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บทที ่1 

ประวตัิ ทีม่า ความส าคญั ปัญหา 
 
 
1.1 หลกัการและเหตุผล 

ดว้ยความกา้วหนา้ของความรู้ทางดา้นวสัดุวศิวกรรมในการผลิตเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ 
ขา้วของเคร่ืองใช ้ทั้งในงานอุตสาหกรรมและครัวเรือน ซ่ึงไดถู้กคิดคน้มาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2364พบว่า
เม่ือโลหะผสมกับโครเม่ียมจะมีคุณสมบติัทนต่อการกดักร่อนได้จากกรดบางชนิด แต่ยงัมีความ
เปราะสูง เน่ืองจากมีคาร์บอนท่ีสูง ต่อมาไดมี้การคิดคน้และพฒันาจนเป็นโลหะท่ีทนการกดักร่อน
และสามารรถผลิตโลหะทนการกัดกร่อนท่ีคาร์บอนต ่าได้ ในปี 2438ซ่ึงปัจจุบนัเป็นท่ีรู้จกักันว่า 
สเตนเลสกลุ่มเฟอร์ริติก และออสเทนนิติกกลุ่ม 300 ซ่ึงปัจจุบนั เป็นท่ีรู้จกักนัในช่ือ Stainless Steel  

ดว้ยคุณสมบติัในการตา้นทานการผกุร่อนชั้นเยีย่ม ความแขง็แรง และคุณสมบติัการข้ึน
รูปยอดเยีย่มท าใหมี้ความตอ้งการการดูแลเพียงนอ้ยนิดหากแต่อายกุารใชง้านกลบัยาวนาน สเตนเลส 
จึงเป็นวสัดุท่ีมีอตัราการหมุนเวียนกลบัมาใช้ใหม่ในอตัราท่ีสูงมากและในทางปฏิบติัไดห้มุนเวียน
กลบัมาใช้ใหม่ถึง 60% สเตนเลสท่ีใช้แลว้ยงัคงน าไปผ่านกระบวนการผลิตใหม่และน ากลบัมาใช้
ใหม่ได ้เฉกเช่นของใหม่ สเตนเลสจึงเป็นวสัดุท่ีทรงคุณค่าอย่างยิ่งในปัจจุบนัรถไฟความเร็วสูง ได้
ท ามาจากสเตนเลสออสเทนนิติกเพื่อใหโ้ครงสร้างมีความแขง็แรงและทนทานต่อแรงชนกระแทกต่อ
ผูโ้ดยสาร และเม่ือเกิดการแตกหกั หรือมีการปรับปรุงยงัสามารถน าสเตนเลส กลบัมาใชใ้นการผลิต
ใหม่ไดอี้กดว้ย 

สเตนเลสเป็นวสัดุท่ีไดรั้บเลือกให้เป็นวสัดุเฉพาะส าหรับกระบวนการผลิตอาหารและ
โกดงัเก็บอาหาร สเตนเลสมีคุณสมบติัตา้นทานการเกาะติดของแบคทีเรีย จึงไม่ท าให้อาหารเสีย
รสชาติ และง่ายต่อท าความสะอาดและฆ่าเช้ือโรค ในอุตสาหกรรมการแพทย์ก็เช่นเดียวกัน 
เคร่ืองมือการแพทยส่์วนใหญ่ก็ท ามาจากสเตนเลสเน่ืองจากมีความแข็งแรง และสร้างความมัน่ใจใน
การใชง้านดว้ยคุณสมบติัของตวัสเตนเลส จึงท าให้เป็นท่ีแพร่หลายในปัจจุบนัอุตสาหกรรมน้ีจึงมีผู ้
เล่นรายใหม่เขา้มาเร่ือยๆ ท าใหอ้ตัราการแข่งขนัเพิ่มสูงข้ึนตามความตอ้งการของตลาด 

ในดา้นของการแข่งขนั บางคร้ังก็เล่ียงไม่ไดท่ี้จะตอ้งเกิดการแข่งขนักนัดว้ยราคา เพื่อ
จะรักษาส่วนแบ่งทางตลาด หรือลูกคา้ของตวัเอง และการลดราคาก็ส่งผลต่อก าไรของบริษทั เพื่อ
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การรักษาก าไรไวท่ี้ระดบัเดิม การลดตน้ทุนจึงเป็นเร่ืองท่ีเล่ียงไม่ได้ องค์กรต่างๆมกัมีกิจกรรมใน
โรงงานท่ีสามารถลดตน้ทุนไดเ้สมอ เช่น การปิดแอร์ตอนพกัเท่ียง การลดการใช้กระดาษ ปากกา 
และจดัแข่งขนัภายในองค์กร เม่ือเวลาผ่านไปทุกอย่างก็กลบัมาเป็นเหมือนเดิม เพราะเม่ือเทียบกบั
ค่าใช้จ่ายทั้ งหมดภายในบริษัทแล้วพบว่าการลดต้นทุนท่ีดีท่ีสุด คือการลดความสูญเปล่าใน
สายการผลิต ซ่ึงความสูญเปล่าท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึนอยา่งเห็นไดช้ดั บริษทัจึงตอ้งใส่ใจในส่วน
น้ีเพิ่มข้ึนเพื่อสามารถตดัตน้ทุนท่ีไม่ก่อให้เกิดรายไดอ้อกไปได ้ก็จะมีก าไรเขา้บริษทัเพิ่มมากข้ึนเพื่อ
เพิ่มขีดความสามารถการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนื 

 
 

1.2 ประวตัิและความเป็นมาของบริษทั 
บริษัท MTSท่ีอยู่ ส านักงานใหญ่5/234 ถ.เพชรเกษม ต.อ้อมใหญ่ อ.สามพราน จ.

นครปฐม ท่ีอยูส่าขา5/45-46-47 ถ.เพชรเกษม ต.ออ้มใหญ่ อ.สามพราน จ.นครปฐมจดทะเบียนนิติ
บุคคลเม่ือวนัท่ี 10เมษายน 2545 ทุนจดทะเบียน 1 ล้านบาท ลักษณะธุรกิจท่ีจดทะเบียนไวก้ับ
กรมการคา้คือ ประกอบกิจการคา้เคร่ืองครัวสเตนเลส ตลอดทั้งผลิตภณัฑ์เคร่ืองใช้ท่ีท  าดว้ยสเตน
เลสทุกชนิดบริษทัมีพนกังานฝ่ายผลิต20 คนพนกังานส านกังาน 6 คน 

พันธกิจของบริษัท เป็นบริษัทท่ีมีการจัดจ าหน่ายสินค้าสเตนเลสและ เป็นผู ้ให้
ค  าปรึกษาการออกแบบผลิตภณัฑ์สเตนเลส และเป็นโรงงานผูผ้ลิต แบบครบวงจรในอุตสาหกรรม
อาหารอุตสาหกรรมการผลิตต่าง และหอ้งครัว 
 
 

1.3 โครงสร้างองค์กร 

 
ภาพที ่1.1 แสดงแผนผงัของโครงสร้างองคก์ร ของบริษทั MTS 

ผู้จดัการ

ฝ่ายขาย

จดัซือ้

ฝ่ายบญัชี ฝ่ายผลิต

ฝ่ายผลิต

ฝ่ายตรวจสอบ
คณุภาพสินค้า

ฝ่ายขนสง่ ฝ่ายซ่อมบ ารุง

ผู้ตรวจสอบบญัชี
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โครงสร้างองคก์รของบริษทัประกอบดว้ย 5 หน่วยงานหลกัดงัท่ีแสดงในภาพประกอบ
ท่ี 1.1 ประกอบดว้ย 5 ฝ่ายคือ ฝ่ายขาย ฝ่ายบญัชี ฝ่ายผลิต ฝ่ายขนส่ง ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

 ฝ่ายขาย ดูแลในเร่ืองของการประเมิณราคาสินคา้ ประมูลราคา ดูแล 
 โครงสร้างเวป็ไซตดู์การตลาดภาพรวม น าเสนองานลูกคา้และจดัซ้ือวตัถุดิบในการ

ผลิตดว้ย 
 ฝ่ายบญัชี ดูแลดา้นการเงินของบริษทั ระบบเช็ค ระบบบิล 
 ฝ่ายผลิต ดูแลในดา้นการผลิต การสั่งซ้ือวตัถุดิบ การควบคุมการผลิต โดยร่วมกบั

ฝ่ายขายในการประเมิณวตัถุดิบ ท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้ 
 ฝ่ายขนส่ง วางแผนการจดัขนส่ง และวางแผลการติดตั้งงาน  
 ฝ่ายซ่อมบ ารุง ดูแลเคร่ืองจักรเล็กๆพร้อมกับวางแผนงานด้านซ่อมบ ารุงของ

เคร่ืองจกัรใหญ่ ประสานงานกบัผูใ้หบ้ริการเคร่ืองจกัรใหญ่ 

 
 
1.4 สินค้าและบริการ 

บริษทัของของเรามีการผลิตสินคา้ 3ประเภท 1.จ าหน่ายวสัดุ 2.สินคา้ส าเร็จรูป 3.สินคา้
สั่งผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้กลุ่มลูกคา้หลกัมี 2 กลุ่มคือ 1.กลุ่มลูกคา้อุตสาหกรรม 2.กลุ่ม
ลูกค้าครัวเรือน ซ่ึงทั้งสองกลุ่มลูกค้ามีสินคา้เหมือนกันคือห้องครัว ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีบริษทัมี
ประสบการณ์ในการออกแบบและผลิตโดยช่างผูช้  านาญ และยงัการผลิตสินคา้ตามแบบ หรือตาม
ไอเดียของลูกคา้ ส าหรับอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

 
1.4.1 จดัจ าหน่ายแผ่นสเตนเลส เกรด 304 และ 316Lซ่ึงมีคุณสมบติัทนการกดักร่อน 

ซ่ึงมีความเหมาะสมกบังานอุตสาหกรรมเก่ียวขอ้งกบัการบรรจุและอุตสาหกรรมอาหารวสัดุจาก 
THAINOXในรูปแบบของ สเตนเลสแผน่เรียบ สเตนเลสแผน่ลายกนัล่ืน สเตนเลสผิวแฮร์ลาย สเตน
เลสผวิเงา และสเตนเลสผวิกระจก และยงัมีบริการ ตดั พบั มว้น ตามแบบหรือไอเดียของลูกคา้ 

 
1.4.2 จดัจ าหน่ายสเตนเลส เหล็ก ในรูปบบ ท่อกลม ท่อเหล่ียม ฉาก แบน เพลา 

 
1.4.3 สินคา้ผลิตและจ าหน่ายในรูปแบบของสินคา้ส าเร็จรูป สินคา้ในหอ้งครัวหรือโรง

อาหารประกอบดว้ย เคร่ืองครัวชนิดต่างๆ เช่น  เตาจีน เตาไทย เตาตม้ซุป เคร่ืองดูดควนัชั้นวางจาน 
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โต๊ะเตรียม ซิงคล์า้งจาน โต๊ะเคลียร์เศษอาหาร ตูอุ่้นแกรง โต๊ะ เกา้อ้ี ถงัขยะสเตนเลสอ่างลา้งมือเปิด
ปิดดว้ยระบบเข่าดนัอ่างล้างมือ เปิดปิดดว้ยระบบเทา้เหยียบตูไ้ฟ ตูค้อนโทรล เหล็ก สเตนเลสราง
ไวร์เวย ์รถเข็นสเตนเลสถงัสเตนเลสกลม และเหล่ียมส าหรับอุตสาหกรรม สกรูล าเลียงสินคา้ประตู 
ร้ัว และราวกนัตก เหล็ก สเตนเลส สเตนลอย อลูมิเนียมลายไม ้และผลิตภณัฑ์เหล็ก สเตนเลส ทุก
ชนิดซ่ึงมีการบริการดา้นการออกแบบ ใหเ้หมาะสมกบัสถานท่ีเพื่อความสะดวกในการใชง้าน 

 
1.4.4 ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ในกลุ่มอุตสาหกรรมต่างๆ ทั้ งใน

อุตสาหกรรมการผลิตในแบบต่างๆ เช่น สกรูล าเลียง ถงัรอบรรจุ ไลน์การบรรจุผลิตภณัฑ์ ปูพื้นกนั
เช้ือโรคในไลน์ผลิต ถงัเก็บเน้ือ ซ่ึงเป็นการผลิตจากแบบ หรือไอเดียของลูกคา้และ แบบท่ีทางบริษทั
ออกแบบ 

 
 
1.5ลูกค้าหลกั 

กลุ่มลูกคา้หลกัของบริษทั เป็นกลุ่มอุตสาหกรรมอาหาร เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ส่วนใหญ่
เป็นสินคา้ท่ีท ามาจาก สเตนเลส ซ่ึงมีคุณสมบติัป้องกนัการกดักร่อนได้ดี และปลอดเช้ือ เช่น ถงัส
เตนเลส ถงัเก็บวตัถุดิบ แผน่สเตนเลสส าหรับปูพื้นในไลน์ผลิต ถงักรอกวตัถุดิบ ผลิตภณัฑส่์วนใหญ่
เป็นการออกแบบและผลิตตามสั่ง กลุ่มตวัอยา่งลูกคา้เช่น บริษทับุญรอดบิวเวอร์ร่ี ส านกังานพฒันา
วทิยาศาสตร์และเทคโนโลยแีห่งชาติโรงผลิตน ้าแขง็เพชรสมุทร โรงงานนม  

กลุ่มลูกคา้อีกกลุ่มท่ีส าคญัคือ ตามครัวเรือน เพราะภายในบา้นจะมีผลิตภณัฑ์ท่ีท ามา
จากเหล็ก และสเตนเลส อยู่หลายชนิด เช่น เคร่ืองครัวทั้ งหลายในห้องครัว เช่น ซิงค์ล้างจาน 
เคร่ืองดูดควนั ประตู ร้ัว ราวกนัตก ราวบนัได ซ่ึง เป็นสินคา้ท่ีมีกนัทุกครัวเรือน 

 
 
1.6 ภาพรวมอตุสาหกรรม 

ภาพรวมอุตสาหกรรมระหวา่งประเทศ นบัแต่มีการผลิตสเตนเลสในเชิงอุตสาหกรรม
เพื่อการจ าหน่ายอยา่งเป็นทางการคร้ังแรกในปี 2455 กวา่ 100 ปีท่ีผา่นมา พฒันาการดา้นเทคโนโลยี
การผลิตและงานวิจยัคิดคน้สเตนเลสชนิดใหม่เกิดข้ึนมากมาย ดว้ยแรงจูงใจอนัหลากหลายและนา
นบัวตัถุประสงค์ แมก้ระทัง่เพื่องานสงคราม เพื่อความสวยงาม เพื่อความทนทาน เพื่องานร้อนเยน็ 
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เพื่อนวตักรรม เพื่อปฏิมากรรม เพื่อสุขอนามยั เพื่อพลงังาน เพื่อการขนส่ง เพื่ออุตสาหกรรม เพื่องาน
ส าตรวจ และรวมถึงเพื่อความเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้มในโลกใบน้ี จนปัจจุบนัมีสเตนเลสใช้งานใน
โลกน้ีกวา่ 200 ชนิดทุกวนัน้ีโลกมีอตัราการบริโภคสเตนเลสกว่า 28 ลา้นตนั โดยช่วงแรกปี 2498 - 
2543 มีอตัราเติบโตเฉล่ียของการบริโภคสเตนเลสเพียงร้อยละ 4 ต่อปี แต่หลงัปี 2543 มีอตัราการ
เติบโตเฉล่ียถึงร้อยละ 10 ต่อปี ซ่ึงแสดงให้เห็นอยา่งชดัเจนวา่หลงัปี 2543 คนหนัมาใชส้เตนเลสมาก
ข้ึนอย่างมากขอ้มูลสถิติปี พ.ศ. 2554 ประเทศ 12 อนัดบัแรกท่ีบริโภคสเตนเลสต่อประชากรมาก
ท่ีสุดไดแ้ก่ ไตห้วนั >เกาหลีใต ้>อิตาลิ >เยอรมนั >ญ่ีปุ่น >จีน >สเปน >แคนาดา >อเมริกา >ฝร่ังเศส 
>ไทย >และองักฤษ ซ่ึงคิดเป็นอตัราการบริโภคต่อคนต่อปีคือ 36.5 >30.4 >23.9 >18.8 >12.6 >8.4 
>7.2 >6.9 >6.7 >6.5 >5.3 >และ 3.9 ตามล าดบั 

ภาพรวมการแข่งขนัระหวา่งบริษทัยกัษใ์หญ่ในอุตสาหกรรมการผลิตสเตนเลส ในรอบ
สิบปีท่ีผา่นมาของแวดวงสเตนเลส นอกจากจะแข่งกนัลงทุนสร้างโรงงานผลิตสเตนเลสท่ีมีก าลงัการ
ผลิตท่ีใหญ่โต ยงัเป็นโลกของการแข่งขนักนัแย่งทรัพยากรแร่ธาตุส าหรับการผลิตสเตนเลสอนัมี
อย่างจ ากัดอีกด้วย นวตกรรมและเทคโนโลยีการผลิตยงัเป็นปัจจัยช้ีขาดและทั้ งน้ีอาจรวมถึง
ทรัพยากรมนุษยท่ี์มีความรู้และประสบการณ์ในการใชเ้ทคโนโลยกีารผลิตดว้ย เพื่อรังสรรคท์ั้งหลาย
เหล่านั้นผลิตเป็นสเตนเลสท่ีมีคุณภาพและสวยงามทรงคุณค่าเพื่อแข่งขนัในตลาดโลกได ้  

การควบรวมบริษัทจึงเกิดข้ึนอย่างมากมาย เพื่อความอยู่รอด เพื่อการแบ่งปัน
เทคโนโลยี การเขา้ถึงทรัพยากรแร่ธาตุ การเขา้ถึงเทคโนโลยกีารผลิต เพื่อการสร้างดุนทางตลาด ทั้ง
ดา้นราคาและการคา้และขอ้มูลล่าสุดปี 2555 อเซริน็อก (Acerinox) ผูผ้ลิตสเตนเลสใหญ่ท่ีสุดของ
โลกแห่งสเปนในปีท่ีแลว้ ไดเ้สียอนัดบัให้แก่ ออโตกุมปุ (Outokumpu) แห่งฟินแลนด์ โดยออโตกุม
ปุได้ควบรวมกับบริษัท ทิสซ่ินครุปป์ อีน๊อกซัม (ThyssenKrupp Inoxum) กลายเป็นผูผ้ลิตสเตน
เลสรายใหญ่สุดของโลกแทนด้วยก าลังการผลิตท่ี 5.5 ล้านตัน แซงเหนือ บริษัทอเซริน็อก 
(Acerinox) ท่ีก าลงัการผลิตท่ี 3.28 ลา้นตนั บริษทัทิสโก (TISCO) ก าลงั ผลิตสเตนเลสท่ี 3.2 ลา้นตนั 
และ โพสโค (POSCO) จากเกาหลีใต ้

การบริโภคสแตนเลสรีดเยน็ในประเทศไทยประมาณปีละ 180,000 ตนั หรือ คิดเป็น 
2.1 ก.ก./คน/ปี ซ่ึงอยู่ในปริมาณค่อนข้างต ่าเม่ือเทียบกับประเทศในแถบเอเชียท่ีพฒันาแล้ว เช่น 
ประเทศเกาหลี 12 ก.ก./คน/ปี, ไตห้วนั 18 ก.ก./คน/ปี และ ญ่ีปุ่น 8.5 ก.ก./คน/ปี ดงันั้น แนวโนม้การ
บริโภคสแตนเลสรีดเยน็ของไทยจึงมีแนวโน้มท่ีจะเติบโตไดอี้กมาก ตามการเติบโตทางเศรษฐกิจ 
และ อุตสาหกรรมต่างๆ 
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โดยในช่วง 5 ปีท่ีผ่านมาปรากฏว่าอตัราการขยายตวัของจ านวนการบริโภคสแตน
เลสรีดเยน็ในประเทศ เติบโตในอตัราเฉล่ียท่ีสูงถึง 13.5% 

 

 
ภาพที ่1.2 แสดงจ านวนการบริโภคสเตนเลสรีดเยน็ในประเทศไทย  

จากภาพท่ี 1.2 อตัราการบริโภคสเตนเลสรีดเยน็ในประเทศไทย บ่งบอกถึงอตัราการ
แปรรูปจากวตัถุดิบสเตนเลส มาเป็นผลิตภณัฑ์ ท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมต่างๆ ซ่ึงใน มีอตัราการใชง้านท่ี
สูงข้ึนเร่ือยๆอาจะมีการแกวง่บา้งจากภาวะเศรษฐกิจ และสภาพราคาสเตนเลสท่ีผนัผวน 

 
 

1.7 ภาพรวมคู่แข่ง 
ภาพรวมคู่แข่งของ บริษทั MTSคู่แข่งทางธุรกิจของบริษทัสามารถแยกตามลกัษณะ

สินคา้ได ้ดงัน้ี 
 
1.7.1. ธุรกิจประเภทจดัจ าหน่ายสเตนเลสทั้งในรูปแบบแผน่เรียบ และอ่ืนๆ มี 3 เจา้ใน

รอบๆบริษทั คือ บริษทั ไททนัสตีล จ ากดั บริษทั แสงชยัสตีล 2003 จ ากดัหจก.พี เค สตีล เซนเตอร์ 
 
1.7.2. ธุรกิจประเภท ให้บริการดา้นสินคา้ต่างๆ เช่น ซิงคส์เตนเลส ชุดเคร่ืองครัว หรือ

สินคา้ส าหรับรอการผลิต มีเจา้เดียวคือ เอส.เค สเตนเลส 
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1.7.3. ธุรกิจประเภท ให้บริการดา้นการออกแบบ ผลิตและติดตั้งผลิตภณัฑ์สเตนเลส 
เหล็ก ต่างๆ เช่น บริษทั เพรสควอลิต้ี จ  ากดั บริษทั แสงชยัสตีล 2003 จ ากดั หจก.กุณวงศส์เตนเลส  

 
 
1.8 วงจรผลติภัณฑ์และกระบวนการผลติ 

 
ภาพที ่1.3 แสดงวงจรของผลิตภณัฑบ์ริษทั MTS 

วงจรผลิตภณัฑ์ของบริษทั MTSซ่ึงบริษทัมีการออกแบบ หรือรับแบบจากลูกคา้ และ
ท าการค านวนราคาพร้อมเสนอราคาลูกคา้ เม่ือไดรั้บใบสั่งซ้ือจ าท าการเช็ควสัดุคงคลงัวา่มีวตัถุดิบ
ส าหรับการผลิตเพียงพอหรือไม่ และท าการจดัซ้ือ เพื่อการผลิต เม่ือเขา้ขั้นตอนการผลิตเสร็จ เตรียม
บรรจุภณัฑ ์ห่อ เพื่อจดัส่งสินคา้แก่ลูกคา้ 
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1.9 ความเป็นมาของปัญหา 
ปัจจุบนั บริษทัผลิตสินคา้ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงขั้นตอนการผลิตและวตัถุดิบใน

การผลิตมีการเปล่ียนแปลงการตามลกัษณะของผลิตภณัฑ์เม่ือตอ้งผลิตสินคา้ตวัใหม่จะท าให้ทุกๆ
กิจกรรมในห่วงโซ่อุปทานเปล่ียนแปลง ตั้ งแต่การจดัซ้ือวตัถุดิบส าหรับการผลิต การเบิกของ 
กระบวนการในการผลิต การจดัการสินคา้ การจดัการวตัถุดิบคงคลงั และการขนส่ง ทุกคร้ังท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงในกิจกรรมต่างๆยอ่มเกิดตน้ทุนข้ึนเสมอ ไม่วา่จะเป็นส่วนต่างในดา้นราคาของขั้นตอน
การสั่งซ้ือสินคา้ การจดัการสินคา้คงคลงั ระยะเวลาท่ีเพิ่มข้ึนจากการจดัการสินคา้คงคลงั ระยะเวลา
ในการหา จดัเตรียมวตัถุดิบในการผลิต จากความตอ้งการท่ีจะซ้ือวตัถดิบในราคาท่ีถูกลงท าใหต้อ้งมี
การสั่งของในปริมาณท่ีมากข้ึน  ยอ่มตอ้งมีคลงัสินคา้ท่ีใหญ่ข้ึน ตน้ทุนในดา้นสินคา้คงคลงัก็สูงข้ึน 

  

 
ภาพที ่1.4 แสดงกราฟขอ้มูลงบการเงินในส่วนของ สินทรัพยแ์ละหน้ีสินของบริษทัยอ้นหลงั 5 ปี 

 
ภาพที ่1.5แสดงกราฟขอ้มูลงบการเงินท่ีส าคญัของ รายได ้ตน้ทุน และก าไรของบริษทัยอ้นหลงั 5 ปี 
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ภาพที ่1.6 แสดงกราฟขอ้มูลทางสถิติของบริษทั MTSโปรดกัส์ในปี 2556 

จากภาพท่ี 1.4 แสดงขอ้มูลสินทรัพยแ์ละหน้ีสินของบริษทัยอ้นหลงั 5 ปี ตั้งแต่ปี 2552 
ถึง 2556 ซ่ึงมีอตัราการเติบโตของสินทรัพยต์ลอดระยะเวลา 5 ปีท่ีผ่านมา ซ่ึงแสดงถึงการลงทุนใน
สินทรัพยต่์างๆอยา่งต่อเน่ือง  

จากภาพท่ี 1.5 แสดงขอ้มูลรายได ้ตน้ทุนรวม และก าไรของ บริษทั ซ่ึงยอดขายของ
บริษทัเติบโตข้ึนเร่ือยๆ ตั้งแต่ปี 2552 ท่ี 5.22 ลา้นบาท เป็น 6.47 ในปี 2553 และ 8.78 11.31 11.84 
ในปี 2554 2555 2556 ตามล าดบัซ่ึงแสดงถึงการด าเนินงานท่ีโตข้ึนเร่ือยๆ ในดา้นตน้ทุนก็สูงตามข้ึน
เช่นเดียวกนั แต่ในปี 2556 อตัราก าไรของบริษทัลดลงเน่ืองจากภาวะเศรษฐกิจท่ีซบเซา พร้อมทั้งการ
แข่งขนัท่ีสูงข้ึนท าให ้ตน้ทุนเพิ่มสูงข้ึนอยา่งเห็นไดช้ดั 

จากภาพท่ี 1.6 แสดงขอ้มูลทางสถิติในด้านตน้ทุนของบริษทั โดยตน้ทุนรวม 10.58 
ลา้นบาท ตน้ทุนวสัดุ 7.9 ลา้น ตน้ทุนค่าแรงพนกังาน 1.8 ลา้น ตน้ทุนการด าเนินงาน เช่นค่าน ้ า ค่า
ไฟ ค่าน ้ามนั ฯลฯ 0.42 ลา้น จะเห็นไดว้า่ตน้ทุนของบริษทัเป็นสัดส่วนท่ีสูงมากเม่ือเทียบกบัรายได ้

จากภาพท่ี 1.5ตน้ทุนรวมมีปริมาณเพิ่มข้ึน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัยอดขายท่ีเพิ่มข้ึน แต่ก าไร
กลบัไม่เพิ่มข้ืนตามยอดขายท่ีเปล่ียนไป เน่ืองจากมีตน้ทุนท่ีสูง ความหลากหลายของผลิตภณัฑ์ท่ี
มากข้ึน ท าให้อตัราการหมุนเวียนสินคา้คงคลงัสูง แต่มีวตัถุดิบบางประเภทท่ีไม่ถูกใช้ท าให้เหลือ
วตัถุดิบคงค้างอยู่ในคลังสินค้า ท าให้วตัถุดิบคงคลังมีปริมาณมากข้ึนเร่ือยๆ ส่งผลต่อความเป็น
ระเบียบของคลงัสินคา้ ท าให้ระยะเวลาในการจดัเก็บ จดัหา และเตรียมการผลิต เพิ่มสูงข้ึน และ
ส่งผลกระทบต่อพื้นท่ีในการจดัเตรียมสินค้าระหว่างผลิตซ่ึงเป็นป ญหาต่อการผลิตของบริษัท 
ระยะเวลาท่ีเสียไป เป็นตน้ทุนแฝงท่ีเกิดข้ึนกบับริษทั ดว้ยการประเมิณค่าใชจ่้ายโดยรวมของบริษทั 
ตน้ทุนในดา้นการผลิตกลบัมีตน้ทุนหรือค่าใช้จ่ายท่ีสูงท่ีสุด เม่ือระยะเวลาในการจดัเตรียมวตัถุดิบ
ส าหรับการผลิตใชเ้วลามากข้ึน ท าให้ส่งผลกระทบต่อกิจกรรมทั้งหมดในห่วงโซ่อุปทาน เพราะทุก

0 2 4 6 8 10 12

ตน้ทุนการด าเนินงาน

ตน้ทุนค่าวสัดุ

วสัดุคงคลงัปลายปี

0.42
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0.46
10.08

จ านวนเงิน หน่วยลา้นบาท
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กิจกรรมมีความสัมพนัธ์กนั ระยะเวลาท่ีมากข้ึนจากกิจกรรมแรกๆ มีผลต่อระยะเวลาในการท างาน
ของกิจกรรมถดัไปเพราะเกิดการรอซ่ึงกนัและกนั ท าให้ตน้ทุนรวมของผลิตภณัฑ์สูงข้ึน ซ่ึงมีผลต่อ
ประสิทธิภาพในการผลิตท่ีต ่าลง  

จากท่ีกล่าวมาจึงตอ้งตระหนกัและใหค้วามส าคญัในการพฒันาการจดัการกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงการพฒันาในดา้นต่างๆจะช่วยให้กิจกรรมต่างๆท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินธุรกิจ เป็นไปอยา่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน สามารถท่ีจะมีเครือข่ายอนัดีและเช่ือมโยงกนัในแต่ละห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงจะ
ช่วยเพิ่มความสามารถในการท าก าไรให้กบัองคก์รหรือมีผลต่อการอยูร่อดขององคก์รได ้ตั้งแต่การ
จดัซ้ือ การผลิต การจดัเก็บ การจดัจ าหน่าย และการขนส่ง ซ่ึงทั้งหมดน้ีจะมีตน้ทุนแฝงคือตน้ทุนท่ี
ไม่ก่อให้เกิดรายได้ซ่อนอยู่ในแต่ละสว่นของห่วงโซ่อุปทาน ดังนั้ นการจัดระบบให้สามารถ
เช่ือมโยงกนัไดอ้ยา่งลงตวัเพื่อท่ีจะสามารถสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ และใชท้รัพยากรแรงงาน
และวตัถุดิบไดอ้ยา่งคุม้ค่าท่ีสุด 
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บทที ่2 

ทีม่า ความส าคญั ปัญหา 
 
 

จากปัญหาท่ีกล่าวมาในบทท่ี 1 ปัญหาท่ีเกิดจากตน้ทุนท่ีสะสมเป็นปัจจยัท่ีท าให้ก าไร
ของบริษทัลดลง ท าให้ความสามารถการแข่งขนัลดลง การวเิคราะห์สาเหตุเพื่อหาจุดท่ีควรแกไ้ขของ
บริษทัซ่ึงเคร่ืองมือในการวิเคราะห์บริษทัมีทั้งการวิเคราห์ผลกระทบจากปัจจยัภายในและภายนอก
ดงัน้ี 
  
 

2.1 การวิเคราห์โดยใช้ 5 Forcesเพ่ือวิเคราะห์แรงผลักดันทั้งอุตสาหกรรม และภายใน
บริษทั MTS 

การวิเคราะห์กลยุทธ์การบริหารการจดัการและการแข่งขนั (Competitiveness) โดยใช้
แบบจ าลองแรงผลกัดนั 5 ประการ หรือ Five Forces Analysis Model ซ่ึงจะบอกถึงสภาพการแข่งขนั
ในอุตสาหกรรม โดยท่ีความเขม้แข็งของแรงผลกัดนัทั้งหมดจะเป็นตวัก าหนดศกัยภาพในการท า
ก าไรในอุตสาหกรรมถา้แรงผลกัดนั 5 แรงอ่อนแรงลงมากเท่าใดโอกาสในการบรรลุผลงานก็จะมาก
ตามไปด้วยดังนั้ นเป้าหมายของการวางกลยุทธ์ก็คือการหาต าแหน่งในอุตสาหกรรมท่ีสามารถ
ป้องกันตนเองจากแรงผลกัดนัทั้ง 5 แรงและพร้อมจะใช้แรงผลกัดนัน้ีมาท าให้เกิดประโยชน์แก่
บริษทัได ้(Porter, 1980) ซ่ึงแรงผลกัดนัทั้ง 5 แรง 

 
ภาพที ่2.1 แสดง Five Force Analysis Model 

Rivalry among 
existing competitors

Threat of new entrants

Bargaining 
power of buyers

Threat of substitute 
products or services

Bargaining power 
of suppliers
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2.1.1. Bargaining Power of Buyers (อ านาจการต่อรองของผู้ซ้ือ)เกิดจากลูกคา้ท่ีเป็น
บุคคลส าคญัต่อความอยู่รอดและเสถียรภาพของธุรกิจทั้งโดยตรงและโดยออ้มโดยศกัยภาพในการ
ต่อรองของผูซ้ื้อมีส่วนในการผลกัดนัให้ผูข้ายตอ้งปรับราคาต ่าลงและพฒันาคุณภาพของสินคา้และ
บริการใหดี้ข้ึนโดยผูซ้ื้อมกัจะมีอ านาจการต่อรองสูง 

 
2.1.2. Bargaining Power of Suppliers (อ านาจต่อรองของผู้ขายวัตถุดิบ)เกิดจาก

ความสัมพนัธ์ระหวา่งผูผ้ลิตและผูข้ายวตัถุดิบจะมีผลต่อประสิทธิภาพในการผลิตสินคา้หรือบริการ
เพราะคุณภาพและปริมาณของวตัถุดิบและความล่าชา้ของการส่งมอบลว้นก่อให้เกิดผลกระทบต่อ
องค์กรดงันั้นผูบ้ริหารควรให้ความส าคญัในการวิเคราะห์อ านาจการต่อรองของผูข้ายวตัถุดิบว่ามี
มากนอ้ยเพียงใด 

 
2.1.3. Barriers to Entry (การคุกคามของผู้ เข้ามาใหม่)หมายถึงผู ้เข้ามาใหม่ใน

อุตสาหกรรมท าให้ก าลงัการผลิตในอุตสาหกรรมเพิ่มข้ึนและมีความตอ้งการส่วนแบ่งตลาดและ
ทรัพยากรในการผลิตท าใหเ้กิดการคุกคามต่อสถานะและความมัน่คงของผูท่ี้อยูใ่นอุตสาหกรรมเดิม 

 
2.1.4. Pressure from Substitute (การคุกคามของสินค้าหรือบริการทดแทน)ใน

บางคร้ังองคก์รอาจประสบปัญหาการคุกคามของสินคา้หรือบริการทดแทนจากอุตสาหกรรมอ่ืนซ่ึง
การทดแทนอาจเป็นเพียงชั่วคราวเช่นเม่ือสินค้ามีราคาแพงข้ึนท าให้ลูกค้าเปล่ียนไปใช้สินค้าท่ี
คลา้ยคลึงกนัหรืออาจเป็นการทดแทนโดยสมบูรณ์เช่นการน าไฟเบอร์เขา้มาทดแทนการใชไ้ม ้
 

2.1.5. Intensity of Rivalry among Existing Competitor (การแข่งขันระหว่างธุรกิจ
ที่มีอยู่ในอุตสาหกรรม)คือการแข่งขนัในอุตสาหกรรมท่ีเกิดข้ึนโดยมีองค์กรใดองค์กรหน่ึงหรือ
หลายองค์กรการริเร่ิมเปล่ียนแปลงการด าเนินงานของตนเพื่อตอ้งการให้เกิดความได้เปรียบและ
ผลประโยชน์เหนือกว่าองค์กรอ่ืนในอุตสาหกรรมซ่ึงก่อให้เกิดผลกระทบต่อองค์กรอ่ืนและอาจท า
ใหเ้กิดการตอบโต ้

จากปัญหาท่ีกล่าวมาในบทท่ี 1 จะใช้ เคร่ืองมือท่ีเรียกว่า 5-Force (Michael E. Porter 
1980)ในการวิเคราะห์ซ่ึง Michael E. Porter มีแนวคิดวา่มีปัจจยัส าคญัห้าประการท่ีส่งผลต่อสภาวะ
ในการแข่งขนัของบริษทั หรือท่ีเราเรียกกนัว่า Five-Forces Model เป็นแนวคิดท่ีมีประโยชน์อย่าง
มากในการวิเคราะห์สภาวะการแข่งขนัในอุตสาหกรรมของบริษทั รวมทั้งความรุนแรงของปัจจยัแต่
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ละประการ อุตสาหกรรมคือกลุ่มขององคก์รธุรกิจท่ีท าการผลิตสินคา้หรือบริการท่ีมีลกัษณะเหมือน
หรือคลา้ยกนั หรือสินคา้และบริการท่ีสามารถทดแทนกนัไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ เช่นสเตน
เลสและพลาสติกท่ีใช้ในอุตสาหกรรมอาหารสามารถทดแทนซ่ึงกันและกันได้ ถึงแม้ว่าจะใช้
เทคโนโลยใีนการผลิตท่ีแตกต่างกนัแต่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้หมือนกนั การ
วิเคราะห์สภาวะอุตสาหกรรมจะช่วยในการบ่งช้ีถึงโอกาสและขอ้จ ากดัท่ีองค์กรธุรกิจจะตอ้งเผชิญ 
และ เปรียบเทียบกบัการวิเคราะห์บริษทัฯ ว่าแรงท่ีกระท าต่อบริษทั แตกต่างจากท่ีกระท าต่อทั้ง
อุตสาหกรรมไดอ้ย่างไร เพื่อหาจุดอ่อนท่ีบริษทัตอ้งแก้ไข เพื่อสร้างความสามารถในการท าก าไร 
โดยป้องกนัแรงผลกัดนัท่ีเกิดข้ึนทั้ง 5 แรงและพร้อมใชแ้รงผลกัดนัน้ีใหเ้กิดประโยชน์ข้ึน ซ่ึงแรงทั้ง 
5 ประการ  

ผลการวเิคราะห์ปัญหาของ บริษทั MTSมีดงัน้ี 
 อ านาจการต่อรองจากผูบ้ริโภค (Bargaining power of customers) 
ในบางคร้ังผูซ้ื้อก็มีอ านาจท่ีจะก าหนดราคาของสินคา้ให้ลดลง หรือก าหนดคุณภาพ

ของสินคา้และบริการใหสู้งข้ึนไดต้ามท่ีพวกเขาตอ้งการ ซ่ึงส าหรับผูป้ระกอบการอยา่งเราๆ แลว้นั้น 
ทั้งการลดราคาขายก็ท าให้รายได้ลดลง ส่วนการเพิ่มคุณภาพก็ท าให้ตน้ทุนนั้นสูงข้ึน และปัจจยั
เหล่าน้ีก็น าไปสู่ผลก าไรท่ีลดลงอีก  

ดงันั้นการรวมกลุ่มกนัของผูป้ระกอบการท่ีขายสินคา้หรือให้การบริการชนิดเดียวกนั
ในการก าหนดฐานราคาท่ีต ่าท่ีสุดท่ีจะขายให้กบัลูกค้าได้  ทางบริษทัจึงเล่ียงท่ีจะท าการแข่งขนั
ทางด้านราคาโดยการเพิ่มคุณภาพในการบริการและสร้างช่ือเสียงให้ดีและน่าเช่ือถือ มากกว่านั้น
บริษทัไดพ้ยายามเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้สูงข้ึนพร้อมกบัพฒันาความสามารถในการผลิต
สินคา้ มากกวา่การลดราคาหรือคุณภาพลง  

สรุปอ านาจการต่อรองของลูกคา้อยูใ่นระดบัสูง 
 อ านาจในการต่อรองของซพัพลายเออร์ (The bargaining power of suppliers) 
Force ท่ีตอ้งเผชิญในหัวขอ้น้ีก็คือกลุ่มซัพพลายเออร์ท่ีรวมกลุ่มกนัเพื่อลดอ านาจใน

การต่อรองกบัลูกคา้โดยการขายในราคามาตรฐานเพื่อตวัเองนั้นขายสินคา้ไดใ้นราคาท่ีสูงข้ึนหรือมี
คุณภาพท่ีน้อยลงเช่นลดเกรดสเตนเลส หรือตกลงราคาขายกนัในหมู่ผูข้าย ซ่ึงมีให้เห็นอยูบ่่อยคร้ัง 
โดยท่ีเราไม่มีสิทธิเลือกมากนกั และแน่นอนวา่เม่ือเราก าหนดราคาเองไม่ไดก้็จะส่งผลให้ตน้ทุนใน
การท าธุรกิจของเรานั้นสูงข้ึน 

ซ่ึ งวิ ธี รับ มือกับอ านาจต่อรองของซัพพลายเออ ร์นั้ นก็ คือการรวมก ลุ่มของ
ผูป้ระกอบการสินคา้และการบริการเดียวกนัเพื่อไปต่อรองราคา หรือรวมกลุ่มกนัเพื่อสั่งซ้ือสินคา้ที
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ละมากๆ เพื่อลดราคาของวตัถุดิบให้ถูกลงไม่เช่นนั้ นจะไปเลือกใช้บริการของเจ้าอ่ืนแทน ซ่ึง
นอกจากกลุ่มซพัพลายเออร์น้ีจะมีอ านาจต่อรองท่ีเพิ่มข้ึนแลว้ ยงัเป็นการสร้างสัมพนัธไมตรีอนัดีกบั
บรรดาคู่แข่งท่ีช่วยเพิ่มอ านาจการต่อรองกบัลูกคา้ในอนาคตไดอี้กดว้ย 

อ านาจในการต่อรองจากซพัพลายเออร์ สูง 
 อุปสรรคของผูเ้ล่นรายใหม่(Threat of New Entrance) 
แน่นอนว่าหากธุรกิจท่ีผูป้ระกอบการก าลังท าอยู่นั้ นมียอดขายสูง มีก าไรดี แต่มี

อุปสรรคในการเขา้สู่ตลาดท่ีต ่า ก็จะท าให้มีคู่แข่งหนา้ใหม่ๆ เขา้มาลงทุนอีกมากมายภายในเวลาไม่
ชา้ ซ่ึงแน่นอนวา่เม่ือมีการแข่งขนัในตลาดเดียวกนัแลว้ ส่วนแบ่งการตลาดและก าไรท่ีเคยมีสูงก็ตอ้ง
ลดลงเป็นเร่ืองปกติ โดยปกติแลว้ธุรกิจใหญ่ๆ อาจยงัไม่ค่อยไดรั้บผลกระทบในเร่ืองในเร่ืองน้ีสัก
เท่าไร เพราะส าหรับธุรกิจขนาดใหญ่แล้วนั้ นมักรับวตัถุดิบมาในราคาท่ีถูกกว่า ท าให้สามารถ
ก าหนดราคาในราคาท่ีต ่ ากว่า รวมไปถึงระบบงานทั้ งวิธีการจัดส่งและกระจายสินค้าท่ี มี
ประสิทธิภาพจนยากท่ีเจา้ใหม่จะเขา้มาทดัเทียมได ้    

ปัจจุบนับริษทัสามารถสร้างความสัมพนัธ์ดีกับลูกคา้จนเกิดเป็นความจงรักภกัดีได้
เช่นกนั การบริการท่ีดีและมีความเขา้ใจในธุรกิจท่ีลูกคา้ท าอยู่ก็จะเป็นท่ีรู้จกัของผูค้นก็เป็นอีกวิธี
หน่ึงท่ีแมว้า่จะมีผูป้ระกอบการหนา้ใหม่เปิดตวัมา ลูกคา้ก็จะยงัคงใชบ้ริการสินคา้และบริการของเรา
ต่อไป ดงันั้นหากเรารู้ตวัแลว้วา่ธุรกิจท่ีท าอยูน่ั้นสามารถมีคู่แข่งใหม่ๆ เขา้มาในตลาดในตลอดก็ควร
จะให้ความส าคญักับคุณค่าของแบรนด์ และสร้างความโดดเด่นท่ีเลียนแบบได้ยากเข้าไวก้็จะ
กลายเป็นอุปสรรคท่ียากข้ึนส าหรับผูป้ระกอบการหนา้ใหม่ไม่นอ้ยเลย 

แรงผลักดันจาก ผูเ้ล่นรายใหม่ต ่ า ส าหรับเจ้าเล็กๆ แต่ส าหรับเจ้าใหญ่จะสูงมาก
เน่ืองจากมีอ านาจการลงทุนท่ีสูงกวา่ แต่แรงจากเจา้ใหญ่เฉพาะธุรกิจจดัจ าหน่ายสเตนเลสแผน่อยา่ง
เดียว 

 อุปสรรคจากสินคา้ทดแทน(Threat of Substitute Products or Services) 
การคุกคามน้ีมกัจะเกิดเม่ือลูกคา้ของเรานั้นสามารถหาสินคา้ท่ีมาแทนสินคา้ของเราได้

อย่างง่ายดาย โดยสินคา้ทดแทนนั้นอาจมีราคาท่ีถูกกว่าหรือมีคุณภาพบางส่วนท่ีดีกว่าของเรา จน
ตดัสินใจท่ีจะเลิกซ้ือสินคา้และใช้บริการของเราแลว้หันไปเลือกใช้สินคา้ทดแทนแทน เช่น การท่ี
พลาสติกสามารถทดแทนสเตนเลสได ้ถึงแมว้่าคุณสมบติัอาจจะไม่เหมือนกนัแต่ราคาถูกกว่าซ่ึงก็
สามารถใชง้านได ้ซ่ึงเม่ือเกิดเหตุการณ์เช่นน้ีข้ึนเราจึงตอ้งมัน่ใจวา่สินคา้และบริการของเรานั้นจะมี
จุดเด่นอะไรบา้งท่ีโดดเด่นจนไม่สามารถหาสินคา้ทดแทนมาใชไ้ด ้หรืออาจจะช้ีให้เห็นถึงคุณค่าของ
ผลิตภณัฑข์องเราก็จะท าใหช่้วยในเร่ืองของการแข่งขนักบัสินคา้ตวัอ่ืนไดดี้มากข้ึน 
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 การแข่ งขันกันระหว่างคู่ แข่ งภายใน อุตสาหกรรม  (Rivalry Among Current 
Competitors) 

ความรุนแรงในการแข่งขนัในหวัขอ้น้ีนั้นประกอบไปดว้ยปัจจยัใน 4 หัวขอ้ขา้งตน้ทั้ง 
อ านาจของผูซ้ื้อ อ านาจของซัพพลายเออร์ การคุกคามของผูป้ระกอบการหน้าใหม่ การคุกคามจาก
การมีส่ิงทดแทนได ้ลว้นส่งผลต่อการอตัราความรุนแรงในการแข่งขนัแทบทั้งส้ิน และยิ่งตลาดไหน
ท่ีมีอตัราการแข่งขนัท่ีรุนแรงแลว้นั้นธุรกิจก็จะยิ่งมีความเส่ียงในสภาพแวดลอ้มท่ีสูงตาม ดงันั้นเม่ือ
ตดัสินใจท่ีจะเขา้สู่ตลาดท่ีมีการแข่งขนัท่ีรุนแรงแลว้ก็ควรท่ีจะเตรียมพร้อมรับมือให้ดี และเพิ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขนัทางดา้นต่างๆให้มากข้ึนเพื่อท่ีจะสามารถแข่งขนัในอุตสาหกรรมได้
อยา่งย ัง่ยนื 

 
ตารางที ่2.1 ตารางสรุปแรงกดดนั 5 ประการต่อบริษทั MTS 
ล าดับ ประเภทแรงกดดัน คะแนน 

1 แรงกดดนัจากอ านาจการต่อรองจากผูบ้ริโภค สูง 
2 แรงกดดนัจากอ านาจในการต่อรองของซพัพลายเออร์ สูง 
3 แรงกดดนัจากอ านจของภยัคุกคามจากผูแ้ข่งขนัรายใหม่ ต ่า 
4 แรงกดดนัจากสินคา้ทดแทน ต ่า 
5 แรงกดดนัจากการแข่งขนักนัระหวา่งคู่แข่งภายในอุตสาหกรรมเดียวกนั ต ่า 

 
หากสังเกตดูเคร่ืองมือวิเคราะห์ 5 Forces ให้ดีจะเห็นได้ว่าเม่ือธุรกิจเร่ิมเกิดอุปสรรค

ต่างๆ ข้ึนมาแลว้นั้น การร่วมมือกบัคู่แข่งมกัจะเป็นทางออกของอุปสรรคเหล่านั้นอยู่เสมอ ทั้งการ
รวมตวักนัเพื่อมีอ านาจในการต่อรองราคากบัซัพพลายเออร์ เพื่อลดอ านาจของลูกคา้ รวมถึงการ
สร้างอุปสรรคต่างๆ เพื่อป้องกนัภยัคุกคามจากผูป้ระกอบการหนา้ใหม่ท่ีจะเขา้มาในตลาดไดอี้กดว้ย 
ดงันั้นอยา่มองคู่แข่งเป็นเพียงศตัรูทางธุรกิจท่ีจะตอ้งเอาชนะเท่านั้น เพราะการร่วมมือกนัจะช่วยลด
ความรุนแรงทางการแข่งขนัและยงัท าใหอ้งคก์รท่ีร่วมมือกนันั้นมีความแขง็แกร่งมากข้ึนไปอีกดว้ย  
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2.2 การวเิคราะห์ปัญหาโดยใช้เคร่ืองมือ Vrin Criteria เพ่ือระบุ Core Competency ของ
บริษทั MTS 

หน่ึงในเคร่ืองมือการวิเคราะห์ภายในของบริษทัคือการวิเคราะห์ Vrin การใช้ Vrin 
Framework ของ Barney (1991) เป็นการวิเคราะห์เพื่อหา Core Competency ของบริษทั เพื่อสร้าง
ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั อีกทั้งยงัเป็นการพิจารณาบริษทัวา่สามารถไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั
อยา่งย ัง่ยนืหรือไม่ โดยพิจารณาใน 4 ดา้น คือ 

 
2.2.1 คุณค่า (Valuable) 
เป็นปัจจยัส าคญัท่ีก่อให้เกิดความได้เปรียบทางการแข่งขนัส่วนประกอบส าคญั คือ 

ทรัพยากรต่างๆในองคก์ร ไดแ้ก่ความรู้และทกัษะสินทรัพย ์กระบวนการในการด าเนินงาน เม่ือเรา
จะประเมินคุณค่าน้ี เราตอ้งมาดูวา่ทรัพยากรท่ีเรามีนั้น มีประโยชน์กบัองคก์รมากนอ้ยเพียงใด และท่ี
ส าคญัคือสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัในตลาดหรืออุตสาหกรรมท่ีองคก์รเราอยูไ่ดม้ากนอ้ยแค่
ไหนหากได้เปรียบในการแข่งขนั แสดงว่า ทรัพยากรตวันั้น เป็นทรัพยากรท่ีสามารถสร้างความ
ไดเ้ปรียบในการแข่งขนัของเรา หรือเป็นจุดแขง็ขององคก์ร 

 
2.2.2 ความหายาก (Rare)  
โดยประเมินเปรียบเทียบกับคู่แข่งขันในตลาด โดยอาจจะสัมพันธ์กับคุณค่าคือ

ทรัพยากรท่ีเรามีมีคุณค่าหรือเป็นจุดแข็งนั้น หากน าไปเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง แล้วพบว่าคู่แข่งก็มี
เหมือนกนัแสดงวา่ ทรัพยากรตวันั้นอาจไม่ใช่คุณค่าหรือจุดแข็งขององคก์รแลว้ซ่ึงเอาไวต้รวจสอบ
วา่ทรัพยากรท่ีเราคิดวา่ไดเ้ปรียบนั้นจริงหรือไม่ 

 
2.2.3 ความยากในการลอกเลยีนแบบ (Inimitable) 
การเลียนแบบน้ีมีความสัมพนัธ์กบัคุณค่าเม่ือประเมินแลว้วา่ทรัพยากรตวัน้ีเป็นจุดแข็ง

ของเรา ส่ิงท่ีตอ้งท าต่อไปคือการประเมินคู่แข่ง ประเมินวา่คู่แข่งสามารถเลียนแบบไดย้ากหรือง่าย
เพียงใด เช่น คุณค่าของดราคือทรัพยากรด้านคน การเลียนแบบก็ยากหรืออาจตอ้งลงทุนฝึกอบรม
บุคลากรอยา่งหนกัเพื่อแข่งขนักบัองคก์รของเราหรือไม่ก็ตอ้งซ้ือตวับุคลากรจากองคก์รของเรา 
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2.2.4 ไม่มีส่ิงอ่ืนสามารถทดแทนได้ (Nonsubstitutable) 
ทรัพยากรท่ีไม่สามารถทดแทนได้หมายถึง ทรัพยากรของบริษทัฯ ท่ีถูกน ามาสร้าง

ผลลัพธ์ใดผลลัพธ์หน่ึง โดยท่ีทรัพยากรอ่ืนใดโดยท่ีมิได้รับการพึ่ งพาจากทรัพยากรดังกล่าว มิ
สามารถสร้างผลลพัธ์เหมือนเช่นท่ีทรัพยากรดงักล่าวสามารถสร้างได ้

หลกัการพิจารณาตาม VRIN Criteria ของ Core Competency ของบริษทั MTS มีดงัน้ี 
 
ตารางที ่2.2 แสดงเกณฑก์ารประเมินทรัยากรของบริษทัท่ีมีอยู ่

ทรัพยากร มคุีณค่า หายาก 
ยากทีจ่ะ

ลอกเลยีนแบบ 
ยากทีจ่ะมส่ิีง
มาทดแทน 

สรุปความ
ได้เปรียบ 

คุณภาพ สินคา้         Parity 
การบริการ         Parity 
เทคโนโลยกีารผลิต         Parity  
ความสมัพนัธ์อนัดีกบัลูกคา้          Parity  
ช่ือเสียง แบรนด ์         Temporary 
วตัถุดิบในการผลิต         Parity  

 

ตารางท่ี 2.2 แสดงเกณฑก์ารประเมินทรัพยากรท่ีบริษทัมีอยูอ่ธิบายไดด้งัน้ี 
คุณภาพสินค้า ได้แก่ สินค้าซ่ึงมี 3 ประเภท สินค้ารูปแบบวตัถุดิบเพื่อจดัจ าหน่าย 

สินคา้มาตรฐาน สินคา้ตามแบบ ซ่ึงรายไดห้ลกัมาจากสินคา้ผลิตตามแบบ ซ่ึงสินคา้แต่ละบริษทัท่ี
ออกแบบเหมาะสมต่อความต้องการของแต่ละบริษัทท าให้เกิดคุณค่า แต่สามารถหาได้ทั่วไป 
ลอกเลียนแบบได ้และสามารถหาสินคา้ชนิดอ่ืนทดแทนได ้

การบริการ บริษทัด าเนินธุรกิจมานาน พนกังานมีประสบการณ์ อีกทั้ง การบริการของ
บริษัทอยู่บนพื้นฐานของความสัมพันธ์ระหว่างลูกค้าและบริษัท ท าให้ประสิทธิภาพในการ
ติดต่อส่ือสาร การจัดการ และต้นทุน มีประสิทธิภาพมากว่าคู่แข่ง ท าให้มีคุณค่าและยากท่ีจะ
ลอกเลียนแบบ 

เทคโนโลยีการผลิต บริษทั มีการลงทุนในเคร่ืองจกัรใหม่ๆ โดยมีพื้นฐานจากการ
สินคา้ท่ีท าการผลิต ลงทุนในเคร่ืองจกัรเพื่อหาตลาดงานใหม่ๆ เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อ
สร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั ยากท่ีจะมีเคร่ืองจกัรใหม่ๆมาทดแทนได ้
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ความสัมพนัธ์อนัดีกบัลูกคา้ บริษทัสร้างความสัมพนัธ์อนัดีกบัลูกคา้ทั้งดา้นการบริการ 
การซ่อมบ ารุง มีประสบการณ์ท างานร่วมกบัทีมวิศวกรของลูกคา้เพื่อออกแบบการผลิต และการ
ซ่อมบ ารุงให้กับเคร่ืองจักรของลูกค้าด าเนินการผลิตไปอย่างราบล่ืน ซ่ึงเป็นส่ิงท่ี มีคุณค่า 
ลอกเลียนแบบยาก และไม่มีส่ิงใดมาแทนท่ีได ้

ช่ือเสียงแบรนด์ บริษทัมีการเติบโตจากยอดขายเพิ่มมากข้ึน เน่ืองจากการแนะน าปาก
ต่อปาก  ทั้งในส่วนของผลิตภณัฑ์และการบริการซ่ึงพนกังานของบริษทัมีประสบการณ์ ซ่ึงจะสร้าง
กลุ่มลูกคา้กลุ่มใหม่ใหเ้ป็นลูกคา้ประจ า มีคุณค่า หายาก แต่สามารถลอกเลียนแบบได ้ 

วตัถุดิบท่ีใชผ้ลิต เป็นวสัดุท่ีมีคุณสมบติัทีมีคุณสมบติัท่ีเหมาะสมต่อกลุ่มอุตสาหกรรม
การผลิตซ่ึงมีคุณค่า และหาวสัดุชนิดใหม่ท่ีมีคุณสมบติัเหมือนกนัมาแทนท่ียาก 
 
ในดา้นของเกณฑก์ารประเมินมีดงัน้ี 

 คุณค่าในด้านของการบริการความสามารถในการเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้
และสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี เน่ืองจากองคก์รมีประสบการณ์ท างาน
ในดา้นการผลิตเคร่ืองครัวและสินคา้ในอุตสาหกรรมอาหารมาอย่างยาวนานท าให้เขา้ใจถึงความ
ตอ้งการและการใช้งานไดเ้ป็นอยา่งดี ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัต่อการด าเนินกิจการประเภทน้ี ซ่ึง
เป็นทกัษะหรือความสามารถเฉพาะตวัท่ีตอ้งใชป้ระสบการณ์ในการเรียนรู้ จึงมีตน้ทุนดา้นเวลาท่ีสูง
ส าหรับการถ่ายทอดความรู้ไปสู่พนกังานใหม่แต่เม่ือเป็นลูกคา้ของคู่แข่งซ่ึงเป็นลูกคา้รายใหม่ของ
เรา ความเขา้ใจในความตอ้งการของลูกคา้ท่ีคู่แข่งมียอ่มมากกวา่ การจะเขา้ไปเป็นผูข้ายรายใหม่นั้น
ยอ่มมีตน้ทุนท่ีสูง 

 คุณค่าในกระบวนการผลิต บริษทัมีประสบการณ์ทางดา้นการผลิตเคร่ืองครัวและ
สินคา้ในอุตสาหกรรมอาหาร และการลงทุนในเทคโนโลยีท่ีเหมาะสม จึงท าให้ตน้ทุนในการผลิต
สินค้าต ่ากว่าคู่แข่งอีกทั้ งได้รับความเช่ือใจจากลูกค้า การพัฒนาการผลิตอย่างต่อเน่ืองเพื่อให้
ประสิทธิภาพดีข้ึนและ มีตน้ทุนท่ีต ่าลงจะช่วยใหบ้ริษทัสามารถสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั
ไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 

 ความหายากของเทคโนโลยีในการผลิตเคร่ืองจกัรในปัจจุบนัสามารถท่ีจะผลิต
สินคา้ท่ีมีความหลากหลาย สามารถตอบสนองต่อการผลิตสินคา้หลายแบบได้ซ่ึงในปัจจุบนัราคา
ของเคร่ืองจกัรมีราคาถูกกวา่เม่ือก่อนมาก จึงท าใหดึ้งดูดผูเ้ล่นรายใหม่เขา้มาในอุตสาหกรรม 

 ความยากในการเลียนแบบ ความสามารถในการให้บริการทางด้านการติดตั้ ง
เคร่ืองครัว หรือสินคา้ในอุตสาหกรรมจ าเป็นตอ้งมีประสบการณ์เน่ืองจากในการใชง้านจริงมีปัจจยั
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ต่างๆท่ีไม่สามารถควบคุมได้และด้วยปัจจยัน้ีเองท าให้การให้บริการจ าเป็นตอ้งมีความเข้าใจใน
ลูกคา้ค่อนขา้งมากทั้งรูปแบบในการใชง้าน ปริมาณการใชง้าน เพราะส่งผลกระทบต่อสินคา้โดยตรง 
จากประสบการณ์การท างานร่วมกนัท าให้บริษทัมีความสัมพนัธ์อนัดีกบัลูกคา้ และมีความเขา้ใจใน
อุตสาหกรรมของลูกคา้ ซ่ึงท าใหก้ารเขา้มาเป็นผูเ้ล่นรายใหม่เป็นไปไดย้ากมากข้ึน 

 ไม่มีส่ิงอ่ืนใดมาทดแทนได ้ในดา้นของวสัดุ สเตนเลสเป็นวสัดุท่ีน ามาผลิตสินคา้
ทางดา้นอุตสาหกรรมอยา่งแพร่หลายท าให้แนวโน้มการใชง้านเพิ่มสูงข้ึนเร่ือยๆ ในปัจจุบนัยงัไม่มี
วสัดุใดจะมาทดแทนสแตนเลสได ้แต่ก็ยงัมีบางวสัดุจะสามารถทดแทนสเตนเลสในบางคุณสมบติั 
เช่นพลาสติก โพลียริูเทน แต่คุณสมบติัทางวสัดุวศิวกรรมก็ต่างกนั ซ่ึงจุดเด่นท่ีไม่มีวสัดุมาเทียบเคียง
คือ การเป็นวสัดุท่ีปลอดเช้ือและสามารถท าความสะอาดไดง่้ายซ่ึงเหมาะในอุตสาหกรรมอาหาร 

ถึงแม้ว่าองค์กรจะมีคุณค่าในตัวสินค้าและเลียนแบบได้ยากแล้ว แต่หากไม่ รู้จัก
วิธีการใช้ ทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้เกิดประโยชน์มากข้ึนไปอีกแล้วก็ไม่ต่างอะไรกับการไม่มีจุดแข็ง 
ดงันั้นองคก์รตอ้งประเมินทรัพยากร ประเมินความสามารถในการจดัการและการบริหาร ไปพร้อมๆ
กบัการพฒันาคุณภาพการบริการ และการผลิตของบริษทัให้สอดคล้องกนัเพื่อให้เกิดประโยชน์
สูงสุด และคงความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 
 
 

2.3 การวเิคราะห์ปัญหาโดยใช้เคร่ืองมือ Lean Six Sigma 7 Wasteเพ่ือระบุ ความสูญเสีย
ทีไ่ม่ก่อให้เกดิประโยชน์ของบริษทั MTS 

การแข่งขนัทางธุรกิจอุตสาหกรรมทวีความรุนแรงมากข้ึน องค์กรจะอยู่รอดได้ตอ้ง
แสวงหาวิธีการในการปรับปรุงการผลิตเพื่อเพิ่มคุณภาพ ลดตน้ทุน ส่งมอบทนัเวลา และก าไรสูงสุด 
การยืนหยดัด าเนินกิจการต่อไปให้มัน่คง การเพิ่มคุณภาพ ลดตน้ทุน และส่งมอบทนัเวลา ท าให้
องค์กรสามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตลงไดอ้ย่างแน่นอน ถา้หากองค์กรไม่ให้ความ
สนใจและพยายามปรับปรุงแกไ้ขวิธีการท างานให้ดีข้ึน ความสูญเสียก็ยิ่งเพิ่มข้ึนเป็นเงาตามตวั ท า
ให้หน่วยงานหรือองค์กรตอ้งสูญเสียลูกคา้และก าไรท่ีควรจะไดรั้บไป การลดความสูญเสียถือเป็น
หนา้ท่ีของพนกังานและผูบ้ริหารทุกคน ดงันั้นทุกคนตอ้งมีจิตส านึกในการสังเกตหาสาเหตุและแนว
ทางแกไ้ข เพื่อช่วยกนัลดความสูญเสีย ลดตน้ทุน และลดค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็น ซ่ึงเป็นหนทางในการ
ปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองและเพิ่มผลผลิตเพื่อความอยูร่อดขององคก์รต่อไป 

ระบบ TPS/Lean คือ ปรัชญาในการผลิตท่ีถือวา่ความสูญเสีย (Wastes) เป็นตวัการท่ีท า
ใหป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต ่าลง ดงันั้นจึงควรใชร้ะบบการผลิตแบบลีน
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มาช่วยก าจดัความสูญเสียซ่ึงมีอยู ่7ประการ และปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ โดยความสูญเสีย 7ประการไดแ้สดงไวใ้นภาพท่ี 2.2 

 
ภาพที ่2.2 แสดงความสูญเสีย 7 อยา่งในกระบวนการผลิต 

 
ความสูญเสีย คือ ส่ิงท่ีสูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ 

แต่กลบัท าให้ประสิทธิภาพการท างานลดลง ความสูญเสียสังเกตได้จากสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ดอ้ย
คุณภาพ แต่ตน้ทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน มีของเสียมาก วสัดุอุปกรณ์สูญหายบ่อย หรือใช้
พนกังานมากเกินความจ าเป็นส่ิงท่ีเป็นอาการบ่งบอกใหท้ราบวา่จะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการดงัน้ี 

 
2.3.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติเกนิจ าเป็น (Overproduction) 
การผลิตสินค้าในปริมาณมากเกินจ าเป็นหรือผลิตไวล่้วงหน้าเป็นเวลานานมาจาก

แนวความคิดดั้งเดิมท่ีตอ้งการให้แต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาให้มากท่ีสุดใน
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากเพื่อให้ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่จะท าให้มี
งานระหวา่งท า (Work in Process: WIP) จึงท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน่ หรือเม่ือแต่ละ
สถานีงานท่ีอยู่ในสายงานการผลิตเดียวกนัจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตช้ินงานได้
อยา่งสมดุลก็จะเกิดงานระหวา่งท า การผลิตยิ่งมากก็จะท าใหง้านระหวา่งท าในกระบวนการผลิตมาก
ข้ึนตามไปดว้ย 

 
  

7 WASTES
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2.3.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
การซ้ือวสัดุคร้ังละจ านวนมากเพื่อรับประกันว่าจะมีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพอ

ตลอดเวลา หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีประหยดัในกรณีมีส่วนลดด้านราคา จะส่งผลให้มีปริมาณวสัดุอยู่ในคลังมากเกินความ
ตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ 

 
2.3.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย

เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าให้กระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าให้ตน้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซ้อน เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุให้เหลือน้อย
ท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน 

 
2.3.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางการท างานไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กลตวั 

กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยู่บนพื้น หรือการท างานกบัเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้ าหนกั และ
สัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นระยะเวลานานจะท าให้เกิดความเม่ือยลา้ต่อ
ร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 

 
2.3.5 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากข้ันตอน (Excess Processing) 
การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนั

หลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์  รวมทั้ งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นการตรวจสอบคุณภาพ
ควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลิต โดยให้พนกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างานหรือ
ขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
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2.3.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยุดท างานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยัการ

ผลิต เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จดัสายงานการผลิตไม่สมดุล การเปล่ียนรุ่นผลิต เป็น
ตน้ ซ่ึงจะท าใหก้ารผลิตเป็นไปดว้ยความล่าชา้ไม่เตม็ก าลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้อาจไม่ทนั
ก าหนด 

 
2.3.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defects) 
การคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถก าจดัสาเหตุ

ของการผลิตของเสียได ้เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้น 
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู่ และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุด
รอดไปถึงมือลูกคา้ ท าให้ภาพลกัษณ์ขององคก์รเสียหาย ขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของสินคา้ 
และเม่ือเกิดของเสียก็จะตอ้งน าไปแกไ้ขให้มีคุณลกัษณะถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้หรือ
ก าจดัทิ้งท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน 

จากปัญหาท่ีกล่าวมาในบทท่ี 1 จะใชเ้คร่ืองมือการวเิคราะห์ท่ีเรียกวา่ Lean Six Sigma 7 
Waste (Michael George and Robert Lawrence Jr. in2002) มีแนวคิดในการวิเคราะห์ความสูญเสีย 
(Wastes) ซ่ึงเป็นตวัการท่ีท าให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต ่าลง ดงันั้นจึง
ควรใช้ระบบการผลิตแบบลีนมาช่วยก าจดัความสูญเสีย และปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองใน
กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ความสูญเสียสังเกตไดจ้ากสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ดอ้ยคุณภาพ 
แต่ตน้ทุนการผลิตสูง ใชเ้วลาผลิตนาน มีของเสียมาก วสัดุอุปกรณ์สูญหายบ่อย หรือใชพ้นกังานมาก
เกินความจ าเป็นส่ิงท่ีเป็นอาการบ่งบอกให้ทราบวา่จะเกิดความสูญเสียของ บริษทั MTSมี 7 ประการ
ดงัน้ี 

 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกินจ าเป็น (Overproduction) 
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในดา้นน้ีส่วนใหญ่ เกิดข้ึนเม่ือลูกคา้สั่งผลิตสินคา้เป็นจ านวนมาก ซ่ึง

จะมีผลกระทบต่อการการเตรียมพื้นท่ีระหว่างการผลิตงานเน่ืองจากมีพื้นท่ีไม่พอท่ีจะรองรับการ
ผลิตคร้ังละมากๆได ้เน่ืองจากขอ้จ ากดัทางดา้นพื้นท่ี ท าให้ตอ้งมีการประเมินปริมาณการผลิต และ
วางแผนการผลิตในแต่ละสถานีให้สัมพนัธ์กนั เพื่อไม่ให้มีสินคา้คงคา้งในกระบวนการผลิตมาก
เกินไป ปัญหารองลงมาคือพนักงานมีความสามารถด้านเดียว ท าให้ไม่สามารถยา้ยไปช่วยงานท่ี
สถานีอ่ืนๆได ้เม่ือพนกังานก่อนหนา้ผลิตงานออกมาไดม้าก จึงเกิดงานคา้งสถานีถดัไป เม่ือพนกังาน
ผลิตสินคา้ไดน้อ้ย สถานีถดัไปก็ตอ้งรอผลิตสินคา้ 
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 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากวสัดุคงคลัง เกิดจากบริษัทมีวตัถุดิบส าหรับการผลิตเป็น

จ านวนมากท าให้การจดัสต๊อคสินคา้ ตอ้งใช้พื้นท่ีเยอะ แทนท่ีจะน าพื้นท่ีส่วนน้ีไปท าประโยชน์ใน
ดา้นอ่ืน ปัญหาอีกส่วนคือ เกิดความซ ้ าซ้อนในการสั่งซ้ือ ถา้ควบคุม ตรวจสอบ ปริมาณวสัดุคงคลงั
ไม่ถูกตอ้งและต าแหน่งในการจดัเก็บไม่ชดัเจน มากกวา่นั้นยงัตอ้งใชเ้วลา และพนกังาน ในการเช็ค
คลงัวสัดุมากเน่ืองจากมีจ านวนวสัดุคงคลงัท่ีมาก 

 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
บริษทัมีการวางผงัเคร่ืองจกัรตามขั้นตอนการผลิตสินคา้แลว้ แต่ดว้ยการผลิตสินคา้มี

ความหลากหลายมากท าใหส่้วนมากตอ้งท าการจดัซ้ือวตัถุดิบเพื่อผลิตสินคา้ใหม่อยูต่ลอด ระยะเวลา
ท่ีขนส่งวตัถุดิบเขา้มาผลิตตอ้งนอ้ยท่ีสุดเพื่อใหมี้เวลาส าหรับการผลิตมากท่ีสุด  

 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
การเบิกวตัถุดิบของพนกังานในปัจจุบนั เป็นการเบิกของโดยพนกังานในสถานีนั้นๆ

ท าให้เกิดความล่าชา้ในการเบิกใช้เวลาในการเดินเพื่อไปเบิกของ และกลบัไปผลิตท่ีสถานีท าให้ใช้
เวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ประสิทธิภาพในการท างานลดลง และยงัเกิดความเม่ือยล้า อาจท าให้
สินคา้ตกหล่นเสียหายได ้

 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากขั้นตอน (Excess Processing) 
เม่ือขั้นตอนในการผลิตมีมากข้ึน ย่อมไม่ก่อให้เกิดประโยชน์และมีค่าใช้จ่ายเพิ่มมาก

ข้ึน สาเหตุเกิดจากการเสียเวลาในการตรวจงานตอนหลงัจากผ่านการผลิตมาแลว้หลายสถานี โดย
ไม่ไดรั้บการตรวจสอบจากพนกังานประจ าสถานี ท าให้ตอ้งยอ้นกลบัไปแกไ้ขงานท่ีสถานีก่อนหนา้ 
ท าให้เสียเวลา เสียค่าใช้จ่ายในการแกไ้ขงานโดยเปล่าประโยชน์ สูญเสียพื้นท่ีในการวางสินคา้รอ
การแกไ้ขในสถานีก่อนหนา้ มีงานรอระหวา่งผลิตมากข้ึนความคล่องตวัในการผลิตลดลง 

 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
ปัญหาท่ีเกิดการรอยคอยวตัถุดิบในการผลิต เม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ยอ่มตอ้งมีการ

ประมาณการปริมาณวตัถุดิบส าหรับการผลิต ซ่ึงตอ้งใช้เวลาน้อยท่ีสุดตั้งแต่การสั่งสินคา้ ไปจนถึง
การเบิกจ่าย จดัเก็บ เพื่อการผลิต เพื่อให้ใช้เวลาน้อยท่ีสุด ปัญหาอีกด้านคือการวางแผนการผลิต
สินคา้ไม่สัมพนัธ์กนัท าใหเ้กิดปัญหาการรอคอยกนัระหวา่งท างาน 
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 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defects) 
ปัญหาในดา้นการเกิดของเสียจากการผลิต ซ่ึงเป็นหาใหญ่เน่ืองจากการผลิตเป็นไปตาม

ค าสั่งซ้ือเม่ือเกิดกรณีท่ีเกิดของเสียในการผลิต ท าให้วสัดุท่ีเตรียมไวไ้ม่พอท าให้ การประมาณการ
สั่งซ้ือตอ้งเผื่อเสียเพิ่มข้ึนอีกดว้ย เกิดความสูญเสียทั้งตน้ทุนการสั่งซ้ือวตัถุดิบท่ีเพิ่มข้ึน ความเส่ียงท่ี
จะผลิตสินคา้ไม่ทนัเน่ืองจากของขาด การรอวตัถุดิบใหม่เพื่อท าการผลิต เสียเวลา เสียพนกังานไป
แยกของเสียออกจากของดี เกิดการท างานซ ้ าหรือแก้ไขงาน ส่งงานล่าช้ากว่าก าหนด ส้ินเปลือง
สถานท่ีในการจดัเก็บสินคา้รอการแกไ้ขถา้สินคา้หลุดไปถึงลูกคา้ได ้ยอ่มเกิดความเสียหายมากข้ึน
ทั้งช่ือเสียงและความน่าเช่ือถือขององคก์ร 
 
ตารางที ่2.3 แสดงการเรียงล าดบัความส าคญัของ Lean Six Sigma 7 Wastes 

ล าดบัความส าคญั รายการความสูญเสีย 
1 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
2 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defects) 
3 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
4 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกินจ าเป็น (Overproduction) 
5 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
6 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากขั้นตอน (Excess Processing) 
7 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

 
ความสูญเสีย คือ กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ อาจจะเป็นส่ิงท่ีถูก

ออกแบบไวใ้นกระบวนการผลิตโดยผูป้ฏิบติังานไม่รู้ว่าเป็นความสูญเสีย หรืออาจจะเป็นส่ิงท่ี
ผูป้ฏิบติังานตอ้งท าเพื่อแกไ้ขความผิดพลาด และบางคร้ังท าจนเกิดความรู้สึกว่าเป็นหน้าท่ีประจ า
ความสูญเสียเป็นส่ิงท่ีเม่ือก าจดัออกไปแลว้จะมีผลกระทบต่อมูลค่าเพิ่มของผลิตภณัฑ์ ดงันั้นจึงเป็น
เป้าหมายของระบบการผลิตแบบลีนท่ีจะตอ้งค้นหาความสูญเสียและพยายามก าจดัออกไปเพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง เพิ่มประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของกระบวนการผลิตความ
สูญเสีย 7 ประการเรียงตามความสัมพนัธ์ไดด้งัตาราง 2.3ซ่ึงให้ความส าคญัในเร่ืองของความสูญเสีย
ท่ีเกิดจากวสัดุคงคลังมากท่ีสุด รองลงมาคือความสูญเสียจากการผลิตของเสีย ข้อเสียจากความ
สูญเสียท่ีส าคญั คือ เวลาผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพต ่า และตน้ทุนสูงปัญหาเกือบทุกเร่ืองท่ีเกิดข้ึนใน
ทุกองคก์รจะท าการแกไ้ขปรับปรุงไดไ้ม่ยากนกั เพียงแต่ไม่ไดรั้บความสนใจเพราะคิดวา่ส่ิงท่ีท าดีอยู่
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แลว้ หรือไม่มีอ านาจและหน้าท่ีในการปรับปรุงเปล่ียนแปลง จึงท าให้พนักงานไม่มีความคิดท่ีจะ
พฒันาปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน ดงันั้นการกระตุน้ใหพ้นกังานทุกคนมีจิตส านึกและ
น าเอาหลกัการ ECRS มาใชใ้นการพฒันาปรับปรุงองคก์รเพื่อให้ใชท้รัพยากรอยา่งเตม็ประสิทธิภาพ
หรือเพื่อก าจดัความสูญเสียของกระบวนการผลิตใหล้ดนอ้ยลงก็จะท าให้ตน้ทุนการผลิตลดต ่าลงและ
สามารถแข่งขนัไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 
 

ภาพที ่2.3 แสดง Current Process ของการผลิตสินคา้เพื่อรอจดัจ าหน่าย 
 
ในภาพแสดงถึงวงจรการผลิตตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือจากทางลูกคา้ เตรียมการ วางแผนการ

ผลิตในสายการผลิต ประเมินปริมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบส าหรับการผลิต จากซพัพลายเออร์ซ่ึงมีถึง 27 
ช้ินส่วนโดย 11 เจา้ ซ่ึงการน าสินคา้เขา้สายการผลิตเป็นแบบแจง้ล่วงหน้าแลว้นัดวนัขนส่ง เพราะ
ดว้ยขอ้จ ากดัทางดา้นพื้นท่ีท าให้การล าเลียงสินคา้ส าหรับการผลิตมาใกลเ้คียงกบัการเร่ิมผลิตมาก
ท่ีสุด แลว้จึงเขา้สู่การผลิต กระบวนการตดัจะเป็นการเบิกของซ่ึงตอ้งใช้พนกังานประจ าสถานีใน
การเบิกของ และต้องผลิตคราวละมากๆซ่ึงเป็นข้อจ ากัดในการผลิตเพื่อให้เกิดต้นทุนท่ีต ่าท่ีสุด 
เพื่อให้ได้รับขอ้มูลการใช้งานหรือสต๊อคสินคา้ท่ีถุกตอ้ง ด้านของการพบั การพบัมีหลายช้ินส่วน 
หลายแบบ จึงตอ้งการการผลิตคราวละมากๆเพื่อให้การผลิต ถูกตอ้งและแม่นย  า และเป็นงานท่ีตอ้ง
ใชค้วามช านาญสูง เพื่อไม่ใหเ้กิดขอ้ผิดพลาดข้ึน จึงตอ้งมีพนกังานประจ าหลายคน เพราะช่วยไม่ให้
เกิดการเม่ือยลา้ในการยกของ กนัของเสีย ในด้านของการประกอบ การประกอบใช้การประกอบ



26 

 
 

แบบ 1 คน 1 ช้ินซ่ึงเป็นการรับผิดชอบในช้ินงานของตนเอง การท่ีพนกังาน 1 คนประกอบ 1 ช้ินท า
ให้มีโอกาสท่ีจะเกิดของเสียมากถึง 10% เพราะพนกังานตอ้งรับผิดชอบการประกอบทุกส่วน ซ่ึงมี
หลายขั้นตอนท าให้โอกาสในการเกิดการผิดพลาดสูงข้ึน ซ่ึงท าใหใ้ชเ้วลาในการแกไ้ขเพิ่มมากข้ึนจึง
ท าให้เกิดการรอคอยในสถานีถดัไปซ่ึงคือสถานีเช่ือม ในสถานีการประกอบน้ีเกิดคอขวดข้ึนเพราะ
ช้ินงานก่อนหนา้จากสถานี พบั และมว้น ถุกผลิตมาคราวละมากๆ ท าใหเ้กิดสินคา้ระหวา่งการผลิตท่ี
สูง ดังนั้ นการผลิตเพื่อให้เกิดการไหลจึงเป็นเร่ืองส าคญัท่ีบริษัทควรให้ความส าคญั อีกทั้ งการ
ตรวจสอบสินคา้ระหวา่งการผลิตก็เป็นเร่ืองส าคญัเช่นกนัเพื่อไม่ให้สินคา้เสียถูกผลิตในสถานีถดัไป 
เพื่อป้องกนัไม่ใหใ้ชเ้วลาไปโดยเปล่าประโยชน์ 
ตารางที ่ 2.4 แสดงตารางความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  

No. Waste Detail Current 

1. Delay เกิดคอขวดในกระบวนการผลิต ช้ินงานรอประกอบเยอะ
ท าใหใ้ชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บเพิ่มข้ึน 

15% 

2. Defect เกิดของเสียในขั้นตอน การพบั 

• สาเหตุจากความไม่ระวงัของพนกังาน 

• ความเม่ือยลา้จากการท างาน 

5% 

3. Defect เกิดของเสียในขั้นตอน การประกอบ 

• พนกังานประกอบคนละ 1 ช้ินงาน 

• เม่ือผลิตสินคา้เสร็จถึงจะมีคนตรวจวา่มีของเสีย 

10% 

4. Defect ใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บของเสียเพิ่มข้ึน 10% 

5. Defect เกิดการรอระหวา่งการผลิต เกิดของเสียวสัดุท่ีเตรียมผลิต
มีไม่เพียงพอต่อการผลิต  

10% 

6. Defect ใชเ้วลาในการผลิตเพิ่มข้ึน เพื่อมาทดแทนสินคา้ท่ีเสีย  5% 
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บริษทัประสบปัญหาในกระบวนการผลิต ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย 
ส่งผลกระทบต่อตน้ทุนในดา้นต่างๆดงัตาราง ท่ี 2.4 และแสดงค่าปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึนเป็น เปอร์เซนของ
สินคา้ 

เม่ือวิเคราะห์ทั้งด้านอุตสาหกรรม ปัจจยัภายใน ปัจจยัภายนอก และความได้เปรียบ
ทางการแข่งขนั และความสูญเสียทั้ง 7 ประการ พบวา่ การท่ีบริษทัจะอยูร่อดไดน้ั้น ตอ้งมีการบริการ
ท่ีมีคุณค่าเพื่อให้เกิดความสัมพนัธ์อนัดีกบัลูกคา้และมีประสิทธิภาพในการบริหารตน้ทุนท่ีดี ซ่ึง
บริษทัได้มีความสัมพนัธ์กนัดีกบัลูกคา้มาอย่างยาวนานแล้ว การแก้ปัญหาทางด้านตน้ทุนจึงเป็น
ปัญหาส าคญัท่ีตอ้งเร่งแกไ้ขเป็นอนัดบัแรก การประเมินทางดา้นตน้ทุนพบวา่ตน้ทุนดา้นการผลิต 
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บทที ่3 
การวเิคราะห์และแจกแจงระบบของปัญหา 

 
 

จากการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชเ้คร่ืองมือท่ีกล่าวมาในบทท่ี 2 แลว้ ท าใหบ้ริษทั
ทราบถึง จุดแข็ง จุดอ่อน ปัจจยัภายในและภายนอก หน้าท่ีและความสัมพนัธ์กนัในแต่ละแผนก ซ่ึง
ส่ิงต่างๆเหล่าน้ีมีผลกระทบต่อบริษทั เม่ือเห็นถึงสาเหตุของปัญหา บริษทัสามารถจดัการกบัปัญหาท่ี
เกิดข้ึนและมีแนวทางการด าเนินการแกไ้ขไดอ้ยา่งตรงจุด ชดัเจน โดยความสัมพนัธ์ดงักล่าวสามารถ
น ามาอธิบายไดด้ว้ย Casual Loop Diagramซ่ึงจะอธิบายกระบววนการต่างๆไดอ้ยา่งชดัเจนและเป็น
รูปธรรม 

 
 

3.1 Casual Loop Diagram 
Casual Loop Diagram เป็นโครงสร้างท่ีใช้อธิบายเชิงเหตุและผล โดยตวัแปรแต่ละตวั

ในวงจะมีความสัมพนัธ์กนั และส่งผลต่อกนั ซ่ึงจะแสดงความสัมพนัธ์ใน 2 ทิศทาง คือทิศทางบวก 
(+) เป็นความสัมพนัธ์ท่ีไปในทิศทางเดียวกนัของเหตุและผล และ ทิศทางลบ (-) เป็นความสัมพนัธ์
ไปในทิศทางตรงกนัขา้มของเหตุ และผล 

ขั้นตอนการวิเคราะห์เร่ิมจากการวิเคราะห์ปัญหาต่อมาก าหนดปัจจยัหลกัท่ีเป็นส าเหตุ
ส าคญัของการเกิดปัญหานั้นจากนั้นจะตอ้งกลบัมาพิจารณาวา่มีปัจจยัส าเหตุท่ีส่งผลกระทบอยา่งอ่ืน
ไดอี้กและผลท่ีเกิดใดบา้งอาจจะเช่ือมโยงไปสู่สาเหตุตวัอ่ืนท่ีท าให้เกิดผลลกัษณะอ่ืนๆตามมาอีกจน
ในท่ีสุดจะพบวา่ผลท่ีเกิดข้ึนตามมาเป็นล าดบันั้นจะยอ้นกลบัมาท่ีตน้ตอของสาเหตุหลกั 
วธีิการเขียนสามารถท าเป็นขั้นตอนดงัน้ี 
 

3.1.1 ปัจจยัสาเหตุจะตอ้งก าหนดเป็นค านามหรือวลีิท่ีบ่งบอกถึงปริมาณท่ีเพิ่มหรือลด 
 
3.1.2 ลกัษณะความสัมพนัธ์กนัระหวา่งปัจจยัและสาเหตุ ตอ้งเช่ือมโยงดว้ยเส้นลูกศร

บอกทิศทาง จะไม่มีมีการช้ียอ้นศร ช้ีวนในลกัษณะวงกลม 
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3.1.3 บอกลกัษณะความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัสาเหตุกบัผลว่าเป็นความสัมพนัธ์ใน
ทิศทางเดียวกนั(+) หรือความสัมพนัธ์กลบัทิศทางกนั (-) 

 
ภาพที ่3.1 แสดงตวัอยา่งการเขียน Casual Loop Diagram แสดงความสัมพนัธ์ของจ านวนประชากร 

 
จากตวัอย่างในภาพท่ี 3.1 ตวับ่งช้ีความสัมพนัธ์ในLoop มีความสัมพนัธ์ในเชิงบวก 

Positive (Reinforce) Loop + R คือลูปทางดา้นซ้ายของภาพท่ีมีเคร่ืองหมายบวกได้แสดงให้เห็นว่า 
Fractional Birth Rate สูงข้ึนทาให้ Birth Rate สูงข้ึนเม่ือ Birth Rate สูงข้ึนทาให้ Population สูงข้ึน
และมีผลทาให้ Birth Rate สูงข้ึนตามต่อไปในขณะท่ีตวับ่งช้ีความสัมพนัธ์ในLoop มีความสัมพนัธ์
ในเชิงลบ Negative (Balancing Loop) Loop–B คือลูปทางด้านขวาของภาพท่ีมีเคร่ืองหมายลบได้
แสดงให้ เห็นว่า Average Lifetime สูงข้ึนทาให้  Death มากข้ึนส่งผลให้  Population ลดลงเม่ือ 
Population ลดลงทาให ้Death มากข้ึนเป็นทิศทางท่ีตรงขา้มกนัไป 

ดงันั้น Casual Loop Diagram จึงสะทอ้นโครงสร้างยอ้นกลบัท่ีประกอบเขา้มาเป็นการ
เช่ือมโยงความสัมพนัธ์ในเชิงบวก (Positive Loop) คือมีค่าไปในทิศทางเดียวกนัเช่นถา้ค่าตน้ทางมี
ค่าเพิ่มข้ึนผลกระทบตามมาก็มีค่าเพิ่มข้ึนดว้ยแต่หากค่าตน้ทางมีค่าลดลงผลกระทบก็มีค่าลดลงตาม
ไปดว้ยในขณะท่ีการเช่ือมโยงความสัมพนัธ์ในเชิงลบ (Negative Loop) คือมีค่าในทิศทางตรงขา้ม
เช่นถา้ค่าตน้ทางมีค่าเพิ่มข้ึนผลกระทบตามมาจะมีค่าลดลงและหากค่าตน้ทางมีค่าลดลงผลกระทบ
จะเป็นในแนวตรงกนัขา้มคือมีค่าเพิ่มข้ึน (Coyle, 1979) 
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3.2 โครงสร้างของปัญหา บริษทั MTS 
จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าต้นทุนของบริษทั มาจากการจดัซ้ือวสัดุซ่ึงประมาณ

ปริมาณการสั่งซ้ือจาก วตัถุดิบคงคลงัหักลบกบั ปริมาณวตัถุดิบท่ีใช้ผลิตจากค ่าสั่งซ้ือสินคา้ของ
ลูกค้า และต้องได้รับการพิจารณาจากการสั่งซ้ือเพื่อให้ได้สินค้าในราคาท่ีเหมาะสม เพื่อลด
แรงผลกัดนัจากซพัพลายเออร์ ท าใหป้ริมาณในการจดัซ้ือในแต่ละงวดจะมากกวา่ปริมาณการใชผ้ลิต 
ท าให้วตัถุดิบคงคลงัสะสมมีข้ึนเร่ือยๆ ท าให้ตน้ทุนรวมของบริษทัเพิ่มสูงข้ึน ก าไรสะสมลดลงตาม
ไปดว้ย ซ่ึงเขียนความสัมพนัธ์ออกมาไดใ้น Casual Loop Diagram ดงัน้ี 

 
ภาพที ่3.2 แสดงโครงสร้าง Casual Loop Diagram ของบริษทั MTSโปรดกัส์ 
 

จากภาพท่ี 3.2 Casual Loop มีรายละเอียดในแต่ละ Loop ดงัน้ี 
Loop ท่ี 1 Loop Manufacturing เป็น Loop -ท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ในการผลิต ของ

เสียจากการผลิตตน้ทุนวสัดุคงคลงั ตน้ทุนรวม และยอดขาย โดยมีความสัมพนัธ์กนัดงัน้ี เม่ือ การ
ผลิตสูงข้ึน จะของเหลือจากการผลิตสูงข้ึน ตน้ทุนวสัดุคงคลงัสูงข้ึนตน้ทุนรวมสูงข้ึน และก าไร
ลดลงตามล าดบั 
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Loop ท่ี 2 Loop Price of Materialเป็น Loop –ท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์จากกระบวนการ
ผลิตสูงข้ึน ปริมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบสูงข้ึน ราคาวตัถุดิบต ่าลง ตน้ทุนสินคา้ในการผลิตลดลง ความ
ไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัสูงข้ึน ลูกคา้มากข้ึน ยอดขายเพิ่มข้ึน ตามล าดบั 

Loop ท่ี 3 Loop R&Dเป็น Loop -ท่ีแสดงถึงความสัมพันธ์กันในด้านการวิจัยและ
พฒันา เพิ่มข้ึนเม่ือมีก าไรเพิ่มข้ึน เม่ือการวิจยัและพฒันาเพิ่มข้ึน เทคโนโลยีการผลิตเพิ่มสูงข้ึน 
ตน้ทุน และความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัสูงข้ึนเป็นล าดบั ท าใหย้อดขายสูงข้ึนตามไปดว้ย 

Loop ท่ี 4 Loop Quality เป็น Loop + ท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์เม่ือก าไรเพิ่มสูงข้ึน การ
พฒันาบุคคลากรก็มากข้ึน คุณภาพการบริการมากข้ึน ความสัมพนัธ์ท่ีดีกบัลูกคา้เพิ่มสูงข้ึน ความ
ไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัเพิ่มสูงข้ึน ลูกคา้มากข้ึนตามล าดบั 

จะเห็นวา่ตน้ทุนในท่ีน้ีมี 2ส่วนดงัอธิบายไดด้งัน้ี ส่วนแรกคือ ตน้ทุนท่ีเกิดจากของเสีย
ในการผลิตแลว้ไปกระทบต่อกระบวนการผลิตทั้งดา้นของพื้นท่ีการผลิต ระยะเวลาการจดัการสินคา้
เสีย อีกทั้งยงัสะสมท่ีวสัดุคงคลงัท าให้เกิดเป็นตน้ทุนท่ีไม่ก่อให้เกิดรายได ้ซ่ึงมีแนวโนม้เพิ่มสูงข้ึน
เร่ือยๆท าให ้ก าไรท่ีควรจะเพิ่มข้ึนกลบันอ้ยลง งบประมาณท่ีจะน าไปใชจ่้ายในดา้นการตลาดก็ลดลง 
ส่งผลให้ ลูกคา้ของบริษทัลดลง แนวทางการแกปั้ญหาคือ 1.ก าจดัตน้ทุนท่ีไม่ก่อให้เกิดรายได ้2.น า
วสัดุท่ีคงคลงัอยู่มาผลิต พร้อมทั้งท าการตลาดเพื่อผลกัดนัสินคา้ออกไปเปล่ียนมาเป็นรายได้เพื่อ
ก าไรต่อบริษทั 3.ประเมินปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังให้อยู่ในระดบัท่ีใกล้เคียงกบัการผลิตจริงมาก
ท่ีสุดเพื่อไม่ให้เกิดตน้ทุนท่ีคงคา้งคลงัสินคา้ 4. จดัคลงัวสัดุเพื่อให้ง่ายต่อการ เช็ควสัดุ การเบิกจ่าย
สินคา้ เพื่อลดการสั่งซ้ือมากเกินความตอ้งการในการผลิตสินคา้ ตน้ทุนส่วนท่ีสอง คือ ตน้ทุนในการ
ด าเนินงานซ่ึงต้นทุนส่วนน้ีต้องพฒันาให้มีประสิทธิภาพในการด าเนินงานมากข้ึนเพื่อลดภาระ
ทางดา้นตน้ทุนของบริษทัเพื่อคงความแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนื 
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บทที ่4 

การออกแบบกลยุทธ์และแนวทางการแก้ปัญหา 
 
 

จากการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบั บริษทั MTS ซ่ึงทางบริษทัได้ประสบปัญหาใน
หลายส่วน ซ่ึงจุดมุ่งหมายในการศึกษาคร้ังน้ีคือการสร้างกลยุทธ์และปรับเปล่ียนสายการผลิตเพื่อ
เพิ่มศกัยภาพของบริษทัให้มีความได้เปรียบทางการแข่งขนัโดยมุ่งเน้นท่ีการลดต้นทุนและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตให้สามารถแข่งขนัในด้านของราคาได้ เพื่อท่ีจะสร้างก าไรได้มากข้ึน 
เพื่อท่ีจะน ามาเป็นค่าใช้จ่ายในด้านการปรับปรุงวิจยัและพฒันาคุณภาพสินค้าหรือการบริการให้
สามารถแข่งขันได้อย่างย ัง่ยึน ซ่ึงสามารถแบ่งกลยุทธ์ออกเป็น 3 ระดับ Corporate Strategy, 
Bussiness Strategy, Operational Strategy ซ่ึ งกลยุท ธ์ ท่ี จะน าเสนอคร้ังน้ีจะมุ่ ง เน้นไป ท่ีระดับ 
Operational Strategy ซ่ึงเป็นส่วนท่ีบริษทัมุ่งเนน้แกไ้ขเพื่อลดตน้ทุนดา้นการผลิตและส่งผลดดยตรง
ต่อการท าก าไรของบริษทั  
 
กลยทุธ์การแข่งขนั (Competitive Strategy) 

ศาสตราจารย์ไมเคิลอีพอร์เตอร์  (Micheal E.Porter) เป็นผู ้คิดค้นกลยุทธ์ (Generic 
Strategies) 3 รู ป แ บ บ คื อ ค ว า ม เป็ น ผู ้ น า ด้ า น ร า ค า  (Cost Leadership) ค ว า ม แ ต ก ต่ า ง 
(Differentiation)และการแบ่งส่วนการตลาด (Market Segmentation or Focus) โดยสองรูปแบบแรก
เก่ียวกบัพื้นท่ีการตลาดกวา้ง (Broad Market Scope)ส่วนรูปแบบสุดทา้ยเก่ียวขอ้งกบัพื้นท่ีการตลาด
แคบ (Narrow Market Scope) การสร้างความแตกต่างเป็นกลยุทธ์ท่ีเถ้าแก่พยายามสร้างรูปแบบ
ข้ึนมาไม่ว่าเป็นสินค้าและบริการ (Product and Service)หรือรูปแบบโมเดลทางธุรกิจ (Business 
model)ใหเ้หนือกวา่คู่แข่งขนัไดอ้ยา่งไรก่อนอ่ืนตอ้งมีการวิเคราะห์สภาพแวดลอ้มทางธุรกิจ (SWOT 
Analysis)ซ่ึงเนน้ปัจจยัภายใน (S=Strength หรือจุดแข็งขององคก์รบริษทั, W=Weaknessหรือจุดอ่อน
ขององค์กรบริษัท) และปัจจัยภายนอก (O=Opportunityหรือโอกาสทางธุรกิจ, T=Threat หรือ
อุปสรรคทางธุรกิจ) ว่าคืออะไรส่ิงส าคญัคือตลาดอ่ิมตวัหรือไม่มีลูกคา้ใหม่ๆเกิดข้ึนได้อย่างไร
พฤติกรรมผูบ้ริโภคเปล่ียนแปลงไปหรือยงัสามารถเพิ่มส่วนแบ่งการตลาดหรือขยายตลาดออกไปได้
อีกหรือไม่เศรษฐกิจภาพรวมเป็นอยา่งไรทั้งในประเทศและต่างประเทศลูกคา้มีหรือไม่อยูท่ี่ไหนและ
มีก าลงัซ้ือเพียงพอในการสร้างผลก าไรให้กบับริษทัหรือไม่สินคา้และบริการชนิดไหนสามารถตอบ
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โจทยค์วามตอ้งการของลูกคา้ไดสู้งสุดหรือรูปแบบทางธุรกิจใดท่ีให้คุณค่ากบัลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี
(Customer Value) เหนือกว่าคู่แข่งขนัอาจตอ้งใช้เวลาผ่านการวิจยัและพฒันากรณีท่ีเป็นสินคา้และ
การลองผดิลองถูกกรณีท่ีเป็นรูปแบบทางธุรกิจเม่ือตอบค าถามดงักล่าวไดเ้ถา้แก่ตอ้งมีการเขียนธุรกิจ 
(Business Plan)ออกมาเพื่อก าหนดวสิัยทศัน์ (Vision) พนัธะกิจ (Mission) วตัถุประสงค์(Objectives) 
เป้ าหมาย  (Target) และแผนการปฏิบัติงาน  (Operation Plan)รวมทั้ งการส่ือสารผ่านไปยัง
ผูป้ฏิบติังานในทุกระดบัตอ้งชดัเจนและเขา้ใจเป็นอยา่งดีเป็นทิศทางใหป้ฏิบติังานไดถู้กตอ้งและเป็น
ผลส าเร็จผลสุดท้ายคือยอดผลก าไรต้องเป็นไปตามเป้าหมายของแผนธุรกิจถ้าไม่เป็นไปตาม
เป้าหมายตอ้งมีการปรับเปล่ียนแผนธุรกิจในไตรมาสต่อไปอยา่งไรค าถามและค าตอบเหล่าน้ีเถา้แก่
หรือผูบ้ริหารสูงสุดตอ้งทราบเป็นอย่างดีก่อนเร่ิมสร้างสินคา้และบริการหรือรูปแบบทางธุรกิจให้
เกิดความแตกต่างซ่ึงสร้างคุณค่าหลกั (Core Value)ให้กบัลูกคา้มากกว่าคู่แข่งขนัลูกคา้นั้นตอ้งเกิด
ความตอ้งการ (Need)และมีฐานะซ้ือหามาได ้

 
 
4.1 กลยุทธ์การแข่งขนั (Competitive Strategy) 

แต่เดิมเช่ือกนัวา่ความเป็นผูน้ าดา้นราคามกัสวนทางกบัคุณภาพสินคา้และบริการถา้มี
ราคาถูกคุณภาพมกัไม่ค่อยดีส่วนสินคา้และบริการท่ีมีความแตกต่างให้คุณค่าหลกักบัลูกคา้ตอ้งมี
ราคาค่อนขา้งแพงและคุณภาพดีเน่ืองจากราคาและคุณภาพสินคา้บริการไม่สามารถไปดว้ยกนัไดจึ้ง
ตอ้งมีการเลือกเอากลยุทธ์ว่าควรเป็นผูน้ าด้านราคาหรือสร้างความแตกต่างของสินคา้บริการให้
เกิดข้ึนแต่ปัจจุบนัท่ามกลางการแข่งขนัท่ีเขม้ขน้จึงตอ้งมีการสร้างความสามารถหรือสมรรถนะหลกั 
(Core Competency) ให้ เกิด ข้ึนกับองค์กรบริษัทอาทิ ห่วงโซ่แห่งคุณค่า (Value Chain) ต้องมี
ประสิทธิภาพยิง่ในกระบวนการท างานภายในองคก์รบริษทัเช่นการจดัหาแหล่งวตัถุดิบกระบวนการ
ผลิตการจดัเก็บการตลาดทรัพยากรมนุษยเ์ทคโนโลยโีครงสร้างพื้นฐานของบริษทัเป็นตน้ 

ห่วงโซ่แห่งคุณค่าท่ียอดเยี่ยมช่วยให้เกิดนวตักรรมโดยตลอดของกระบวนการผลกัดนั
ให้ต้นทุนการผลิตลดลงจ านวนสินค้าและคุณภาพเพิ่มข้ึนเม่ือบวกกับความคิดของเถ้าแก่หรือ
วิสัยทศัน์ของผูบ้ริหารซ่ึงสร้างความแตกต่างข้ึนมาท าให้ได้สินคา้บริการหรือรูปแบบโมเดลทาง
ธุรกิจท่ีแตกต่างและสร้างคุณค่ากบัลูกคา้(ยิ่งตน้ทุนลดลงและคุณภาพเพิ่มข้ึนมากเท่าไหร่คุณค่าของ
ลูกค้ายิ่งเพิ่มมากข้ึนเท่านั้ น) ท าให้เกิดความได้เปรียบในการแข่งขันทางธุรกิจ (Competitive 
Advantage) 
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สินค้าและบริการหรือรูปแบบโมเดลทางธุรกิจท่ีสร้างข้ึนมาเพื่อความแตกต่างต้อง
ค านึงถึงพลังห้าประการของการแข่งขนั (Industry Forces) คือการสร้างแนวป้องกนัผูเ้ข้ามาใหม่
(New Entry Barriers) พลังของผูซ้ื้อหรือลูกค้า (Buyer Power) พลังของผูจ้ ัดหา (Supplier Power) 
การคุกคามของส่ิงทดแทน (Threat of Substitutes) และสภาพแวดลอ้มการแข่งขนั (Rivalry) 

 
4.1.1 กลยุทธ์การเป็นผู้น าด้านราคา 
เม่ือขายสินคา้และบริการราคาถูกกวา่คู่แข่งขนัเม่ือคุณภาพเท่าเทียมกนัช่วยป้องกนัราย

ใหม่ท่ียงัมีตน้ทุนการผลิตสูงไม่ให้เขา้มาแข่งขนัท าให้ลูกคา้มีความสามารถซ้ือไดเ้ม่ือขายไดจ้  านวน
มากจึงสามารถลดพลงัของผูจ้ดัหาไม่ให้ข้ึนราคาวตัถุดิบการผลิตส่ิงทดแทนไม่อาจเขา้ถึงลูกคา้ได้
เน่ืองจากพอใจกับราคาถูกของสินค้าและบริการของเรามีความสามารถในการจ าหน่ายได้ดีใน
สภาพแวดลอ้มการแข่งขนั 

 
4.1.2 กลยุทธ์การสร้างความแตกต่าง 
เม่ือก าหนดกลุ่มลูกคา้เป้าหมายและผลิตสินคา้บริการหรือรูปแบบโมเดลทางธุรกิจให้

แตกต่างจากคู่แข่งขนัเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้จนผูซ้ื้อเกิดความรู้สึกภกัดี (Customer 
Loyalty)จะช่วยสร้างแนวป้องกนัไม่ให้รายใหม่เขา้มาได้เพราะลูกคา้ยงัไม่นิยมซ้ือลูกคา้ไม่มีพลงั
อ านาจในการเลือกซ้ือสินคา้และบริการชนิดอ่ืนๆมีเพียงไม่ก่ีชนิดเท่านั้นท่ีลูกคา้ช่ืนชอบจึงมีพลงั
อ านาจในการเจรจาต่อรองกบัผูจ้ดัหาในเร่ืองราคาวตัถุดิบส่ิงทดแทนไม่อาจชดเชยไดลู้กคา้เกิดติดใจ
ในคุณลกัษณะของสินคา้และบริการหรือรูปแบบโมเดลทางธุรกิจจนกระทัง่รู้สึกภกัดีต่อแบรนด ์
(Brand Loyalty)ท าใหรั้กษาลูกคา้ไวไ้ดจ้ากสภาพแวดลอ้มการแข่งขนั 

 
4.1.3 กลยุทธ์การแบ่งส่วนการตลาด (Market Segmentation or Focus) 
ช่วยพฒันาความสามารถหรือสมรร7ถนะหลกักบับริษทัจนเกิดความช านาญเฉพาะดา้น

ข้ึนมาเช่นแซมซุงมีความสามารถดา้นการสร้างจอทีวีและจอคอมพิวเตอร์ไดดี้ท่ีสุดในโลกภาพคมชดั
และสวยงามเป็นการสร้างแนวป้องกนัไม่ให้รายใหม่เขา้มาไดลู้กคา้มีพลงัอ านาจน้อยตอ้งเลือกซ้ือ
สินคา้และบริการดีท่ีสุดเท่านั้นผูจ้ดัหามีพลงัอ านาจในการเพิ่มราคาวตัถุดิบในระยะเร่ิมตน้เน่ืองจาก
มีกลุ่มลูกคา้เฉพาะเท่านั้นต่อมาเม่ือเกิดความนิยมเพิ่มข้ึนมีการบอกต่อไปเป็นทอดๆถึงคุณค่าสินคา้ท่ี
บริษทัสร้างข้ึนมาเกิดก าลังซ้ือเพิ่มข้ึนจนเถ้าแก่สามารถต่อรองให้ลดราคาวตัถุดิบได้สินค้าและ
บริการหรือรูปแบบโมเดลทางธุรกิจเฉพาะดา้นและความสามารถหรือสมรรถนะหลกัของบริษทัช่วย
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ป้องกนัส่ิงทดแทนเขา้มาในการแข่งขนัเน่ืองจากไม่สามารถชดเชยไดกี้ดกนัไม่ให้เกิดสภาพแวดลอ้ม
การแข่งขนัเพราะสินค้าและบริการเฉพาะด้านซ่ึงแตกต่างได้ตอบโจทยค์วามต้องการของลูกค้า 
(Differentiation-focused customer needs) 

ปัจจุบนัตน้ทุนรวมของบริษทั MTSเพิ่มข้ึนตามยอดขายท่ีเติบโตข้ึน แต่ก าไรไม่ไดม้าก
ข้ึนตามยอดขาย จากการวิเคราห์ ปัจจยัภายใน ปัจจยัภายนอก และความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั 
และความสูญเสียทั้ง 7 ประการ พบว่าปัญหาท่ีส าคญัท่ีเกิดข้ึนขององค์กรคือการบริหารตน้ทุนให้มี
ประสิทธภาพและการสร้างความสัมพนัธ์อนัดีกบัลุกคา้ เพื่อความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั การท่ีมี
ตน้ทุนท่ีมาก ท าให้ก าไรลดลง อาจจะส่งผลกระทบต่อการแข่งขนัในระยะยาวได ้ดงันั้นออกแบบ 
หรือหากลยุทธ์ท่ีเหมาะสมในการแกไ้ขปัญหาจึงเป็นส่ิงส าคญัและจ าเป็นท่ีบริษทัตอ้งด าเนินการ
วเิคราะห์ในอุตสาหกรรมและบริษทั เพื่อให้สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งตรงจุดและมีประสิทธิภาพ
เพื่อให้บริษทัสามารถคงความสามารถทางการแข่งขนัไดใ้นระยะยาว ซ่ึงเป้าหมายในการแกปั้ญหา
ของบริษัทคือการลดต้นทุนโดยเฉพาะในการลดความสูญเสียท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ เพื่อให้
สามารถแข่งขนัไดท้ั้งในดา้นของราคา เพื่อให้เราสามารถคงลูกคา้เดิม ไวไ้ดเ้น่ืองจากบริษทัมีตน้ทุน
ทางด้านความสัมพนัธ์กบัลูกค้าเป็นอย่างดี และสามารถเพิ่มฐานลูกค้าใหม่ได้โดยการออกแบบ
การตลาดในระยะยาวท่ีส่งผลต่อการท าก าไรเพื่อน ามาลงทุนพัฒนาบุคคลากรขององค์กรให้มี
ประสิทธิภาพยิง่ข้ึนไป 

โดยทางบริษัทเลือกท่ีจะ ใช้กลยุทธ์การเป็นผูน้ าทางด้านราคา  ซ่ึงจะเน้นการสร้าง
ยอดขายและขยายส่วนแบ่งทางการตลาด เพื่อท่ีจะท าให้สินคา้หรือบริการสามารถท าไดใ้นปริมาณ
มากข้ึนเพื่อจะให้สินคา้หรือบริการถูกลง โดยเร่ิมจากการปรับปรุงความสามารถในการผลิต การ
ด าเนินการทางด้านการผลิต การจดัการในห่วงโซ่คุณค่าให้มีประสิทธภาพ เพื่อให้ไดต้น้ทุนท่ีต ่า
ท่ีสุด และสามารถขายสินคา้หรือบริหารไดถู้กกวา่คู่แข่งได ้การเร่ิมจากการก าจดัความสูญเสียท่ีไม่
ก่อให้เกิดประโยชน์ทั้ง 7 ประการก่อนเป็นอนัดบัแรก เพื่อท าให้ค่าใชจ่้ายลดลง และมีก าไรเยอะข้ึน 
ซ่ึงกลยุทธ์น้ีเน้นการลงทุนท่ีน้อยกว่าแต่ท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน โดยซ่ึงจะมาช่วยใน
ด้านสงครามราคาท่ีเกิดข้ึนให้ตลาดให้มีความสามารถทางการแข่งขนัและเพิ่มความได้เปรียบ
ทางการแข่งขนัไดอี้กโดยการสร้างคุณค่าต่อแบรนด์ ต่อสินคา้หรือบริการ ให้ลูกคา้เกิดความเช่ือมัน่
ในสินคา้และบริการของเรา ซ่ึงแบ่งไดเ้ป็น 2 ระยะดงัน้ี 
กลยทุธ์ระยะสั้นการก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 

การลดความสูญเสียในการผลิตเป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งเร่งด าเนินการอยา่งรีบด่วนเพราะ
ความสูญเสียจะท าให้ต้นทุนสินค้าเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเสียลงได้ก็จะส่งผลให้
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ประหยดัต้นทุนการผลิตลงด้วย อีกทั้งยงัช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัให้สูงข้ึน แนว
ทางการลดความสูญเสียด้วยหลักการ ECRS ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่าย ๆ ท่ีสามารถ
ใชล้ดความสูญเสียหรือ MUDA ในเบ้ืองตน้ไดเ้ป็นอยา่งดี หลกัการ ECRSมีดงัน้ี 

 การก าจดั หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็นและไม่เกิดมูลค่าเพิ่มกบั
ผลิตภณัฑ ์แลว้ก าจดัขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็นออกไป รวมทั้งการก าจดัความสูญเสียทั้ง 7 ประการ 
คือ การผลิตเกินจ าเป็น การเก็บวสัดุคงคลงั การขนส่ง การเคล่ือนไหว การผลิตมากขั้นตอน การรอ
คอย และการผลิตของเสีย การก าจดัเป็นวธีิการท่ีมีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 

 การรวมกัน หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลง โดยพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือนอ้ยลงไดห้รือไม่ ถา้ลดขั้นตอนการผลิตให้เหลือนอ้ยลงก็จะ
สามารถลดระยะทางการเคล่ือนท่ีท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตนอ้ยลง 

 การจดัใหม่ หมายถึง การจดัล าดบัการผลิตใหม่โดยการโยกยา้ยสับเปล่ียนขั้นตอน
การผลิตให้เหมาะสมเพื่อลดการเคล่ือนท่ีเกินจ าเป็นหรือลดการรอคอย และอาจจะสามารถรวม
ขั้นตอนการผลิตบางส่วนเขา้ดว้ยกนัได ้

 การท าให้ง่าย หมายถึง การปรับปรุงวิธีการท างานให้สะดวกและง่ายข้ึน โดยอาจจะ
ออกแบบ Jig หรือ Fixture มาช่วยเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย  า ซ่ึงจะสามารถลดของเสียลง
ไดเ้พราะเป็นการลดการเคล่ือนท่ีและลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 

ตามหลกัการ ECRS ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การ
จดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลักการง่าย ๆ ท่ีสามารถใช้ลดความ
สูญเสียในเบ้ืองตน้ไดเ้ป็นอย่างดีอีกทั้งเพื่อความสะดวกในการวิเคราะห์ความสูญเสียดว้ยหลกัการ 
ECRS จ าเป็นตอ้งใชต้ารางวเิคราะห์งานดงัแสดงในตารางท่ี 4.1  

การปฏิบัติงานทุกขั้นตอนการผลิตจะต้องปลูกฝังให้พนักงานมีจิตส านึกระลึกถึง
หลกัการ ECRS ทุกขณะตลอดเวลา คือ ตอ้งคิดวา่ส่ิงท่ีท านั้นสามารถก าจดัออกไดห้รือไม่ รวมกนัได้
หรือไม่ จดัล าดบัการท างานใหม่แลว้ดีกวา่เดิมหรือไม่ และมีวิธีการท างานท่ีง่ายข้ึนหรือไม่ ซ่ึงเป็น
หลกัการท่ีสามารถน าไปประยุกตใ์ช้ไดก้บัทุกกิจกรรมและทุกหน่วยงาน การวิเคราะห์แนวทางการ
แกไ้ขของบริษทัมีดงัน้ี 
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 การก าจดั 
การก าจดัการสตอ๊คสินคา้ท่ีไม่จ  าเป็นจากการวางแผนการผลิตล่วงหนา้เม่ือไดรั้บค าสั่ง

ซ้ือท าให้ และสั่งซ้ือสินคา้ก าหนดวนัส่งให้ใกล้เคียงกบัวนัท่ีเร่ิมการผลิต เพื่อไม่ให้ใช้พื้นท่ี และ
ทรัพยากรในการจดัเก็บท่ีสูญเปล่า 

การก าจดัการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น ในด้านวสัดุคงคลัง เม่ือวสัดุท่ีถูกจดัซ้ือมาถึง
โรงงาน ควรวางแผนการจดัเก็บวสัดุ เพื่อเตรียมท่ีจะเบิกของ เม่ือเร่ิมไลน์ผลิต วสัดุส าหรับการผลิต
ในแต่ละสถานีควรถูกจดัเอาไวต้ั้งแต่เร่ิมตน้การผลิตตั้งแต่สถานีแรกๆ หรือตั้งแต่วสัดุมาถึงโรงงาน
โดยพนกังานจดัการวสัดุคงคลงั เพื่อท่ีจะใหเ้บิกไดส้ะดวก 

ในดา้นของเสีย สร้างระเบียบวิธีการ และแนวทางการจดัการของเสีย อยา่งเป็นขั้นเป็น
ตอนเพื่อลดการแปรรูปของเสียอยา่งผดิวธีิ และสร้างประโยชน์ใหก้บับริษทัไดม้าก 

การก าจดัความสูญเปล่าในเวลาส าหรับการผลิต กรณีสายการผลิตเกิดการวา่งงาน ควร
มีการจดัการผลิตสินคา้ท่ีรอไวส้ าหรับการขายเพื่อให้เกิดการผลิตไวเ้ร่ือยๆ เพื่อส ารองการขายไวใ้น
สินคา้คงคลงั เพื่อส ารองไวส้ าหรับกรณีท่ีไม่สามารถผลิตได ้

 การรวมกนั 
การรวมกนัในกรณีของการลดความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว การลดขั้นตอนใน

การตรวจสอบการผลิตพร้อมๆกบัการผลิต คือให้อยู่ในสถานีเดียวกนั เพื่อไม่ให้เกิดเหตุในกรณีท่ี
สินคา้ท่ีถุกผลิตมาในสถานีก่อนหน้าไม่ไดม้าตรฐานหรือไม่ผ่านกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
หลุดมาถึงสถานีถดัไป เพราะจะท าใหเ้สียเวลา และเสียทรัพยากรไปโดยเปล่าประโยชน์ 

การรวมกนัในกรณีของการผลิต เน่ืองจากบริษทัมีการวางหนา้ท่ีของการผลิตสินคา้ไว ้
ดงันั้นแต่ละสถานีจะมีพนกังานท่ีจ ากดั เม่ือเกิดการติดขดัในการผลิตจะเกิด สินคา้รอในระหวา่งการ
ผลิต การท่ีพนกังานมีความสามารถหลายดา้นจะช่วยให ้พนกังานสามารถช่วยในสถานีก่อนหนา้ท่ีมี
สินคา้รอการผลิตได ้จะท าใหล้ดความสูญเปล่าจากการรอกนัของการผลิตได ้

 การจดัใหม่ 
การจดัใหม่ในการเบิกวสัดุคงคลงั อาจใชพ้นกังานเฉพาะดา้นการจดัการวสัดุคงคลงัใน

การจดัและเบิกวสัดุคงคลงัเพื่อน าไปยงัสถานีต่างๆ เพื่อไม่ให้พนกังานประจ าสถานีเสียเวลาเดินมา
เบิกของ มากกวา่นั้นยงัสามารถเช็คความถูกตอ้งของวสัดุคงคลงัไดอี้กดว้ย 

การจดัไลน์ผลิตใหเ้คล่ือนไหวไดอ้ยา่งไหลล่ืน ทุกๆสถานีในสายการผลิตตอ้งสัมพนัธ์
กนัและสอดคล้องไปในทิศทางเดียว กนัทั้งในด้านของวสัดุท่ีใช้ร่วมกนั และเส้นทางการล าเลียง
สินคา้แต่ละสถานีในการผลิต 
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 การท าใหง่้าย 
การติดท่ีอยู่หรือท าเคร่ืองหมายในวสัดุคงคลงัต่างๆ ช่วยให้การจดัการและการเก็บมี

ประสิทธิภาพมากข้ึนทั้งในดา้นของการใชเ้วลาในการเบิกของและการตรวจสอบความถูกตอ้งของ
วสัดุคงคลงั 

ในดา้นของการขาย การขายตอ้งมีการประสานงานกบัฝ่ายวสัดุ เพื่อใหท้ราบถึงขอ้มูลท่ี
แทจ้ริงของสินคา้คงคลงัและวสัดุคงคลงั เพื่อให้ง่ายและสามารถขายสินคา้ท่ีมีอยู่ไดอ้ย่างรวดเร็ว 
และดีต่อการจดัการ ทั้งในดา้นการผลิตและการขนส่ง 

ท าประวติัการผลิตสินคา้ของพนักงานแต่ละชุดเพื่อท าสถิติการผลิตสินคา้ เพื่อจะได้
บริหารจดัการใหก้ารผลิตสินคา้ของพนกังานมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
ตารางที ่4.1แสดงตารางแสดงขอ้มูลในการวเิคราะห์งานตามหลกัการ ECRS 

หลกัการ 
ECRS 

รายละเอียดค าถาม 
แนวความคิด
หรือการ
สังเกตุ 

การก าจดั 

การน าวสัดุเขา้มาสู่การผลิตแบบ JUST IN TIME  
การบริหารจดัการการเกบ็วสัดุ การผลิตใกลส้ถานีมากท่ีสุด  
สร้างขั้นตอนการจดัการของเสียจากการผลิตใหช้ดัเจน  
บริหารจดัการผลิตสินคา้เพ่ือส ารองการขายในกรณีท่ีสายการผลิตวา่ง  

การรวมกนั 
รวมการผลิตและการตรวจสอบไวใ้นสถานีเดียวเพ่ือลดของเสีย  
อบรมพนกังานใหมี้ความสามารถหลายดา้นเพ่ือช่วยลดทอนสินคา้รอการ
ผลิตระหวา่งสถานี 

 

การจดัใหม่ 
เพ่ิมพนกังานจดัการสินคา้คงคลงัเพ่ือเบิกของล าเลียงสู่สายการผลิต เพ่ือ
ยน่ระยะเวลาการท างานของฝ่ายผลิต และไดข้อ้มูลคลงัวสัดุท่ีแทจ้ริง 

 

การจดัการวางผงัการผลิตใหส้อดคลอ้งและสมัพนัธ์กนัในทุกสถานี  

การท าให้
ง่าย 

 

การติดท่ีอยูข่องวสัดุท่ีเหลือจากการผลิตเพ่ือใหช้ดัเจน  
การขายสินคา้ท่ีเช่ือมโยงกบัคลงัสินคา้และคลงัวสัดุ เพ่ือเสริมสร้างการ
ขายอยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

ท าประวติัการผลิตสินคา้ของพนกังานเพ่ือใหส้ามารถวางแผนการผลิตใน
สายการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ภาพที ่4.1 แสดงภาพ Future Process การปรับกระบวนการผลิต โดยมีการ ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต 2 ส่วนคือ  

1. การเพิ่มสถานียอ่ยในการประกอบช้ินงานเป็น 4 สถานี  
2. การเพิ่มการตรวจสอบงานลงไปในสถานี 
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การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้เกิดความล่ืนไหลอีกทั้งยงัลดการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตดดยมุ่งเนน้การสร้างความช านาญ ในสถานีของตนเอง เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพใน
การผลิตท่ีเพิ่มข้ึนทั้งในดา้นของความเร็วและความถูกตอ้ง ดงัตาราง 4.2 พร้อมทั้งมีผลประโยชน์ท่ี
ตามมาจากการแกไ้ขในหลายมิติดว้ยกนั 
 
ตารางที ่4.2 แสดงผลการคาดการณ์จากการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต 

No Detail Before After 
ผลประโยชน์
ต่อเน่ือง 

1. จากขอ้จ ากดัทางการผลิตของสถานีก่อนหนา้คอขวด
ไม่ลดลงแต่ มีการเคล่ือนไหวเร็วข้ึน  

15% 15% พนกังานมีความ
ช านาญเฉพาะดา้น
เพ่ิมมากข้ึน  

2. ตรวจสอบภายความถูกตอ้งภายในสถานีการพบั 
ป้องกนัไมใหข้องเสียหลุดไปในสถานีการประกอบ  

5% 5% สร้างนิสยัในการ
ท างานใหมี้ความ
เรียบร้อยเพ่ิมข้ึน  

3. ลดของเสียในขั้นตอน การประกอบ เพ่ิมสถานีท าให้
พนกังานมีความช านาญต่อสถานีเพ่ิมข้ึน  

10% 7.5% เกิดการท างานได้
รวดเร็วมากข้ึน 
พนกังานมีความ
ช านาญ  

4. ลดการใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บของเสียจากการสร้าง
ขั้นตอนในการจดัการของเสีย เพ่ือจดัการอยา่ง
ทนัท่วงที  

10% 7.5% ใชพ้ื้นท่ีในการผลิต
ไดม้ากข้ึน สามารถ
เพ่ิมสายการผลิต
ได ้ 

5. ส่งขอ้มูลการผลิต และการใชว้สัดุ เพ่ือเบิกวสัดุ มา
ทดแทนของเสีย ตามขั้นตอนการจดัการของเสีย  

10% 7.5%  

6. เม่ือมีการตรวจสอบในสถานี ท าใหเ้กิดของเสีย
นอ้ยลง เวลาท่ีมาจดัการของเสียนอ้ยลง  

5% 3%  
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4.2 กลยุทธ์ระยะยาว 
การปรับปรุงงาน เพื่อเพิ่มผลิตภาพเป็นส่ิงจ าเป็นอย่างยิ่งและหลีกเล่ียงได้ยาก ใน

ภาวะการแข่งขนัท่ีซบัซ้อนและรุนแรงบนเวทีโลก การปรับปรุงงานยอ่มก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลง 
ซ่ึงอาจมีการต่อตา้นบา้งในระยะแรก เพราะไปสั่นคลอนความเคยชินแบบเดิมๆ อย่างไรก็ตาม การ
ปรับปรุงงานจะท าให้เกิดคุณภาพใหม่ในองค์กร ซ่ึงเป็นแรงจูงใจให้ผูบ้ริหารคิดหาแนวทางท่ีท าให้
การปรับปรุงงานสามารถตอบสนองต่อสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนแปลงไปตลอดเวลา ดว้ยการท าให้
กระบวนการปรับปรุงงานมีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ( KAIZEN) 

การน าแนวคิด Kaizen มาใช้ในองคก์าร เพื่อช่วยให้สามารถรักษามาตรฐานเดิมท่ีมีอยู ่
(Maintain) และปรับปรุงยกระดับให้ดียิ่งข้ึน (Improvement) เพราะถ้าหากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแล้ว 
มาตรฐานท่ีมีอยู่เดิมก็จะ  ค่อยๆ ลดลง  อีกทั้ง Kaizen ยงัเป็นการจดัการอย่างมีประสิทธิผล โดย
มุ่งเน้นท่ี การมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคนร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ๆเพื่อปรับปรุงวิธีการ
ท างาน   และสภาพแวดลอ้มในการท างานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ  หัวใจส าคญัของ Kaizen อยูท่ี่ตอ้งมีการ
ปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement)  โดยในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง
นั้น เราจะใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยจะใชก้ารลงทุนเพียงเล็กนอ้ย 
ซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอ้ยท่ีค่อยๆ เพิ่มพูนข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของ 
Innovation หรือ นวตักรรม ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ท่ีต้องใช้เทคโนโลยีซับซ้อน
ระดบัสูง ดว้ยเงินลงทุนจ านวนมหาศาล ดงันั้น ไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถ
ใชว้ธีิการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได ้

 
ภาพที ่4.2 แสดงขั้นตอนการท า Kaizen ตามแบบ PDCA 



42 

 

 
 

PDCA หรือ (Plan-Do-Check-Act) เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพ
และคุณภาพของการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ วางแผน-ปฏิบัติ-ตรวจสอบ-
ปรับปรุง 

 P คือ การวางแผน (Plan)  
การท างาน ซ่ึงเราตอ้งรู้ว่า เราจะให้ใครท า (Who) ท าอะไร (What) ท าท่ีไหน (Where) 

ท าเม่ือไหร่ &มีเวลาเท่าไหร่ (When) ท าอยา่งไร (How) ภายใตง้บประมาณเท่าไหร่ (How much) ให้
ไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้(Purpose) 

ปัญหา มนัเร่ิมตน้จาก คน 1 คน ไม่ได้มีงานเดียว ทุกๆ คน มีทั้งงานด่วน งานแทรก 
งานของหัวหนา้ งานของเพื่อน สารพดังานท่ีมะรุมมะตุม้กนัเขา้มา และท่ีวุน่วายมากข้ึนไปอีก ก็คือ 
หากองค์กรนั้นมีหลายนาย ซ่ึงแต่ละนาย ก็สุดท่ีจะเอาแต่ใจตวัเอง เอาใจไม่ถูก ดงันั้นคนท างานจึง
เร่ิมรวน ไม่รู้จะท างานไหนก่อน พอจะเร่ิมท างานนั้น เอา้ ผูร่้วมงานถูกดึงไปท าอยา่งอ่ืน งาน รันต่อ
ไม่ได ้พอท างานหน่ึงเสร็จ เอา้ เวลาไม่พอท่ีจะท างานถดัไป ตอ้งปรับ How (ปรับวธีิการ) อีกแลว้ แต่
การปรับ How แบบเหลือเวลาท างานน้อย ๆ มกัจะท าไดย้าก สุดทา้ยทีมงานก็ตอ้งวกกลบัมาปรึกษา
หัวหน้าทีมอีกคร้ัง ส าหรับปัญหาเหล่าน้ี หากจะแก้ ต้องท าให้ความผนัผวนของการด าเนินตาม
แผนงานมีให้น้อยลง ซ่ึงคนท่ีเป็นหัวหน้าทีม จ าเป็นต้อง Priority งานทุกๆ งาน ต้องก าหนด
เป้าหมาย (Purpose) ของแต่ละงานไวช้ดัเจน แลว้จึงท าการวางแผนงาน (Plan) และหากตอ้งการให้
ทีมงานปรับตวัไดเ้ร็ว หัวหน้าทีมจะตอ้งสอน (Coaching) วิธีคิดให้กบัทีมงานดว้ย ในขณะเดียวกนั 
หัวหน้าทีมตอ้งปรับแผนงานเร็ว เพื่อท่ีจะได้น าพาทีมงาน ท างานให้สามารถบรรลุเป้าหมายของ
องคก์รได ้

 D คือ การลงมือท า (Do) 
ระบุไปวา่ใครเป็นเจา้ภาพหลกั เพื่อไม่ให้ทีมงานเก่ียงงานกนั เพื่อให้เกิดความร่วมมือ 

ตั้งแต่ตอนวางแผนวา่ใชอุ้ปกรณ์เท่าไร่ ใครใช ้เพื่อให้เกิดการประสานงานกนัอยา่งดี ส่ิงท่ีตอ้งท าใน
ฐานะหัวหน้าทีมงาน ก็คือ การระมดัระวงัในการน าทีม (Directing) ซ่ึงจะเก่ียวขอ้ง กบัเร่ือง วิธีการ
ส่ือสาร (Communication) การจูงใจให้ทีมงานอยากท างาน (Motivation) และหัวหน้าทีมยงัตอ้งท า
หน้าท่ีเป็นท่ีปรึกษา (Consulting) ให้กับทีมงานด้วย รวมถึง ตอ้งมีการจดัก าลงัคน และจดัเตรียม
ทรัพยากรใหเ้พียงพอต่อการด าเนินงาน (Organizing) ใหดี้ ก่อนท่ีจะด าเนินการลงมือท า (Do) 

 C คือ การตรวจสอบ งาน (Check) 
การตรวจสอบนั้นท าไดง่้าย แต่การน าขอ้มูลท่ีตรวจสอบไปใช ้ควบคุม การท างานของ

ส่วนงานนั้นๆ มกัเป็นไปอยา่งเช่ืองชา้ หรือ ไม่ไดน้ าไปใชเ้ลย และเม่ือเวลาผา่นไป พนกังานจะมอง
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ว่า การตรวจสอบของเขานั้ น ไม่เห็นมีความจ าเป็นต้องท าเลย ไม่นานพวกเขาก็จะเลิกท าการ
ตรวจสอบงาน ดงันั้นแนวทางแกไ้ข คือ หัวหนา้ทีมงาน จะตอ้งเป็นผูรั้บรู้ผลของการตรวจสอบงาน 
(Check) ของส่วนงานในสังกดัทั้งหมด เพื่อจะไดท้  าการ เป็นผูป้ระสานงาน (Coordinator) น าขอ้มูล 
ไปใช้ในการควบคุม (Control)ให้ผลงานเป็นตามแผน และหัวหน้างานยงัจ าเป็นต้องด าเนินการ 
ติดตาม การตรวจสอบงาน และควบคุมผลงาน อย่าง ต่อเน่ือง (Continue) สม ่าเสมอ เพื่อท าให้
ทีมงาน เห็นถึงความส าคญัของงาน 

 A คือ การปรับปรุง แกไ้ข งานใหดี้ข้ึน (Act) 
ในกรณีท่ีผลงานออกมาไม่ไดต้ามเป้าหมาย ก็ไม่มีใครท าอะไรต่อ และยิ่งงานไดต้าม

เป้าหมายท่ีวางไว ้พนักงานก็จะท าเหมือนเดิม ซ่ึงท าให้องค์กรไม่พฒันา ดงันั้นแนวทางแก้ไข คือ 
กรณีท่ีท างานไม่ไดเ้ป้าหมาย หัวหนา้ทีมงาน จะตอ้งท าการปรับแผนงาน (Adjust plan) โดยเน้นใน
ประเด็นวิธีการ (How) และในกรณีท่ีท าไดต้ามแผนท่ีก าหนดไว ้หัวหน้าทีมงาน จ าเป็นท่ีจะตอ้งท า
การ สั่งการ (Command) ให้ทุกฝ่าย ตั้งเป้าหมายให้สูงข้ึน เพื่อท่ีองค์กรจะไดพ้ฒันาต่อไปไม่ส้ินสุด 
(Action to improvement) 

การด าเนินกิจกรรม ส่งผลใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน วงจร 
PDCA น้ีสามารถน ามาพิจารณาน าไปสู่แนวทางปฏิบติัของ Kaizen ไดด้งัต่อไปน้ี 

 คดัเลือกและก าหนดปัญหาท่ีจะด าเนินการ 
องค์กรหรืออุตสาหกรรมส่วนใหญ่แล้ว มกัมีปัญหามากมายในการท างาน เร่ิมตั้งแต่

ของเสีย (Defects) จากการผลิต การผลิตเกินความต้องการ (Over production) การเก็บสต๊อกมาก
เกินไป การรอคอย/ความล่าช้า (Waiting time/delay) การเก็บวสัดุคงคลังมากเกินไป (Excessive 
Inventory) สั่งวสัดุปริมาณมากแต่มีการใช้น้อย การขนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Transport) 
กระบวนการผลิตท่ีไร้ประสิทธิภาพ (Ineffective Process) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary 
motion or action) และข้อบกพร่องจากการผลิตและใช้พลังงาน (Energy Wastes)เม่ือโรงงาน
อุตสาหกรรมสามารถหาขอ้บกพร่องท่ีเป็นปัญหาในการท างานแลว้ ก็สามารถน ามาล าดบัปัญหาท่ีจะ
ท าก่อนหลงัได ้(Priority) จะสร้างกิจกรรมการปรับปรุงเกิดข้ึนในโรงงานอยา่งถูกตอ้งตามเวลา และ
ความจ าเป็นของโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่ง 

 ท าความเขา้ใจปัญหา 
ส่ิงส าคญัอย่างหน่ึงท่ีท าให้การด าเนินแผนการปรับปรุงประสบผลส าเร็จ เม่ือองค์กร

นั้นไดมี้การวางแผนการคดัเลือกปัญหาท่ีมีความส าคญัก่อนและหลงัแลว้ ก็คือให้คณะท างานหรือ
บุคลากรท่ีเก่ียวข้องเข้าไปดูสถานท่ีจริงท่ีเกิดข้ึนในโรงงานอุตสาหกรรมว่าปัญหาแต่ละปัญหา
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เกิดข้ึนAร่วมปรับปรุงDร่วมปฏิบติั Pร่วมวางแผน Cร่วมประเมินProductivity World 91May -June 
2008อย่างไร เพื่อท าความเขา้ใจ และปรับปรุงไปในทางเดียวกนั หรืออาจจะเป็นลกัษณะการน า
คณะท างานไปดูถึงกรณีศึกษาต่างๆ ท่ีไดด้ าเนินกิจกรรมการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองมาแลว้ เพื่อน ามา
เป็นแนวทางในการด าเนินงานต่อไป 

 วางแผนการแกไ้ขปัญหา  
การวางแผนการด าเนินงาน เร่ิมตน้ดว้ยการจดัอนัดบัความส าคญัของ เป้าหมาย ก าหนด

วิธีด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาด าเนินงาน ผูรั้บผิดชอบและงบประมาณท่ีจะใช้ การวางแผน
ดงักล่าวอาจปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสม การวางแผนช่วยให้คาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต 
และช่วยลดความสูญเสียต่างๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้

 ก าหนดวธีิการท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์  
การด าเนินการตามแผน อาจประกอบดว้ย การมีโครงสร้างรองรับ เช่น คณะกรรมการ

หรือหน่วยงานของคณะ มีวธีิการท่ีมีการทดลองและวเิคราะห์มาแลว้วา่ไดผ้ล 
 น าเอาผลท่ีไดม้าวเิคราะห์ 
เพื่อให้เกิดความมัน่ใจในการด าเนินการ จึงต้องก าหนดให้มีการประเมินแผน อาจ

ประกอบดว้ย การประเมินโครงสร้างท่ีรองรับ การด าเนินการ การประเมินขั้นตอนการด าเนินงาน 
และการประเมินผลของการด าเนินงานตามแผนท่ีไดต้ั้งไว ้ในการประเมินดงักล่าวสามารถท าไดเ้อง 
โดยคณะกรรมการท่ีรับผดิชอบแผนการด าเนินงานนั้นๆ ซ่ึงเป็นลกัษณะของการประเมินตนเอง โดย
ไม่จ  าเป็นต้องตั้งคณะกรรมการอีกชุดมาประเมินแผน หรือไม่จ  าเป็นต้องคิดเคร่ืองมือหรือแบบ
ประเมินท่ียุ่งยากซับซ้อน การน าเอาผลท่ีได้มาวิเคราะห์ท าให้เราสามารถทราบได้ว่ากิจกรรมการ
ปรับปรุงงานนั้นได้ผลมากน้อยเพียงใด มีอุปสรรคอะไร ท่ีจะตอ้งน ามาพิจารณาและทบทวนเพื่อ
แกไ้ขต่อไป 

 การจดัท ามาตรฐาน เพื่อน าไปปฏิบติั 
การน าผลการประเมินมาพัฒนาแผน อาจประกอบด้วย การน าผลการประเมินมา

วิเคราะห์วา่มีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบติังานใดท่ีควรปรับปรุงหรือพฒันาส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้ให้ดี
ยิ่งข้ึนไปอีก และสังเคราะห์รูปแบบ การด าเนินการใหม่ท่ีเหมาะสม ส าหรับการด าเนินการ ในปี
ต่อไปการท ากิจกรรมการปรับปรุงงาน โดยน าหลักการท า PDCA ไม่จ  าเป็นต้องท าให้ครบ 6 
ขั้นตอนก่อน ถึงไปเร่ิมขั้นท่ี 1 ใหม่ เวลามีปัญหาติดขดัสามารถยอ้นไปท าในขั้นตอนใดก็ไดต้ามท่ี
ตอ้งการ 
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สรุป 
การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen หรือ Continuous Improvement) คือ การปรับปรุง

เล็กๆ นอ้ยๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอยา่งต่อเน่ือง ค่อยเป็นค่อยไปในการปรับปรุงจากมาตรฐาน
เดิมท่ีมีอยู่ให้ดีข้ึน รวมถึงการปรับปรุงการท างานประจ าวนัให้ดียิ่งข้ึน การปรับปรุงน้ีอาจไม่
จ  าเป็นตอ้งใชเ้ทคนิคพิเศษใดๆ เพียงแต่ใชส้ามญัส านึกของพนกังานทุกคนในองคก์ร ตั้งแต่ระดบับน 
จนถึงระดบัล่าง ในการตรวจสอบงานของตนเอง และตั้งใจปฏิบติังานให้ดียิ่งข้ึนกวา่เดิม ปกติในแต่
ละวนัเราใช้เวลากบังาน 3 ประเภทคือ งานประจ าวนั การปรับปรุงงาน และการแกไ้ขปัญหาเฉพาะ
หนา้งานประเภท A : ท างานประจ าวนั,งานประเภท B : ปรับปรุงงาน, งานประเภท C : แกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้  

ซ่ึง “การปรับปรุงงาน” จะถูกบีบออกไปโดยงาน การท างานประจ าวนัและการ
แกปั้ญหาเฉพาะหนา้จึงตอ้งพยายาม ผลกัดนัให้ “การปรับปรุงงาน” เป็นส่วนหน่ึงของการปรับปรุง
งานประจ าวนั สุดทา้ยจะส่งผลให ้“การแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้” นอ้ยลง 

การท า Kaizen ท่ีถูกตอ้งจึงไม่ใช่การเพิ่มงาน ไม่ใช่งานใหม่ และเพื่อให้การด าเนินการ
มีประสิทธิภาพ การประยุกตใ์ชว้งจร PDCA จึงเป็นอีกแนวทางหน่ึงในการแกปั้ญหาทางดา้นตน้ทุน
ของบริษทั  
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บทที ่5 

การประยุกต์ใช้กลยุทธ์ 
 
 

หลงัจากการก าหนดกลยุทธ์ท่ีใชใ้นการด าเนินการในการแกไ้ขแลว้นั้น การน าแนวคิด
ในการแกไ้ขปัญหาไปสู่แนวทางการปฏิบติัเพื่อใหอ้งคก์รเกิดการแกปั้ญหาไดน้ั้น ตอ้งมีแนวทางการ
บริหารจัดการเข้ามาช่วย เพื่อให้เกิดการปฏิบัติจริง และก าหนดดัชนีช้ีวดัความส าเร็จในการ
ปฏิบติังาน เพื่อใหแ้น่ใจวา่กลยทุธ์หรือแนวทางท่ีปฏิบติั เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางไว ้

Lean มุ่งเนน้ในการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยค านึงถึงความตอ้งการ
ของลูกคา้เป็นส าคญัมี2แนวคิดหลกั 

 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) ซ่ึงจะท าให้ตน้ทุนในดา้นสินคา้คงคลงั
นอ้ยลง และการท างานมี Lead time ท่ีสั้นลง 

 กระบวนการผลิตท่ีหยดุไดเ้องเม่ือพบของเสีย (Jidoka) 
การท ากิจกรรม Lean จะเก่ียวข้องกับหลายหน่วยงานในองค์กร ทั้ ง หน่วยงานทาง

การตลาด การวางแผน คลงัสินคา้และจดัส่งการผลิต การควบคุมและประกนัคุณภาพ รวมถึงการ
ซ่อมบ ารุง เน่ืองจากจะตอ้งท าการปรับปรุง ในเร่ืองต่างๆดงัต่อไปน้ี 

 กระบวนการจดัการขอ้มูลความตอ้งการลูกคา้ (Software improvement) 
 การพัฒนาและจัดการก าลังคน วิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน (People ware 

improvement) 
 เร่ืองของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์การท างาน (Hardware improvement) 
การแบ่งจ านวนเคร่ืองจกัรของโรงงานตามประเภทการใชง้าน ของบริษทั และก าหนด

พนกังานในประจ าสถานีการผลิตนั้นๆ 
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ภาพที ่5.1 แสดงภาพเคร่ืองตดัอเนกประสงคมี์จ านวน 1 เคร่ือง 

 
ภาพที ่5.2 แสดงภาพเคร่ืองตดัโลหะแผน่ มีจ  านวน 1 เคร่ือง  
 

 
 

 
ภาพที ่5.3 แสดงภาพเคร่ืองข้ึนรูปโลหะดว้ยการพบั 2 เคร่ือง  
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ภาพที ่5.4แสดงภาพเคร่ืองข้ึนรูปโลหะดว้ยการมว้น 2 เคร่ือง 
 

 
 

 
ภาพที ่5.5แสดงภาพเคร่ืองเช่ือมอาร์กอน TIG 300A, 200A, 100Aจ านวนทั้งหมด 15 เคร่ือง 
 

 
ภาพที ่5.6แสดงภาพเคร่ืองเช่ือม Mig และอ่ืนๆ จ านวน 8 เคร่ือง 
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ตารางที ่5.1 แสดงตารางการแบ่งกลุ่มเคร่ืองจกัรออกเป็นสถานีและจ านวนพนกังานประจ าสถานี 

ช่ือสถานี รายช่ือเคร่ืองจกัร 
จ านวนพนกังาน
ประจ าสถานีเดิม 

การเพิ่มพนกังาน 

สอบถามความตอ้งการ
ลูกคา้ และประมูลงาน 

- 2 คน 
- 

การออกแบบและเขียน
แบบ 

- 

กลุ่มเคร่ืองจกัรใหญ่ 
ส าหรับการข้ึนรูป 

เคร่ืองพบัจ านวน 2 เคร่ือง 4 คน - 
เคร่ืองตดั 

4คน 
เพิ่ม 2 คนส าหรับ
การเบิกวสัดุและ
การตรวจสอบ 

เครืองตดัอเนกประสงค ์

เคร่ืองข้ึนรูปโดยการมว้น 4 คน - 

กลุ่มการประกอบงาน เคร่ืองเช่ือม Tig, Mig 7คน 
เพิ่ม 2 คนส าหรับ
การเบิกวสัดุและ
การตรวจสอบ 

กลุ่มการตกแต่งช้ินงาน 
และแพกเกจจ้ิง 

อุปกรณ์ ขนาดเล็ก 5 คน 
เพิ่ม 1 คนส าหรับ
การตรวจสอบ 

พนกังานวสัดุคงคลงั  1 คน - 
พนกังานใหบ้ริการนอก
สถานท่ี และขนส่ง 

ชุดอุปกรณ์ติดตั้งงาน 2 คน - 

 
ตารางจดักลุ่มเคร่ืองจกัร พร้อมเพิ่มพนกังานในแต่ละสถานีเพื่อลดความสูญเสียใน

กระบวนการผลิต ดงัตารางท่ี 5.1 ดงัน้ี 
1. เพิ่มพนกังานในสถานี 2 คนเพื่อการเบิกของส าหรับการผลิต 
ลดระยะเวลาในการเบิกของในสถานีนั้นๆ 
สามารถเช็คขอ้มูลวสัดุคงคลงัไดอ้ยา่งแม่นย  า 
วางแผนการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีใกลส้ายการผลิต โดยการประสานงานร่วมกบัพนกังาน

ประจ าวสัดุคงคลงั เพื่อเตรียมการผลิตแบบ Just in time 
ลดการเคล่ือนท่ีอยา่งสูญเปล่าของพนกังานฝ่ายผลิต 
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2. เพิ่มพนกังานตรวจสอบสินคา้ระหวา่งสถานีในกระบวนการผลิต 
เพื่อไม่ใหสิ้นคา้ระหวา่งการผลิตท่ีเสีย ถูกส่งต่อไปยงัสถานีถดัไป 
หาวธีิการจดัการสินคา้ท่ีเสียไดอ้ยา่งถูกตอ้งและทนัท่วงที ไม่เปลืองเน้ือท่ีการจดัเก็บ 
ช่วยการจดัการวางแผนการผลิต และถึงพนักงานท่ีว่างจากสถานีหลงัมาช่วยสถานี

หนา้ๆได ้ซ่ึงจะสามารถลดขั้นตอนการเดินทางลงได ้
สามารถสร้างตารางการส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้ไดโ้ดยแจง้ระยะเวลาการผลิตสินคา้กบั

ทางพนกังานฝ่ายขาย 
สร้างประวติัการผลิตของพนกังานหลายๆคนเพื่อทราบขอ้มูลการผลิตของคนนั้นๆวา่มี

ความช านาญในดา้นใด เพื่อท่ีจะแจง้และจดัการฝึกอบรมใหก้บัพนกังาน 
3. การวางผงัการผลิตแบบใหม่ ตามท่ีไดจ้ดัพนกังานประจ าสถานีของดา้นบน 
ท าการประเมินระยะทางในการขนส่งล าเลียงสินคา้ระหว่างการผลิตเพื่อท่ีจะก าจดั

พื้นท่ีท่ีสินคา้เดินทางลง เพื่อให้ร่นระยะเวลาการเดินทางของสินคา้และให้สินคา้ไหลระหว่างการ
ผลิตไดดี้ยิง่ข้ึน 

ควบคุมจงัหวะการผลิตให้สัมพนัธ์กนัไม่ให้สินคา้ระหว่างการผลิตกองท่ีสถานีใด
สถานีหน่ึงมากเกินไป 

4. การท ากิจกรรม 5 ส  
สะสาง สะดวก มีการจดัวสัดุในการผลิตท่ีเป็นระเบียบภายในสถานี เพื่อความสะดวก

ในการหยบิมาผลิต และหลงัจากผลิตเสร็จควรจดัท่ีเก็บใหเ้ป็นระเบียบ 
ความปลอดภยั การจดัเก็บวสัดุ ไม่อยูไ่นไลน์ทางเดิน หรือทางท่ีสินคา้ผา่น และจดัพื้น

ทีการผลิตใหเ้หมาะสมกบักรรมวธีิการผลิตสินคา้ 
สร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ จากการท่ีมีพนงัานตรวจสอบประจ าสถานีท าให้

เกิดของเสียลดลง และมีการเช็คของเสียในทุกๆการขนส่งออกจากสถานีนั้นๆมีขั้นตอนการจดัการ
ของเสียอยา่งชดัเจน 

ควบคุมการผลิต แผนกตรวจสอบจดัการประชุมในสายการผลิตท่ีตวัเองรับผิดชอบทุก
เชา้ เพื่อวางแผนและเรียงล าดบัการผลิตงานในวนันั้นๆเพื่อแจง้ต่อพนกังานฝ่ายขายเพื่อส่งขอ้มูลการ
ผลิต ท่ีจะสามารถวางแผนการจดัส่งสินคา้แก่ลูกคา้ไดอ้ยา่งตรงเวลา 

การควบคุมและบริหารจดัการ จ านวนคนประจ าสถานีนั้นๆต่อวนั หลงัจากการประชุม
ของแต่ละสถานี 
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5. สร้างตารางการบนัทึก ตน้ทุนหรือความสูญเสียในดา้นต่างๆท่ีเกิดข้ึนก่อน และหลงั
การเปล่ียนแปลง เพื่อช้ีให้เห็นถึงประสิทธิภาพในการเปล่ียนแปลง รวมทั้งให้พนกังานร่วมแก้ไข
ปรับปรุงกระบวนการต่างๆ เพื่อใหเ้กิดการยอมรับจากทุกฝ่าย 

จากท่ีกล่าวมา บริษทัซ่ึงเน้นกลยุทธ์ทางดา้นตน้ทุนดงันั้นการปรับปรุงการผลิต ดงันั้น
การตั้งเป้าหมายและการวดัผล สามารถสร้างตารางการวดัผลไดด้งัตารางท่ี 5.2 

 
ตารางที ่5.2 แสดงตารางเป้าหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

No. KPI Lean เป้าหมาย Measurement 

1.  ของเสียท่ีเกิดจากการผลิต ลดลง 40% ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนต่อเดือน 

2.  พื้นท่ีส าหรับการผลิตเพิ่มข้ึน เพิ่มข้ึน 30% พื้นท่ีส าหรับเก็บสินคา้เสียท่ีผลิตได ้

4 ระยะเวลาส าหรับการผลิตสินคา้ ลดลง 30% ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้ 

6 ลดปริมาณวสัดุคงคลงั ลดลง 30% ปริมาณวสัดุคงคลงัคา้งปลายปี 
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ตารางที ่5.3 แสดงตารางแสดงความเส่ียงการจดัการความเส่ียง โดยการระบุ วเิคราะห์ประเมิน วางแผนการจดัการความเส่ียง ท่ีสัมพนัธ์กบั กิจกรรม 
หนา้ท่ีและกระบวนการท างาน เพื่อให้องคก์รลดความเสียหายจากความเส่ียงใหไ้ดม้ากท่ีสุด  

วตัถุประสงค ์ความเส่ียง ปัจจยัเส่ียง 
การประเมินความ

เส่ียง 
ระดบัความ

เส่ียง 
ล าดบั แผนรองรับความเส่ียง ระยะเวลา ค่าใชจ่้าย ผูรั้บผดิชอบ 

โอกาส ผลกระทบ 

เพื่อการลด
ของเสียท่ี
เกิดข้ึนใน
การผลิต  

การผลิต
หยดุชะงกั
ท่ีสถานีใด
สถานีหน่ึง  

พนกังานหยดุ
งาน 

3 5 สูง 2 

จดัอบรมพนกังานใหมี้
ความสามารถในการผลิต
หลายดา้นเพ่ือช่วยเหลือสถานี
อ่ืนในกรณีท่ีพนกังานหยดุงาน  

1 เดือน 
1 ชม.ทุกวนั13,000- 
บาท  

ผูจ้ดัการ 

วตัถุดิบ
ส าหรับการ
ผลิตมีไม่
เพียงพอ 

3 5 สูง 1 
ส่งขอ้มูลการใชว้ตัถุดิบรายวนั
กลบัมายงัฝ่ายคลงัวสัดุ  

ทุกวนั 

ใชเ้วลาในการ
จดัการเพ่ิมข้ึน 5% 
ต่อวนั ค่าใชจ่้าย 
650- บาท/เดือน/คน  

พนกังาน 
เบิกวตัถุดิบ 

เกิดของเสีย
ระหวา่งการ
ผลิตท าใหเ้กิด
การรอใน
สถานีถดัไป 

1 2 นอ้ย 4 
วางแผนการผลิตใหมี้สินคา้รอ
ระหวา่งการผลิตในทุกสถานี
อยา่งนอ้ย 1 ช้ิน  

  
ฝ่ายผลิต 

เคร่ืองจกัรมี
ปัญหา  

1  3  นอ้ย 3  
ตารางการตรวจสอบเพ่ือซ่อม
บ ารุงเคร่ืองจกัร  

3 ชม./ เดือน / 
เคร่ือง 

ตรวจสอบเบ้ืองตน้
ทุกเดือน  

ผูจ้ดัการ 
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สรุปผลการประยกุตใ์ชก้ลยทุธ์ 
ในการประยุกตใ์ชก้ลยุทธ์นั้นองค์กรจะตอ้งเดินตามแผนกลยุทธ์การเป็นผูน้ าทางดา้น

ราคา ซ่ึงจะต้องเร่ิมจากการเขา้ถึงข้อมูลลูกคา้อย่างถูกตอ้งและรวดเร็ว เพื่อเพิ่มระยะเวลาในการ
บริหารการจดัการการผลิต ให้สามารถจดักลุ่มการผลิตสินคา้ตามท่ีไดว้างแผนไว ้รวมทั้งปรับปรุง
ระบบกระบวนการผลิตต่างๆ เพื่อให้สอดคลอ้งและเช่ือมโยงกนัในทุกสถานีตามท่ีก าหนดไวข้า้งตน้ 
พร้อมทั้งติดตามตวัช้ีวดัในดา้นการลดตน้ทุนและระยะเวลาในการผลิต รวมถึงการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในดา้นการผลิตให้สามารถรักษาระดบัคุณภาพท่ีลุกคา้ยอมรับได ้เพื่อยกระดบัสินคา้หรือบริการให้
อยูใ่นความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัในดา้นของการเป็นผูน้ าทางดา้นราคา เพื่อบรรลุเป้าหมายตามท่ี
ก าหนดไวไ้ด ้
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