมบาง ไมมีไขมันสวนเกิน ดังนั้นการกําจัด
ความสูญเปลาในกระบวนการจึงเปรียบเสมือนการกําจัดไขมันสวนเกินในรางกาย ทําใหสุขภาพดีและ
แข็งแรงนั่นเอง [7] - [8] โดยหลักการพื้นฐานของแนวคิดลีนประกอบดวย (1) การนิยามคุณคา 
(2) การวิเคราะหการไหลของคุณคา (3) การไหล (4) การดึง และ (5) ความสมบูรณแบบ [9]
 ลีนโลจิสติกส (Lean Logistics)
 ลีนโลจิสติกสเปนแนวคิดในการบริหารจัดการองคการท่ีไดรับการนําไปใชอยางแพรหลาย
ในอุตสาหกรรมตาง ๆ โดยหลักการแลวลีนโลจิสติกสจะหมายถึงการประยุกตแนวคิดลีนเขากับมิติ
ดานโลจิสติกสที่เกี่ยวของกับการผลิต ไมวาจะเปนโลจิสติกสขาเขา (Inbound) หรือขาออก (Outbound) 
ทั้งนี้เพื่อสนับสนุนการไหลของวัสดุจากกระบวนการตนนํ้าไปสูกระบวนการปลายน้ําและสงมอบคุณคา
ใหกับผูบริโภคข้ันสุดทาย นอกจากน้ีกระบวนการทางโลจิสติกสท้ังหมดจะไดรับการปรับปรุงอยางตอเน่ือง
โดยการกําจัดความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา [10] 
 ในการนําแนวคิดลีนโลจิสติกสไปใชในองคการอยางเต็มรูปแบบน้ัน จะดําเนินการตามหลักการ
ของระบบการผลิตแบบลีนอยางเครงครัด เพียงแตกระทําในมิติของโลจิสติกส ไดแก (1) การบงช้ีคุณคา
ตลอดหวงโซอุปทาน (2) การจัดทําแผนผังสายธารคุณคาตลอดโครงขายโลจิสติกสและโซอุปทาน 
(3) การสรางใหเกิดการไหล โดยลดการติดขัด ลดการเก็บสินคาคงคลัง ลดการหยุดเน่ืองจากความขัดของ
ของอุปกรณเครื่องจักร และ (4) การออกแบบระบบดึง (Pull System) ทั่วทั้งหวงโซอุปทาน [11] 
 มีงานวิจัยที่นําเอาแนวคิดลีนโลจิสติกสไปใชในอุตสาหกรรมการผลิตและบริการตาง ๆ  มากมาย 
ไมวาจะเปนในอุตสาหกรรมแปงและนํ้าตาล ในจังหวัดนครราชสีมา ซึ่งผลการวิจัยเปนที่นาพอใจ 
สามารถลดปริมาณงานรอระหวางกระบวนการ ลดปริมาณวัตถุดิบรอเขากระบวนการผลิต ลดคาใชจาย
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ท่ีเกิดจากกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดคุณคา พนักงานมีทักษะการปฏิบัติงานดีข้ึน มีความผิดพลาดนอยลง [12] 
นอกจากน้ียังมีการนําแนวคิดดังกลาวไปใชในการปรับปรุงกระบวนการใหบริการผูปวยนอก
ในโรงพยาบาลยันฮี โดยสามารถลดเวลาการรอคอยของผูปวยไดถึง 9 นาทีตอหนึ่งเคส ทําใหผูรับบริการ
มีความพึงพอใจเพิ่มข้ึนอยางมาก [13]
 ลีนซิกสซิกมาโลจิสติกส (Lean Six Sigma Logistics)
 เปนแนวคิดท่ีบูรณาการแนวคิดลีนเขากับเคร่ืองมือในการปรับปรุงคุณภาพท่ีเรียกวา ซิกสซิกมา 
(Six Sigma) โดยคาดหวังวาเม่ือใชแนวคิดลีนรวมกับเคร่ืองมือซิกสซิกมาแลวจะทําใหผูบริโภคไดรับสินคา
และบริการตรงตามความตองการในเวลาและสถานที่ที่เหมาะสมโดยลดความผันแปร (Variation) 
ในกระบวนการตาง ๆ ในหวงโซอุปทานลงใหเหลือนอยท่ีสุด โดย Goldsby, T. and Martichenko, R. [14] 
ไดสรุปไวในหนังสือ “ลีนซิกซซิกมาโลจิสติกส” วากระบวนการบูรณาการนี้เปนการกําจัดความสูญเปลา
ผานการดําเนินการอยางสม่ําเสมอเพ่ือใหเขาใจและพยายามลดความผันแปรในกระบวนการพรอม ๆ กับ
การเพิ่มความเร็วและความสามารถในการไหลตลอดหวงโซอุปทาน 
 ดังนั้น เครื่องมือสําคัญในแนวคิดลีนซิกซซิกมาโลจิสติกสจะมีความคลายคลึงกับเครื่องมือลีน 
แตจะเพิ่มเครื่องมือของซิกซซิกมาเขามา ซึ่งประกอบดวยวัฏจักรการปรับปรุงคุณภาพองคการ หรือ 
DMAIC ซ่ึงจะเร่ิมจากการระบุปญหา (Defi ne) จากน้ันจึงทําการวัดสภาพปจจุบันของปญหา (Measure) 
แลวทําการวิเคราะหขอมูล (Analyze) เพื่อนําไปสูการปรับปรุง (Improve) และควบคุมกระบวนการ
ใหมีเสถียรภาพ (Control) ตอไป [15]
 Charoenprasit, S. and Thaingoen, K. [16] ไดทําการประยุกตลีนซิกซซิกมาโลจิสติกส
ในกระบวนการทําเอกสารเบิกจายอะไหลโดยดําเนินการตามวงจร DMAIC โดยพบวาสามารถลดเวลา
ทําเอกสารเฉลี่ยลงไดรอยละ 57.51 และลดตนทุนในการดําเนินงานลงไดรอยละ 24.78

การดําเนินการวิจัย

กรอบการดําเนินงานที่ใชเปนการพัฒนาขึ้นมาใหมจากกรอบแนวคิดในเทคนิคลีนซิกสซิกมา พัฒนาเปน
กรอบการดําเนินงานแบบ ADMAIC ซ่ึงมีการเพ่ิมข้ันตอนการคนหาปญหา และเพ่ิมเคร่ืองมือโลจิสติกส
เขาไปในกระบวนการ (รูปที่ 1) ระเบียบวิธีลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสในรูปที่ 1 เปนกรอบแนวคิดที่พัฒนาขึ้น
มาใหม โดยมีการแยกกิจกรรมการคนหาปญหาออกมาจากกระบวนการระบุปญหา เน่ืองจากตองการมุงเนน
และใหความสําคัญกับการคนหาปญหาอยางมีสวนรวมโดยผูปฏิบัติงานเอง ในขณะท่ีซิกสซิกมาแบบด้ังเดิมน้ัน
ปญหาสวนใหญจะไดรับการมอบหมายจากผูบริหารหรือผูที่ทําหนาที่ “แชมเปยน” (Champion) โดยตรง 
ดังน้ัน กระบวนการวิจัยในบทความน้ีจะเร่ิมจากการคนหาปญหาในคลังสินคาวัสดุส้ินเปลืองโดยใชการฟงเสียง
จากกระบวนการ (Voice of Process) ดวยเครื่องมือการสํารวจความสูญเปลา (Waste Walk) จากน้ัน
จึงเขาสูขั้นตอนการระบุและยืนยันปญหาดวยการวัดคาของความสูญเปลาที่ระบุได จากนั้นจึงวิเคราะห
สาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังสาเหตุและผล เมื่อทราบสาเหตุที่แทจริงแลวจึงดําเนินการปรับปรุง
โดยใชไคเซ็นและเทคนิควิธีการทางโลจิสติกส จากนั้นจึงทําการจัดทํามาตรฐานเพื่อควบคุมกระบวนการ
ในลําดับสุดทาย จะเห็นไดวากระบวนการทั้งหมดเปนการบูรณาการศาสตรดานลีนเพื่อใชในการคนหา
ความสูญเปลา และองคความรูดานโลจิสติกสเพื่อใชในการกําหนดมาตรการแกปญหา โดยอยูภายใต



18 การประยุกตลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสในการปรับปรุงคลังวัสดุสิ้นเปลืองในศูนยซอมตัวถังและสี

Natthapong Nanthasamroeng, Pornnapa Phayatham, and Maneerat Suwandee
ISSN 2672-9369 (Online)

กรอบการทํางานแบบ ADMAIC ซึ่งเปนกรอบกระบวนการของลีนซิกสซิกมาโลจิสติกส อยางไรก็ตาม
ในงานวิจัยจะยังไมมีการใชเครื่องมือทางสถิติของเทคนิคซิกสซิกมาแตอยางใดเน่ืองจากเปนการทดลอง
แนวคิดในการเขาถึงและแกไขปญหาดวยเครื่องมือลีนและโลจิสติกสภายใตขั้นตอนการดําเนินการของ
เทคนิคซิกสซิกมา

 

รูปที่ 1 ระเบียบวิธีลีนซิกสซิกมาโลจิสติกส 

ผลการวิจัย

 ผลการเขาถึงและระบุปญหา
 จากการสํารวจความสูญเปลาพบวาในแผนกซอมตัวถังและสีมีความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนสองประเด็นหลัก
ไดแก (1) การเบิกจายวัสดุใชเวลานานซ่ึงถือเปนปจจัยนําเขา (Input) ท่ีทําใหเกิดปจจัยสงออก (Output) 
คือความสูญเปลาประเภทการรอคอย และ (2) มีการเบิกสีมากกวาปริมาณท่ีตองใชจริงซ่ึงเปนปจจัยนําเขา
ที่ทําใหเกิดปจจัยสงออกซ่ึงเปนความสูญเปลาประเภทการผลิตที่มากเกินไป
 ผลการวัดคา
 ในประเด็นของการเบิกจายวัสดุที่ใชเวลานานมากเกินไป ทําใหเกิดความสูญเปลาที่เกิดจากการ
รอคอยนั้น งานวิจัยนี้ไดรวบรวมขอมูลการเบิกจายวัสดุสิ้นเปลืองจํานวน 52 รายการ ระหวางวันที่ 1 
มกราคม - 31 ธันวาคม พ.ศ.2562 และนํามาสรางแผนภาพพาเรโต ดังรูปที่ 2
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รูปที่ 2 แผนภาพพาเรโตของปริมาณการเบิกจายวัสดุ

 จากรูปท่ี 2 พบวารอยละ 80 ของวัสดุส้ินเปลืองท่ีมีการเคล่ือนไหวสูงมีจํานวนมากถึง 28 รายการ 
เพื่อความสะดวกในการจัดการ งานวิจัยนี้จึงเลือกวัสดุสิ้นเปลืองที่มีการเคลื่อนไหวสูงสุด 10 อันดับแรก
มาทําการศึกษาเวลาในการเบิกจาย โดยใชการจับเวลาการเบิกจาย 5 ครั้งที่เปนอิสระตอกันและคํานวณ
คาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาการเบิกจาย โดยมีผลดังแสดงในตารางท่ี 1 

ตารางที่ 1 เวลาการเบิกจายวัสดุสิ้นเปลืองที่มีการเคล่ือนไหวสูงสุด 10 อันดับแรก

  รายการวัสดุ เวลาเบิกจายเฉลี่ย (วินาที) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน
 1. ตัวเรงแล็กเกอร Q 246.40 2.80
 2. ผาปดจมูก 198.80 20.61
 3. แล็กเกอร Q 242.60 0.49
 4. ทินเนอร 3A 209.00 25.73
 5. Plastic Primer 248.60 0.49
 6. ถุงขยะ/แพ็ค 241.40 1.02
 7. ทินเนอร เบอร 25 244.80 1.17
 8. เทปกาว 2 หนา 3M 303.20 1.17
 9. นํ้ายาเช็ดคราบ TC-9001 244.80 1.17
 10. กระดาษกาวยน Intertape 304.60 1.36
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 จะเห็นวาวัสดุบางรายการ นอกจากมีเวลาการเบิกจายที่สูงแลวยังมีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
เวลาการเบิกจายท่ีสูงดวย โดยเฉพาะในรายการท่ี 2 ผาปดจมูกซ่ึงเปนวัสดุท่ีมีขนาดบางและเล็ก มีความยาก
ตอการคนหาในแตละครั้ง และรายการที่ 4 ทินเนอร 3A ซึ่งมีการจัดเก็บไวในจุดที่อยูไกลจากทินเนอร
ชนิดอื่น ๆ ทําใหผูเบิกจายเกิดความสับสนไดงาย จากนั้นไดทําการสํารวจสภาพคลังวัสดุสิ้นเปลือง
โดยพิจารณาวัสดุที่มีอัตราการเบิกจายสูงสุด 10 อันดับดังที่กลาวมาขางตน โดยพบวามีการเก็บวัสดุ
ทั้ง 10 รายการในตําแหนงตาง ๆ ของคลัง ดังรูปที่ 3

รูปที่ 3 แผนผังคลังสินคาวัสดุสิ้นเปลืองกอนการปรับปรุง

 ในสวนของการเบิกจายสีที่มีปริมาณมากเกินไปนั้น งานวิจัยนี้ไดทําการเก็บขอมูลสีที่ใชในการ
ซอมตัวถังและสีของรถยนต 11 รุนที่เขารับบริการในศูนยบริการโดยพบวารถยนตแตละรุนมีปริมาณ
การใชสีที่แตกตางกัน และเม่ือคํานวณมูลคาสีที่ใชจะแสดงในตารางท่ี 2

ตารางที่ 2 มูลคาสีที่ใชในการซอมตัวถังและสีของรถยนตแตละรุน

   
รุน

  มูลคาสีที่ ใชตอคัน (บาท)
    ตํ่าสุด สูงสุด คาเฉลี่ย S.D.

 1. Pick Up D  33,367.40 43,985.80 39,415.70 3,413.08
 2. Pick Up S1 35,355.60 55,015.70 44,559.10 5,920.44
 3. Pick Up S2  11,010.50 14,896.10 12,891.40 1,123.34
 4. Sedan V 7,023.70 13,171.30 10,520.20 1,102.13
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ตารางที่ 2 มูลคาสีที่ใชในการซอมตัวถังและสีของรถยนตแตละรุน (ตอ)

   
รุน

  มูลคาสีที่ ใชตอคัน (บาท)
    ตํ่าสุด สูงสุด คาเฉลี่ย S.D.

 5. Sedan Y 14,011.60 25,181.70 18,432.70 1,975.42
 6. Sedan A 15,002.20 24,895.00 20,659.30 2,665.56
 7. Sedan C 14,223.80 19,783.80 16,395.30 1,728.85
 8. SUV F 37,792.10 59,748.70 48,537.10 5,320.31
 9. SUV S 13,916.90 19,903.30 17,536.20 1,398.79
 10. Van H 9,829.30 12,754.90 11,419.20 574.06
 11. Van C 9,834.20 13,316.00 11,856.10 835.18 

ผลการวิเคราะหสาเหตุ

งานวิจัยนี้ไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาทั้งสองประเด็นดวยแผนผังสาเหตุและผล (Cause and 
Eff ect Diagram) หรือแผนผังกางปลา โดยในประเด็นปญหาเก่ียวกับการรอคอยในกระบวนการเบิกจาย
วัสดุสิ้นเปลืองสามารถวิเคราะหไดดังรูปที่ 4

รูปที่ 4 ผลการวิเคราะหสาเหตุของการรอคอย

 จากรูปที่ 4 จะเห็นวาสาเหตุหลักของการรอคอยจะเกี่ยวกับการจัดวางแผนผังคลังสินคา
วัสดุสิ้นเปลืองเปนหลัก ไมวาจะเปนการวางของระเกะระกะ การไมมีปายชื่อวัสดุกํากับทําใหหาของยาก 
การจัดของที่มีความถี่ในการเบิกจายบอยไปไวสวนในสุดของคลังสินคา
 สําหรับประเด็นปญหาการเบิกสีเผื่อมากเกินไปสามารถวิเคราะหดวยแผนผังสาเหตุและผลได
ดังรูปที่ 5
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รูปที่ 5 ผลการวิเคราะหสาเหตุของการเบิกสีเผื่อมากเกินไป

 จากรูปท่ี 5 สาเหตุหลักของความสูญเปลาจากการเบิกสีเผ่ือมากเกินไปเกิดจากการท่ีไมมีมาตรฐาน
การผสมสีและการเบิกจายสี รวมถึงไมมีการบันทึกปริมาณการใชสีเพื่อเทียบกับการเบิกจายสี

ผลการปรับปรุงและควบคุม

จากการวิเคราะหสาเหตุหลักของความสูญเปลาดวยแผนผังสาเหตุและผล พบวาผลการปรับปรุงสามารถ
แยกออกไดเปน 2 ประเด็นตามสาเหตุของความสูญเปลาที่สํารวจพบดังนี้
 1. สําหรับประเด็นความสูญเปลาท่ีเกิดจากการรอคอย พบวาสาเหตุหลักจากการวิเคราะหแผนผัง
สาเหตุและผลในรูปท่ี 4 ไดแก การไมกําหนดตําแหนงการจัดเก็บวัสดุ ไมมีการจัดทําแผนผังการจัดวางวัสดุ 
ไมมีการจัดทําปายชื่อกํากับวัสดุ ดังนั้นจึงไดทําการปรับปรุงคลังเก็บวัสดุสิ้นเปลืองดวยวิธีการจัดวัสดุ
ที่มีความถี่ในการใชงานมากทั้ง 10 รายการ มาวางในตําแหนงที่ใกลประตูออกเพื่อใหงายตอการหยิบจับ 
(รูปที่ 6) และติดปายชื่อกํากับวสัดุและบอกหมวดหมูเพื่อควบคุมดวยสายตา (Visual Control) (รูปที่ 7) 
นอกจากน้ียังไดจัดทําแผนผังหองวัสดุสิ้นเปลืองเพ่ือใหพนักงานมีความเขาใจในการใชงานมากย่ิงข้ึนและ
เปนการควบคุมการปฏิบัติงานไปดวย โดยเมื่อไดทําการปรับปรุงแลวพบวาเวลาที่ใชในการเบิกจายวัสดุ
ท่ีเลือกมา 10 รายการ ลดลง 100.18 วินาที คิดเปนรอยละ 40.33 โดยจะเห็นไดวามีวัสดุบางประเภทท่ีไมมี
การยายที่จัดเก็บ แตมีการติดปายบอกตําแหนงใหชัดเจนขึ้นก็สงผลใหเวลาหลังการปรับปรุงลดลงดวย



RMUTI JOURNAL Science and Technology Vol. 14, No. 2, May - August 2021     23 

https://www.tci-thaijo.org/index.php/rmutijo/index

รูปที่ 6 แผนผังคลังสินคาวัสดุสิ้นเปลืองหลังปรับปรุง

รูปที่ 7 การใชปายกํากับหมวดหมูเพื่อควบคุมดวยสายตา

ตารางที่ 3 ผลการปรับปรุงเวลาการเบิกจายวัสดุสิ้นเปลืองในคลังสินคา

     เวลาเบิกจาย (วินาที)  ผลตางของ
   รายการวัสดุ กอนปรับปรุง  หลังปรับปรุง  เวลาเบิกจายเฉลี่ย (%)
    เวลาเฉล่ีย S.D. เวลาเฉล่ีย S.D.

 1. ตัวเรงแล็กเกอร Q 246.40 2.80 87.00 1.10 64.69
 2. ผาปดจมูก 198.80 20.61 188.40 0.80 5.23
 3. แล็กเกอร Q 242.60 0.49 82.00 0.40 66.20
 4. ทินเนอร 3A 209.00 25.73 206.60 0.49 1.15
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ตารางที่ 3 ผลการปรับปรุงเวลาการเบิกจายวัสดุสิ้นเปลืองในคลังสินคา (ตอ)

     เวลาเบิกจาย (วินาที)  ผลตางของ
   รายการวัสดุ กอนปรับปรุง  หลังปรับปรุง  เวลาเบิกจายเฉลี่ย (%)
    เวลาเฉล่ีย S.D. เวลาเฉล่ีย S.D.

 5. Plastic Primer 248.60 0.49 245.00 0.36 1.45
 6. ถุงขยะ/แพ็ค 241.40 1.02 232.40 0.87 3.73
 7. ทินเนอร เบอร 25 244.80 1.17 80.80 0.75 66.99
 8. เทปกาว 2 หนา 3M 303.20 1.17 79.40 1.06 73.81
 9. นํ้ายาเช็ดคราบ TC-9001 244.80 1.17 85.60 0.80 65.03
 10. กระดาษกาวยน Intertape 304.60 1.36 195.20 1.03 35.92
   เฉลี่ยรวม 248.42  148.24  40.33

 2. ในประเด็นการเบิกจายสีเผื่อเปนปริมาณมากน้ัน พบวาสาเหตุหลักจากการวิเคราะหแผนผัง
สาเหตุและผลในรูปที่ 5 ไดแก การขาดการจัดทํามาตรฐานการผสมสี ไมมีมาตรฐานการทํางานท่ีเปน
ลายลักษณอักษร และไมมีการบันทึกปริมาณการใชสีเพื่อเทียบกับการเบิกจายสี จึงแกไขดวยการ
ตรวจสอบเอกสารมาตรฐานการทําสีของบริษัทและจัดทํามาตรฐานการทํางานของชางทําสีใหเปน
ลายลักษณอักษร (Work Instruction) ตลอดจนควบคุมการเบิกจายโดยใหชางบันทึกปริมาณสีที่ใชและ
สีที่เบิกจายทุกครั้ง ทําใหสามารถลดตนทุนสีที่ใชไดรอยละ 22.13 ดังตารางท่ี 4

ตารางที่ 4 ผลการปรับปรุงมาตรฐานการเบิกจายสี

   รายการวัสดุ มูลคาสีเฉลี่ยที่ ใชตอคัน (บาท) ผลตาง (%)
    กอน หลัง 
 1. Pick Up D  39,316.30 32,377.30 29.53
 2. Pick Up S1 46,231.30 35,377.50 42.48
 3. Pick Up S2  12,924.90 10,220.10 36.18
 4. Sedan V  10,200.30 6,952.30 60.97
 5. Sedan Y  19,568.50 13,902.10 57.64
 6. Sedan A  19,840.30 14,995.30 49.90
 7. Sedan C  17,686.30 14,011.70 32.64
 8. SUV F  49,558.80 37,589.30 44.71
 9. SUV S  16,875.40 13,826.10 36.01
 10. Van H  11,381.20 9,781.70 26.12
 11. Van C  11,729.90 9,784.90 30.10
   เฉลี่ยรวม 23,210.29 18,074.39 22.13
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สรุป

บทความวิจัยเร่ือง การประยุกตลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสสําหรับคลังวัสดุส้ินเปลืองในศูนยซอมตัวถังและสี 
มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพการดําเนินงานภายในคลังวัสดุสิ้นเปลืองแผนกซอมตัวถังและสีของ
ศูนยบริการรถยนตแหงหนึ่ง และเพื่อประยุกตแนวคิดลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสในการจัดการคลังสินคา
และลดตนทุนอันเนื่องมาจากความสูญเปลา
 ผลจากการวิจัยตามวัฏจักรการปรับปรุงคุณภาพองคการ หรือ ADMAIC พบวาสามารถระบุ
ปญหาจากความสูญเปลาในกระบวนการทางโลจิสติกสของคลังวัสดุสิ้นเปลืองได 2 ประเด็นหลัก ไดแก 
ความสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอยการเบิกจายวัสดุสิ้นเปลือง และความสูญเปลาอันเนื่องมาจาก
การเบิกสีเผ่ือมากเกินไป จากน้ันทําการวัดสถานะเร่ิมตนโดยการใชเคร่ืองมือลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสท่ีสําคัญ 
ไดแก แผนตรวจสอบ และแผนภูมิพาเรโต ไดคาความสูญเปลาในประเด็นการรอคอยการเบิกจาย
วัสดุส้ินเปลืองเฉล่ีย 248.42 วินาทีตอรายการ และมูลคาสีท่ีใชตอการเบิกจายแตละคร้ังเฉล่ีย 23,210.29 บาท 
 ในข้ันตอนการวิเคราะห ไดประยุกตใชแผนผังสาเหตุและผลในการหาสาเหตุของปญหาซ่ึงพบวา
สาเหตุหลักของปญหาการรอคอยการเบิกจายเกิดจากการวางผังคลังวัสดุสิ้นเปลืองไมเหมาะสม 
และสาเหตุของปญหาการเบิกจายสีเผื่อมากเกินไปเกิดจากการขาดมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
ดังนั้นในข้ันตอนการปรับปรุงจึงไดดําเนินการจัดวางผังคลังสินคาใหมและสืบคนมาตรฐานปริมาณสี
ท่ีใชจากบริษัทรถยนตเพ่ือใชเปนมาตรฐานในการทํางานของแผนกซอมตัวถังและสี จากน้ันในการข้ันตอน
สุดทายของวัฏจักร ADMAIC ซ่ึงคือข้ันตอนการควบคุม งานวิจัยน้ีไดจัดทําปายบงช้ีหมวดหมูของวัสดุ
ในคลังวัสดุส้ินเปลืองเพ่ือเปนการควบคุมดวยสายตา และจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน ตลอดจนจัดทําระบบ
บันทึกปริมาณสีเพ่ือใหชางทําการบันทึกปริมาณสีท่ีใชและสีท่ีเบิกจายทุกคร้ัง โดยผลจากการปรับปรุงพบวา
สามารถลดเวลาการรอคอยลงได 100.18 วินาที คิดเปนรอยละ 40.33 และลดตนทุนของสีที่ใช
โดยเฉลี่ย 5,135.90 บาทตอการซอมสีรถยนตหนึ่งคัน คิดเปนรอยละ 22.13 โดยหากพิจารณาจากสถิติ
ของรถยนตที่เขามารับบริการเฉลี่ย 25 คันตอเดือน จะพบวาสามารถประหยัดตนทุนสีลงไดถึง 
128,397.50 บาทตอเดือนหรือ 1,540,770 บาทตอป
 จะเห็นไดวากระบวนการปรับปรุงโดยใชแนวคิดลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสสามารถประยุกต
ในอุตสาหกรรมบริการประเภทศูนยบริการรถยนตไดเปนอยางดี โดยเปนข้ันตอนการดําเนินงานท่ีชัดเจน
และวัดผลได ซึ่งธรุกิจประเภทอื่นในอุตสาหกรรมอ่ืนสามารถนําแนวคิดดังกลาวไปประยุกตได 

ขอเสนอแนะ

 ขอเสนอแนะในการนําผลการวิจัยไปใชประโยชนสําหรับผูบริหาร
 ควรมีการนํากระบวนการและข้ันตอนการแกปญหาโดยใชแนวคิดลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสนี้
ไปประยุกตใชในแผนกอื่น ๆ ของศูนยบริการรถยนตเพื่อลดความสูญเปลาและลดความผันแปรใน
กระบวนการใหบริการ โดยควรสงเสริมใหเกิดการมีสวนรวมของพนักงานในทุกระดับและมีการดําเนินการ
ตามรอบเวลาที่กําหนดขึ้น เพื่อสรางวัฒนธรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่องในองคการ
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 ขอเสนอแนะในการวิจัยในอนาคต
 ควรมีการทดลองประยุกตกระบวนการลีนซิกสซิกมาโลจิสติกสซึ่ ง เปนแนวคิดใหม
กับอุตสาหกรรมอื่น ๆ ที่นอกเหนือจากในบทความวิจัยนี้ เชน การประยุกตใชงานสาธารณสุข 
งานดานเกษตรกรรม หรืองานดานการปองกันประเทศ และใชเครื่องมือทางสถิติในเทคนิคซิกสซิกมา
เพ่ือยืนยันปญหาและแกปญหาเพ่ือเพ่ิมความนาเช่ือถือ เชน การทดสอบสมมติฐาน การออกแบบการทดลอง 
การวิเคราะหพื้นผิวตอบสนอง เปนตน
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