
บทที ่2 
 

ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 
 ในการวิจยัเร่ือง การปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินงานในคลังวตัถุดิบของโรงงานผลิต
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ไดท้  าการศึกษาคน้ควา้และรวบรวมหลกัการและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งไดด้งัน้ี 
 
2.1 ทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้องกบัการจัดการคลงัสินค้า  
 คลงัสินคา้ (Ware house) หมายถึง สถานท่ีส าหรับการพกัหรือการจดัเก็บสินคา้ในปริมาณท่ี
มาก ซ่ึงกิจกรรมในคลงัสินคา้จะเก่ียวขอ้งกบัการการจดัเก็บและการเคล่ือนยา้ยสินคา้เพื่อสนบัสนุน
การผลิตและการกระจายสินคา้  (สมโรตม ์โกมลวนิช และอนนัต์ ดีโรจนวงศ์) (กุลฉตัร ฉตัรกุล ณ 
อยธุยา) ประโยชน์ของคลงัสินคา้มีมากมาย ซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัต่อไปน้ี  

- เพื่อใหเ้กิดประโยชน์ในเร่ืองการขนส่งและการผลิต 
- เพื่อใหเ้กิดประโยชน์ในเร่ืองส่วนลดจากการสั่งซ้ือในปริมาณมาก 
- เพื่อรองรับการเปล่ียนแปลงของสถานการณ์ทางการตลาด เช่น การขาดแคลนวตัถุดิบ 

ความไม่แน่นอนราคาวตัถุดิบหรือความไม่แน่นอนในการขายสินคา้ 
- เพื่อสนบัสนุนการใหบ้ริการลูกคา้ในดา้นการมีสินคา้ไวอ้ยา่งต่อเน่ืองตลอดเวลา 
- เพื่อสนบัสนุนกระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) รวมทั้งช่วยสนบัสนุนให้

การผลิตเป็นไปอยา่งราบร่ืน 
- เพื่อใหเ้กิดการบริหารตน้ทุนโลจิสติกส์ท่ีต ่า 

 
สินคา้ท่ีเก็บในคลงัสินคา้สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 

1. วตัถุดิบ (Material) ซ่ึงอยูใ่นรูป วตัถุดิบ ส่วนประกอบและช้ินส่วนต่างๆ 
2. สินคา้ส าเร็จรูปหรือสินคา้ จะนบัรวมไปถึงงานระหวา่งการผลิต ตลอดจนสินคา้ท่ี

ตอ้งการทิ้งและวสัดุท่ีน ามาใชใ้หม่ 
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2.1.1 การจัดการคลงัสินค้า (Warehouse management) 
การจดัการคลงัสินค้า หมายถึง การวางแผนและการจดัระเบียบในการเคล่ือนยา้ย การ

จดัเก็บ และการรักษาสินคา้อย่าง เพื่อให้เกิดการด าเนินงานท่ีเป็นระบบ มีความถูกตอ้งและรวดเร็ว 
ดว้ยตน้ทุนการด าเนินงานท่ีต ่า ทั้งน้ีการจดัการคลงัสินคา้มีวตัถุประสงคด์งัต่อไปน้ี (กุลฉตัร ฉตัรกุล 
ณ อยธุยา) (จุฑาทิพย ์โคว้คาศยั) (อารดา ลีชุติวฒัน์) 

- เพื่อลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยสินคา้ในขณะปฏิบติังาน 
- เพื่อควบคุมใหมี้การใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
- เพื่อวางแผนการใชแ้รงงานและเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ ใหมี้ความเพียงพอกบัธุรกิจ 
- สร้างความพึงพอใจใหก้บัผูป้ฏิบติังานและลูกคา้ 
-  เพื่อให้สามารถวางแผนไดอ้ย่างต่อเน่ืองในการควบคุมและรักษาระดบัการใช้ทรัพยากร

ต่างๆ ให้เกิดการบริการภายใต้ตน้ทุนท่ีเกิดประสิทธิภาพคุ้มค่ากบัการลงทุนตามขนาด
ธุรกิจท่ีก าหนด 

 
2.1.2 หน้าทีห่ลกัของคลงัสินค้า 
หนา้ท่ีหลกัของคลงัสินคา้ ประกอบดว้ย การรับ (Receive), การเก็บ (Put-away), การจ่าย 

(Pick), การส่งมอบ (Delivery) และการสอบยอดส้ินงวด (Stock-count) ดงัน้ี  (สมโรตม ์โกมลวนิช 
และอนนัต ์ดีโรจนวงศ,์ 2552) 

การรับ (Receive) 
การรับสินคา้ เป็นขั้นตอนแรกของการด าเนินงานในคลงัสินคา้ การตรวจรับโดยปกติแลว้

จะตรวจรับตามรายการในใบสั่งซ้ือ (PO) ซ่ึงตามปกติแลว้ พนกังานคลงัสินคา้จะท าการตรวจสอบ
สินคา้ในเชิงปริมาณ โดยการนบัจ านวนวา่ครบถว้นหรือไม่ หรือตรวจสอบจากรายละเอียดบนฉลาก
ท่ีปิดหีบห่อเท่านั้น ส่วนการตรวจสอบว่าวตัถุดิบมีคุณสมบติัเป็นไปตามท่ีหรือไม่ก็จะตอ้งอาศยั
หน่วยงานอ่ืน เช่น แผนกควบคุมคุณภาพมาเก็บตวัอยา่งไปทดสอบ ส่วนสินคา้นั้นก็จะกกับริเวณไว้
ก่อน พร้อมมีป้ายช้ีบ่งท่ีชดัเจนเพื่อใหทุ้กคนในคลงัเขา้ใจวา่สินคา้ดงักล่าวรอการตรวจสอบคุณภาพ
อยู ่หา้มท าการเคล่ือนยา้ยหรือการเบิกจ่ายเด็ดขาด 

การเกบ็ (Put-away) 
หลงัจากเสร็จสินขั้นตอนการตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพแลว้ ก็ตอ้งน าสินคา้ท่ีรับเขา้มา

ไปเก็บยงัต าแหน่งจดัเก็บท่ีถูกก าหนดไวล่้วงหน้าแลว้ ในการเก็บมีขอ้ท่ีพึงระวงัคือสินคา้ท่ีตอ้งมี
การควบคุมการรับเขา้และการเบิกจ่ายใหเ้ป็นไปตามล าดบัไม่วา่จะเป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First 
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In First Out: FIFO) หรือแบบเขา้หลงัออกก่อน (Last In First Out: LIFO) จะตอ้งมีวิธีระบุต าแหน่ง
ใหแ้น่นอน  

การหยบิสินค้าหรือการจ่ายสินค้า (Pick) 
การหยิบสินค้าเป็นการน าสินค้าออกจากคลังสินค้าตามใบสั่ง ทั้ งน้ีการหยิบสินค้าท่ีมี

ประสิทธิภาพตอ้งใช้เวลาในการหยิบต ่า (Picking time) และมีระยะเดินทางในการหยิบท่ีต ่า 
(Picking distance) และท่ีส าคญัคือตอ้งมีความผิดพลาดจากการหยิบท่ีต ่าด้วย (Picking error) 
ตลอดจนไม่ท าให้สินคา้แตกหกัเสียหายในระยะขั้นตอนการหยิบสินคา้ ในการจ่ายสินคา้มีขอ้ท่ีพึง
ระวงัคือความตั้งใจท่ีอยากจะใชเ้ป็น FIFO ก็มกัจะกลายเป็น LIFO อยูบ่่อยๆเพราะวา่สินคา้ท่ีมาถึง
คลงัก่อนมกัจะถูกวางไวข้า้งล่าง แลว้สินคา้ท่ีมาถึงทีหลงัท่ีมีพื้นท่ีวางจ ากดั มกัจะถูกวางซ้อนข้ึนไป 
พอจะหยบิก็มกัหยบิเอาแบบง่ายเขา้วา่ สินคา้ท่ีมาถึงก่อนจึงไม่ถูกน ามาใชเ้น่ืองจากพนกังานจะหยิบ
สินคา้ท่ีขา้งบนทุกคร้ัง 

การส่งมอบ (Delivery) 
สินคา้ตามเอกสารใบเบิกจะถูกน ามาวางกองไวท่ี้พื้นท่ีรอส่งของออก (Shipping area) 

พร้อมเอกสารใบส่งของเพื่อจดัส่ง ทั้งน้ีการเคล่ือนยา้ยสินคา้ตอ้งค านึงถึงลกัษณะของสินคา้ดว้ยเพื่อ
เลือกใชอุ้ปกรณ์ในการขนยา้ยใหเ้หมาะสม  บางบริษทัอาจรวบงานจดัตารางการส่งมอบและการจดั
เส้นทางไวใ้นงานคลังสินค้า บางบริษทัก็ให้ข้ึนก็อยู่กับแผนกขนส่ง แต่อย่างไรก็ตาม มีความ
จ าเป็นตอ้งมีการจดัล าดบัสินคา้ว่าให้สินค้าท่ีส่งจุดสุดทา้ยตอ้งถูกล าเลียงเขา้ไปในรถก่อนส่วน
สินคา้ส่งจุดแรกวางไวท้า้ยกระบะ  

การสอบยอดส้ินงวด (Stock-count) 
การสอบยอดสินคา้เป็นการนบัสินคา้จริงๆแบบทุกรายการทุกช้ิน 100% ไม่ใช่การสุ่มนบั 

ความถ่ีของระยะเวลาในการตรวจนับสินคา้คงคลงัอย่างน้อยท่ีสุดก็เป็นหน่ึงคร้ังทุกๆส้ินปี บาง
บริษทัอาจมีการก าหนดท่ีต่างไป เช่น ตรวจนับปีละสองคร้ังหรือตรวจนับทุกส้ินไตรมาส และ
เพื่อให้การตรวจนับได้ขอ้มูลท่ีงถูก อาจจะตอ้งขอความร่วมมือจากแผนกอ่ืนๆมาช่วยนับเพราะ
พนกังานท่ีท างานในคลงัสินคา้เองมีความคุน้เคยกบัตวัสินคา้ท าใหมี้ความโนม้เอียงในการตรวจนบั  

ตามปกติแล้วในการตรวจนับส้ินปีจะมีผูต้รวจสอบบญัชีมาร่วมสุ่มตรวจนับด้วย โดย
จะตอ้งก าหนดวนัตรวจนบัและขอทราบรายละเอียดของขั้นตอนการตรวจนบัเป็นการล่วงหนา้และ
พอถึงวนัจริงก็มกัจะสุ่มตรวจในรายการท่ีมีจ านวนช้ินน้อยแต่ราคาแพง หรือรายการท่ีมีจ านวน
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มากๆ (เป็นหลกัพนัหลกัหม่ืนช้ิน) หรือรายการสินคา้คู่ท่ีมีความใกล้เคียงกนั เช่น สินคา้หน้าตา
เหมือนกนัแต่ต่างไซส์กนั 
 

2.1.3 ทฤษฎกีารแบ่งประเภทสินค้าคงคลงัด้วยวธีิ ABC (ABC Classification) 
การบริหารสินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงคเ์พื่อให้ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินการควบคุม

สินคา้คงคลงัมีต ่าสุด ขณะท่ีสามารถรักษาระดบัการบริการลูกคา้ไดต้ามท่ีคาดหวงัไว ้อยา่งไรก็ตาม 
บริษทัมกัจะมีสินคา้คงคลงัมากมายหลายชนิด ไม่ว่าจะเป็นวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต หรือสินคา้
ส าเร็จรูป ตลอดจนของใช้ในส านักงาน ถ้าจะให้ความสนใจควบคุมสินค้าคงคลังเหล่าน้ีอย่าง
ใกลชิ้ดทุกรายการก็จะท าใหส้ิ้นเปลืองค่าใชจ่้ายและเสียเวลามาก สินคา้คงคลงับางประเภทถึงแมว้า่
จะมีปริมาณการใช้มาก แต่ราคาอาจจะต ่า เช่น พสัดุพวกตะปู เส้นลวด น๊อต สกรู เป็นตน้ การให้
ความสนใจอยา่งใกลชิ้ดกบัสินคา้คงคลงัประเภทน้ีจะไม่คุม้กบัค่าใชจ่้ายท่ีประหยดัได ้แต่สินคา้คง
คลงับางประเภทถึงแมจ้ะมีจ านวนการใช้นอ้ย คิดเป็นเปอร์เซ็นประมาณ 5-10 เปอร์เซ็นของสินคา้
คงคลงัทั้งหมด แต่มูลค่าอาจสูงถึง 80 เปอร์เซ็นของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด การให้ความส าคญั
กับสินค้าประเภทน้ีจะช่วยให้ประหยัดค่าใช้ จ่ายได้คุ ้มกับเวลาท่ี เ สียไปมากกว่า  ดังนั้ น 
นอกเหนือจากนโยบายของบริษทัแลว้ การควบคุมสินคา้คงคลงัควรจะพิจารณาถึงความส าคญัของ
สินคา้คงคลงัแต่ละประเภทดว้ย โดยแบ่งออกเป็นประเภทท่ีมีความส าคญัมากและนอ้ยรองลงไป 

การแบ่งประเภทสินค้าคงคลังท่ีรู้จกักันทัว่ไปคือ ABC ซ่ึงเป็นระบบท่ีแบ่งประเภท
ความส าคญัสินคา้คงคลงัตามมูลค่าการใชสิ้นคา้คงคลงัท่ีหมุนเวียนในรอบปี โดยจะแบ่งสินคา้คง
คลงัออกเป็น 3 ประเภท คือ ประเภท A เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีมูลค่าหมุนเวียนในรอบปีสูงท่ีสุด 
ประเภท B มีมูลค่าปานกลาง ส่วนประเภท C มีมูลค่าต ่าสุด  

ส าหรับการก าหนดจ านวนเปอร์เซ็นท่ีจะใช้ในการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังตาม
หลกัเกณฑข์อง Magee และ Boodman ไดใ้หห้ลกัเกณฑท่ี์ในการแบ่งดงัน้ี  

1. ประเภท A มีสินคา้คงคลงัประมาณ 15-20 เปอร์เซ็นของรายการสินคา้คงคลงั
ทั้งหมด แต่มีมูลค่าสูงสุดประมาณ 60-80 เปอร์เซ็นของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 

2. ประเภท B มีสินคา้คงคลงัประมาณ 20-30 เปอร์เซ็นของรายการสินค้าคงคลงั
ทั้งหมด แต่มีมูลค่าประมาณ 15-25 เปอร์เซ็นของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 

3. ประเภท C มีสินคา้คงคลงัส่วนใหญ่ท่ีเหลือประมาณ 50-60 เปอร์เซ็นของรายการ
สินคา้คงคลงัทั้งหมด แต่มีมูลค่าโดยประมาณเพียง 5-10 เปอร์เซ็นของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด 
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รูป 2.1 การแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัโดยการวเิคราะห์ ABC 

 
จากรูปท่ี 2.1 เป็นกราฟท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างเปอร์เซ็นสะสมของรายการ

สินคา้คงคลงัและเปอร์เซ็นสะสมของมูลค่าสินคา้คงคลงัทั้งหมด โดยไดแ้บ่งประเภทสินคา้คงคลงั
ออกเป็น 3 ประเภท ตามเปอร์เซ็นดงักล่าวขา้งตน้ จากกราฟรูปท่ี 4 แกนนอนแสดงถึงจ านวน
เปอร์เซ็นสะสมของปริมาณสินคา้คงคลงั แกนตั้งแสดงเปอร์เซ็นสะสมของมูลค่าสินคา้คงคลงั เม่ือ
พิจารณาจากกราฟจะเห็นว่าสินคา้คงคลงัท่ีมีเปอร์เซ็นสะสมของปริมาณสินคา้คงคลงัน้อยแต่มี
มูลค่าสูงจะเป็นประเภท A ในทางตรงกนัขา้มสินคา้คงคลงัท่ีมีเปอร์เซ็นสะสมของปริมาณสินคา้คง
คลงัสูงแต่มีมูลค่าต ่าจะเป็นประเภท C ส่วนประเภท B จะมีเปอร์เซ็นสะสมของปริมาณสินคา้คงคลงั
และเปอร์เซ็นของมูลค่าสินคา้คงคลงัใกลเ้คียงกนั (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2552) 

 
2.1.4 ทฤษฎกีารควบคุมสินค้าคงคลงัแต่ละประเภท 
แนวทางในการควบคุมสินคา้คงคลงัจะแสดงให้เห็นว่าควรจะมีมาตรการในการควบคุม

สินคา้คงคลงัแต่ละประเภทอยา่งไรจึงจะเกิดประโยชน์สูงสุด ทั้งในดา้นของการด าเนินงานและการ
ประหยดัค่าใชจ่้าย  

การควบคุมสินค้าคงคลงัประเภท A  
จ  าเป็นตอ้งมีการควบคุมอยา่งใกลชิ้ดและเขม้งวด การสั่งและการใชข้องจะตอ้งมีการบนัทึก

รายการให้เป็นไปอยา่งถูกตอ้งและสมบูรณ์มากท่ีสุด มีการตรวจสอบและตรวจนบัจ านวนจริงเพื่อ
เปรียบเทียบกบัจ านวนในบญัชีอยูบ่่อยๆ การควบคุมอยา่งใกลชิ้ดอาจจะหมายรวมถึงสต๊อกวตัถุดิบ
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ท่ีจะน ามาใช้อย่างต่อเน่ืองในปริมาณมากๆ แผนกจดัซ้ืออาจจะตอ้งท าสัญญากบัผูส่้งมอบ ให้ส่ง
วตัถุดิบเหล่าน้ีมาให้อยา่งต่อเน่ืองในอตัราท่ีสอดคลอ้งกบัอตัราการใช้ และตอ้งระมดัระวงัในเร่ือง
ของการก าหนดขนาดของการสั่งซ้ือและจุดสั่งซ้ือ ใบสั่งซ้ือท่ียงัไม่ไดรั้บของจากผูส่้งมอบจะตอ้ง
ติดตามอยา่งใกลชิ้ดเพื่อใหส่้งของทนักบัก าหนดท่ีตอ้งใช ้และควรหาผูข้ายไวห้ลายรายเพื่อลดความ
เส่ียงจากการขาดแคลนสินคา้และสามารถเจรจาต่อรองราคาได ้

การควบคุมสินค้าคงคลงัประเภท B  
สินค้าคงคลังเหล่าน้ีควรจะควบคุมและติดตามได้โดยใช้ระบบคอมพิวเตอร์ ผูบ้ริหาร

จะตอ้งเป็นผูพ้ิจารณาก าหนดช่วงเวลาในการควบคุมและตรวจสอบ เช่น มีการตรวจสอบในทุกๆ 
ช่วง 3-4 เดือน หรือเม่ือมีการเปล่ียนแปลงอยา่งมาก 

การควบคุมสินค้าคงคลงัประเภท C  
พสัดุคงคลงัท่ีมีมูลค่าต ่าแต่มีจ านวนมาก การควบคุมไม่จ าเป็นตอ้งเข็มงวดมากนกั ใช้วิธี

ง่ายๆ แต่ก็ควรให้มีการตรวจสอบท่ีเป็นงานประจ าอย่างเพียงพอ ส่วนใหญ่จะไม่มีการบนัทึก
รายการบญัชีหรือหากมีก็ควรเป็นการบนัทึกรายการแบบง่ายๆ การตรวจนบัจะใช้ระบบสินคา้คง
คลงัแบบส้ินงวดคือเวน้สักระยะจะมาตรวจนบัดูวา่พร่องไปเท่าใดแลว้ก็ซ้ือมาเติม หรืออาจใชร้ะบบ
สองกล่อง ซ่ึงมีกล่องวสัดุอยู่ 2 กล่องเป็นการเผื่อไว ้พอใช้ของในกล่องแรกหมดก็น าเอากล่อง
ส ารองมาใช้แล้วรีบซ้ือของเติมใส่กล่องส ารองแทน ซ่ึงจะท าให้ไม่มีการขาดมือเกิดข้ึน             
(พิภพ ลลิตาภรณ์, 2552) 
 
2.2 การสร้างและวเิคราะห์แผนผงัสายธารคุณค่า (Value stream mapping/analysis: VSM/A) 

แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) คือ เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเขียน
แผนภาพท่ีแสดงถึงเส้นทางการผลิตของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบ
และขอ้มูลในการผลิตนั้น มีประโยชน์ในการใชจ้  าแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเป็นการเพิ่มคุณค่าและ
ท่ีไม่เพิ่มคุณค่าใหก้บัผลิตภณัฑห์รือท่ีเรียกวา่ ความสูญเปล่า แลว้จึงหาวิธีการเพื่อท าการก าจดัความ
สูญเปล่านั้นออกไป ลกัษณะของแผนผงัสายธารคุณค่าเป็นเคร่ืองมือง่ายๆ คือ ใชเ้พียงกระดาษกบั
ดินสอเท่านั้นก็ท าให้มองเห็นกิจกรรมการไหลทั้งหมดในการเคล่ือนผลิตภณัฑ์ (Move Product) 
ตั้งแต่วตัถุดิบจนไปสู่ผูบ้ริโภคขั้นสุดทา้ย เพื่อความสะดวกและง่ายต่อการพิจารณาแผนภาพนั้นไดมี้
การใชค้อมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการวาดแผนภาพน้ี แผนผงัสายธารคุณค่าถือเป็นเคร่ืองมือพื้นฐาน
ในการท่ีจะพยายามผลกัดนัองคก์รใหเ้ขา้สู่การผลิตแบบลีนก่อนท่ีจะไปใชเ้คร่ืองมืออ่ืนๆ ต่อไป  
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2.2.1 การเลอืกสายธารคุณค่าเพือ่การปรับปรุง 
งานวิจัยน้ีได้ท าการเลือกสายธารคุณค่าเพื่อการปรับปรุงด้วยวิธีการวิเคราะห์ปริมาณ

ผลิตภณัฑ์ (Product-Quantity Analysis) ซ่ึงจะแสดงส่วนผสมผลิตภณัฑ์ (Product Mix) ออกมาใน
รูปของแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ซ่ึงแผนภูมิน้ีจะอธิบายถึงกฎของพาเรโตดว้ยภาพ หรือท่ีรู้จกั
กนัในนาม “กฎ 20:80” และช่วยแยก “ส่วนนอ้ยท่ีส าคญั” ออกจาก “ส่วนมากท่ีไม่ส าคญั” แผนภูมิ
จะแสดงใหเ้ห็นถึงวธีิการกระจายผลิตภณัฑท่ี์แตกต่างกนัในปริมาณรวมทั้งหมด ดว้ยสมมติฐานท่ีวา่ 
ผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณการผลิตท่ีสูงกวา่ควรจะเป็นเป้าหมายส าหรับการปรับปรุงเป็นอนัดบัแรก ทั้งน้ี 
ในการวิเคราะห์แบบ PQ จะตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอนเหล่าน้ี (วิทยา สุหฤทด ารง, ยุพา กลอนกลาง
และสุนทร ศรีลงักา, 2550) 

 
ตาราง 2.1 แสดงรายการการวเิคราะห์แบบ PQ 
รายการการวเิคราะห์แบบ PQ       
จดัท าโดย : D. Arroyo และ D. Herrera   วนัท่ี : 11/16 

# รายการ (ช้ินงาน #) ปริมาณ ปริมาณสะสม % % สะสม* 
1 W 29,000 29,000 41 41 
2 R 26,500 55,500 37 79 
3 Y 3,000 58,500 4 83 
4 I 3,000 61,500 4 87 
5 P 2,000 63,500 3 90 
6 A 2,000 65,500 3 93 
7 D 1,500 67,000 2 95 
8 G 1,500 68,500 2 97 
9 J 1,000 69,500 1 99 
10 L 1,000 71,500 1 100 

                                                                                    *ปริมาณ % ในคอลมัน์ “ % สะสม ” ถูกปัดให้เป็นจ านวนเตม็ 
 
 

1. หาขอ้มูลปริมาณการผลิตในช่วง 3-6 เดือน 
2. เติมปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑ์แต่ละตวั (โดยเรียงจากมากสุดไปนอ้ยสุด) ลง

บนรายการการวเิคราะห์แบบ PQ (ตารางท่ี 2.1) 
3. สร้างแผนภูมิพาเรโต (รูปท่ี 2.2) โดยใชข้อ้มูลจากแผนงานการวเิคราะห์แบบ PQ 
4. วเิคราะห์ส่วนผสมผลิตภณัฑ ์
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รูป 2.2  แผนภูมิพาเรโต – แสดงการวเิคราะห์แบบ PQ ท่ีอตัราส่วน 20:80 
 
จากตวัอยา่งท่ีแสดงในรูปท่ี 2.2 ปริมาณรวมของผลิตภณัฑ์ 2 รายการ คือ W และ R นั้น

เกือบถึง 80% ของปริมาณการผลิตทั้งหมด ถา้ผลิตภณัฑมี์อตัราส่วนทางดา้นปริมาณประมาณ 20:80 
(พูดง่ายๆก็คือ 20% ของผลิตภณัฑ์ประเภทต่างๆ ท าให้เกิดการผลิตช้ินส่วนเป็นสัดส่วน 80% ของ
ปริมาณรวมทั้งหมด) นัน่แสดงว่ามีส่วนผสมผลิตภณัฑ์แบบ “หลากหลายต ่า” (Low-variety) แต่ 
“ปริมาณผลิตสูง” (High-volume) ซ่ึงควรจะมุ่งปรับปรุงท่ีสายธารคุณค่านั้น ในตวัอยา่งน้ี สายธาร
คุณค่าท่ีเป็นเป้าหมายควรจะเป็นกระบวนการใดกระบวนการหน่ึงหรือหลายๆกระบวนการท่ีท าการ
ผลิตผลิตภณัฑ ์W และ R 

ถา้การวิเคราะห์แบบ PQ ของกระบวนการแสดงอตัราส่วน PQ ออกมาเป็น 40:60 
(ผลิตภณัฑ์ประเภทต่างๆ 40% หรือมากกวา่นั้น ท าให้เกิดการผลิตช้ินส่วนเป็นสัดส่วน 60% ของ
ปริมาณรวมทั้งหมด) นัน่น่าจะบ่งช้ีว่าส่วนผสมของผลิตภณัฑ์มี “ความหลากหลายสูง” (High-
variety) แต่ “ปริมาณการผลิตแต่ละประเภทต ่า” (Low-volume) ภายใตส้ภาวะแวดลอ้มเหล่าน้ี 
ทางเลือกของการวเิคราะห์ยงัไม่ชดัเจนและอาจจ าเป็นตอ้งมีการวิเคราะห์อยา่งอ่ืนๆเพิ่มเติมดว้ยหาก
จ าเป็น 
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2.2.2 การวาดแผนผงัสายธารคุณค่าของสถานะปัจจุบัน  
เม่ือท าการเลือกกลุ่มผลิตภณัฑ์ท่ีจะน ามาวาดแผนผงัสายธารคุณค่าไดแ้ลว้ ขั้นตอนต่อไป 

คือ การวาดแผนผงัสายธารคุณค่าของสถานะในปัจจุบนั(Current State Drawing) ท่ีแสดงให้เห็นถึง
การไหลของวสัดุและขอ้มูลของกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์ไดท้  าการเลือกมาแลว้ ขั้นตอนการวาดแผนผงัสาย
ธารคุณค่าจะแบ่งเป็น การวาดแผนผงัภายนอก (External Mapping) และการวาดแผนผงัภายใน 
(Internal Mapping) ซ่ึงในงานวจิยัน้ีไดเ้ลือกใชเ้ฉพาะการวาดแผนผงัภายในเท่านั้น โดยเป็นการวาด
แผนผงัท่ีแสดงกิจกรรมในสายการผลิตทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนเฉพาะภายในบริษทัท่ีท าการศึกษาเท่านั้น ผู ้
วาดแผนผงัสายธารคุณค่าต้องท าการสังเกตส่ิงต่างๆ ในระบบการท างานจริง เพื่อเก็บรวบรวม
รายละเอียดทั้งหมด  

โดยสัญลกัษณ์และความหมายของสัญลกัษณ์ต่างๆ ท่ีใชใ้นการเขียนแผนผงัสายธารคุณค่า
แสดงดงัตารางท่ี 2.2 (Djumin, S.C. et al., 2001) 

 
ตาราง 2.2 สัญลกัษณ์และความหมายของสัญลกัษณ์ต่างๆท่ีใชใ้นการเขียนแผนผงัสายธารคุณค่า 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ความหมาย 

 

Customer 

- ใช้แสดงแทนผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ โดยเขียนอยูมุ่มดา้นซ้าย
บนของแผนผงั ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจะเป็นจุดเร่ิมต้นการ
ไหลของวสัดุ 

- ใช้แสดงแทนลูกคา้ โดยเขียนอยู่มุมบนด้านขวาของ
แผนผงัและลูกคา้จะเป็นจุดส้ินสุดการไหลของวสัดุ 

 
Process 

- ใช้แสดงถึงขั้นตอนหรือกระบวนการผลิตใดๆ ใน
สายการผลิตท่ีเกิดการไหลของวสัดุ 

- ใชส้ัญลกัษณ์น้ี 1 ภาพแทน 1 ขั้นตอนการผลิต 
 

Data Table 

- จะอยู่ใต้สัญลกัษณ์อ่ืนเพื่อใช้บนัทึกข้อมูลต่างๆของ
สัญลกัษณ์ท่ีอยูด่า้นบน 

- ถ้าอยู่ใต้สัญลกัษณ์ Customer จะบนัทึกข้อมูลด้าน
ความถ่ีในการจดัส่งและปริมาณความตอ้งการวตัถุดิบ
ต่อช่วงเวลา เป็นตน้ 

- ถา้อยูใ่ตส้ัญลกัษณ์ Process จะบนัทึกขอ้มูลต่างๆ เช่น
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time; CT), เวลาปฏิบติังาน
ทั้งหมด (Total Available Time) 
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ตาราง 2.2 สัญลกัษณ์และความหมายของสัญลกัษณ์ต่างๆท่ีใช้ในการเขียนแผนผงัสายธารคุณค่า 
(ต่อ) 
สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ความหมาย 
 

Inventory 

- ใชแ้สดงจ านวนของวสัดุคงคลงัท่ีสะสมไวใ้นต าแหน่ง
ต่างๆ ของสายการผลิต 

- ใช้แสดงแทนสถานท่ีท่ีไดมี้การจดัเก็บวสัดุคงคลงัใน
รูปแบบของวตัถุดิบ งานระหว่างการผลิต และ
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

 
Shipment 

Arrow 

- ใช้แสดงถึงการไหลของวสัดุในรูปแบบของวตัถุดิบท่ี
รับจากผูจ้ดัส่งเขา้มาสู่แผนกรับวตัถุดิบ 

- ใช้แสดงการไหลของผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปจากแผนก
ขนส่งไปสู่ลูกคา้ 

 
Shipment 

Truck 

- ใช้แสดงถึงการเคล่ือนยา้ย การขนส่งทั้งภายในและ
ภายนอกบริษทั 

- ใชแ้สดง ขอ้มูลดา้นความถ่ีในการขนยา้ย 
 

Push 
- ใช้แสดงการไหลแบบผลกัของงานระหว่างการผลิต

จากขั้นตอนหน่ึงไปยงัอีกขั้นตอนหน่ึง 
 

Supermarket 

- ใชแ้สดงการเก็บวสัดุคงคลงัแบบ Supermarket ซ่ึงการ
เก็บวสัดุคงคลงัแบบน้ีจะข้ึนอยู่กบัการพยากรณ์ความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

- ถา้การไหลของวสัดุในสายการผลิตเป็นแบบต่อเน่ือง
หรือไหลทีละช้ิน ก็สามารถตดัการใชส้ัญลกัษณ์แบบน้ี
ออกไปได ้

- ถา้การไหลของวสัดุในสายการผลิตเป็นแบบ Batch จะ
ใช้สัญลักษณ์น้ีวางอยู่ระหว่างขั้นตอนการผลิต 2
ขั้นตอน เพื่อป้องกนักิจกรรมสูญเปล่าประเภทการผลิต
ท่ีมากเกินความจ าเป็น 

- สามารถใช้เป็นข้อมูลยอ้นกลับ เพื่อให้เห็นความ
ตอ้งการของลูกคา้ 
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ตาราง 2.2 สัญลกัษณ์และความหมายของสัญลกัษณ์ต่างๆท่ีใช้ในการเขียนแผนผงัสายธารคุณค่า 
(ต่อ) 
สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ความหมาย 
 

Physical Pull 

- ใชแ้สดงการไหลของงานระหวา่งการผลิตท่ีถูกควบคุม
โดยระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 

- นิยมใช้คู่กบัสัญลกัษณ์ Supermarket เพื่อแสดงถึง
ขั้นตอน การผลิต ท าการจดัส่งงานระหวา่งการผลิตเขา้
สู่ Supermarket 

 Manual 
Information 

- ใช้แสดงการไหลของขอ้มูลแบบเอกสารหรือรายงาน
ทัว่ไป และตอ้งมีการระบุความถ่ีในการไหลของขอ้มูล 

 

FIFO Lane 

- ใชเ้พื่อแสดงใหผู้จ้ดัส่งท าการผลิตและจดัส่งผลิตภณัฑ์
มาทดแทนผลิตภณัฑท่ี์จดัเก็บใน FIFO ท่ีไดถู้กใชไ้ป 

- ถา้หากจ านวนท่ีจดัเก็บใน FIFO เต็ม ผูจ้ดัส่งจะหยุดท า
การผลิต ซ่ึงสามารถช่วยป้องกนัไม่ให้ผูจ้ดัส่งท าการ
ผลิตและจดัส่งเกิน 

- ในสัญลักษณ์น้ี มีการระบุปริมาณวสัดุคงคลังท่ี
สามารถจดัเก็บไดม้ากท่ีสุดก ากบัไวด้ว้ย 

 

Electronic 
Information 

- ใช้แสดงการไหลของขอ้มูลท่ีส่ือสารกนัดว้ยอุปการณ์
อิเล็กทรอนิกส์ เช่น Internet, Electronic Data 
Interchange (EID), Local Area Network (LAN) หรือ
Wide Area Network (WAN) เป็นตน้ 

- จะมีการระบุความถ่ีของการไหล ชนิดอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ท่ีใช้งาน และชนิดของขอ้มูลท่ีท าการ
แลกเปล่ียนก ากบัไวด้ว้ย 

 

Production 
Kanban 

- เป็นสัญลกัษณ์ท่ีใช้เพื่อบอกให้ขั้นตอนการผลิตก่อน
หน้าท าการผลิตและจดัส่งงานระหว่างการผลิตไปยงั
ขั้นตอนการผลิตถดัไป 

- เป็นการ์ดหรือเคร่ืองมือบอกปริมาณท่ีตอ้งผลิต และยงั
เป็นสัญลกัษณ์ท่ีสั่งใหส้ามารถท าการผลิตได ้
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ตาราง 2.2 สัญลกัษณ์และความหมายของสัญลกัษณ์ต่างๆท่ีใช้ในการเขียนแผนผงัสายธารคุณค่า 
(ต่อ) 
สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ความหมาย 
 

Withdrawal 
Kanban 

- เป็นสัญลกัษณ์ท่ีใชแ้ทน การซ้ือหรือการเบิกของจาก
Supermarket ลดลงถึงระดบัต ่าสุดท่ีก าหนดไว ้

- เป็นการ์ดหรือเคร่ืองมือต่างๆ ท่ีสามารถบอกให้
พนักงานท าการเบิกของตามจ านวนท่ีระบุไว้จาก 
Supermarket ได ้

ท่ีมา: Djumin et al. (2001) 
 

ข้อดีของแผนผงัสายธารคุณค่า 
1. แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิตกบัโซ่อุปทาน ช่องทางการ

จ าหน่ายและการไหลของขอ้มูล 
2. รวมการไหลของขอ้มูล และวตัถุดิบใหอ้ยูใ่นแผนภาพเดียวกนั 
3. สร้างภาษาพื้นฐานส าหรับความเขา้ใจเก่ียวกบักระบวนการผลิต 
4. ท าให้มองเห็นความสูญเปล่าท่ีมีอยู่ในกระบวนการและแหล่งท่ีมาของความสูญ

เปล่านั้น 
5. ช่วยในการตดัสินใจออกแบบการไหลท่ีเหมาะสม 

 
2.2.3 การวเิคราะห์แผนผงัสายธารคุณค่า (Value stream analysis: VSA) 
ขอ้มูลจากแผนผงัสายธารคุณค่าจะถูกน ามาวเิคราะห์เพื่อเป็นแนวทางท่ีใชจ้  าแนกกิจกรรมท่ี

สร้างคุณค่าเพิ่ม กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่สร้างคุณค่าเพิ่มและกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่มหรือสูญเปล่า 
(สุวภทัร รักเสรี, 2552) ดงัน้ี 

1. กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non-Value Added : NVA) คือ ความสูญเปล่าและเป็น
กิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นซ่ึงควรจะก าจดั ตวัอยา่ง เช่น เวลารอคอย, การกอง/สุ่มผลิตภณัฑ์ระหวา่งการ
ผลิต โดยไม่เช่ือมต่อเพื่อเขา้สู่กระบวนการต่อไปในทนัที การท างานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ ้ าๆ 

2. กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่สร้างคุณค่าเพิ่ม (Necessary but Non Value Added : 
NNVA) คือ ความสูญเปล่า แต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตวัอยา่งเช่น การ
เดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ, การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์/เคร่ืองมือระหวา่งการผลิต 
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การก าจดัการท างานเช่นน้ี จ  าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงการท างานคร้ังใหญ่ เช่น การวางผงัโรงงาน
ในกระบวนการผลิตใหม่ซ่ึงไม่สามารถเปล่ียนแปลงไดท้นัที 

3. กิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Added : VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการ
ด าเนินงานท่ีเก่ียวกบัการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต ตั้งแต่ขั้นวตัถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีใช้ในการ
ผลิตวา่ จะใชแ้รงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิตเป็นขอ้มูลในการตดัสินใจมาก 

ผลจากการวิเคราะห์การด าเนินงานดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่าจะน าไปสู่การปรับปรุงเพื่อ
ก าจดัความสูญเปล่าท่ีถือว่าไม่สร้างคุณค่าเพิ่มออกจากการด าเนินงาน เน่ืองจากแผนผงัสายธาร
คุณค่าสามารถแสดงให้เห็นถึงความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (วิทยา สุหฤทด ารง, ยุพา กลอนกลาง
และสุนทร ศรีลงักา, 2550)อนัไดแ้ก่ 

1. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิต
ช้ินส่วนท่ีไม่ไดว้างแผนไวใ้ช้หรือขายในทนัที ซ่ึงการผลิตท่ีเกินจ านวนท่ีก าหนดในแผนการผลิต 
ถือเป็นการผลิตท่ีมากเกินไปท าให้มีการใช้วตัถุดิบและแรงงานเกินความจ าเป็นวตัถุดิบถูก
แปรเปล่ียนเป็นงานคงคา้งในสายการผลิต ตอ้งการการขนส่ง เคล่ือนยา้ย พื้นท่ีเก็บรักษา และอ่ืนๆ 
คนงานท างานเกินความจ าเป็นเพิ่มตน้ทุนการผลิตในการผลิตขั้นสุดทา้ยอาจท าให้มองภาพผิดพลาด
ว่ากิจการต้องการใช้พื้นท่ีในคลัง ใช้รถยก ใช้คอมพิวเตอร์ และเคร่ืองมือต่างๆ มากข้ึน อาจ
ก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุจากการเก็บสินคา้ไวเ้ป็นกองโตๆ 

2. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย/แกไ้ขงานเสีย (Defect / Rework) คือ การ
ผลิตสินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องหรือมีการใช้วสัดุผิดพลาด ซ่ึงรวมทั้งความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากการท่ี
จะตอ้งแก้ไขช้ินงานท่ีไม่สามารถผลิตได้อย่างถูกตอ้งตั้งแต่ในการผลิตคร้ังแรก (First Time 
Through) และยงัรวมถึงผลิตภาพ (Productivity) ท่ีตอ้งสูญเสียไปกบัการหยุดชะงกัความต่อเน่ือง
ของกระบวนการ เพื่อไปจดัการกบัช้ินงานท่ีบกพร่องหรือท าการแกไ้ขช้ินงานดว้ย 

3. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย (Waiting / Idle / Delay) คือ เวลาวา่ง (Idle 
Time) ระหวา่งจุดปฏิบติัการต่างๆ หรือในระหวา่งการปฏิบติัการหน่ึงๆซ่ึงอาจเกิดจากการขาดวสัดุ
ท่ีใชใ้นการผลิต สายการผลิตไม่สมดุล การวางแผนการผลิตผิดพลาด ฯลฯ การแกปั้ญหาคงตอ้งเร่ิม
จากการพิจารณาทบทวนกระบวนการผลิต เพื่อหาทางลดเวลาการรอคอยหรือความล่าชา้ลง 

4. การสูญเปล่าท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั (Inventory / WIP) คือ สินคา้คงคลงัส่วนเกิน
ในรูปแบบของวตุัดิบ ช้ินงานระหว่างผลิต และสินค้าส าเร็จรูป โดยอาจเกิดจากหลายสาเหตุ 
ตวัอยา่งเช่น การวางแผนและก าหนดตารางเวลาท างานไม่ดี ปัญหาจากการขนส่งระยะไกลปัญหา
การส่ือสารท่ีไม่เขา้ใจกนั ปัญหาจากการเก็บของไม่เป็นระเบียบหรือการขาดความสามารถในการ
ท างานใหไ้ดม้าตรฐาน และการผลิตของเสียจ านวนมาก 
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5. การสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง / ขนยา้ย (Transport) คือ การขนยา้ยวสัดุมากเกิน
ความจ าเป็นหรือไม่จ  าเป็น ก่อใหเ้กิดความตอ้งการพื้นท่ีในการเก็บของ การใชเ้คร่ืองมือ ใชแ้รงงาน
มากข้ึน ซ่ึงมกัเกิดจากการวางผงัโรงงานท่ีไม่ดี 

6. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการด าเนินการผลิต (Processing) คือ มีการด าเนินงานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัผลิตภณัฑ์มากเกินความจ าเป็น ซ่ึงความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการด าเนินการผลิตน้ีเป็น
ความสูญเปล่าแบบเดียวท่ีบ่งช้ีและก าจดัออกได้ยากท่ีสุด การลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากสาเหตุ
เช่นน้ีมกัต้องใช้วิธีการก าจัดส่วนประกอบของงานท่ีไม่มีความจ าเป็นออกไป (ซ่ึงรวมถึงการ
ตรวจสอบช้ินงานท่ีใช ้Jidoka เขา้มาช่วยดว้ย) 

7. การสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว (Motion) คือ การเคล่ือนไหวใดๆก็ตามท่ีไม่
มีความส าคญัต่อการปฏิบติังานให้เสร็จสมบูรณ์ ลกัษณะของการเคล่ือนไหวท่ีสูญเปล่าท่ีเห็นไดช้ดั
นั้นก็คือ การเดินไปเดินมาในสถานีงานและการคน้หาช้ินส่วนหรือเคร่ืองมือต่างๆ ส่วนลกัษณะของ
การเคล่ือนไหวท่ีสูญเปล่าท่ีลึกซ้ึงยิ่งกว่านั้นก็คือ การขยบัตวัอยู่ภายในจุดศูนย์ถ่วง (Center of 
Gravity) ของพนกังาน ดงันั้น ไม่วา่เวลาใดก็ตามท่ีพนกังานมีการเอ้ือม กม้ หรือ บิดตวั นัน่หมายถึง
ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว 

ในความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ี ยงัมีความสูญเปล่าท่ีมีลกัษณะท่ีเฉพาะอยูอี่กมาก การแบ่ง
ความสูญเปล่าออกเป็น 3 ระดบัท่ีแตกต่างกนันั้น (ตาราง 2.3) จะช่วยเพิ่มเติมค าจ ากดัความของค าวา่
สูญเปล่าและช่วยให้สามารถเรียนรู้วิธีการจดัการกบัความสูญเปล่าเหล่าน้ีไดม้ากข้ึน ความสูญเปล่า
ระดบัท่ี 1 คือ ความสูญเปล่าเบ้ืองตน้ (Gross Waste) หรือความสูญเปล่าในระดบัพื้นฐาน ซ่ึง
ลกัษณะเฉพาะของความสูญเปล่าในระดบัน้ีคือสามารถพบเห็นไดง่้ายและการจดัการกบัความสูญ
เปล่าเหล่าน้ีไดจ้ะเป็นประโยชน์อยา่งมาก ระดบัท่ี 2 คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการและ
วิธีการ และระดบัท่ี 3 คือ ความสูญเปล่าเล็กๆนอ้ยๆ (Micro waste) ท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการ
ผลิต ควรท าการก าจดัความสูญเปล่าในระดบัต ่าๆออกไปเสียก่อนท่ีจะคน้หาความสูญเปล่าในระดบั
ท่ีสูงข้ึน 
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ตาราง 2.3 การแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 3 ระดบัท่ีแตกต่างกนั 
ระดบัของความสูญเปล่า 

ระดบัท่ี 1 ระดบัท่ี 2 ระดบัท่ี 3 

ความสูญเปล่าเบ้ืองตน้ 
ความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
กระบวนการและวธีิการ 

ความสูญเปล่าเลก็ๆนอ้ยๆท่ี
เกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิต 

• ในระหวา่งการท างาน • ใชเ้วลาในการปรับเปล่ียน • การกม้และการเอ้ือม 
- ผงัโรงงานไม่ดี 

 
เคร่ืองจกัรนาน - มีความซ ้ าซอ้นในการส่ง 

- ช้ินงานไม่เป็นท่ียอมรับ - ออกแบบสถานท่ีปฏิบติังานไม่ดี - มีการเดินทางมากเกินไป 
- ส่งช้ินงานกลบัคืน - ไม่มีการซ่อมบ ารุง - ตอ้งมองหาวตัถุดิบ 
- แกไ้ขงาน - การเก็บสินคา้ชัว่คราว - งานเอกสาร 
- ผลิตภณัฑไ์ดรั้บความเสียหาย - มีปัญหาเก่ียวกบัอุปกรณ์ - ความรวดเร็วและการป้อน 
- ขนาดของบรรจุภณัฑ ์ - วธีิการปฏิบติังานไม่ปลอดภยั 

 
วตัถุดิบ 

- ขนาดของรุ่นการผลิต   
 

-  ไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังาน 
- แสงสวา่งไม่เพียงพอ   

 
   (SOP) 

- อุปกรณ์ไม่สะอาด   
 

    
- ไม่มีการจดัส่งวสัดุไปยงัจุด   

 
    

  ใชง้าน     
   

2.3 เทคนิคการศึกษาการท างาน (Work Study) 
 การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ การศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน 
(Work Measurement) ซ่ึงใชใ้นการศึกษากระบวนการท างานและองคป์ระกอบต่างๆ เพื่อปรับปรุง
การท างานให้ดีข้ึน (วนัชยั ริจิรวนิช, 2550) การศึกษาการท างานเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัมากขั้นตอน
หน่ึง ส าหรับการบริหารการจดัการและปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยทัว่ไปแลว้สามารถท าได้
กบังานทุกๆ ชนิด ตั้งแต่กระบวนการผลิต งานบริการและงานเอกสารต่าง ๆ จุดประสงคก์็เพื่อเขา้ใจ
ภาพรวมของการท างานนั้นๆ ตลอดตั้งแต่ต้นจนจบงาน ทั้งในส่วนของวิธีของท างาน วตัถุดิบ 
เคร่ืองมือ อุปกรณ์และเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาวิเคราะห์ถึงจุดดอ้ยและท าการปรับปรุงงานให้ดี
ข้ึนต่อไป  

ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาการท างาน จะท าให้สามารถน าไปสู่ความเขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างานโดยละเอียด อาทิเช่น จุดประสงคข์องการท างานอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีจ าเป็น วตัถุดิบและ
วสัดุต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ของเสียท่ีเกิดข้ึน รวมไปถึงเวลาท่ีใชใ้นการท างานและเวลาท่ีไม่ก่อให้เกิด
งาน เป็นตน้ ซ่ึงขอ้มูลเหล่าน้ีถือเป็นขอ้มูลพื้นฐานท่ีจ าเป็นส าหรับวางแผนการท างาน การบริหาร
จดัการงาน และปรับปรุงแกไ้ขงานเพื่อให้มีประสิทธิภาพดีข้ึนเน่ืองจากการวิเคราะห์การท างานนั้น
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มุ่งหนา้ท่ีจะท าใหเ้กิดความเขา้ใจในการท างานโดยละเอียด ดงันั้นเพื่อให้ง่ายต่อความเขา้ใจจึงมีการ
จ าลองการท างานตั้งแต่ตน้จนจบผา่นทางแผนภูมิกระบวนการ  

 
2.3.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
แผนภูมิกระบวนการไหล เป็นเคร่ืองมือช้ินส าคญัท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลไดอ้ยา่งละเอียด 

กระชับประกอบด้วยสัญลักษณ์ ค าบรรยายและลายเส้นเพื่อบอกรายละเอียดของขั้นตอน
กระบวนการ เพื่อช่วยให้นักวิเคราะห์สามารถมองเห็นภาพของกระบวนการผลิตได้อย่างชดัเจน
ตั้งแต่ตน้จนจบ และน าไปสู่การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดีข้ึน สัญลกัษณ์ของ
แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานมี 5 ชนิด ไดแ้ก่ วงกลม ลูกศร ส่ีเหล่ียมจตุรัส สัญลกัษณ์ “D” และ
สามเหล่ียมกลบัหวั ดงัแสดงในตารางท่ี 2.4  
 
ตาราง 2.4 สัญลกัษณ์ของแผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 

 การปฏิบติังาน 

 การเคล่ือนท่ี 

 การตรวจสอบงานการตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

 การรอคอย 

 การเก็บคงคลงั 

 
2.3.2 การปรับปรุงงาน 
การปรับปรุงงานดว้ยหลกัาร ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เป็นการ

ปรับปรุงเพื่อให้งานมีขั้นตอนท่ีมีความซับซ้อนยุ่งยากน้อยลง ลดงานท่ีไม่จ าเป็นและตดัลดความ
สูญเสียต่างๆ การปรับปรุงงานจึงเป็นขั้นตอนท่ีน ามาซ่ึงวธีิการท างานท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึน       

หลกัาร ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ท่ีใชใ้นการปรับปรุงงานมี
รายละเอียดดงัน้ี (วนัชยั ริจิรวนิช, 2550) 

1. การขจดังานท่ีไม่จ  าเป็น (Eliminate Unnecessary Work) เป็นขั้นตอนเพื่อศึกษาหา
งานท่ีไม่มีความจ าเป็นตอ้งท า หรือท าแลว้ไม่เกิดมูลค่าในการผลิต หรือไม่ท าแลว้เกิดผลดีมากกว่า 
จากนั้นจึงขจดังานนั้นเพื่อให้เกิดความรวดเร็วและประหยดัตน้ทุนการผลิต โดยขั้นตอนน้ีเป็น
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ขั้นตอนท่ีท าไดง่้ายท่ีสุดเน่ืองจากไม่ตอ้งปรับเปล่ียนหรือเพิ่มขั้นตอนการท างานของพนกังาน จึงท า
ใหพ้นกังานเห็นชอบดว้ย รวมทั้งไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายและเวลาในการปรับปรุงการท างาน 

2. การรวมขั้นตอนการปฏิบติังาน (Combine Operations) เป็นขั้นตอนเพื่อศึกษาหา
งานท่ีสามารถรวมขั้นตอนการท างานตั้งแต่ 2 ขั้นตอนเขา้ด้วยกัน เน่ืองจากในบางคร้ังการแบ่ง
ขั้นตอนออกเป็นขั้นตอนยอ่ยจะท าให้การท างานของพนกังานง่ายข้ึน แต่อาจเสียเวลาและค่าใชจ่้าย
ในการจา้งพนกังานเพิ่มหรือค่าเคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีเพิ่มข้ึน ดงันั้นหากสามารถรวมขั้นตอนยอ่ยเขา้
ดว้ยกนัไดจ้ะช่วยลดค่าใชจ่้ายเบ้ืองตน้ได ้แต่ขั้นตอนน้ีพนกังานทัว่ไปมกัคดัคา้นเน่ืองจากเป็นการ
เพิ่มภาระงานและความยุง่ยากในการท างานให้กบัพนกังาน ดงันั้นจึงตอ้งอธิบายพนกังานให้ทราบ
ถึงประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงก่อนเร่ิมท าจริง 

3. การเปล่ียนล าดบัขั้นการปฏิบติังาน (Rearrange the Sequence of Operations) เป็น
ขั้นตอนเพื่อศึกษาหาล าดับขั้นการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมโดยพิจารณาจากระยะทางและการ
เคล่ือนยา้ยวสัดุอุปกรณ์และช้ินงานให้มีค่านอ้ยท่ีสุด ท าให้ก าลงัการผลิตเพิ่มข้ึนและใชเ้วลาในการ
เคล่ือนยา้ยวสัดุอุปกรณ์และช้ินงานลดลง ซ่ึงปัญหาท่ีส าคญัของขั้นตอนน้ีคือพื้นท่ีในการใชง้านจริง
ในกรณีตอ้งมีการเปล่ียนล าดบัขั้นการปฏิบติังานระหว่างงานท่ีใชพ้ื้นท่ีปฏิบติังานมากตั้งแต่ 2 งาน
ข้ึนไป 

4. การท าให้ขั้นการปฏิบติังานท่ีจ าเป็นนั้นง่ายข้ึน (Simplify the Necessary 
Operations) เป็นขั้นตอนเพื่อศึกษาหาวิธีการปฏิบติังานท่ีง่ายข้ึนกวา่เดิมโดยศึกษาทุกองคป์ระกอบ
ของการปฏิบติังาน เช่น การใช้วสัดุอุปกรณ์ สภาพแวดล้อมในการท างาน วิธีการท างาน หรือตวั
ช้ินงานเอง เป็นตน้ เพื่อตรวจสอบวา่ส่วนใดท่ีสามารถพฒันาให้พนกังานสามารถท างานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
2.4 ทฤษฎกีารตัดสินใจ (Decision Making) 

การตดัสินใจ หมายถึง กระบวนการเลือกทางใดทางหน่ึงจากหลายๆทางเลือกท่ีไดพ้ิจารณา

หรือประเมินอยา่งดีแลว้วา่เป็นทางใหบ้รรลุวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายขององคก์ร การตดัสินใจเป็น

ส่ิงส าคญัและเก่ียวข้องกับหน้าท่ีการบริหารหรือการจดัการเกือบทุกขั้นตอน ไม่ว่าจะเป็นการ

วางแผน การจดัองคก์ร การจดัคนเขา้ท างาน การประสานงาน และการควบคุม  

เทคนิคในการวิเคราะห์การตดัสินใจ คือกระบวนการหรือระบบท่ีเป็นเหตุและผลส าหรับ

การน าไปใช้ท่ีตอ้งการการคิดท่ีส าคญักบัขอ้มูลและประสบการณ์เพื่อท่ีจะท าการตดัสินใจให้เกิด

ความเท่าเทียมเม่ือมีตวัเลือกท่ียงัไม่ชดัเจน วธีิการในการตดัสินใจไม่มีวิธีการใดวิธีการหน่ึงสามารถ



23 

 

ท่ีจะท าการตัดสินใจได้ทุกๆกรณี การน าไปใช้ข้ึนอยู่กับความเหมาะสม สถานการณ์ และ

ประสบการณ์ของผูท้  าการตดัสิน รวมทั้งความซบัซอ้นของปัญหา 

2.4.1 วธีิการวเิคราะห์แบบ Multi-attribute Decision Matrix 

เทคนิคการตดัสินใจแบบเมทริกซ์ เป็นหน่ึงในวธีิการตดัสินใจท่ีขอ้มูลส าหรับการตดัสินใจ

จะรวมอยูใ่นตารางเมทริกซ์ ซ่ึงจะสอดคลอ้งกบัหลกัเกณฑ์การตดัสินใจท่ีถูกเลือกมาพิจารณา เมท

ริกซ์ท่ีสร้างข้ึนมาอาจเป็นเมทริกซ์ขนาดเล็ก เช่น เมทริกซ์ 1 x 2 หรือเมทริกซ์ขนาดใหญ่แบบ m x n  

เมทริกซ์แบบ m x n สามารถใชเ้ป็นตวัช่วยในการตดัสินใจเม่ือเกณฑ์ท่ีใชพ้ิจารณามีหลาย

ระดบั ดงัตวัอย่างท่ี McConnell และ Khalil ไดน้ ามาใช้ในการตดัสินใจเลือกเทคโนโลยีส าหรับ

บนัทึกเวลาและการเขา้ร่วมประชุม รวมทั้งใชป้ระโยชน์ในระบบควบคุมการผลิต โดยมีขั้นตอนการ

พิจารณาดงัน้ี (Tarek M. Khalil, 2000) 
 

ขั้นตอน วธีิการ 

ขั้นตอนที ่1: ระบุเทคโนโลยีและ

หลกัเกณฑ์ส าหรับการตัดสินใจ 

  

ระบุเทคโนโลยทีั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้สามารถใชใ้น

การแกปั้ญหา, ระบุหลกัเกณฑ์ทั้งในดา้นบวกและดา้น

ลบท่ีจะใชพ้ิจารณาถึงแต่ละเทคโนโลย ี

  

ขั้นตอนที ่2: ให้คะแนนแต่ละ

เทคโนโลยตีามหลกัเกณฑ์ 

ให้คะแนนแต่ละเทคโนโลยีตามหลกัเกณฑ์ท่ีตั้งไว้

โดยระดบัคะแนนอาจจะเป็นดงัน้ี 

5    เทคโนโลยดีีเยีย่มส าหรับหลกัเกณฑน้ี์ 

  

  

4   ดี 

3   ปานกลาง 

  2   พอใช ้

  1   ไม่ดี/ไม่เหมาะสม 

  0   เทคโนโลยน้ีีไม่มีหลกัเกณฑด์งักล่าว 

  

หลักเกณฑ์ส าหรับตัดสินใจอาจเป็นความเร็ว , 

ความน่าเช่ือถือ, ราคา ฯลฯ 

http://www.google.co.th/search?hl=th&biw=1366&bih=667&sa=X&ei=DElkT4X-CcvLrQfzkpW9Bw&ved=0CBoQvwUoAQ&q=%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%84%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%88+%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B9%8C&spell=1
http://www.google.co.th/search?hl=th&biw=1366&bih=667&sa=X&ei=DElkT4X-CcvLrQfzkpW9Bw&ved=0CBoQvwUoAQ&q=%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%84%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%88+%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B9%8C&spell=1
http://www.google.co.th/search?hl=th&biw=1366&bih=667&sa=X&ei=DElkT4X-CcvLrQfzkpW9Bw&ved=0CBoQvwUoAQ&q=%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%84%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%88+%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B9%8C&spell=1
http://www.google.co.th/search?hl=th&biw=1366&bih=667&sa=X&ei=DElkT4X-CcvLrQfzkpW9Bw&ved=0CBoQvwUoAQ&q=%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%84%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%88+%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B9%8C&spell=1
http://www.google.co.th/search?hl=th&biw=1366&bih=667&sa=X&ei=DElkT4X-CcvLrQfzkpW9Bw&ved=0CBoQvwUoAQ&q=%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%84%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%88+%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B9%8C&spell=1
http://www.google.co.th/search?hl=th&biw=1366&bih=667&sa=X&ei=DElkT4X-CcvLrQfzkpW9Bw&ved=0CBoQvwUoAQ&q=%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%84%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%88+%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B9%8C&spell=1
http://www.google.co.th/search?hl=th&biw=1366&bih=667&sa=X&ei=DElkT4X-CcvLrQfzkpW9Bw&ved=0CBoQvwUoAQ&q=%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%84%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%88+%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B9%8C&spell=1
http://www.google.co.th/search?hl=th&biw=1366&bih=667&sa=X&ei=DElkT4X-CcvLrQfzkpW9Bw&ved=0CBoQvwUoAQ&q=%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%84%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%84%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%95%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%83%E0%B8%88+%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A1%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%8B%E0%B9%8C&spell=1
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ขั้นตอนที ่3: ให้คะแนนความส าคัญ

ของแต่ละหลกัเกณฑ์ 

ประเมินความส าคญัของแต่ละหลกัเกณฑ์ ซ่ึงค่าท่ี

ใช้ในการประเมินจะถูกก าหนดจากผู ้ใช้งาน การให้

คะแนนสามารถก าหนดดงัน้ี 

  5   จ  าเป็นตอ้งมีหลกัเกณฑน้ี์ 

  4   มีความส าคญัมาก 

  3  ส าคญั 

  2  ไม่ส าคญัแต่อาจเป็นประโยชน์ 

  1   ไม่จ  าเป็น 

  0   ไม่ตอ้งน ามาพิจารณาในการตดัสินใจคร้ังน้ี 

  

ตวัอย่างเช่น หลักเกณฑ์เร่ือง "ความเร็ว" มี

ความส าคญัมากส าหรับการน าไปใชป้ระโยชน์จึงควรให้

คะแนนความส าคญัเท่ากบั 4, หลกัเกณฑ์เร่ือง "ราคา"  

อาจจะตอ้งใหค้ะแนนเท่ากบั 5 ซ่ึงการก าหนดคะแนนใน

ส่วนน้ีสามารถท าไดโ้ดยทีมวศิวกร ผูจ้ดัการและผูใ้ชง้าน 

    

ขั้นตอนที ่4: การสร้างเมทริกซ์การ

ตัดสินใจ 

สร้างเมทริกซ์การตดัสินใจดงัตวัอยา่งในรูปท่ี 2.3 

เทคโนโลยท่ีีถูกประเมินคะแนนจากขั้นตอนท่ี 2 จะน ามา

ใส่ในมุมบนซา้ยของแต่ละช่อง, คะแนนความส าคญัของ

แต่ละหลกัเกณฑ์จากขั้นตอนท่ี 3 จะน ามาใส่ในช่องถดั

จากหลกัเกณฑแ์ต่ละดา้น  

จากนั้นจึงน าคะแนนการประเมินเทคโนโลยีคูณ

กบัคะแนนความส าคญัของหลกัเกณฑ์และบนัทึกผลท่ี

ไดใ้นมุมล่างขวาของแต่ละช่อง 
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 ผลคะแนนจะรวมตามแนวตั้ งและบันทึกไว้

ดา้นล่างตารางตามแต่ละแถวของเทคโนโลยีเทคโนโลยี

ท่ีได้ระดับคะแนนมากท่ีสุดจะเป็นเทคโนโลยีท่ีควร

ไดรั้บการพิจารณาเลือกมากท่ีสุด 
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อก
 1
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งเลื

อก
 2

ทา
งเลื

อก
 3

ทา
งเลื

อก
 4

ทา
งเลื

อก
 5

5 3 0 4 2
10 6 0 8 4

2 5 3 4 2
0 0 0 0 0

4 1 2 1 3
4 1 2 1 3

1 0 1 5 1
5 0 5 25 5

19 6 7 34 12

เทคโนโลยี

รวม

หลกัเกณฑ ์1

หลกัเกณฑ ์2

หลกัเกณฑ ์3

หลกัเกณฑ ์45

1

0

2

 
รูป 2.3 ตวัอยา่งการสร้างเมทริกซ์การตดัสินใจ 

 
2.5 เทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี (Radio frequency identification: RFID) 

ระบบช้ีเฉพาะอตัโนมติั (Auto-ID) แบบไร้สาย (Wireless) ท่ีก าลงัไดรั้บความนิยมใน

ปัจจุบันซ่ึงเป็นวิธีการระบุเอกลักษณ์วตัถุหรือตัวบุคคลโดยใช้คล่ืนความถ่ีวิทยุซ่ึงต่างจาก

เทคโนโลยีอ่ืนๆ เช่น ระบบบาร์โคด้ท่ีอาศยัคล่ืนแสงหรือการสแกนลายน้ิวมือ เป็นตน้ โดยจุดเด่น

ของระบบอาร์เอฟไอดีคือความสามารถในการอ่านขอ้มูลของฉลากได้โดยท่ีไม่ตอ้งมีการสัมผสั 

สามารถอ่านค่าไดแ้ม่นย  าแมใ้นสภาพท่ีทศันะวิสัยไม่ดี ทนต่อความเปียกช้ืน แรงสั่นสะเทือน การ

กระทบกระแทกและสามารถจะอ่านขอ้มูลไดด้ว้ยความเร็วสูง  (สถาบนัส่งเสริมความเป็นเลิศทาง

เทคโนโลยอีาร์เอฟไอดีแห่งประเทศไทย, 2554) 

  

 

ใหค้ะแนน
ความส าคญัของแต่
ละหลกัเกณฑ ์ 

ใหค้ะแนนแต่ละ
ทางเลือกตาม
หลกัเกณฑท่ี์ตั้งไว ้
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2.5.1 องค์ประกอบของระบบอาร์เอฟไอดี 

องคป์ระกอบของระบบอาร์เอฟไอดีท่ีส าคญัแสดงดงัรูปท่ี 2.4 โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1. แผ่นป้ายอาร์เอฟไอดี (RFID Tag) หรือเรียกอีกช่ือหน่ึงว่าทรานสปอนเดอร์ 

(Transponder) ท าหนา้ท่ีส่งสัญญาณวทิย ุหรือขอ้มูลท่ีบนัทึกอยูใ่นไมโครชิปไปท่ีตวัอ่านขอ้มูล โดย

ภายในแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีจะประกอบไปดว้ยไมโครชิป ซ่ึงเช่ือมต่ออยูก่บัสายอากาศ 

 

 
 

รูป 2.4 องคป์ระกอบของระบบอาร์เอฟไอดี 

ท่ีมา : สถาบนัส่งเสริมความเป็นเลิศทางเทคโนโลยอีาร์เอฟไอดีแห่งประเทศไทย 

 

1.1 ไมโครชิป (Microchip) ท าหน้าท่ีเก็บขอ้มูลของวตัถุในรูปสัญญาณดิจิ

ทอล โดยจะมีหน่วยความจ าซ่ึงอาจเป็นแบบอ่านไดอ้ยา่งเดียว (ROM) หรือทั้งอ่านทั้งเขียน (RAM) 

ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความตอ้งการในการใชง้าน โดยปกติหน่วยความจ าแบบอ่านไดอ้ยา่งเดียวจะใชเ้ก็บ

ขอ้มูลเก่ียวกบัการรักษาความปลอดภยั เช่นขอ้มูลของรหสัผา่นหรือขอ้มูลความลบับุคคล ในขณะท่ี

หน่วยความจ าแบบทั้งอ่านทั้งเขียนจะใชเ้ก็บขอ้มูลชัว่คราวในระหวา่งท่ีแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีและตวั

อ่านขอ้มูลท าการติดต่อส่ือสารกนั 

1.2 เสาอากาศ (Antenna) ท าหนา้ท่ีเป็นตวัรับและสะทอ้นคล่ืนวิทยุกลบัไปยงั

เคร่ืองอ่านพร้อมกบัขอ้มูลท่ีบนัทึกอยูใ่นไมโครชิพกลบัไปยงัเคร่ืองอ่าน   
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แผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีสามารถแบ่งได ้2 ชนิด คือ  

- แบบแพสซิฟ (Passive) จะไม่มีแบตเตอร่ีอยูภ่ายใน แต่จะท างานโดยอาศยัพลงังานไฟฟ้าท่ี
เกิดจากการเหน่ียวน าคล่ืนแม่เหล็กไฟฟ้า (Electromagnetic) จากตวัอ่านขอ้มูล จึงท าให้แผ่นป้าย
ชนิด Passive Tag มีน ้ าหนกัเบากวา่แผน่ป้ายชนิด Active Tag มีอายุการใชง้านไม่จ  ากดั ราคาก็ถูก
กว่า แต่ขอ้เสีย คือ ระยะการรับส่งข้อมูลใกล้ และตวัอ่านขอ้มูลจะตอ้งมีความไวสูง นอกจากน้ี 
Passive Tag มกัจะมีปัญหาเม่ือน าไปใชง้านในส่ิงแวดลอ้มท่ีมีสัญญาณแม่เหล็กไฟฟ้ารบกวนสูงอีก
ดว้ย แต่เม่ือเปรียบเทียบทั้งสองชนิดแลว้ Passive Tag เป็นท่ีนิยมมากกวา่ในเร่ือง ราคาถูกและอายุ
การใชง้านอยา่งไม่จ  ากดันั้นเอง 

- แบบแอก็ทิฟ (Active) แผน่ป้ายชนิดน้ีจะมีแบตเตอร่ีอยูภ่ายใน เพื่อเป็นแล่งจ่ายไฟฟ้าให้กบั
วงจรภายใน เราจะสามารถทั้งอ่านและเขียนข้อมูลลงในแผ่นป้ายชนิดน้ีได้ และการท่ีต้องใช้
แบตเตอร่ีจึงท าให้แผ่นป้ายชนิด Active Tag มีอายุการใช้งานจ ากดัตามอายุของแบตเตอร่ี เม่ือ
แบตเตอร่ีหมดก็ตอ้งน าไปทิ้งไม่สามารถน ากลบัมาใช้ใหม่ได ้เน่ืองจากจะมีการซีลปิดผนึกจึงไม่
สามารถเปล่ียนแบตเตอร่ีได้ Active Tag มีก าลงัส่งสูงและระยะการรับส่งขอ้มูลไกลกวา่แผน่ป้าย
ชนิด Passive Tag และยงัสามารถท างานในบริเวณท่ีมีสัญญาณรบกวนไดดี้อีกดว้ย 

2 เคร่ืองอ่าน (Reader) ท าหน้าท่ีเช่ือมต่อเพื่อเขียนหรืออ่านขอ้มูลลงในแท็กดว้ย

สัญญาณความถ่ีวิทยุภายในเคร่ืองอ่านจะประกอบดว้ย เสาอากาศท่ีท าจากขดลวดทองแดงเพื่อใช้

รับส่งสัญญาณภาครับและภาคส่งสัญญาณวิทยุและวงจรควบคุมการอ่าน-เขียนข้อมูลจ าพวก

ไมโครคอนโทรลเลอร์และส่วนของการติดต่อกบัคอมพิวเตอร์ 

3 การเช่ือมต่อกบัระบบฐานขอ้มูลหรือระบบคอมพิวเตอร์ต่างๆ เพื่อท าการบ่งช้ี

ขอ้มูลประมวลผลและแสดงขอ้มูลตามตอ้งการ 

 

2.5.2 หลกัการท างานของระบบอาร์เอฟไอดี 
เคร่ืองอ่านจะส่งคล่ืนแม่เหล็กไฟฟ้าออกมาอยู่ตลอดเวลา และคอยตรวจจบัแผ่นป้ายอาร์

เอฟไอดีเขา้มาอยูใ่นบริเวณของสนามแม่เหล็กไฟฟ้านั้นหรือไม่ หรือก็คือคอยตรวจจบัคล่ืนท่ีมีการ
มอดูเลตมาจากแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดี 

เม่ือแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีเขา้มาอยูใ่นบริเวณสนามแม่เหล็กไฟฟ้าแลว้ ป้ายอาร์เอฟไอดีก็จะ
ไดรั้บคล่ืนแม่เหล็กไฟฟ้าท่ีตวั Reader ส่งออกมาแลว้จึงท าการแปลงไปเป็นพลงังานไฟฟ้าท าให้
แผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีเร่ิมท างานและสะทอ้นคล่ืนโตต้อบกลบัออกไปยงัเคร่ืองอ่านพร้อมกบัขอ้มูลท่ี
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บนัทึกอยูใ่นไมโครชิป โดยอาศยัคล่ืนพาห์ (Carrier wave)ท่ีถูกการมอดูเลตเรียบร้อยแลว้ ออกมา
ทางสายอากาศท่ีอยูภ่ายในแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดี 

คล่ืนพาห์ท่ีถูกส่งออกมาจากแผ่นป้ายอาร์เอฟไอดีจะเกิดการเปล่ียนแปลงแอมพลิจูด 
(Amplitude) ความถ่ี(Frequency) หรือเฟส (Phase) ข้ึนอยูก่บัวธีิการมอดูเลต 

เคร่ืองอ่านจะตรวจจบัความเปล่ียนแปลงของคล่ืนพาห์ ท าการถอดรหสั แลว้แปลงออกมา
เป็นขอ้มูลเพื่อน าขอ้มูลไปใชง้านต่อไป 

 
2.5.3 ประโยชน์ของอาร์เอฟไอดี (จรินทร์ อาสาทรงธรรม) 

- มีความละเอียด และสามารถบรรจุขอ้มูลไดม้าก ซ่ึงสามารถแยกความแตกต่างของสินคา้

แต่ละช้ินได ้แมเ้ป็นสินคา้ (Stock Keeping Unit: SKU) ชนิดเดียวกนั 

- สามารถอ่านขอ้มูลจากแถบ RFID ไดเ้ร็วกวา่การอ่านแถบจากบาร์โคด้ 

- สามารถอ่านขอ้มูลสินคา้จากแถบ RFID ไดพ้ร้อมกนัจ านวนมาก 

- สามารถส่งขอ้มูลไปยงัเคร่ืองอ่านได ้โดยไม่จ  าเป็นตอ้งไปน าอ่านขอ้มูลใหใ้กลเ้หมือนกบั

บาร์โคด้ 

- ความถูกตอ้งมีค่าเฉล่ียถึง 99.5 % แต่การอ่านจากบาร์โคด้อยูท่ี่ 80 % 

- สามารถเขียนขอ้มูลทบัได ้จึงสามารถน ากลบัไปใชใ้หม่ได ้ซ่ึงท าใหล้ดตน้ทุนการผลิต

ป้ายสินคา้ 

- สามารถขจดัปัญหาการอ่านขอ้มูลซ ้ าท่ีอาจเกิดข้ึนจากระบบบาร์โคด้ 

- ความเสียหายของป้าย (RFID Tag) นอ้ยกวา่บาร์โคด้ เน่ืองจากไม่จ  าเป็นตอ้งติดไว้

ภายนอกบรรจุภณัฑ ์

- ระบบความปลอดภยัสูง ยากต่อการเปล่ียนแปลงและลอกเลียนแบบ 

- ทนทานต่อความเปียกช้ืน แรงสั่นสะเทือน การกระทบ กระแทก 

 

 2.5.4 การประยุกต์ใช้งานในปัจจุบัน 

ปัจจุบนัเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีเร่ิมเขา้มามีความส าคญักบัเราในชีวิตประจ าวนัมากข้ึนใน

รูปแบบการใชง้านต่างๆ กนัตามแต่คิดจะประยุกตใ์ชง้านได ้ตวัอยา่งเช่น (จรินทร์ อาสาทรงธรรม, 

2553) 



29 

 

การประยุกต์อาร์เอฟไอดีใช้ในระบบโลจิสติกส์ 

1. ฝ่ายการผลิต 

เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีสามารถช่วยลดเวลาในการสั่งซ้ือ เน่ืองจากธุรกิจสามารถทราบ

สินค้าคงคลงัท่ีเหลืออยู่ ท  าให้การจดัซ้ือและการดูแลวตัถุดิบสามารถท าได้อย่างรวดเร็วและมี

ประสิทธิภาพ นอกจากน้ีในกระบวนการผลิต อาร์เอฟไอดีช่วยการจดัจ านวนการใช้บุคลากรและ

อุปกรณ์ต่างๆ ไดเ้ป็นอยา่งดี และยงัช่วยการติดตามสถานะของสินคา้ท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิตไดทุ้ก

ระยะ จึงช่วยป้องกนัการสูญหายได ้ปัจจุบนั มีบริษทัน ้ าอดัลมบางแห่งไดท้ดลองน าอาร์เอฟไอดีไป

ติดท่ีขวดหรือกระป๋อง ท าให้การบริหารการผลิตและการประสานงานกบัหน่วยงานอ่ืนมีความถูก

ตอ้งแม่นย  ามากข้ึน นอกจากน้ีอาร์เอฟไอดีช่วยท าให้ประหยดัค่าใช้จ่ายในการใช้ประโยชน์ของ

สินทรัพย ์โดยสามารถน า กลบัมาใชใ้หม่ได ้รวมทั้งการบ ารุงรักษาเพื่อยืดอายุการใชง้านเคร่ืองมือ

การผลิต 

2. คลงัสินคา้ 

ในกระบวนการรับส่งสินคา้ เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีจะลดระยะเวลาการตรวจรับสินคา้ 

และมีความถูกตอ้งแม่นย  าสูง ไม่จ าเป็นตอ้งใชบุ้คลากรจ านวนมากนบัสินคา้ทีละช้ินเหมือนในอดีต 

ส่วนการวางสินคา้ก็ช่วยลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการวางส่ิงของผิดต าแหน่ง ท าให้ตอ้งเสียเวลา

หาสินคา้นั้นๆ วา่อยูท่ี่ใด เพราะอาร์เอฟไอดีจะแสดงต าแหน่งการวางสินคา้นั้นโดยอตัโนมติั และมี

เสียงเตือนเม่ือวางสินคา้ผดิต าแหน่ง 

3. ระบบขนส่ง 

เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีช่วยลดความเสียหายท่ีเกิดข้ึนจากการใชสิ้นทรัพย ์เช่น ยางรถยนต ์

รถยนต์ ต าแหน่งของรถขนส่งสินคา้ เป็นตน้ ปัจจุบนัน้ีบริษทั ยโูรไทร์ จ ากดัไดร่้วมศึกษากบัศูนย์

เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกส์และคอมพิวเตอร์แห่งชาติ (เนคเทค) โดยไดติ้ดอาร์เอฟไอดีท่ียางรถยนต์

เพื่อตรวจสภาพการสึกหรอ ท าให้สามารถวางแผนตั้งแต่การสั่งซ้ือยางใหม่ การส ารองก่อนจะ

เปล่ียนยาง การส ารองยางไวใ้ช ้เป็นตน้ นอกจากน้ียงัรวมการค านึงถึงส่ิงแวดลอ้ม นัน่คือการน ายาง

รถยนตท่ี์ใช้แลว้กลบัไปใชใ้ห้เกิดประโยชน์ต่อไป ซ่ึงหมายถึง โลจิสติกส์กลบัมาใชใ้หม่ (Reverse 

Logistics) นัน่เอง 

 



30 

 

4. ร้านคา้ปลีก 

เน่ืองจากร้านค้าปลีกมีมาก การกระจายสินค้าต้องอาศัยความแม่นย  าและถูกต้อง 

เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดี จึงเป็นทางเลือกส าหรับร้านคา้ปลีก โดยเร่ิมตั้งแต่การรับสินคา้ซ่ึงอาร์เอฟ

ไอดีช่วยลดระยะเวลาการตรวจรับสินคา้ ลดจ านวนบุคลากรท่ีท าหนา้ท่ีรับสินคา้ และลดระยะเวลา

การจดัเรียงสินคา้ เน่ืองจากสามารถระบุต าแหน่งในการจดัเรียงไดอ้ยา่งอตัโนมติั และยงัรวมถึงการ

ตรวจสอบสินค้าคงเหลือ สินค้ารับคืน นอกจากน้ีภายหลังการขาย ยงัสามารถตรวจสอบการ

รับประกนัสินคา้ รวมถึงแหล่งท่ีมายอ้นกลบั (Traceability) ของสินคา้นั้นได้อีกดว้ย ดงัภาพท่ี 4 

แสดงสินคา้ประเภทกุง้ท่ีน าอาร์เอฟไอดี มาใชท้  าใหท้ราบถึงแหล่งฟาร์มเล้ียงกุง้ได ้

 

 
 

รูป 2.5 การสืบคน้แหล่งท่ีมายอ้นกลบัของอาหาร (Food Traceability)  
โดยใชเ้ทคโนโลยอีาร์เอฟไอดี 

ท่ีมา : RFID: นวตักรรมโลจิสติกส์ 

 

5. ห่วงโซ่อุปทาน 

เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีช่วยลดปัญหาของสินคา้หมด เน่ืองจากสามารถตรวจสอบปริมาณ

สินคา้ไดต้ลอดเวลา นอกจากน้ียงัสามารถช่วยวางแผนในการจดัซ้ือได ้โดยอา้งอิงจากพฤติกรรม
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ผูบ้ริโภคของสินคา้นั้นๆ โดยตรง เช่น ร้านคา้ปลีกประเทศญ่ีปุ่นไดน้ าอาร์เอฟไอดีไปติดบรรจุภณัฑ์

เน้ือสัตว์ ท  าให้ทราบถึงผูบ้ริโภคว่านิยมซ้ือเน้ือประเภทใด เวลาใด ทางบริษทัจึงสามารถวาง

แผนการสั่งซ้ือและการส่งสินคา้เขา้จุดกระจายสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

การประยุกต์อาร์เอฟไอดีใช้ในธุรกจิอืน่ๆ 

1. อุตสาหกรรมการเกษตร/อาหาร 

ประเทศไทยเป็นประเทศท่ีมีความเช่ียวชาญดา้นการผลิตและส่งออกสินคา้เกษตรกรรมราย

ใหญ่ของโลก นอกจากน้ียงัมีความกา้วหนา้ในการน าอาร์เอฟไอดีมาใชใ้นงานดา้นการสืบแหล่งท่ีมา

ยอ้นกลบัของอาหาร (Food Traceability) เพราะเป็นส่ิงท่ีส าคญัในการสร้างความน่าเช่ือถือ และ

ความไวว้างใจของลูกคา้ต่างชาติ โดยเฉพาะอาหารเพื่อน าไปบริโภค เช่น บริษทั ซีพีเอฟ จ ากดั 

(มหาชน) ได้ลงทุนติดตั้ งอาร์เอฟไอดีตามสายการผลิตต่างๆ ในโรงช าแหละสุกรใหม่ด้วย

งบประมาณ 5 ลา้นบาท เพื่อติดตามแหล่งท่ีมายอ้นกลบัของอาหาร ทั้งน้ีจะเร่ิมติดป้าย (RFID Tag) 

ท่ีตะขอเก่ียว จากนั้นเม่ือเขา้สู่กระบวนการแปรรูปการผลิต ป้ายจะติดอยู่ท่ีตะกร้า ตามทางสายการ

ช าแหละไปจนถึงขั้นตดัแต่งและแปรรูปออกมาเป็นบรรจุภณัฑ์ ขั้นตอนสุดท้ายจะเปล่ียนจาก      

อาร์เอฟไอดีมาเป็นบาร์โคด้เพื่อกระจายสู่ตลาดต่อไป ท าให้ผูบ้ริโภคยงัสามารถติดตามยอ้นกลบั

ผลิตภณัฑ์ไดว้า่ เน้ือหมูซ้ือไปจากแหล่งใด ถูกช าแหละเม่ือใด นอกจากน้ีบริษทัซีพีเอฟไดว้างแผน

น าอาร์เอฟไอดีไปติดท่ีฟาร์มสุกรท่ีมีกว่า 30 แห่งเพื่อช่วยในการบริหารจัดการฟาร์มให้มี

ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

2. การแพทย ์

มีการรับรองการใช้อาร์เอฟไอดีทางการแพทยม์ากข้ึน โดยเฉพาะท่ีสหรัฐอเมริกา องคก์าร

อาหารและยา มีการอนุญาตให้ใช้เทคโนโลยีฝังชิพอาร์เอฟไอดีซ่ึงมีขนาดเล็กมากเท่ากบัเมล็ด

ขา้วสาร โดยจะฝังอยู่ใตผ้ิวหนงัของผูป่้วย เพื่อเก็บขอ้มูลทางการแพทย ์เช่น กลุ่มเลือด โรคภูมิแพ้

ของคนไข ้ขอ้มูลส่วนบุคคล เป็นตน้ เพื่อให้แพทยน์ าไปวินิจฉัยโรคไดแ้ม่นย  าและถูกตอ้งมากข้ึน

กวา่ในอดีต นอกจากน้ียงัน าไปใชเ้ป็นรหสัส่วนบุคคลของคนไขอี้กดว้ย 
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3. อุตสาหกรรมรถยนต ์

การประยุกต์เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีในอุตสาหกรรมรถยนต์แบ่งออกได ้3 ประเภทคือ 1) 

การติดตามส่วนประกอบรถยนตจ์ะเก่ียวขอ้งกบัการบริหารสินคา้คงคลงั การประกอบรถยนต์ การ

ป้องกนัการขโมย 2) การบริหารจดัการอุปกรณ์/เคร่ืองมือ หมายถึง การตรวจสอบวา่เป็นของแทไ้ม่

เป็นของปลอม การบ ารุงรักษาและการน ากลบัมาใชใ้หม่ 3) การประยุกตใ์ชก้บัตวัรถยนตเ์ก่ียวกบั

การแสดงตวัของรถยนต์แต่ละคนั การอนุญาตเขา้-ออก (การฝังอาร์เอฟไอดีไวก้บักุญแจ หรือคีย์

การ์ดส าหรับการเปิดประตูรถและการติดตามวดัแรงดนัของยางรถยนต์ 

4. การเขา้-ออกอาคาร 

ในอดีตการเขา้ออกอาคารนิยมใชแ้บบบตัรเสียบท่ีเคร่ืองอ่าน แลว้จึงสามารถเปิดปิดประตู

ได ้แต่เน่ืองจากบตัรเหล่าน้ีเป็นบตัรแถบแม่เหล็ก เม่ือมีการใช้งานนานย่อมท าให้เกิดการช ารุดแต่

บตัรท่ีมีอาร์เอฟไอดีไม่มีการสัมผสัเคร่ืองและสามารถอ่านขอ้มูลในระยะไกลได้ ปัจจุบนัหลาย

อาคารในกรุงเทพฯ เช่น ส านกังาน คอนโดมิเนียม อพาร์ทเมน้ท ์เป็นตน้ มีการใชอ้าร์เอฟไอดีเพื่อใช้

ส าหรับการเขา้-ออก และรักษาความปลอดภยัแก่ผูใ้ช ้

5. หอ้งสมุด 

เทคโนโลยอีาร์เอฟไอดีช่วยอ านวยความสะดวกสบายใหก้บับรรณารักษแ์ละผูใ้ชบ้ริการ ไม่

ว่าจะเป็นการยืมหรือคืนหนังสือซ่ึงสามารถท าได้ในเวลาเดียวกนั โดยไม่ตอ้งลงขอ้มูลทีละเล่ม 

กล่าวคือ เม่ือผูใ้ชเ้ดินผา่นเคร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีตวัเคร่ืองอ่านจะรับสัญญาณและส่งขอ้มูลเก็บไวใ้น

ฐานขอ้มูล นอกจากน้ี อาร์เอฟไอดียงัช่วยการสืบคน้หนงัสือไดอ้ยา่งรวดเร็ว และการขโมยหนงัสือก็

ท าไดย้าก เพราะเม่ือแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีผา่นเขา้มาในรัศมีของเคร่ืองอ่านจะมีสัญญาณเสียงดงัข้ึน 

6. ระบบหนงัสือเดินทาง (E-Passport) 

กระทรวงต่างประเทศไดน้ าเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีมาติดแผ่นป้ายท่ีพาสปอร์ต เน่ืองจาก

หนงัสือเดินทางรุ่นใหม่น้ี สามารถป้องกนัผูก่้อการร้ายท่ีแฝงตวัมาระหว่างการเดินทางเขา้ประเทศ

ไทย โดยตรวจสอบไดจ้ากหนงัสือเดินทางท่ีติดแผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีท าให้ทราบไดว้า่มีประวติัส่วน

บุคคล และมีคดีความผดิจากประเทศอ่ืนหรือไม่ 
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7. ระบบตัว๋อิเล็กทรอนิกส์ (e-Ticket) 

เป็นระบบท่ีใช้อาร์เอฟไอดี โดยมีการติดแผน่ป้ายท่ีบตัรของผูใ้ช้ เช่น บตัรทางด่วน บตัร

รถไฟฟ้าใตดิ้น เป็นตน้ บตัรเหล่าน้ีจะมีความสะดวกในการใช ้นอกจากน้ียงัประหยดัเวลาในการเขา้

แถวเพื่อช าระเงินอีกดว้ย  

นอกจากธุรกิจท่ีกล่าวมาแลว้ ยงัมีอีกหลายธุรกิจท่ีไดมี้การประยุกตเ์ทคโนโลยีอาร์เอฟไอดี

มาใชใ้นธุรกิจ เช่น ร้านคา้ปลีก Wall Mart จากสหรัฐอเมริกา ร้านเส้ือผา้ Prada จากอิตาลี บริษทั ปูน

ซิเมนตไ์ทย หรือแมก้ระทัง่ ร้านเซเวน่-อีเลฟเวน่ ก็ไดมี้ทดลองใชใ้นบางสาขา จะเห็นไดว้า่องคก์าร

ต่างพยายามท่ีจะแสวงหาแสวงหาเทคโนโลยีใหม่ๆ และแนวทางเพื่อลดตน้ทุนอนัจะท าให้กิจการมี

ก าไรมากข้ึน และธุรกิจก็จะสามารถแข่งขนัในระยะยาวได ้

พฒันาการของเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีในปัจจุบนัและอนาคตนั้นมีศกัยภาพและปัจจยั

เอ้ืออ านวยอ่ืนๆ ท าให้สามารถคาดการณ์ไดว้่าเทคโนโลยีน้ีจะตอ้งเขา้มามีบทบาทส าคญัต่อการ

บริหารจดัการธุรกิจรูปแบบใหม่และอ านวยความสะดวกต่อการด าเนินชีวิตอยา่งมาก ซ่ึงจะมีส่วน

ในการเปล่ียนโฉมของสังคมเข้าสู่สังคมสารสนเทศของประเทศไทย แต่การพิจารณาน าระบบ     

อาร์เอฟไอดีมาใช้งานยงัคงต้องค านึงถึงข้อจ ากัดต่างๆ ในการใช้งานไม่ว่าจะเป็นเร่ืองของ

สนามแม่เหล็กไฟฟ้าในสภาพแวดลอ้มหรือกฎหมายท่ีเก่ียวขอ้งกบัระเบียบการใช้คล่ืนความถ่ีวิทยุ

และก าลงัส่งของแต่ละประเทศดว้ย 

 

2.6 ดัชนีช้ีวดัประสิทธิภาพ (Key performance indicator: KPI) 

KPI เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือท่ีใชว้ดัผลการด าเนินงานหรือประเมินผลการด า เนินงานในดา้น

ต่างๆขององค์กรซ่ึงสามารถแสดงผลขอการวดัหรือการประเมินในรูปข้อมูลเชิงปริมาณ เพื่อ

สะท้อนประสิทธิภาพประสิทธิผลในการปฏิบติังานขององค์กรหรือหน่วยงานภายในองค์กร 

ลกัษณะของดชันีช้ีวดัท่ีดีมีดงัน้ี 

1. สอดคลอ้งกบัวสิัยทศัน์ภารกิจและกลยทุธ์ขององคก์ร 

2. ควรแสดงถึงส่ิงท่ีมีความส าคัญต่อองค์กรและหน่วยงานเท่านั้ น ซ่ึงดัชนีช้ีวดัท่ีมี

ความส าคญัต่อองคก์รและหน่วยงานมี 2 ลกัษณะคือดชันีช้ีวดัท่ีแสดงผลการด าเนินงาน
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(2.1) 

ท่ีส าคญัต่อองคก์รและดชันีช้ีวดักิจกรรมหรืองานท่ีส าคญัซ่ึงหากผิดพลาดจะก่อให้เกิด

ปัญหาร้ายแรงในองคก์รหรือหน่วยงาน 

3. ประกอบดว้ยดชันีช้ีวดัท่ีเป็นเหตุและดชันีช้ีวดัท่ีเป็นผล 

4. ดชันีช้ีวดัท่ีสร้างข้ึนควรเป็นดชันีช้ีวดัท่ีองคก์รหรือหน่วยงานสามารถควบคุมผลงานได้

ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 

5. เป็นดชันีช้ีวดัท่ีสามารถวดัผลได้และบุคคลทัว่ไปเขา้ใจไม่ใช่มีเพียงผูจ้ดัท าเท่านั้นท่ี

เขา้ใจ 

6. ตอ้งช่วยใหผู้บ้ริหารและพนกังานสามารถติดตามการเปล่ียนแปลงท่ีส าคญัขององคก์ร

ไดน้อกเหนือจากการใชด้ชันีช้ีวดัเพื่อการประเมินผลงาน 

การประเมินประสิทธิภาพด้านเวลาการท างานที่เพิม่ขึน้ 

การปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการด าเนินงานนั้ น เพื่อให้ระยะเวลาในการด าเนินทั้ ง

กระบวนการลดสั้นลง ช่วยใหส่้งผลต่อเน่ืองไปยงัระบบการผลิตทั้งหมด หากระยะเวลาการผลิตสั้น

ลงท าให้โรงงานสามารถผลิตสินคา้ไดม้ากข้ึน จนสามารถลดคอขวดท่ีท าให้บางแผนกไม่สามารถ

ท างานไดเ้ตม็ก าลงัลงได ้บางคร้ังส่งผลใหโ้รงงานสามารถผลิตสินคา้ไดม้ากข้ึนจนเพียงพอกบัก าลงั

ซ้ือในกรณีท่ีก าลงัซ้ือมีมาก ประสิทธิภาพดา้นเวลาการท างาน สามารถค านวณได้จากสมการ 2.1 

ดงัน้ี (จุฑาทิพย ์โคว้คาศยั, 2549) 

 

100%
B A

A

T T
Time x

T


  

 

โดยท่ี Time = ประสิทธิภาพดา้นเวลาการท างานท่ีเพิ่มข้ึน 

          T B = ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการท างานแบบเดิมก่อนการปรับปรุง 

          T A = ระยะเวลาทั้งกระบวนการในการท างานแบบใหม่หลงัการปรับปรุง 
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2.7 เอกสารและผลงานวจัิยที่เกีย่วข้อง 
จากการศึกษาทบทวนเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ท าให้ผูว้ิจยัทราบถึงเคร่ืองมือและ

เทคนิคท่ีน ามาใช้เป็นแนวทางส าหรับงานวิจัยการปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินงานส าหรับ
โรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ดว้ยการจดัการสินคา้คงคลงั อนัประกอบดว้ย 4 ประเด็นท่ีส าคญั
ดงัต่อไปน้ี 

 
2.7.1 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบัแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) 
การวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis: VSA) ผา่นการสร้างแผนผงัสายธาร

คุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เพื่อน ามาเป็นแนวทางส าหรับการปรับปรุงพฒันาการ
ท างานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน (McManus, 2002) แผนผงัสายธารคุณค่าเป็นเคร่ืองมือท่ีง่าย ไม่
ซับซ้อนซ่ึงช่วยให้มองเห็นกระบวนการผลิตทั้งหมดทั้งในส่วนการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล 
จากนั้นจึงสรุปออกมาเป็นแผนภาพโดยมีเป้าหมายเพื่อบ่งช้ีความสูญเปล่าทั้งหมดในสายธารคุณค่า 
รวมทั้งแหล่งของความสูญเปล่าท่ีซ่อนอยูใ่นสายธารคุณค่าและน าไปสู่การขจดัความสูญเปล่านั้นๆ 
(Rother and Shook, 1999) (Thorsen, W., 2005) (Ram Mohan Rao, O., et al., 2011) 

การสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าช่วยให้ทราบกระบวนการด าเนินงานในปัจจุบนัและแนว
ทางการปรับปรุงในอนาคต (Singh et al., 2010) การวิเคราะห์แต่ละกิจกรรมภายในกระบวนการ
ช่วยท าให้เห็นถึงขั้นตอนการท างาน รอบเวลาการผลิต สินค้าคงคลัง การใช้ก าลงัคนในแต่จะ
ขั้นตอน ขอ้มูลท่ีไหลตลอดทั้งโซ่อุปทานและความสูญเปล่าท่ีควรไดรั้บการแกไ้ข (Ram Mohan 
Rao et al., 2011) ทั้งน้ีพบวา่มีการน าแผนผงัสายธารคุณค่ามาใชท้ั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการ
บริการ แต่การประยุกต์ใช้ส่วนใหญ่ยงัเน้นท่ีอุตสาหกรรมการผลิตซ่ึงโดยส่วนมากจะเป็นการน า
แผนผงัสายธารคุณค่ามาใชเ้พื่อการปรับปรุงผลผลิต (Gurumurthy and Kodali, 2011)  

จากงานวิจัยท่ีผ่านมาพบว่ามีการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือแผนผงัสายธารคุณค่าอย่างมี
ประสิทธิภาพ เช่น งานวิจยัการด าเนินงานและประโยชน์ท่ีไดรั้บตามหลกัการลีนในอุตสาหกรรม
การผลิต โดยเร่ิมจากการศึกษางานวิจยัท่ีผา่นมาพบวา่มีหลายงานวิจยัท่ีน าเคร่ืองมือแผนผงัสายธาร
คุณค่าไปใชเ้พื่อระบุและขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและเพื่อปรับปรุงความสามารถใน
การผลิต ผูว้ิจยัจึงไดน้ าเคร่ืองมือน้ีมาใช้ในการสร้างแผนผงัแสดงกระบวนการของพื้นท่ีผลิตใน
ปัจจุบนัของอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนท่ีใช้ส าหรับงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองยนตข์องทางรถไฟใน
ประเทศอินเดีย และเพื่อให้บรรลุผลการด าเนินงานตามแนวคิดลีนจึงไดน้ าขอ้มูลท่ีไดจ้ากแผนภาพ
มาประเมินผลแต่ละกิจกรรมผา่นการค านวณค่า Takt time ซ่ึงแสดงถึงอตัราความตอ้งการของลูกคา้
เทียบกบัรอบเวลาการผลิตในปัจจุบนั จากนั้นผูว้ิจยัจึงน าเสนอแนวทางการปรับเปล่ียนท่ีแสดงเป็น
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แผนผังสายธารคุณค่าในอนาคต ทั้ งน้ีผู ้วิจ ัยพบว่าแผนผังสายธารคุณค่าเป็นเคร่ืองมือท่ีมี
ประสิทธิภาพมากและช่วยสนบัสนุนการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม (Singh et al., 2010)  

แผนผงัสายธารคุณค่ายงัเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับการผลิตแบบลีน ดงัท่ีมีการ
มาใช้ในการสร้างขั้นตอนในปัจจุบนัของกระบวนการผลิต รวมทั้งไดมี้การบ่งช้ีจุดส าหรับพฒันา
ปรับปรุง เช่น สินคา้ระหว่างการผลิต, รอบเวลาการผลิตและระยะเวลาน า จากนั้นจึงน าเสนอ
ขอ้แนะน าส าหรับการปรับเปล่ียนการด าเนินงานผา่นการสร้างสายธารคุณค่าในอนาคต ซ่ึงช่วยให้
บริษทัเกิดความเขา้ใจและการพฒันาปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Singh and Sharma, 2009) งานวิจยัการ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของน ้ าเหล็กในเตาหลอมของโรงเหล็กครบวงจร เร่ิมจากการสร้าง
แผนผงัสายธารคุณค่าปัจจุบนัและวิเคราะห์ข้อมูลจากแผนภาพ ต่อมาจึงน าเสนอข้อปรับปรุง
กระบวนการในการด าเนินงานโดยการน าวตัถุดิบและเช้ือเพลิงเสริมอ่ืน ๆ มาใช้เพื่อเพิ่มผลผลิต 
จากนั้นแสดงผลออกมาในแผนผงัสายธารคุณค่าท่ีควรจะเป็นในอนาคตซ่ึงผูว้ิจยัพบว่าแนวทาง
ดงักล่าวช่วยปรับปรุงค่า Takt time ให้ดีข้ึน (Ram Mohan Rao et al., 2011) งานวิจยัหลกัการและ
การปฏิบติัของการผลิตแบบลีนท่ีใช้ในระบบการผลิตโครงสร้างโลหะ โดยผูว้ิจยัไดส้ร้างแผนผงั
สายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั ซ่ึงขอ้มูลจากแผนผงัท าใหท้ราบวา่กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า (Value-
added activities) มีเพียงร้อยละ 3 ของทั้งหมด จากนั้นผูว้ิจยัไดเ้ลือกใชเ้ทคนิคแผนผงัแสดงเหตุและ
ผลเพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของความสูญเปล่า ต่อมาไดน้ าเสนอแนวทางการปรับปรุงการด าเนินงาน
โดยใช้เทคนิค 5W1H เป็นตวัก าหนดและสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าในอนาคตเพื่อให้มองเห็น
กระบวนการท่ีควรจะเป็นหลงัการปรับปรุง (Carvalhoet al., 2011) 

ทั้งน้ี ผูว้จิยัพบวา่มีงานวิจยัท่ีท าใชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าร่วมกบัการจ าลองสถานการณ์เพื่อ
ประเมินผลจากการปรับปรุง เช่น งานวิจยัการวิเคราะห์ประโยชน์ของการผลิตแบบลีนและแผนผงั
สายธารคุณค่าผ่านการจ าลองสถานการณ์ ได้ใช้โรงงานผลิตเหล็กขนาดใหญ่แบบครบวงจรเป็น
กรณีศึกษา โดยเร่ิมจากการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อแสดงการด าเนินงานในปัจจุบนั โดย
แผนผงัท าให้สามารถบ่งช้ีตน้ตอของความสูญเปล่า ต่อมาผูว้ิจยัไดส้ร้างแผนผงัสายธารในอนาคต
ร่วมกบัการใช้เคร่ืองมือลีนส าหรับสร้างแนวทางในการลดความสูญเปล่านั้นๆ จากนั้นใช้เทคนิค
การจ าลองสถานการณ์ในการประเมินผลจากการใช้เคร่ืองมือและเทคนิคการผลิตแบบลีน 
(Abdulmalek and Rajgopal, 2007) งานวิจยัการออกแบบระบบการผลิตแบบลีนโดยใชก้ารสร้าง
แผนผงัสายธารคุณค่ากบัการจ าลองสถานการณ์ ไดน้ าเสนอการประยุกตใ์ช้แผนผงัสายธารคุณค่า
ดว้ยการจ าลองสถานการณ์ส าหรับการออกแบบการผลิตแบบลีนในโรงงานผลิตประตูและหนา้ต่าง 
ทั้งน้ี ผูว้จิยัไดเ้ร่ิมตน้จากการศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประยกุตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าพบวา่
มีการน าแผนผงัสายธารคุณค่ามาใช้ทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ แต่การประยุกตใ์ช้
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ส่วนใหญ่ยงัเนน้ท่ีอุตสาหกรรมการผลิตซ่ึงโดยส่วนมากจะเป็นการน าแผนผงัสายธารคุณค่ามาใช้
เพื่อการปรับปรุงผลผลิต ต่อมาผูว้จิยัไดน้ าศึกษาภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษาและออกแบบระบบ
การผลิตแบบลีนโดยมีการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อให้เขา้ใจล าดบัขั้นตอนของกระบวนการ
ซ่ึงขั้นแรกจะสร้างแผนผงัของกระบวนการปัจจุบนั ขอ้มูลจากแผนภาพท าให้ทราบถึงกิจกรรมท่ี
ก่อให้เกิดคุณค่าและไม่ก่อให้เกิดคุณค่า และน าไปสู่ขั้นต่อมาคือการสร้างแผนผงัส าหรับ
กระบวนการท่ีควรจะเป็นในอนาคต หลงัจากนั้นผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารจ าลองสถานการณ์ทั้งกระบวนการ
ในปัจจุบนัและอนาคตตามขอ้มูลจากแผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อประเมินประสิทธิภาพการปรับปรุง
การผลิต (Gurumurthy and Kodali, 2011) เน่ืองจากหากใชว้ิธีด าเนินการจริงเพื่อประเมินผลตาม
แนวทางท่ีไดส้ร้างข้ึนมีตน้ทุนการด าเนินการท่ีสูงและใชเ้วลานาน 

นอกจากน้ียงัมีการน าเทคนิคการวิเคราะห์แผนผงัสายธารคุณค่าและเคร่ืองมือแผนผงัสาย
ธารคุณค่ามาใช้ในงานวิจยัดา้นโซ่อุปทานเพื่อให้ทราบจุดปัญหาหรือจุดท่ีควรไดรั้บการปรับปรุง
จากทั้ งสายโซ่การด าเนินงาน เช่น การประยุกต์ใช้แผนผงัสายธารคุณค่าส าหรับการลดความ        
สูญเปล่าดา้นกระบวนการของห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมน ้ ามนัฝ้ายในบริบทอินเดีย ผูว้ิจยัได้
น าแผนผงัสายธารคุณค่ามาใช้เพื่อในการบ่งช้ีและขจดัหรือลดความสูญเปล่าในกระบวนการ ทั้งน้ี
ผูว้จิยัไดจ้  าแนกความสูญเปล่าตามขอ้มูลท่ีไดจ้ากแผนผงัสายธารคุณค่าออกเป็น 7 ประการ คือ การ
ผลิตท่ีมากเกินไป, การขาดแคลนเมล็ดฝ้ายซ่ึงท าให้เกิดความสูญเปล่าในการรอคอย, การขนส่ง
วตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป, การใชเ้คร่ืองจกัรในการบดสกดัซ่ึงเกิดความสูญเปล่าจากกระบวนการ
ท่ีไม่เหมาะสม, สินคา้คงคลงัท่ีไม่จ าเป็น, การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็นดา้นวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป, 
ขอ้บกพร่องจากการผลิต หลงัจากนั้นจึงไดส้ร้างแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการอนัจะน าไปสู่
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตและการใชก้  าลงัการผลิตในบริบทอินเดีย (Seth et al., 2007)  

ส าหรับงานวิจยัในประเทศไทยก็มีการประยุกต์ใช้แผนผงัสายธารคุณค่าหลายงายวิจยั     
อาทิเช่น การปรับปรุงระบบห่วงโซ่อุปทานส าหรับผลิตภณัฑ์ไก่ปรุงสุกส่งออกไปญ่ีปุ่น กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมในประเทศไทย ผูว้ิจยัไดป้ระยุกตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าร่วมกบัทฤษฎีเง่ือนไขและ
ขอ้ก าหนด (Theory of Constraints) โดยน าแผนผงัสายธารคุณค่ามาใช้เป็นขั้นตอนหน่ึงในการ
วิเคราะห์บ่งช้ีปัญหา จากขอ้มูลท่ีไดพ้บวา่กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าส่วนมากคือระยะเวลาการจดัเก็บ
ทั้งในโรงฟักไข่และโรงงานแปรรูปไก่ (Payongyam et al., 2010) การประยุกต์ใช้การวิเคราะห์    
สายธารคุณค่าในงานวิจยัดา้นโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมกุง้ขาวไดน้ ามาเป็นเคร่ืองมือเบ้ืองตน้ท่ี
ช่วยมองเห็นภาพสถานะของกระบวนการปัจจุบนัเพื่อใช้เป็นแนวทางระบุสถานะท่ีควรจะเป็นใน
อนาคตและปรังปรุงกระบวนการธุรกิจให้เกิดประสิทธิภาพยิ่งข้ึน โดยผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์จ าแนก
กิจกรรมตามคุณค่าของกิจกรรมและจดัประเภทของกิจกรรมออกเป็นการด าเนินการ การตรวจสอบ 
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การขนส่งและการจดัเก็บ มีการระบุระยะเวลาท่ีใช้ในแต่ละกิจกรรมและระยะเวลารวมทั้งระบบ
จนถึงส่งไปท่าเรือลงในแผนภาพ จากนั้นจึงน าเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการและลด
เวลาการท างานและขั้นตอนท่ีซ ้ าซ้อนส าหรับกิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่มีคุณค่าเพิ่ม (วลยัลกัษณ์และ
นิลวรรณ, 2549)  

งานวิจยัการปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินการดา้นห่วงโซ่อุปทานของโรงงานอาหาร
สัตว ์มีการน าแผนผงัสายธารคุณค่าเขา้มาช่วยวาดแผนภาพกระบวนการด าเนินงานดา้นโซ่อุปทาน
ในปัจจุบนั ท าให้มองเห็นถึงความสูญเปล่าและอุปสรรคต่างๆท่ีซ่อนอยู่ โดยผูว้ิจยัไดส้ร้างแผนผงั  
3 ส่วนคือ ส่วนแรกเป็นแผนผงัของโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงสร้าง 2 ระดับ ได้แก่ ระดับท่ี 1 ของ
โรงงานและระดบัท่ี 2 ของส่วนการผลิต แผนผงัท่ีสองเป็นส่วนของผูส่้งมอบและแผนผงัสุดทา้ย
เป็นส่วนของลูกคา้ ต่อมาผูว้จิยัไดใ้ชห้ลกัการวเิคราะห์สายธารคุณค่าในการระบุคุณค่าของกิจกรรม
ต่างๆ จากนั้นใช้การจ าลองสถานการณ์มาเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง (สุวภทัร รักเสรี, 2552) 
งานวิจยัการประเมินประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานอุตสาหกรรมขา้วโพดกระป๋อง ได้ประยุกต์ใช้
หลกัการวิเคราะห์และเขียนแผนผงัสายธารคุณค่ามาเป็นเคร่ืองมือเบ้ืองตน้ในการช่วยให้มองเห็น
ภาพสถานะของกระบวนการปัจจุบนัเพื่อให้ทราบว่ามีกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าหรือความสูญเปล่า
เกิดข้ึนท่ีส่วนใดของโซ่อุปทานบา้ง จากนั้นจึงน าเสนอแนวทางในการปรับปรุงการด าเนินงานและ
หาทางลดหรือก าจัดความสูญเปล่านั้ นๆ เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพตลอดทั้ งห่วงโซ่อุปทาน         
(ณฏัฐรินดา ฐิติเจริญพงษ,์ 2552) 

 แผนภาพการด าเนินงานท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์และสร้างแผนผงัสายธารคุณค่านั้น สามารถ
น ามาจ าแนกประเภทของกิจกรรมได ้3 แบบ (Hines and Rich, 1997) คือ 

- กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่ม (non-value adding: NVA) ถือเป็นความสูญเปล่า         
ท่ีแทจ้ริงและรวมทั้งกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นซ่ึงควรขจดัออกทั้งหมด ตวัอยา่งเช่น ระยะเวลาในการรอ
คอยการจดัเก็บสินคา้ระหวา่งผลิตและการขนยา้ยท่ีซ ้ าซอ้น 

- กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่สร้างคุณค่าเพิ่ม (necessary but non-value adding: NNVA) อาจ
เป็นความสูญเปล่าแต่จ าเป็นตอ้งมีกิจกรรมน้ีในการด าเนินงานปัจจุบนั เช่น การท่ีตอ้งเดินระยะไกล
เพื่อไปหยิบช้ินส่วน การแกะหีบห่อบรรจุภณัฑ์หรือการยา้ยเคร่ืองมือจากมือหน่ึงไปยงัอีกมือหน่ึง 
การขจัดความสูญเปล่าประเภทน้ีจ าเป็นต้องปรับเปล่ียนระบบระบบปฏิบติัการ เช่น การปรับ        
ผงัพื้นท่ีซ่ึงการปรับเปล่ียนอาจไม่สามารถท าไดใ้นทนัที 

- กิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าเพิ่ม (value adding: VA) คือ กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการแปรรูปหรือ
กระบวนการเปล่ียนแปลงวตัถุดิบหรือสินค้าก่ึงส าเร็จรูป ทั้งน้ียงัรวมถึงกิจกรรมการประกอบ
ช้ินส่วนยอ่ย การข้ึนรูปวตัถุดิบและการระบายสิช้ินงานอีกดว้ย 
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ทั้งน้ี จากการทบทวนงานวิจยัท่ีผ่านมาท าให้ทราบว่าการเลือกใช้หลกัการวิเคราะห์และ
เคร่ืองมือแผนผงัสายธารคุณค่าจดัไดว้่ามีความเหมาะสมในการน ามาวิเคราะห์การด าเนินงานของ
โรงงานกรณีศึกษาในภาพรวม  เพื่อช่วยให้เห็นภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด และน าไป
วเิคราะห์เพื่อหากิจกรรมท่ีควรไดรั้บการปรับปรุงใหเ้กิดประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 

 
2.7.2 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้องกบัการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังแบบ ABC (ABC Classification) 
การแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัตามความส าคญัโดยใชก้ารวิเคราะห์แบบ ABC เป็นหน่ึงใน

เทคนิคท่ีมีการน ามาใชอ้ย่างแพร่หลาย การจ าแนกประเภทน้ีอยูบ่นพื้นฐานของหลกัการพาเรโตท่ี

สามารถประยกุตใ์ชไ้ดแ้ละเขา้ใจไดง่้าย โดยปกติการจดัแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัจะข้ึนอยูก่นัมูลค่า

การใชใ้นแต่ละปีซ่ึงไดม้าจากปริมาณความตอ้งการประจ าปีและราคาเฉล่ียต่อหน่วย โดยสินคา้กลุ่ม 

A มีความส าคญัมากท่ีสุดคือมีปริมาณวสัดุน้อยแต่มีมูลค่าสูง ในทางตรงขา้งกบัสินคา้กลุ่ม C มี

ความส าคญันอ้ยท่ีสุดคือมีปริมาณวสัดุมากแต่มูลค่าค่อนขา้งนอ้ย ส่วนรายการท่ีอยูร่ะหวา่ง A และ 

C จะถูกจดัอยูใ่นสินคา้กลุ่ม B คือมีความส าคญัปานกลาง โดยวตัถุประสงคใ์นการแบ่งกลุ่มดงักล่าว

ก็เพื่อการวางแนวทางท่ีเหมาะสมส าหรับระดบัการควบคุมวสัดุคงคลงัแต่ละกลุ่ม ซ่ึงสินคา้คงคลงั

ในกลุ่ม A จะตอ้งมีการควบคุมและตรวจสอบอยา่งเขม้งวดท่ีสุด (Partovi, F. Y., Anandarajan, M., 

2002) (Ramanathan, R., 2006) (Yu, M.C., 2011)  

จากการทบทวนงายวิจยัท่ีผา่นมาพบวา่มีการน าการจดัประเภทแบบ ABC มาประยุกตใ์ช ้

เช่น งานวิจยัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตตูว้งจรไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์โดยใชเ้ทคนิคการ

บริหารวสัดุคงคลงัและการจดัล าดบัการผลิต ไดน้ าเสนอการจดัระบบบริหารวสัดุคงคลงัดว้ยเทคนิค 

ABC โดยท าการแบ่งกลุ่มวสัดุคงคลังตามมูลค่าซ่ึงหาได้จากต้นทุนต่อหน่วยคูณกับจ านวนท่ี

ตอ้งการต่อปี ผูว้ิจยัสามารถจดัวสัดุกลุ่ม A คิดเป็นร้อยละ 73 ของมูลค่าจ านวนเงินของคงคลงั กลุ่ม 

B คิดเป็นร้อยละ 21 ของมูลค่าจ านวนเงินของคงคลงัและกลุ่ม C คิดเป็นร้อยละ 6 ของมูลค่าจ านวน

เงินของคงคลงั ทั้งน้ีไดก้  าหนดให้วสัดุกลุ่ม A  ท าการตรวจสอบทุกเดือน วสัดุกลุ่ม B  ท าการ

ตรวจสอบทุก 2 เดือนและวสัดุกลุ่ม C  ท าการตรวจสอบทุก 3 เดือน จากการจดัระบบวสัดุคงคลงั

ดว้ยเทคนิคดงักล่าวท าใหโ้รงงานกรณีศึกษาสามารถลดเจา้หนา้ท่ีดูแลคลงัวสัดุคงคลงัได ้1 คนหรือ

เท่ากบัลดค่าแรงได ้60,000 บาทต่อปี (พุทสายนั นราพินิจ, 2550)  
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การปรับปรุงระบบสินคา้คงคลงัของวตัถุดิบในโรงงานกระดาษสาขนาดใหญ่ได้น าการ

แบ่งประเภทสินคา้คงคลงัโดยวธีิ ABC มาใชเ้พื่อสามารถควบคุมสินคา้กลุ่มท่ีส าคญัไดอ้ยา่งใกลชิ้ด

และสินคา้ท่ีมีความส าคญัน้อยกว่าจะมีการควบคุมแบบทัว่ไป เน่ืองจากจ านวนสินคา้ท่ีมีในคลงั

ไม่ไดแ้สดงถึงความส าคญัส าหรับธุรกิจ ท่ีจริงแลว้มีสินคา้บางรายการท่ีมีความส าคญัมากกวา่ถึงแม้

จะมีจ านวนสินคา้นอ้ยกวา่ ซ่ึงผูว้จิยัไดจ้ดัล าดบัความส าคญัของสินคา้จากมูลค่าของสินคา้หมุนเวียน

ในคลงัในรอบปี (Annual turnover) ท่ีได้จากปริมาณการใช้ต่อปีคูณดว้ยราคาต่อหน่วย จากนั้น

แบ่งกลุ่มตามมูลค่าสินคา้ พบวา่สินคา้กลุ่ม A มีจ านวนรายการ 16.25% คิดเป็นมูลค่าสินคา้ 64.38% 

ของทั้งหมด สินคา้กลุ่ม B มีจ านวนรายการ 28.75% คิดเป็นมูลค่าสินคา้ 25.35% ของทั้งหมดและ

สินคา้กลุ่ม C มีจ านวนรายการ 55% คิดเป็นมูลค่าสินคา้ 10.27% ของทั้งหมด จากนั้นจึงท าการ

ปรับปรุงระบบคลงัสินค้าให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยอ้างอิงตามกลุ่มสินคา้ ABC เช่น การ

ควบคุมการสั่งซ้ือ การจดัวางสินคา้และการตรวจนบัสินคา้แบบเลือกสรร (ภคัสุเพ็ญ จีวิพนัธ์พงษ์, 

2547)  

ทั้งน้ี จากงานวจิยัท่ีผา่นมาท าใหเ้ห็นวา่การวเิคราะห์แบบ ABC เป็นวิธีท่ีไม่ซบัซ้อนและให้

ผลลพัธ์ท่ีเหมาะสม ผูว้ิจยัจึงไดน้ ามาเป็นหน่ึงในเทคนิคส าหรับงานวิจยัน้ีในการแบ่งสินคา้คงคลงั

ประเภทวตัถุดิบ เพื่อวางแผนรอบการตรวจนบัวตัถุดิบท่ีเหมาะสม 

 

2.7.3 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบัหลกัการ ECRS  

หลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย

การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify)  

ในการปรับปรุงวิธีการท างานเพื่อแกปั้ญหาและเพิ่มประสิทธิภาพจากการท างาน เช่น งานวิจยัการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการตดัแผ่นฟิล์มตามแนวยาวในกระบวนการผลิตแผ่นฟิล์ม      

โพลีเอสเตอร์ โดยเร่ิมจากการศึกษาขั้นตอนงานในกระบวนการตดัฟิล์มเพื่อก าหนดงานย่อยและ

เวลาเฉล่ียในการท างาน จากนั้นจึงท าการพิจารณาปรับเปล่ียนขั้นตอนของงงานย่อยดว้ยหลกัการ 

ECRS พบว่าสามารถเวลาสูญเปล่าในการปรับเปล่ียนและปรับตั้งเคร่ืองจกัรจากประมาณ 290 

ชัว่โมงต่อเดือน ลงเหลือเฉล่ีย 110 ชัว่โมงต่อเดือน ปรับปรุงสมรรถนะความพร้อมใชง้านเฉล่ียจาก 
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58.37 เปอร์เซ็นเป็น 83.95 เปอร์เซ็นท าให้การผลิตเฉล่ียจากเดิม 1,096.68 ตนัต่อเดือน เพิ่มข้ึนเป็น 

1,520.28 ตนัต่อเดือน (จนัทร์ฑา นาควชิรตระกลูและคณะ, 2551)  

งานวิจยัการเพิ่มผลผลิตของสายการผลิต Sleeve ส าหรับ Spindle Motor ในอุตสาหกรรม

การผลิต  Hard Disk Drive โดยเร่ิมจากการศึกษาสภาพปัญหาในสายการผลิตพบวา่สาเหตุท่ีท าให้

อตัราการผลิตมีค่าต ่ากว่าเป้าหมายท่ีได้ก าหนดไวแ้ละส่งผลให้อตัราการท างานอยู่ในเกณฑ์ต ่า

เน่ืองมาจากพนกังานขาดขอ้ก าหนดของวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน ผูว้ิจยัจึงไดน้ าเทคนิค ECRS 

มาประยุกตใ์ชเ้พื่อแกไ้ขและปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ โดยท าการจดัล าดบัวิธีการท างานใหม่ท า

ให้สามารถลดกิจกรรมการเคล่ือนท่ีและการรอของพนกังาน ท าให้สามารถเพิ่มอตัราการผลิตเป็น 

304 ช้ินต่อชัว่โมง จากเดิม 245 ช้ินต่อชัว่โมง นัน่คือท าให้ผลผลิตในการท างานเพิ่มข้ึน 24.08 

เปอร์เซ็นต ์(อรอุมา กอสนานและคณะ, 2551) งานวิจยัแนวทางการลดขั้นตอนกระบวนการท างาน

ในหน่วยงานรัฐวิสาหกิจดา้นการขนส่งมวลชนและขนส่งสินคา้ เร่ิมจากท าการศึกษาการท างานท่ี

เนน้แผนกบุคคลและแผนกบญัชีโดยใชก้ารวเิคราะห์กระบวนการปฏิบติังาน ซ่ึงพบปัญหาหลกัอยูท่ี่

การท ากิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น การขนส่งท่ีไม่จ  าเป็นและการรอคอยงาน งานวิจยัน้ีจึงประยุกต์ใช้

หลกัการ ECRS พบวา่ความสูญเปล่าในการใชท้รัพยากรทั้งดา้นเวลาหรือจ านวนเอกสารมีปริมาณ

ลดลงอย่างเห็นไดช้ดั โดยสามารถลดเวลาด าเนินงานและปริมาณเอกสารในแผนกบุคคลไดเ้ฉล่ีย 

25.50 เปอร์เซ็นและ 14.71 เปอร์เซ็นตามล าดบั ส่วนแผนกบญัชีสามารถลดเวลาด าเนินงานและ

ปริมาณเอกสารไดถึ้งเฉล่ีย 56.85 เปอร์เซ็นและ 20.74 เปอร์เซ็นตามล าดบั (ปารเมศ  ชุติมา, 2551)  

ทั้งน้ีพบว่ามีงานวิจยัหลายงานท่ีน าแผนภูมิกระบวนไหล (Flow Process Chart) มาใช้

ร่วมกบัหลกัการ ECRS โดยใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์การด าเนินงานก่อนการปรับปรุงดว้ย

หลกัการ ECRS  เช่น การปรับปรุงกระบวนการประกอบชุดตะแกรงเหล่ียมเพื่อพฒันาวิธีการท างาน

ใหเ้หมาะสมท่ีสุดในเชิงปฏิบติังาน เพื่อใหเ้กิดความประหยดัและมีประสิทธิภาพในการท างาน โดย

ผูว้ิจยัไดใ้ชแ้ผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ในการศึกษาการไหลของ

งานจากนั้นจึงใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงแต่ละขั้นตอน ผลจากการปรับปรุงพบวา่สามารถ

ลดเวลาท่ีใช้ในการประกอบจาก 1,884.28 นาทีเป็น 1,695.04 นาทีต่อการประกอบชุดตะแกรง

เหล่ียม 1 ชุด ระยะทางลดลงจาก 134 เมตรเป็น 102 เมตร และจากการปรับปรุงยงัสามารถลดค่าแรง

ของพนกังานในการผลิตชุดตะแกรงเหล่ียมคดัขนาดขา้วลงได ้406 บาท/ชุด (ยอดนภา เกษเมือง, 
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2551) งานวิจยัการปรับปรุงสายการผลิตท่อแอร์รถยนตแ์ผนก Ware House ของบริษทั เอส เอ็น ซี 

ฟอร์เมอร์ จ  ากดั (มหาชน) เพื่อลดเวลาและเพิ่มผลผลิต โดยผูว้ิจยัเลือกใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต

อยา่งสังเขป (Outline Process Chart, OPC) แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนงานใหญ่ๆของการท างานและ

การตรวจสอบ และแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart, FPC) ในการศึกษา

การไหลของงาน ซ่ึงแสดงรายละเอียดมากกว่าแผนภูมิกระบวนการผลิตอย่างสังเขป จากนั้นจึงใช้

หลกัการ ECRS ในการปรับปรุงพบวา่สามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตจากเดิม 49,258.8 วินาที 

เหลือ 34,249.6 วินาที คิดเป็น 30.47 เปอร์เซ็นตแ์ละผลผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 39,321.83 ช้ินต่อเดือน 

เป็น 45,601.16 ช้ินต่อเดือน คิดเป็น 16 เปอร์เซ็นต ์มูลค่าก าไรท่ีไดเ้พิ่มข้ึนประมาณ 1,255,800.87 

บาทต่อเดือน (ปิยะบุตร วานิชพงษพ์นัธ์ุและคณะ, 2551)  

จากงานวิจยัท่ีไดท้บทวน ท าให้ผูว้ิจยัเล็งเห็นถึงประโยชน์จากการน าหลกัการ ECRS มา

ประยุกตใ์ชร่้วมกบัแผนภูมิกระบวนไหล (Flow Process Chart) ในงานวิจยัคร้ังน้ีเพื่อช่วยปรับปรุง

การท างานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยลดการท างานท่ีซ ้ าซ้อน ไม่จ  าเป็นหรือการท างานท่ีเป็น

ความสุญเปล่าในแผนกคลงัวตัถุดิบ 

 

2.7.4 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบัการประยุกต์ใช้เทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี 
เทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดี (Radio Frequency Identification; RFID) คือเทคโนโลยี

การส่ือสารแบบไร้สายซ่ึงใชค้ล่ืนวทิยใุนการระบุผลิตภณัฑ์แบบอตัโนมติั โดยลกัษณะการใชง้านท่ี

พบมากท่ีสุดคือการจดัเก็บหมายเลขท่ีระบุผลิตภณัฑแ์ละขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งในไมโครชิปท่ีแนบมากบั

เสาอากาศ การใช้งานระบบอาร์เอฟไอดีมีลักษณะเดียวกับการใช้งานระบบบาร์โค้ด คือ ถูก

ออกแบบมาเพื่อติดตามผลิตภณัฑ์ท่ีอยูใ่นห่วงโซ่อุปทาน แต่ไม่จ  าเป็นตอ้งมองเห็นแผน่ป้ายในการ

อ่านข้อมูล รวมทั้ งย ังมีความสามารถในการอ่านข้อมูลท่ีรวดเร็วและอัตโนมัติ  ในขณะท่ี           

ระบบบาร์โคด้จ าเป็นตอ้งให้เคร่ืองอ่านอยู่ในระยะท่ีเห็นแผ่นป้ายเพื่อระบุผลิตภณัฑ์อย่างถูกตอ้ง 

(Zarokostas, N., et al., 2007) (Abad, E., et al., 2009) (Mehrjerdi, Y.Z., 2010) เทคโนโลยีน้ีช่วยท า

ให้ระบบการจดัการขอ้มูลเป็นไปอยา่งแม่นย  า รวดเร็วและมีขอ้มูลท่ีหลากหลาย ซ่ึงส่วนมากจะท า

ให้ขอ้มูลทางด้านการจดัการการผลิตดียิ่งข้ึน รวมทั้งการติดตามผลิตภณัฑ์แบบเรียลไทม์ (Real 

Time) และการควบคุมโลจิสติกส์ของการผลิตท าไดง่้ายข้ึน (Lian, X., et al., 2007) (Su, W., et al., 
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2009) ทั้งน้ี เม่ือเปรียบเทียบกบัระบบบาร์โคด้แลว้พบวา่เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีมีขอ้ดีกวา่ในหลาย

ดา้น ดงัน้ี     (Tan, H., 2008) 

- การสแกนอ่านอย่างรวดเร็ว : ระบบบาร์โคด้สแกนหน่ึงบาร์โคด้ในแต่ละคร้ัง, ระบบอาร์

เอฟไอดีสามารถสแกนป้ายอาร์เอฟไอดีหลายๆ ป้ายในเวลาเดียวกนั 

- ปริมาณท่ีเล็กลงและรูปร่างท่ีหลากหลาย : ความแม่นย  าของระบบอาร์เอฟไอดีไม่ไดจ้  ากดั

ดว้ยขนาดกระดาษและคุณภาพของการพิมพ ์

- ป้องกนัการเปรอะเป้ือนและความคงทน : แผน่ป้ายบาร์โคด้แบบดั้งเดิมท าจากกระดาษซ่ึง

เป้ือนได้ง่าย ในขณะท่ีแผ่นป้ายอาร์เอฟไอดีมีความคงทนในการตา้นทานน ้ า น ้ ามนัและ

สารเคมี นอกจากน้ีแผน่ป้ายบาร์โคด้มกัใชติ้ดอยูบ่นถุงพลาสติกหรือกล่องกระดาษชั้นนอก

ซ่ึงท าให้แผน่ป้ายถูกท าลายไดง่้าย แต่แผน่ป้ายอาร์เอฟไอดีจดัเก็บขอ้มูลในแผน่ไมโครชิป

ซ่ึงช่วยใหไ้ม่เกิดการเปรอะเป้ือน 

- แผน่ป้ายบาร์โคด้แทบจะไม่สามารถเปล่ียนแปลงขอ้มูลไดห้ลงัจากท่ีพิมพป้์ายแลว้ แต่แผน่

ป้ายอาร์เอฟไอดีสามารถเพิ่ม แก้ไขและลบข้อมูลซ ้ าได้หลายคร้ังซ่ึงสะดวกในการ

เปล่ียนแปลงขอ้มูล 

- ระบบอาร์เอฟไอดีมีความสามารถในการอ่านทะลุผา่นกระดาษ ไม ้พลาสติกและวตัถุอ่ืนๆ 

ท่ีไม่ใช่โลหะหรือวตัถุท่ีไม่โปร่งใส ส่วนการอ่านระบบบาร์โคด้สามารถอ่านได้แค่ใน

ระยะใกลแ้ละตอ้งไม่มีวตัถุอ่ืนมาบงัแผน่ป้าย 

- หน่วยความจ าขอ้มูลขนาดใหญ่ : หน่วยความจ าของระบบบาร์โคด้หน่ึงมิติคือ 50 ไบท์

ในขณะท่ีระบบบาร์โคด้สองมิติคือ 2-3000 ไบท์แต่ระบบอาร์เอฟไอดีมีหน่วยความจ า

สูงสุดหลายเมกะไบต ์

- ความปลอดภยั : ระบบอาร์เอฟไอดีบรรจุขอ้มูลอิเล็กทรอนิกส์ซ่ึงการแสดงขอ้มูลจะผ่าน

ทางตวัเลข ดงันั้นการปลอมแปลงหรือแกไ้ขขอ้มูลจะท าไดย้าก 

 

 โดยจากการทบทวนงานวิจยั พบว่ามีการปรับใช้เทคโนโลยีน้ีในหลายงานวิจยั เช่น แผ่น

ป้ายอจัฉริยะอาร์เอฟไอดีส าหรับการติดตามและตรวจสอบสายโซ่โลจิสติกส์ของปลาสดขนส่ง

ระหว่างประเทศ โดยแผ่นป้ายท่ีเก็บขอ้มูลอุณหภูมิและความช้ืนสัมพทัธ์มีประโยชน์อย่างมากใน
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การช่วยตรวจสอบขอ้มูลแบบออนไลน์และยงัสามารถอ่านขอ้มูลไดต้ลอดเวลาท่ีขนส่ง นอกจากน้ี

การอ่านขอ้มูลจากแผน่ป้ายยงัสามารถอ่านไดทุ้กเวลาโดยท่ีไม่ตอ้งเปิดกล่องบรรจุปลาออกรวมทั้ง

ยงัสามารถอ่านไดห้ลายแผน่ป้ายในเวลาเดียวกนัแบบอตัโนมติั (Abad, E., et al., 2009)  

 การศึกษาประโยชน์ของขอ้มูลแบบเรียลไทมข์องระบบอาร์เอฟไอดีส าหรับการเคล่ือนยา้ย

ยานพาหนะระหวา่งการด าเนินการและการขนส่งท่ีลานการขนส่งในโรงงานประกอบยานยนต ์ผล

จากการวิเคราะห์การจ าลองสถานการณ์ช่วยพิสูจน์ว่าระบบติดตามอาร์เอฟไอดีท่ีน าไปใช้กับ

ตน้แบบการปฏิบติังานในปัจจุบนัสามารถปรับปรุงความพึงพอใจของลูกคา้ได้อย่างมีนัยส าคญั 

(โดยการลดค่าเฉล่ียและความแปรปรวนของห้วงเวลา) และลดค่าใช้จ่ายแรงงาน (โดยเพิ่มการใช้

ประโยชน์ดา้นแรงงาน) ซ่ึงน าไปสู่การเพิ่มผลก าไร (Kim, J., et al., 2008) งานวิจยัการศึกษา

รูปแบบการจดัการลีนโลจิสติกส์บนพื้นฐานของการใชเ้ทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีและการประยุกตใ์ช้

ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ได้น าเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีมาใช้ในการเก็บข้อมูลว ัตถุดิบใน

กระบวนการผลิตแบบเรียลไทม ์โดยมีการแชร์ขอ้มูลนั้นบนระบบอินเตอร์เน็ตและมีการเช่ือมโยง

กบัระบบการจดัการสารสนเทศอ่ืนๆ ของบริษทั เช่น การบริหารทรัพยากรขององค์กร (Enterprise 

Resource Planning; ERP) และระบบการพาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ (E-Commerce) ทั้งน้ี ท าให้

บริษทัโลจิสติกส์ไดรั้บขอ้มูลท่ีน่าเช่ือถือเพื่อช่วยในการตดัสินใจส่งผลให้สามารถจดัส่งวตัถุดิบใน

จ านวนท่ีบริษทัตอ้งการไดใ้นเวลาท่ีเหมาะสม ท าให้บริษทัสามารถด าเนินรูปแบบการผลิตไดแ้บบ

ทนัเวลา (Just In Time) (Xiu-xu, Z., Lin-yan, A., 2009)  

 ทั้งน้ี ผูเ้ช่ียวชาญหลายคนยงัเช่ือวา่เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีสามารถช่วยทั้งในเร่ืองการหยิบ

และการเก็บสินคา้อย่างถูกต้องแม่นย  า รวมทั้งยงัจะช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของ

พนกังานเน่ืองจากสามารถหาขอ้มูลสินคา้เพิ่มไดโ้ดยง่ายดาย นอกจากน้ีเคร่ืองอ่านอาร์เอฟไอดีแบบ

ตั้งอยู่ท่ีประตูยงัช่วยลดการขโมยสินคา้ของพนกังานอีกดว้ย (Vijayaraman, B. S., Osyk, B. A., 

2006) 

 ในงานดา้นคลงัสินคา้มีการน าเทคโนโลยีน้ีมาใชเ้พื่ออ านวยความสะดวกการเก็บรวบรวม

และการแบ่งปันขอ้มูลในคลงัสินคา้ เน่ืองจากการใช้ระบบบาร์โคด้และพนกังานในการจดัการพบ

ปัญหาตรวจสอบแบบทนัทีในดา้นระดบัสินคา้คงคลงั ต าแหน่งท่ีจดัเก็บและจ านวนหน่วยในการ

จดัเก็บ (Poon, T.C., et al., 2009) รวมทั้งน ามาใช้เก็บขอ้มูลทรัพยากรในคลงัสินคา้และปริมาณ
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ความตอ้งการจากฝ่ายผลิตแบบเรียลไทม ์ซ่ึงเทคโนโลยน้ีีสะทอ้นใหเ้ห็นถึงการผลิตและสถานะการ

ด าเนินงานท่ีเกิดข้ึนจริงของคลงัสินคา้อีกดว้ย (Poon, T.C., et al., 2011) 

ส าหรับประเทศไทยเองก็มีงานวจิยัท่ีน าเทคโนโลยดีงักล่าวมาประยกุตใ์ชใ้นหลายดา้น เช่น 
การน ามาใช้ในงานวิจยัระบบจดัการคลังสินคา้อจัฉริยะด้วยเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีแทนระบบ
บาร์โคด้ ซ่ึงพบปัญหาและประสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินคา้ทั้งในดา้นความถูกตอ้งแม่นย  าและ
ความรวดเร็วในการน าสินคา้เขา้คลงัการน าสินคา้ออกจากคลงั และการตรวจสอบสินคา้คงคลงั
ส่งผลให้การจดัการระบบคลงัสินคา้เกิดความผิดพลาด เกิดค่าใช้จ่ายท่ีส้ินเปลืองน าไปสู่การขาด
ความมัน่ใจในข้อมูลสารสนเทศท่ีได้จากระบบคลงัสินคา้ โดยงานวิจยัน้ีได้ออกแบบระบบการ
จดัการคลงัสินคา้ให้เป็นระบบอจัฉริยะ ด้วยเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีเพื่อให้หน้าท่ีส าคญัๆ  ในการ
จดัการคลงัสินคา้เป็นไปอยา่งอตัโนมติั เช่น การรับสินคา้เขา้ การเบิกสินคา้ออกจากคลงั รวมถึงการ
ตรวจสอบปริมาณและต าแหน่งการจดัเก็บสินคา้ในคลงัไดอ้ย่างถูกตอ้งและรวดเร็วแบบอตัโนมติั 
รวมไปถึงการให้ขอ้มูลสารสนเทศของสินคา้ท่ีจดัเก็บอยู่ในคลงัสินคา้แบบเรียลไทม ์ส่งผลให้การ
จดัการระบบคลงัสินคา้ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนลดความผิดพลาดของขอ้มูลสารสนเทศ 
อยา่งมีนยัส าคญัและระบบน้ีมีสามารถคืนทุนไดใ้นระยะเวลา 1 ปี 3 เดือน (ภราดร รีชยัพิชิตกุลและ
สมจิตร อาจอินทร์, 2552) งานวิจยัระบบจดัการโลจิสติกส์ภายในโรงงานแป้งมนัส าปะหลงัดว้ย  
อาร์เอฟไอดี โดยน ามาใชพ้ฒันาระบบบริหารจดัการโลจิสติกส์ภายในโรงงานเพื่อให้ระบบจดัการ
รถบรรทุกหวัมนัสดให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน ทั้งการจดัการรถเขา้สู่โรงงาน จดัการรถในคิวรอชัง่
จนถึงรถออกจากโรงงานและยงัมีการใช้เทคโนโลยีเว็บเซอร์วิสในการเช่ือมโยงกับระบบ
สารสนเทศภายในโรงงานอีกดว้ย ส่งผลให้แถวคอยของรถบรรทุกหัวมนัสดท่ีรอเขา้โรงงานลดลง
เป็นการลดตน้ทุนทางด้านโลจิสติกส์โดยรวม ในด้านการเขา้รับบริการของลูกคา้หรือเกษตรกร
ไดรั้บความพึงพอใจ ในการไดรั้บบริการท่ีรวดเร็วเป็นการสร้างความสมดุลทั้งทางภาคเกษตรกร
และภาคโรงงานแป้งมันให้ได้รับผลประโยชน์ทั้ งสองฝ่าย (อภิวิชญ์ เจษฎาพรพันธ์และ                 
สมจิตร  อาจอินทร์, 2552)  

การพฒันาระบบการจัดการคลังสินค้าด้วยเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีของบริษทัไลอ้อน 
(ประเทศไทย) จ ากดั ซ่ึงเป็นกรณีศึกษาท่ีน าเทคโนโลยน้ีีมาประยกุตใ์ชโ้ดยหลงัจากการศึกษาขอ้มูล
และทดสอบผลการท างานของเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดี ณ จุดติดตั้งจริงแลว้ จึงไดต้ดัสินใจเลือกใช้
เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดีแบบ Passive (ไม่มีแบตเตอร์ร่ี)ท่ีคล่ืนความถ่ีสูงยิ่ง (Ultra-High Frequency) 
ตามมาตรฐาน EPC Class 1Gen 2 และ ISO/IEC 18000-6C ซ่ึงเป็นมาตรฐานของอาร์เอฟไอดีทีใช้
งานกนัแพร่หลายมากท่ีสุดโดยเฉพาะในระบบโลจิสติกส์ และได้รับการยอมรับในระดบัสากล 
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สามารถรองรับการเช่ือมต่อกบัระบบอาร์เอฟไอดีกบัคู่คา้ในห่วงโซ่อุปทานไดใ้นอนาคต รวมทั้ง
ราคาป้ายแบบ Passive ยงัมีราคาตน้ทุนท่ีต ่าดว้ย  

โดยกรณีศึกษาคร้ังน้ีได้ติดแผ่นป้ายอาร์เอฟไอดีท่ีพาเลทสินค้าเพื่อระบุอตัลักษณ์ของ      
พาเลทท่ีจะน าเขา้-เบิกจ่ายจากคลงั และใชร้ะบุต าแหน่งท่ีจดัเก็บเพื่อยืนยนัต าแหน่งในการจดัเก็บ 
ทั้งน้ี เทคโนโลยอีาร์เอฟไอดีช่วยใหบ้ริษทัสามารถจดัการระบบงานในคลงัสินคา้ไดง่้ายและสะดวก
มากข้ึน ส่ือสารไดอ้ยา่งรวดเร็ว ลดเวลาในการจดัเก็บและเบิกจ่ายสินคา้ไดม้ากกวา่ 30% ลดปริมาณ
กระดาษ ลดความผดิพลาดในการท างาน ขอ้มูลการจดัวางสินคา้มีความถูกตอ้งแม่นย  าอยูท่ี่ประมาณ 
99.5 % เก็บขอ้มูลได้แบบเรียลไทม์หรือใกล้เคียงเรียลไทม์ผลการตรวจนบัสินคา้ถูกตอ้งแม่นย  า
ระบบการท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน ทราบสถานะและต าแหน่งของสินคา้ทนัที และสามารถ
สนองตอบความตอ้งการของผูบ้ริโภคอย่างมีประสิทธิภาพตลอดกระบวนการ หากคิดจากจ านวน
แรงงานและรถยกท่ีลดลงสามารถคืนทุนไดร้ะยะเวลาประมาณ 1.6 ปี  (อภิวฒัน์ ทองประเสริฐและ
สุชาดา เวยีงหฤทยั, 2554)  

จากประโยชน์ของเทคโนโลยสีารสนเทศอาร์เอฟไอดีจึงเป็นอีกหน่ึงเคร่ืองมือท่ีผูว้ิจยัสนใจ
น ามาประยุกต์ใช้ในงานวิจยัน้ี เพื่อให้การติดตามสถานะของสินคา้คงคลงัมีความถูกตอ้ง แม่นย  า 
รวดเร็วข้ึน 

การทบทวนงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งท าให้สามารถน าความรู้ท่ีไดม้าปรับประยุกต์เป็นแนวทาง

และกรอบวธีิการส าหรับงานวิจยัอนัน าไปสู่การด าเนินงานวิจยัท่ีส าเร็จลุล่วงตามวตัถุประสงค ์โดย

ใช้เคร่ืองมือแผนผงัสายธารคุณค่าในการสร้างแผนภาพเพื่อให้เห็นภาพรวมในการด าเนินงานของ

ผลิตภณัฑ ์HS-0200 และใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหลเพื่อวเิคราะห์เจาะลึกถึงขั้นตอนการด าเนินงาน

ในแผนกคลงัสินคา้ รวมถึงการน าหลกัการแบ่งกลุ่มวตัถุดิบคงคลงัแบบ ABC เพื่อวางแผนการ

ตรวจสอบวตัถุดิบส้ินงวดท่ีเหมาะสมและหลกัการ ECRS ในการปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินงาน

ในคลงัวตัถุดิบให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน อีกทั้งยงัจะท าการออกแบบระบบการตรวจสอบสถานะ

วตัถุดิบโดยใช้เทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อให้การตรวจสอบเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและ

ทนัท่วงทีอีกดว้ย ทั้งน้ี ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงานวจิยัเพื่อใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์วางไวจ้ะ

แสดงในบทท่ี 3 ต่อไป 

 
 


