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จดหมายน าส่งรายงาน 
 
 

เรื่อง ขอส่งรายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
เรียน อาจารย์ที่ปรึกษาสหกิจศึกษา ภาควิชาการจัดการ  
 
  ตามที่ข้าพเจ้า นางสาวกัญญารัตน์ ค าเลิศ นักศึกษาภาควิชาการจัดการ คณะ
วิทยาการจัดการ มหาวิทยาลัยราชภัฏนครราชสีมา ได้ไปปฏิบัติงานสหกิจศึกษาระหว่างวันที่ 3 
กรกฎาคม 2566 ถึง 31 ตุลาคม 2566 ในต าแหน่งนักศึกษาฝึกงาน แผนกคลังสินค้าและจัดส่ง ณ 
บริษัทน  าตาลครบุรี จ ากัด(มหาชน) และได้รับมอบหมายจากพนักงานที่ปรึกษา ให้นักศึกษาจัดท า
รายงาน เรื่องการศึกษาแนวทางการลดความผิดพลาดในการส่งมอบสินค้า (A Study of Guidelines 
for the reduction of mistakes in Shipping Process) 
 
  บัดนี  การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาได้สิ นสุดลงแล้ว ข้าพเจ้าจึงขอส่งรายงานดังกล่าวมา
พร้อมนี  จ านวน 1 เล่ม เพื่อขอรับค าปรึกษาต่อไป 
 
  จึงเรียนมาเพ่ือโปรดพิจารณา 
 
 
        ขอแสดงความนับถือ 
 
 
              (นางสาวกัญญารัตน์ ค าเลิศ) 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 การที่ข้าพเจ้าได้มาปฏิบัติงานสหกิจศึกษา บริษัทน  าตาลครบุรี จ ากัด(มหาชน) ระหว่างวันที่ 
3 กรกฎาคม 2566 ถึง 31 ตุลาคม 2566 ส่งผลให้ข้าพเจ้าได้รับความรู้และประสบการณ์ต่างๆ ที่มีค่า
มากมายส าหรับรายงานสหกิจศึกษาฉบับนี  ส าเร็จได้ด้วยดีจากความร่วมมือและสนับสนุนจากหลาย
ฝ่าย ดังนี  

1. คุณ ปิยะ ศิริพุทธา ต าแหน่ง  ผู้จัดการฝ่ายโลจิสติกส์ 
2. คุณ สุดารัตน์ รัตนารักษ์           ต าแหน่ง หัวหน้าหน่วยจัดส่งและห้องชั่ง 
3. คุณ นัทริญา ภูษา ต าแหน่ง  บัญชีโลจิสติกส์ 
 

 
  ข้าพเจ้าใคร่ขอขอบพระคุณ ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องทุกท่านที่มีส่วนร่วมมือ ในการให้
ข้อมูลเป็นที่ปรึกษาในการท ารายงานฉบับนี จนเสร็จสมบูรณ์ตลอดจนให้การดูแลและให้ความเข้าใจ
เกี่ยวกับชีวิตการท างานจริงของข้าพเจ้า ขอขอบพระคุณไว้ ณ ที่นี  

 
      

 
     นางสาวกัญญารัตน์ ค าเลิศ 

 
       

ผู้จัดท ารายงาน 
             วันที่ 31 กรกฎาคม 2566 
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รหัสนักศึกษา 6460701104 
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บทคัดย่อ 
 

โครงการฉบับนี มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดความผิดพลาดจากการจัดส่งสินค้าผิดประเภทของ
บริษัทน  าตาลครบุรี จ ากัด(มหาชน) ซึ่งผลิตภัณฑ์ของทางโรงงานมีหลายประเภทและหลายขนาด ท า
ให้ยากต่อการควบคุม และการตรวจสอบ ทางผู้จัดท าได้ 

ท าการศึกษาขั นตอนในการผลิต การจัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า และการตรวจนับก่อน
การจัดส่งสินค้า เพ่ือก าหนดแนวทางในการแก้ปัญหา โดยมีตัวชี วัดเปรียบเทียบผลการด าเนินการ คือ 
ลดจ านวนครั งความผิดพลาด 
 ผลการศึกษาและเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 4 เดือน พบว่าบริษัทสามารถแก้ปัญหาเรื่องการ
ความผิดพลาดในการส่งมอบสินค้า และลดค่าใช้จ่ายลงได้โดยการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และ
แนวทางการปรับปรุงที่ได้ด าเนินการไป สามารถแก้ไขปัญหาได้ตามวัตถุประสงค์ท่ีตั งไว้ 
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บทที่ 1  
บทน า 

 
1. ความเป็นมาและความส าคัญของโครงการ 
 
 ปัจจุบันธุรกิจอุตสาหกรรมอ้อยและน  าตาลมีการแข่งขันสูงจากประเทศเพ่ือนบ้าน ท าให้ทุก
องค์กรมีการบริหารปรับปรุงประสิทธิภาพและการจัดการองค์กรตั งแต่กระบวนการจัดซื อวัตถุดิบ 
จนถึงกระบวนการส่งมอบถึงมือลูกค้า ในสภาวะปัจจุบันธุรกิจอุตสาหกรรมทุกแขนงมีการแข่งขันทาง
การค้าที่รุนแรงและข้อมูลทางการตลาดที่แสดงว่าลูกค้ามีความต้องการสินค้าที่มีความหลากหลายใน
เวลาที่รวดเร็ว การเพ่ิมอัตราการผลิตและการปรับปรุงการทางานนั นจึงเป็นหัวใจที่ส าคัญของการอยู่
รอดทางธุรกิจและการเติบโตทางอุตสาหกรรมเพ่ือให้สามารถแข่งขันกับผู้อ่ืนๆ  ได้จึงจ าเป็นต้อง
เตรียมพร้อมกับสถานการณ์ในอนาคต ผู้ประกอบการจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ
เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า และสามารถสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า ปัจจุบันบริษัท
ประสบปัญหาหลัก คือ การส่งค้าที่ไม่ครบตามจ านวนที่ลูกค้าต้องการหรือมีการส่งสินค้าผิดรายการ 
จึงท าให้เกิดข้อร้องเรียนจากลูกค้า ซึ่งจะส่งผลกระทบโดยตรงต่อบริษัท ท าให้บริษัทขาดความ
น่าเชื่อถือ มีผลเสียต่อชื่อเสียงของบริษัทและอาจสูญเสียโอกาสในการท าก าไร  เพ่ือให้การส่งมอบ
สินค้าเป็นไปตามที่ลูกค้าก าหนด หรือลดปัญหาลงให้เหลือน้อยที่สุด และมีการจัดเก็บสินค้าใน
คลังสินค้าท่ีไม่เป็นระเบียบหมวดหมู่ ซึ่งท าให้การหาสินค้าก่อนการจัดส่งใช้เวลานาน 

จากการศึกษาข้อมูลโรงงานน  าตาลครบุรี ที่เป็นกรณีศึกษาพบว่าปัญหาคือการส่งค้าที่ไม่ครบ
ตามจ านวนที่ลูกค้าต้องการหรือมีการส่งสินค้าผิดรายการ ดังนั นจึงได้ท าการศึกษาแนวทางการลด
ความผิดพลาดในกระบวนการจัดส่งสินค้า เพ่ือลดปัญหาการส่งมอบสินค้าผิดและเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การขนส่ง เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างถูกต้องและตรงเวลา ก่อนการจัดส่งใช้
เวลานานจากการดูหน้างานตามผลิตภัณฑ์ทั งหมดของโรงงานน  าตาลครบุรี ผู้ศึกษาได้มุ่งเน้นไปที่
ผลิตภัณฑ์น  าตาลทรายส าเร็จรูป ดังนั นทางผู้จัดท าโครงงานได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาดังกล่าวโดยใช้
หลักการ การวิ เคราะห์  Why-Why Analysis เพ่ือสรุปแนวทางในการแก้ไขปัญหา เ พ่ือให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ น 
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2. ประวัติและรายละเอียดของหน่วยงาน 

 2.1 ชื่อเละสถานที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 

 ชื่อองค์กร บริษัท น  าตาลครบุรี จากัด (มหาชน) 

ที่ตั งของบริษัท ตั งอยู่ที่ 289 หมู่13 ต าบลจระเข้หิน อ าเภอครบุรี จังหวัดนครราชสีมา 30250 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                  รูปภาพที่ 1 แผนที่ตั งสถานประกอบการ 
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รูปภาพที่ 2  แผนผังแสดงโครงสร้างองค์กร 

 

 

2.2 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารงาน  
 

บริษัท น  าตาลครบุรี จ ากัด (มหาชน) มีความมุ่งมั่นที่จะเป็น ดังนั น บริษัทจึงได้ก าหนดนโยบายการ
ก ากับดูแลกิจการ เพ่ือเป็นกรอบในการปฏิบัติงานด้านต่างๆ ดังนี   

1. คณะกรรมการบริษัท ผู้บริหาร และพนักงานทุกคนมุ่งมั่นที่จะปฏิบัติหน้าที่อย่างทุ่มเทและ
รับผิดชอบอย่างเต็มความสามารถ เพ่ือประโยชน์สูงสุดของบริษัท และผู้มีส่วนได้เสียทุกฝ่าย และยึด
มั่นที่ จะน า เอาหลักส าคัญในการกากับดูแลกิจการที่ ดีทั ง  6 ประการ  คือ  Accountability, 
Responsibility, Equitable Treatment, Transparency, Vision to Create Long Term Value 
และ Ethics มาใช้เป็นแนวทางในการด าเนินงานด้วยความเข้าใจ เชื่อมั่น และศรัทธา  

2. คณะกรรมการบริษัทจะปฏิบัติหน้าที่ด้วยความมุ่งมั่น ทุ่มเท และรับผิดชอบ มีความเป็น
อิสระ และมีการแบ่งแยกบทบาทหน้าที่ระหว่างคณะกรรมการ และฝ่ายจัดการออกจากกันอย่าง
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ชัดเจน โดยจัดโครงสร้างการบริหารงานที่สอดคล้องและสัมพันธ์กันอย่างเหมาะสมและเป็นธรรม
ระหว่างคณะกรรมการ ผู้บริหาร และผู้ถือหุ้น  

3. คณะกรรมการบริษัทมีบทบาทส าคัญร่วมกับฝ่ายจัดการในการก าหนดวิสัยทัศน์  กลยุทธ์ 
นโยบาย และแผนงานที่ส าคัญของบริษัท โดยจะต้องพิจารณาถึงปัจจัยเสี่ยง และวางแนวทางการ
บริหารจัดการที่มีความเหมาะสม รวมทั งต้องด าเนินการเพื่อให้มั่นใจว่าระบบบัญชีรายงานทางการเงิน
และการสอบบัญชี มีความครบถ้วน ถูกต้อง และน่าเชื่อถือ  

4. คณะกรรมการบริษัทจะต้องเป็นผู้น าในเรื่องจริยธรรม และเป็นตัวอย่างในการปฏิบัติ
หน้าที่ด้วยความซื่อสัตย์สุจริต ยุติธรรม โปร่งใส และตรวจสอบได้ตามหลักการก ากับดูแลกิจการที่ดี 
รวมทั งสอดส่องดูแลในเรื่องการจัดการแก้ไขปัญหาความขัดแย้งทางผลประโยชน์และรายการที่เกี่ยว
โยงกัน  

5. คณะกรรมการบริษัท ผู้บริหาร และพนักงานทุกคน จะยึดมั่นในความเป็นธรรม โดยปฏิบัติ
ต่อผู้มีส่วนได้เสียทุกฝ่ายอย่างเท่าเทียมกัน  

6. มีการเปิดเผยสารสนเทศของบริษัททั งในเรื่องทางการเงินและที่ไม่ใช่เรื่องทางการเงินอย่าง
เพียงพอ เชื่อถือได้ และทันเวลา เพ่ือให้ผู้ถือหุ้น นักลงทุน และผู้มีส่วนได้เสียของบริษัท ได้รับ
สารสนเทศอย่างเท่าเทียมกัน มีหน่วยงานประชาสัมพันธ์และหน่วยงานนักลงทุนสัมพันธ์รับผิดชอบใน
เรื่องการให้ข้อมูลกับนักลงทุนและประชาชนทั่วไป  

7. คณะกรรมการบริษัทอาจแต่งตั งคณะกรรมการเฉพาะเรื่องขึ นตามความเหมาะสม  เพ่ือ
ช่วยพิจารณากลั่นกรองงานที่มีความส าคัญอย่างรอบคอบ  

 

2.3 นโยบาย/วิสัยทัศน์ 
 
 ด าเนินธุรกิจและส่งเสริมการท างานด้วยหลักธรรมาภิบาล มีจริยธรรม และความรับผิดชอบ
ต่อผู้มีส่วนได้ส่วนเสียพัฒนาระบบบริหารงานสินค้า และบริการต่างๆ ให้เกิดการต่อยอดธุรกิจเกิด
มูลค่า และคุณค่าเพ่ิมด้วยนวัตกรรมและแนวคิดใหม่ๆ สร้างสรรค์และส่งเสริมการเรียนรู้ให้เกิด
ความสามารถหลักขององค์กรที่แตกต่าง และเกิดศักยภาพให้ธุรกิจเติบโตอย่างรวดเร็วและมั่นคง 
ปรับเปลี่ยนและเปลี่ยนแปลงองค์กรให้เข้ากับสภาพแวดล้อมทางธุรกิจ ทั งในระดับประเทศและระดับ
โลก ให้เป็นองค์กรที่ทันสมัย 
 
3. ลักษณะการประกอบการผลิตภัณฑ์/ผลิตผลหรือบริการ 
 
 เป็นบริษัทผู้ผลิตน  าตาลทรายที่มีประสบการณ์มากกว่า 45 ปีก่อตั งขึ นเมื่อ พ.ศ. 2508 โดย
คุณถวิล ถวิลเติมทรัพย์ จัดตั งบริษัท อุตสาหกรรมหนองใหญ่ จ ากัด เพ่ือด าเนินธุรกิจผลิตและจ าหน่าย 
น  าตาลทราย โดยมีที่ตั งอยู่ในอ าเภอหนองใหญ่ จังหวัดชลบุรี มีทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 1 ล้านบาท และ
มีก าลังการผลิต เริ่มต้นที่ 1,500 ตันอ้อยต่อวัน บริษัทได้มีการขยายธุรกิจอย่างต่อเนื่องตามการ
ขยายตัวของอุตสาหกรรมอ้อยและน  าตาล ในประเทศไทย 
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 ในปี 2539 บริษัทได้ย้ายฐานการผลิตไปอยู่ที่ อ าเภอครบุรี จังหวัดนครราชสีมา และเปลี่ยน
ชื่อเป็นบริษัท น  าตาลครบุรี จ ากัดเพ่ือให้สอดคล้องกับสถานที่ตั งของโรงงานน  าตาลจากก าลังการผลิต
ของบริษัท อยู่ที่ 13,690 ตันอ้อยต่อวัน บริษัทได้พัฒนาและปรับปรุงระบบการผลิตอย่างต่อเนื่องจนมี
ก าลังการผลิตประมาณ 21,000 ตันอ้อยต่อวัน 
 เมื่อวันที่ 23 ธันวาคม 2553 บริษัทได้จดทะเบียนเป็นนิติบุคคลตามกฎหมายว่าด้วยบริษัท
มหาชนจ ากัด และได้จดทะเบียน เปลี่ยนชื่อบริษัทกับกระทรวงพาณิชย์จากบริษัทน  าตาลครบุรี จ ากัด 
เป็นบริษัท น  าตาลครบุรี จ ากัด (มหาชน) และจากการเพ่ิมทุน เมื่อวันที่ 24 พฤษภาคม 2554 จาก 
350 ล้านบาท เป็น 500 ล้านบาท บริษัทสามารถขยายก าลังการผลิตได้ถึง 23,000 ตันอ้อยต่อวัน 
 

 รูปภาพที่ 3 แผนภาพการสร้างมูลค่าเพ่ิมจากกระบวนการผลิตน  าตาลของบริษัทฯ 
 
 
3.1 ผลิตภัณฑ์ของบริษัท 
  
 บริษัท น  าตาลครบุรี จ ากัด (มหาชน) และบริษัทย่อย ภายใต้กลุ่มน  าตาลครบุรี เป็นกลุ่ม
บริษัทที่ด าเนินธุรกิจผลิตและจ าหน่ายน  าตาลทรายอย่างครบวงจร มีการวางแผนและปฏิบัติการ
เชื่อมโยงกลไกด้านเกษตรและอุตสาหกรรมเข้าด้วยกัน โดยใช้ความได้เปรียบเชิงวัตถุดิบและการมีภูมิ
ประเทศที่เหมาะสม ปัจจุบันบริษัทเป็นกลุ่มผู้ผลิตและจ าหน่ายน  าตาลทรายอันดับ 18 ของประเทศ
ไทย โดยมียอดผลิตน  าตาลทรายในปีการผลิต 2565/2566 จ านวน 206,080 ตัน  
 กลุ่มบริษัทมองว่าอุตสาหกรรมอ้อยและน  าตาลของประเทศไทยมีความได้เปรียบในเชิงการ
แข่งขันเป็นอันดับต้นๆ ของโลก โดยประเทศไทยเป็นประเทศท่ีส่งออกน  าตาลมากเป็นอันดับสองของ
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โลก โดยมีความได้เปรียบในเชิงภูมิศาสตร์เมื่อเทียบกับประเทศคู่แข่งอ่ืนๆ เพราะประเทศไทยอยู่ใน
ภูมิภาคเอเชีย ซึ่งเป็นภูมิภาคที่มีการบริโภคน  าตาลที่สูงที่สุดในโลก และอัตราการเติบโตของการ
บริโภคยังสูงกว่าค่าเฉลี่ยมากโดยเป็นผลจากการเติบโตทางเศรษฐกิจที่รวดเร็วของภูมิภาคการ
ขับเคลื่อนของอุตสาหกรรมอ้อยและน  าตาลไทยจะมีผลต่อเศรษฐกิจและความเป็นอยู่ของประชากรใน
ภูมิภาคเอเชีย เป็นอย่างมาก ผนวกกับความได้เปรียบในเชิงการผลิตน  าตาลของโรงงานน  าตาลใน
ประเทศไทยซึ่งมีประสิทธิภาพสูงกว่าโรงงานน  าตาลในประเทศเพ่ือนบ้านมากและโรงงาน  าตาลไทยยัง
สามารถขยายต่อยอดธุรกิจไปยังธุรกิจไฟฟ้า และเอทานอล ซึ่งเพ่ิมอัตราการท าก าไรให้ธุรกิจอีกทาง
หนึ่งนอกเหนือจากการผลิตและจ าหน่ายน  าตาลทรายแล้ว บริษัทยังมุ่งเน้นในเรื่องคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์และการบริการที่เป็นเลิศ บริษัทมีการพัฒนาระบบการผลิตให้มีความยืดหยุ่นเพื่อให้สามารถ
ปรับเปลี่ยนขนาดและบรรจุภัณฑ์ตามที่ลูกค้าต้องการได้ 
 ปัจจุบันบริษัทมีสินค้าหลัก ภายใต้ตราสินค้า KBS ได้แก่ น  าตาลทราย ขาวบริสุทธิ์พิเศษ 
น  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์น  าตาลทรายขาวธรรมดา และ น  าตาลทรายธรรมชาติ ซึ่งบริษัทใช้กลยุทธ์ทาง
การตลาดต่างๆ เพ่ือสร้าง ตราสินค้า “KBS” ให้เป็นที่รู้จักของตลาด โดยลูกค้าของบริษัท ได้แก่ลูกค้า 
กลุ่มอุตสาหกรรม ลูกค้ากลุ่มโมเดิร์นเทรด ผู้กระจายสินค้า และช่องทาง ธุรกิจโดยตรง โดยมี
เป้าหมายเพ่ือสร้าง Brand Loyalty (ความภักดีในตราสินค้า) ที่ยั่งยืนในอนาคต บริษัทมุ่งมั่นและ
ตั งใจด าเนินธุรกิจของกลุ่มบริษัทควบคู่ไปกับการก ากับดูแลกิจการที่ดีมีความ รับผิดชอบต่อสังคม 
ชุมชน และสิ่งแวดล้อม เพื่อพัฒนาไปสู่การเติบโตอย่างยั่งยืน และเกิดการส่งเสริม คุณภาพสังคมอย่าง
มีคุณภาพ ผ่านโครงการและกิจกรรมต่างๆ อย่างต่อเนื่อง 
 
3.2 การประกอบธุรกิจของแต่ละสายผลิตภัณฑ์ 
 บริษัท น  าตาลครบุรี จ ากัด (มหาชน) แบ่งธุรกิจเป็น 2 ส่วน ได้แก่ 
 
1. ธุรกิจผลิตและจ าหน่ายน้ าตาลทราย 
ผลิตภัณฑ์น  าตาลทรายของบริษัทสามารถจ าแนกได้ 5 ชนิด 
 
 น้ าตาลทรายดิบ (Raw Sugar) 
  น  าตาลทรายดิบ คือ น  าตาลทรายที่ได้จากกระบวนการผลิตขั นต้น มีสีน  าตาลเข้ม ยัง
 มีสิ่งเจือปนเหลืออยู่และมีความบริสุทธิ์ต่ า น  าตาลทรายดิบจะต้องผ่านกระบวนการท าให้
 บริสุทธิ์ (Refine) ให้เป็นน  าตาลทรายขาวหรือน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ก่อน จึงจะสามารถ
 น าไปบริโภคได้ 
 
 น้ าตาลทรายสีร า (Brown Sugar) และน้ าตาลธรรมชาติ (Nature Sugar) 
  น  าตาลทรายสีร าและน  าตาลธรรมชาติ คือ น  าตาลทรายที่ผ่านกระบวนการท าให้
 บริสุทธิ์แล้ว แต่ไม่ได้ผ่านกระบวนการลดค่าสีท าให้สีของน  าตาลเป็นเหลืองแกมทอง สามารถ
 น าไปบริโภคได้ เป็นที่นิยมในกลุ่มผู้บริโภคที่ต้องการหรือชื่นชอบด้านสีและกลิ่นน  าตาลที่เป็น
 น  าตาลอ้อย รวมถึงผู้ที่มีความใส่ใจในเรื่องสุขภาพ 
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 น้ าตาลทรายขาว (White Sugar) 
 
  น  าตาลทรายขาว คือ น  าตาลทรายที่ได้จากการน าเอาน  าตาลทรายดิบมาผ่าน
 กระบวนการท าให้บริสุทธิ์ (Refined) เพ่ือสกัดเอาสิ่งเจือปนออกจนได้เป็นน  าตาลทรายขาวที่
 มีความสะอาด น  าตาลประเภทนี  โดยทั่วไปเป็นวัตถุดิบในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารที่
 ต้องการความบริสุทธิ์ปานกลาง เช่น เครื่องดื่มชูก าลัง นมขน้หวาน และนมเปรี ยว เป็นตัน 

 

 น้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ (Refined Sugar) และน้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์พิเศษ (Super 
 Refined Sugar) 
  น  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์และน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์พิ เศษ คือ น  าตาลทรายที่ได้
 จากการน าเอาน  าตาลทรายดิบมาผ่านกระบวนการท าให้บริสุทธิ์ (Refined) เช่นเดียวกับ
 น  าตาลทรายขาว แต่จะมีความบริสุทธิ์มากกว่า โดยมีลักษณะเป็นเกล็ดสีขาวใสด้วย
 คุณสมบัตินี เองจึงนิยมน ามาใช้เป็น วัตถุดิบในอุตสาหกรรมที่ต้องการใช้น  าตาลที่มีความ
 บริสุทธิ์มาก เช่น อุตสาหกรรมอาหาร ยาและเครื่องดื่มประเภทน  าอัดลม นอกจากนี  
 น  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ยังเป็นที่นิยมของประชาชนเพื่อใช้บริโภคท่ัวไป 
 
 น้ าตาลทรายผสมซูโครส(Sucralose Blended Sugar) 
  นวัตกรรมล่าสุดที่มีคุณสมบัติหวานเป็น 2 เท่า เพราะมีส่วนผสมของน  าตาล
 ซูโครสซึ่งเป็นน  าตาลสกัดเข้มข้นจากอ้อยธรรมชาติ100% ให้ทั งความประหยัด สะอาดและ
 ปลอดภัย เหมาะที่จะเป็นเพ่ือนคู่คิดที่ช่วยลดต้นทุนให้แก่ผู้ประกอบการรายย่อย เพ่ิมผล
 ก าไรให้มากขึ น และเป็นเพ่ือนคู่ครัวของผู้บริโภคที่จะท าให้การท าอาหารได้ทั งคุณค่าทาง
 โภชนาการและรสชาติที่ดีขึ นสามารถน าไปปรุงอาหารได้ทั งร้อนและเย็น โดยที่ยังคงความ
 หวานไว้ ใช้ได้กับอาหารและเครื่องดื่มทุกชนิด 
 
2. ธุรกิจเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์พลอยได้จากการผลิตน้ าตาลทราย 
  นอกกจากการผลิตและจ าหน่ายน  าตาลคุณภาพแล้ว บริษัทสามารถน าผลิตภัณฑ์
 พลอยได้ จากกระบวนการผลิตน  าตาลทราย ไปสร้างรายได้เพ่ิมเติมด้วยการต่อยอดธุรกิจเข้าสู่
 ธุรกิจพลังงาน เพ่ือสร้างมูลค่าเพ่ิมให้สูงสุด ดังต่อไปนี  
 
 กากน้ าตาล (Molasses) 
  กากน  าตาลเป็นผลิตภัณฑ์พลอยได้ที่ได้จากกระบวนการเคี่ยวน  าตาล มีลักษณะเป็น
 ของเหลวเหนียวข้นสีน  าตาลเข้ม โดยปกติบริษัทจะได้กากน  าตาลประมาณ 43 - 45 กิโลกรัม 
 จากปริมาณอ้อย 1 ตัน บริษัทขายให้กับลูกค้าในหลากจากหลายอุตสาหกรรมเพ่ือน าไปเป็น
 วัตถุดิบส าหรับอุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมเครื่องดื่ม แอลกอฮอล์ สุรา ยีสต์  ผงชูรส 
 อาหารสัตว์ น  าส้มสายชู ซี อ๊ิว และซอสปรุงรส และที่ส าคัญโมลาสยังเป็นวัตถุดิบใน
 อุตสาหกรรมพลังงานส าหรับการผลิตเอทานอล 
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 กากอ้อย (Bagasses) 
  บริษัทน ากากอ้อย (Bagasses) ที่ได้จากกระบวนการหีบอ้อย โดยกลุ่มบริษัทใช้กาก
 อ้อยเป็นเชื อเพลิงในการผลิตไอน  าและกระแสไฟฟ้า เพ่ือส่งต่อให้โรงงานน  าตาลและยัง
 สามารถผลิตกระแสไฟฟ้าส่วนเกินเพ่ือจ าหน่ายให้กับการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคและการไฟฟ้าฝ่าย
 ผลิตแห่งประเทศไทย โดยมีบริษัท ผลิตไฟฟ้าครบุรี  จ ากัด (KPP) เป็นผู้ด าเนินการ 
 ปัจจุบัน KPP จ าหน่ายกระแสไฟฟ้าตามสัญญาประเภท Fim ขนาด 22 เมกะวัตต์ ให้การ
 ไฟฟ้า ฝ่ายผลิตแห่งประเทศไทย กฟผ. และมีสัญญาประเภท Non-fim ขนาด 8 เมกะวัตต์ 
 จ านวน  2 สัญญา ให้แก่การไฟฟ้าส่วนภูมิภาค 
  ทั งนี  เพ่ือจัดหาปริมาณไฟฟ้าให้เพียงพอต่อความต้องการใช้ไฟฟ้าที่เพ่ิมขึ นทุกปี และ
 เสริมสร้างความมั่นคงทางด้านพลังงานไฟฟ้าได้อย่างต่อเนื่อง กระทรวงพลังง านโดย
 ส านักงานนโยบายและแผนพลังงาน จึงได้ก าหนดและปรับปรุงแผนพัฒนาก าลังการผลิต
 ไฟฟ้าของประเทศไทย พ.ศ. 2553 - 2573 (PDP 2010 ฉบับปรับปรุงครั งที่ 3) ให้สอดคล้อง
 กับนโยบายการพัฒนาด้านเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ 
  บริษัทขายกระแสไฟฟ้าที่ผลิตได้เกินกว่าความต้องการใช้ภายในโรงงานให้แก่การ
 ไฟฟ้าส่วนภูมิภาค (กฬภ.) และการไฟฟ้าฝ่ายผลิตแห่งประเทศไทย (กฟผ.)  
 
3.3 กระบวนการผลิตน้ าตาลทราย 
กระบวนการหีบอ้อย การสกัดน  าอ้อย และการผลิตน  าตาลทรายดิบ สามารถสรุปได้ ดังนี  
   
 การเตรียมอ้อยก่อนเข้ากระบวนการหีบอ้อย บริษัทจะล าเลียงอ้อยที่ผ่านการตรวจสอบ
คุณภาพแล้วจากรถบรรทุกของชาวไร่เข้าสู่กระบวนการผลิต โดยอ้อยจะถูกล าเลียงผ่านชุดใบมีด
จ านวน 2 ชุด เพ่ือสับอ้อยให้มีขนาดเล็กลง แล้วส่งต่อไปยังชุดฉีกอ้อย เพ่ือฉีกอ้อยให้เป็นเส้นใยขนาด
เล็ก 
 
 - การหีบและสกัดน้ าอ้อย 
  อ้อยที่ผ่านการฉีกย่อยจะถูกผ่านเข้าสู่ ชุดหีบสกัดน  าอ้อย โดยบริษัทมีรางหีบอ้อย 3 
 ราง (ราง A มีลูกหีบ 5 ชุด มีก าลังการหืบอ้อยสูงสุด 17,000 ตันอ้อยต่อวัน และราง B มีลูก
 หึบ 5 ชุด มีก าลังการหีบอ้อยสูงสุด 6,000 ตันอ้อยต่อวัน และราง C เป็นระบบ Diffuser 
 และมีลูกหีบ 3 ชุด มีก าลังการผลิต 12,000 ตันอ้อยต่อวัน น  าอ้อยที่ได้จากรางหีบอ้อยทั ง 3 
 รางจะถูกส่งผ่านตะแกรงกรองน  าอ้อยและพักไว้ในถังเก็บน  าอ้อยรวม เพ่ือรอส่งต่อไปยังหม้อ
 ต้มต่อไป ส่วนกากอ้อยที่เหลือจากชุดลูกหีบซุดสุดท้ายจะถูกส่งไปเป็นเชื อเพลิงในการผลิตไอ
 น  าและไฟฟ้าต่อไป 
 
 - การท าน้ าอ้อยให้บริสุทธิ์ 
  น  าอ้อยจากลูกหีบจะถูกให้ความร้อนด้วยหม้ออุ่นน  าอ้อยให้ได้อุณหภูมิ 55 องศา
 เซลเซียส แล้วเติมน  าปูนขาวเพื่อปรับค า pH ให้อยู่ในช่วง 7.3 ถึง 7.8 หลังจากนั่นจะมีการให้
 ความร้อนน  าอ้อยอีกครั งให้ใด้อุณหภูมิถึง 103 องศาเซลเซียส น  าอ้อยที่ผ่านกระบวนการให้
 ความร้อนจะถูกส่งมายังถังพักใส เพ่ือให้น  าอ้อยตกตะกอน น  าอ้อยที่ผ่านการตกตะกอนแล้ว
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 จะมีความใสมากขึ นจะถูกส่งเข้าหม้อต้มเพ่ือเพ่ิมความเข้มข้นจนเป็นน  าเชื่อมที่มีความเข้มข้น
 ไม่น้อยกว่า 60 องศาบริกซ์ ส่วนตะกอนโคลนจะถูกส่งไปยังหม้อกรองสูญญากาศเพ่ือแยก
 โคลนออกจากน  าอ้อย กากตะกอนโคลน (Fiter Cake) ที่ได้จะถกูล าเลียงออกไปกองเก็บไว้ใน
 สถานที่จัดเตรียมเพ่ือน าไปใช้ท าปุ๋ยได้ ส่วนน  าอ้อยที่ได้จากหม้อกรองจะถูกส่งกลับไปรวมกับ
 น  าอ้อยจากลูกหีบเพื่อเข้าสู่กระบวนท าน  าอ้อยให้บริสุทธิ์ต่อไป 
 
 - การเคี่ยวน้ าตาลให้ตกผลึกและการปั่นแยกน้ าตาล 
  น  าเชื่อมที่ผ่านการตัมจนได้ค่าบริกซ์ที่ต้องการแล้วจะถูกน าเข้าสู่กระบวนการเคี่ยว
 น  าตาล โดยการเคี่ยวน  าตาลของบริษัทใช้ระบบการเคี่ยวแบบ 3 ครั ง กล่าวคือน  าเชื่อมจะถูก
 เคี่ยวผ่านหม้อเคี่ยว A B และ C การเคี่ยวน  าตาลจะเริ่มจากหม้อเคี่ยว A น  าเชื่อมจะถูกเคี่ยว
 เป็นเวลาประมาณ 3 ชั่วโมง จนแปลงสภาพเป็น "แมสควิท" ซึ่งเป็นผลึกน  าตาลผสมกับ
 กากน  าตาลมีลักษณะเป็นของเหลวเหนียวนสีเข้ม แมสควิทที่ได้จากหม้อเคี่ยว A จะถูกส่งเข้า
 เครื่องปั่นแยก เพ่ือปั่นแยกผลึกน  าตาล (น  าตาลทรายดิบเอละลาย) และ กากน  าตาลเอ (A.-
 Molasses) ออกจากกัน น  าตาลทรายดิบที่ได้จากหม้อเคี่ยว A จะถูกส่งไปละลายเพ่ือเข้าสู่ขั 
 นตอนการผลิตน  าตาลทรายขาวหรือน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ต่อไป ส่วนกากน  าตาลเอที่ได้
 จากหม้อเคี่ยว A จะถูกส่งไปเคี่ยวต่อในหม้อเคี่ยว B กากน  าตาลเอจะถูกเคี่ยวรวมกับเชื อ
 น  าตาลในหม้อเคี่ยว B เป็นเวลาประมาณ 4 ชั่วโมง จนแปลงสภาพเป็นแมสควิท แมสควิทจะ
 ถูกส่งเข้าสู่กระบวนการปั่นแยกผลึกน  าตาล (น  าตาลทรายดิบบี) ออกจากกากน  าตาลบี 
 น  าตาลทรายดิบบีที่ได้จากหม้อเคี่ยว B นี จะถูกล าเลียงเข้าเก็บในโกดัง เป็นน  าตาลทรายดิบเท
 กองเพ่ือรอการจ าหน่ายหรือเก็บไว้ส าหรับน าเข้าสู่กระบวนการผลิตเป็นน  าตาลทรายขาวหรือ
 ขาวบริสุทธิ์ต่อไปหลังปิดหีบ (ฤดูละลาย) ส่วนกากน  าตาลบี จะถูกส่งไปเคี่ยวต่อในหม้อเคี่ยว 
 C กากน  าตาลบีจะถูกเคี่ยวรวมกับเชื อน  าตาลในหม้อเคี่ยว C เป็นเวลาประมาณ 6 ชั่วโมง จน
 แปลงสภาพเป็นแมสควิท แมสควิทจะถูกส่งเข้าสู่กระบวนการปั่นแยกผลึกน  าตาล และน าไป
 ผสมกับน  าร้อนหรือน  าเชื่อมเพ่ือน าไปเคี่ยวเป็นเชื อน  าตาลส าหรับการเคี่ยวในหม้อเคี่ยว A B 
 และ C ส่วนกากน  าตาลเป็นกขั นสุดท้ายจะถูกส่งไปเก็บที่ถังเก็บกากน  าตาลเพ่ือรอการ
 จ าหน่ายต่อไป 
 
3.4 กระบวนการผลิตน้ าตาลทรายสีร า (Brown Sugar) มีขั้นตอนโดยสรุปดังต่อไปนี้ 
 
 - การเตรียมบีแม็กม่า 
  น าน  าตาลทรายดิบบีมาคลุกผสมกับน  าร้อนโดยไม่ให้น  าตาลละลายเพ่ือเตรียมไว้
 ส าหรับเป็นเชื อในการเคี่ยวน  าตาล ซึ่งเรียกว่าบีแม็กม่า 
 
 - การเคี่ยวน้ าตาลให้ตกผลึกและการปั่นแยกน้ าตาล 
  บีแม็กม่าจะถูกส่งมายังหม้อเคี่ยวเพ่ือท าการเคี่ยวรวมกับน  าเชื่อมและกากน  าตาล
 จากการเคี่ยวน  าตาลทรายขาวหรือขาวบริสุทธิ์ โดยเคี่ยวประมาณ 3 ชั่วโมง เพ่ือให้เกิดผลึก
 ตามคุณสมบัติที่ต้องการ แมสควิทที่ได้หลังการเคี่ยวจะถูกน ามาพักไว้เพ่ือให้ผลึกน  าตาลมี
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 ความแข็งแรง และส่งต่อมายังระบบปั่นแยก เพ่ือแยกผลึกน  าตาลทรายสีร า และกากน  าตาล
 ออกจากกัน กระบวนการปั่นแยกใช้เวลาประมาณ 3 ชั่วโมง และกากน  าตาลที่ได้จะถูก
 น ากลับเข้าสู่กระบวนการเคี่ยวต่อไป 
 
 
 - การอบน้ าตาล 
  น  าตาลทรายสีร าที่ได้จากระบวนการปั่นแยกจะถูกส่งมายังหม้ออบ เพ่ืออบไล่
 ความชื นออกจากผลึกน  าตาลทราย โดยใช้อุณหภูมิ 60-80 องศาเซลเซียส 
 
 - การบรรจุ 
 
  น  าตาลทรายสีร าจะต้องผ่านขั นตอนควบคุมคุณภาพของทางบริษัท ได้แก่ การใช้
 แม่เหล็กดูดจับโลหะที่เจือปนในน  าตาลการตัตเกสีตน  าตาลเพ่ือให้ได้กล็ดน  าตาลตาม
 มาตรฐานของบริษัทก่อนที่จะถูกล าเลียงเข้าสู่กระบวนการบรรจุใส่กระสอบขนาด  50 
 กิโลกรัม หรือบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ ตามความต้องการของลูกค้า 
 
3.5 กระบวนการผลิตน้ าตาลทรายขาว/ น้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ มีขั้นตอนโดยสรุปดังต่อไปนี้ 
 
 - การละลายน้ าตาล 
  น าน  าตาลทรายดิบเอละลายที่ผ่านจากขั นตอนการผลิตน  าตาลดิบ มาละลายกับน  าร้
 อนเรียกว่าน  าเชื่อมรีเมลท์ (Remeit Syrup) 
 
 - การลดค่าสีน้ าตาล 
  น  าเชื่อมรีเมลท์จะผ่านกระบวนการลดค่าสี ด้วยระบบคาร์บอเนชั่น (Carbonation) 
 โดยน าน  าเชื่อมรีเมลท์มาผสมกับน  าปูนขาว เพ่ือจับสิ่งเจือปนในน  าเชื่อมแล้วฟอกด้วยก็
 คาร์บอนไดออกไซต์ เพ่ือให้สิ่งเจือปนรวมตัวกับตะกอนปูนขาว แล้วจึงน าไปกรองด้วยหม้อ
 กรองความดันเพ่ือแยกตะกอนสิ่งเจือปนนี ออกจากน  าเชื่อม น  าเชื่อมใสที่ได้จากการกรองจะ
 น าไปลดค าสีด้วยเรซินชนิดแลกเปลี่ยนอิออน (Ion-Exchange Resin) 
 
 - การเคี่ยวน้ าตาลให้ตกผลึก และการปั่นแยกน้ าตาล 
  น  าเชื่อมรีไฟน์จะถูกส่งมายังหม้อเคี่ยวรีไฟน์ โดยจะเคี่ยวประมาณ 2 ชั่วโมง ให้เกิด
 ผลึกตามคุณสมบัติที่ต้องการ แมสควิท ที่ได้หลังจากการเคี่ยวจะถูกน ามาพักไว้เพ่ือให้ผลึก
 น  าตาลมีความแข็งแรง และถูกส่งต่อมายังระบบปั่นแยก เพ่ือปั่นแยกผลึก น  าตาลทรายขาว/
 น  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ และกากน  าตาลออกจากกัน กระบวนการปั่นแยกใช้เวลาประมาณ
 ครึ่งชั่วโมง (การเคี่ยวให้เป็นน  าตาลทรายขาวหรือขาวบริสุทธิ์นั นจะขึ นอยู่กับสัดส่วนของ
 น  าเชื่อมรีไฟน์และกากน  าตาลรีไฟน์ที่ใช้ในการเค่ียวน  าตาลแต่ละประเภท) 
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 - การอบน้ าตาล 
  น  าตาลทรายขาวและน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ ที่ได้จากกระบวนการปั่นแยกจะถูกส่ง
 มายังหม้ออบ เพ่ืออบไล่ความชื นจากน  าตาลทราย โดยใช้อุณหภูมิประมาณ 80 องศา
เซลเซียส 
  
 - การปรับปรุงคุณภาพน้ าตาลทราย (Conditioning Silo) 
  น  าตาลทรายขาว และน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ ที่ได้จากกระบวนการอบน  าตาล จะ
 ถูกส่งมายัง Conditioning Silo เพ่ือผ่านขั นตอนการปรับปรุงคุณภาพน  าตาลทราย เพ่ือ
 ควบคุมความชื นในน  าตาลทรายให้อยู่ในเกณฑ์มาตรฐานเพ่ือไม่ให้น  าตาลทรายเกิดการ
แข็งตัว จับกันเป็นก้อน (Caking) 
 - การบรรจุ 
  น  าตาลทรายขาวน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ จะต้องผ่านขั นตอนควบคุมคุณภาพของ
 ทางบริษัท ได้แก่ การใข้แม่เหล็กดูดจับโลหะที่เจือปนในน  าตาล การคัดเกล็ดน  าตาลเพ่ือให้ได้
 เกล็ดน  าตาลตามมาตรฐานของบริษัท ก่อนที่จะถูกล าเลียงเข้าสู่กระบวนการบรรจุ ใส่
 กระสอบขนาด 50 กิโลกรัม และบรรจุภัณฑ์ขนาดอ่ืนๆ ตามความต้องการของลูกค้า 
 
3.6 การผลิตน้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์พิเศษ 
 กระบวนการผลิตน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์พิเศษ มีขั นตอนเหมือนกระบวนการผลิตน  าตาล
ทรายขาวและน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ต่างกันที่สัดส่วนในการใช้น  าเชื่อมที่ใช้เคี่ยวจะมากกว่าแบบ
ปกติกระบวนการผลิตกากน  าตาล กากน  าตาลเป็นผลพลอยได้จากกระบวนการผลิตน  าตาลโดยได้จาก
การกระบวนการเคีย่วน  าตาลให้ตกผลึกและปั่นแยกน  าตาล 
 
3.7 กระบวนการผลิตไฟฟ้า 
 บริษัทน ากากอ้อยที่ได้จากการหีบและสกัดน  าอ้อยมาเป็นเชื อเพลิงในการผลิตไฟฟ้า โดยกาก
อ้อยจะถูกน าไปเผาที่หม้อไอน  าเพ่ือผลิตไอน  า ซึ่งไอน  าที่ได้จะถูกส่งเข้าไปยังกังหันไอน  า (Steam 
Turbine) ซึ่งจะท าหน้าที่ในการหมุนเครื่องก าเนิดไฟฟ้า (Generator) เพ่ือผลิตกระแสไฟฟ้า โดย
กระแสไฟฟ้าที่ผลิตได้ส่วนหนึ่งบริษัทจะน าไปใช้สนับสนุนการผสิตน  าตาลทรายและอีกส่วนหนึ่งจะ
น าไปขายให้กับการไฟฟ้าฝ่ายผลิต และการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค เพ่ือสร้างความม่ันคงให้กับประเทศ 
 
4. ต าแหน่งและลักษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย  
พนักงานคลังสินค้า ศึกษาและสังเกตการวางแผน  
5. ชื่อและต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา  
นายปิยะ ศิริพุทธา (ผู้จัดการฝ่ายโลจิสติกส)์  
6. ระยะเวลาที่เริ่มปฏิบัติงาน  
3 กรกฎาคม 2566 – 31 ตุลาคม 2566 
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บทที่ 2  
รายละเอียดเกี่ยวกับโครงงานที่ปฏิบัต ิ

 
การศึกษานี มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาปัญหาและสาเหตุที่ท าให้การส่งสินค้าไม่ครบตามจ านวน 

เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดเก็บและส่งมอบสินค้าให้ครบตามจ านวนที่
ลูกค้าต้องการ จากวัตถุประสงค์ของการศึกษาดังกล่าว คณะผู้วิจัยได้ท าการสัมภาษณ์พนักงานที่
เกี่ยวข้อง ตรวจสอบกระบวนการท างานในแต่ละขั นตอน และใช้การวิเคราะห์ด้วย Why-Why 
Analysis เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์ปัญหา  เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการส่งมอบสินค้ามี
การศึกษาตามแนวคิดทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องเพ่ือเป็นแนวทางในการหาสาเหตุ
และแก้ไขปัญหา ซึ่งสามารถรวบรวมได้ดังนี  
 
1. วัตถุประสงค์ของโครงงาน  
 

1. เพ่ือท าการศึกษาขั น ตอนกระบวนการเบิกจ่ายสินค้า และการจัดส่งสินค้าของโรงงานที่
เป็นกรณีศึกษา 
2. เพื่อลดอัตราของความผิดพลาดในการส่งมอบสินค้า 
3. เพื่อลดการท างานที่ผิดพลาดของพนักงานในการจ่ายสินค้า 
4. เพ่ือใช้เป็นกรณีศึกษาประกอบการวิเคราะห์ ปัญหาต่างๆ ภายในสินค้า 
 

2. ขอบเขตของโครงงาน 
 
 1 . โครงงานนี เป็นการศึกษาแนวทางการลดความผิดพลาดในการส่งมอบสินค้า 
 2. พิจารณารายละเอียดเส้นทางการไหลของสินค้าตั งแต่การจัดเก็บไปจนถึงการจ่ายสินค้าขึ น
 รถบรรทุกเพ่ือส่งออก 
 4. ตัวชี วัดเปรียบเทียบผลการด าเนินการ คือ จ านวนครั งความผิดพลาดและต้นทุนที่ เพ่ิมขึ น
 จากผลของความผิดพลาดในแต่ละเดือน  
 
3. เครื่องมือที่เกี่ยวข้องกับโครงการ 
 

ในการวิเคราะห์กระบวนการสิ่งแรกจะต้องท าก็คือการเก็บข้อมูลที่เป็นจริงของวิธีการที่ก าลัง
ท าอยู่ การเก็บข้อมูลนั นสามารถท าโดยการบันทึกซึ่งการบันทึกนั นเป็นสิ่งที่ส าคัญมากเพราะข้อมูลที่
ได้จากการบันทึกเป็นสิ่งที่ต้องตรวจตราอย่างละเอียดถี่ถ้วนอันจะนาไปสู่การพัฒนาที่ถูกต้อง 
เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ Why-Why Analysis โดยใช้เพ่ือหาปัญหาหรือกลุ่มข้อมูลเพ่ือใช้ในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุและวางแผนการปรับปรุงที่เหมาะสม 
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4. แผนการด าเนินโครงการ 
 

 
แผนการปฏิบัติงาน 

 

ระยะเวลา 
กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. ส ารวจและสอบถามสภาพ
ปัญหาหรือจุดบกพร่องที่เกิดขึ น
ของโรงงานพร้อมระบุหัวข้อใน
การท าโครงการ 

    

            

2.รวบรวมข้อมูลสินค้า                  
3. จ าแนกข้อมูลโดยใช้เครื่องมือ
การวิเคราะห์ ระบุและแจกแจง
ปัญหาอย่างละเอียด 

                

4. ศึกษาหลักการและทฤษฎี ที่
เกี่ยวข้องเพ่ือใช้ในการวาง
แผนการปรับปรุงระบบการจ่าย
สินค้าของโรงงาน 

                

6.ด าเนินการปรับปรุงเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการจ่าย
สินค้าของคลังสินค้า 

                

7. สรุปผลการศึกษา และ
ข้อเสนอแนะ 

                

   ตารางที่ 1 แผนการด าเนินโครงการ 
 
5. ผลทีค่าดว่าจะได้รับ  
 

1. ทราบถึงรายละเอียดและวิธีการของกระบวนการเบิกจ่ายสินค้าและการจัดส่งสินค้าขอ
โรงงานที่เป็นกรณีศึกษาเพื่อใช้ในการวิเคราะห์และวางแผนการปรับปรุง 
2. อัตราความผิดพลาดในการส่งมอบสินค้าลดลง 
3. เพ่ิมประสิทธิภาพในการเบิกจ่ายและตรวจสอบสินค้าก่อนท าการส่งมอบ 
 

6. แนวคิด หลักการหรือทฤษฎี 
 
  ในการศึกษาค้นคว้า เรื่อง “การศึกษาแนวทางการลดความผิดพลาดในการส่งมอบสินค้า” 
ของบริษัท น  าตาลครบุรี จ ากัด (มหาชน) ผู้ศึกษาค้นคว้าได้ศึกษาแนวคิด และเอกสารที่เกี่ยวข้อง 
เพ่ือให้ม ีหลักการและแนวทางในการปรับปรุง เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในระบบโลจิสติกส์  
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6.1 คลังสินค้า (Warehouse)  
 คลังสินค้า (Ware house) หมายถึง สถานที่ส าหรับการพักหรือการจัดเก็บสินค้าในปริมาณที่
มาก ซึ่งกิจกรรมในคลังสินค้าจะเกี่ยวข้องกับการการจัดเก็บและการเคลื่อนย้ายสินค้าเพ่ือสนับสนุน
การผลิตและการกระจายสินค้า ประโยชน์ของคลังสินค้ามีมากมาย ซึ่งสามารถสรุปได้ดังต่อไปนี  

 เพ่ือให้เกิดประโยชน์ในเรื่องการขนส่งและการผลิต 
 เพ่ือให้เกิดประโยชน์ในเรื่องส่วนลดจากการสั่งซื อในปริมาณมาก 
 เพ่ือรองรับการเปลี่ยนแปลงของสถานการณ์ทางการตลาด เช่น การขาดแคลน

วัตถุดิบ 
 ความไม่แน่นอนราคาวัตถุดิบหรือความไม่แน่นอนในการขายสินค้า 
 เพ่ือสนับสนุนการให้บริการลูกค้าในด้านการมีสินค้าไว้อย่างต่อเนื่องตลอดเวลา 
 เพ่ือสนับสนุนกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time) รวมทั งช่วย

สนับสนุนให้การผลิตเป็นไปอย่างราบรื่น 
 เพ่ือให้เกิดการบริหารต้นทุนโลจิสติกส์ที่ต่ า 

 
 สินค้าท่ีเก็บในคลังสินค  าสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 

1. วัตถุดิบ (Material) ซึ่งอยู่ในรูป วัตถุดิบ ส่วนประกอบและขึ นส่วนต่างๆ 
2. สินค้าส าเร็จรูปหรือสินค้า จะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิต ตลอดจน
สินค้าท่ีการทิ งและวัสดุที่น ามาใช้ใหม่  
 

6.2  การจัดการคลังสินค้า (Warehouse management) 
 การจัดการคลังสินค้า หมายถึง การวางแผนและการ จัดระเบียบในการเคลื่อนย้าย การ
จัดเก็บ และการรักษาสินค้อย่าง เพ่ือให้เกิดการด าเนินงานที่เป็นระบบ มีความถูกต้องและรวดเร็วด้วย
ต้นทุนการด าเนินงานที่ต่ า ทั งนี การจัดการคลังสินค้ามีวัตถุประสงค์ดังต่อไปนี  

 เพ่ือลดระยะทางการเคลื่อนย้ายสินค  าในขณะปฏิบัติงาน 
 เพ่ือควบคุมให้มีการใช้พื นที่ในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
 เพ่ือวางแผนการใช้แรงงานและเครื่องมืออุปกรณ์ต่างๆ ให้มีความเพียงพอกับธุรกิจ 
 สร้างความพึงพอใจให้กับผู้ปฏิบัติงานและลูกค้า 
 เพ่ือให้สามารถวางแผนได้อย่างต่อเนื่องในการควบคุมและรักษาระดับการใช้

ทรัพยากรต่างๆ ให้เกิดการบริการภายใต้ต้นทุนที่เกิดประสิทธิภาพคุ้มครองกับการ
ลงทุนตามขนาดธุรกิจที่ก าหนด 

 
6.3 หน้าที่หลักของคลังสินค้า 
 หน้าที่หลักของคลังสินค้า ประกอบด้วย การรับ (Receive), การเก็บ (Pu-away), การจ่าย 
(Pick), การส่งมอบ (Delivery) 
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การรับ (Receive) 
 การรับสินค้า เป็นขั นตอนแรกของการด าเนินงานในคลังสินค้า การตรวจรับโดยปกติแล้วจะ
ตรวจรับตามรายการในใบสั่งซื อ (PO) ซึ่งตามปกติแล้ว พนักงานคลังสินค้าจะท าการตรวจสอบสินค้า
ในเชิงปริมาณ โดยการนับจ านวนว่าครบถ้วนหรือไม่ หรือตรวจสอบจากรายละเอียดบนฉลากที่ปิดหีบ
ห่อเท่านั น ส่วนการตรวจสอบว่าวัตถุดิบมีคุณสมบัติเป็นไปตามที่หรือไม่ก็จะต้องอาศัยหน่วยงานอ่ืน 
เช่น แผนกควบคุมคุณภาพมาเก็บตัวอย่างไปทดสอบ ส่วนสินค้านั นก็จะกักบริเวณไว้ก่อน พร้อมมีป้าย
ขี บ่งที่ชัดเจนเพ่ือให้ทุกคนในคลังเข้าใจว่าสินค้าดังกล่าวรอการตรวจสอบคุณภาพอยู่ ห้ามท าการ
เคลื่อนย้ายหรือการเบิกจ่ายเด็ดขาด 
 
การเก็บ (Pu-away) 
 หลังจากเสร็จสิ นขั นตอนการตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพแล้ว ก็ต้องน าสินค้าที่รับเข้ามา
ไปเก็บยังต าแหน่งจัดเก็บที่ถูกก าหนด ไว้ล่วงหน้าแล้ว ในการเก็บมีข้อที่พึงระวังคือสินค้าที่ต้องมีการ
ควบคุมการรับเข้าและการเบิกจ่ายให้เป็นไปตามล าดับไม่ว่าจะเป็นแบบเข้าก่อนออกก่อน (First In 
First Out: FIFO) หรือแบบเข้าหลังออกก่อน (Last In First Out: LIFO) จะต้องมีวิธีระบุต าแหน่งให้
แน่นอน 
 
การหยิบสินค้าหรือการจ่ายสินค้า (Pick) 
 การหยิบสินค้าเป็นการน าสินค้าออกจากคลังสินค้าตามใบสั่ง ทั งนี การหยิบสินค้าที่มี
ประสิทธิภาพต้องใช้เวลาในการหยิบต่ า (Picking time) และมีระยะเดินทางในการหยิบที่ต่ า (Picking 
distance)  และที่ส าคัญคือต้องมีความผิด พลาดจากการหยิบที่ต่ าด้วย (Picking error) ตลอดจนไม่
ท าให้สินค้าแตกหักเสียหายในระยะขั นตอนการหยิบสินค้า ในการง่ายสินค้ามีข้อที่พึงระวังคือความ
ตั งใจที่อยากจะใช้เป็น FIFO ก็มักจะกลายเป็น LIFO อยู่บ่อยเพราะว่าสินค้าที่มาถึงคลังก่อนมักจะถูก
วางไว้ข้างล่าง แล้วสินค้าที่มาถึงทีหลังที่มีพื นที่วางจ ากัด มักจะถูกวางช้อนขึ นไปพอจะหยิบก็มักหยิบ
เอาแบบง่ายเข้าว่า สินค้าท่ีมาถึงก่อนจึงไม่ถูกน ามาใช้เนื่องจากพนักงานจะหยิบสินค้าที่ข้างบนทุกครั ง 
 
การส่งมอบ (Delivery) 
 สินค้าตามเอกสาร ใบเบิกจะถูกน ามาวางกองไว้ที่พื นที่รอส่งของออก (Shipping area) พร้อม
เอกสารใบส่งของเพ่ือจัดส่ง ทั งนี การเคลื่อนย้ายสินค้าต้องค านึงถึงลักษณะของสินค้าด้วยเพ่ือเลือกใช้
อุปกรณ์ในการขนย้ายให้เหมาะสม บางบริษัทอาจรวบงานจัดตารางการส่งมอบและการจัดเส้นทางไว้
ในงานคลังสินค้า บางบริษัทก็ให้ขึ นก็อยู่กับแผนกขนส่ง  
 
7. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 สุนันทา ศิริเจริญวัฒน์ (2555) ได้ศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้ากรณีศึกษา
บริษัท ภูมิไทยคอมซีส จ ากัด โดยผู้ศึกษาได้ทาการศึกษาส ารวจและเก็บรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง
พบว่าสาเหตุที่ท าให้การด าเนินงานของบริษัทขาดประสิทธิภาพ คือ มีสินค้าคงคลังปริมาณสูง
คลังสินค้ามีวิธีการจัดเก็บและจัดวางไม่เหมาะสมและกระบวนการเบิกจ่ายอะไหล่ให้ช่างใช้เวลานาน
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และมีข้อผิดพลาดสูงขั นตอนเริ่มจากการปรับปรุงวิธีการดาเนินงานการรับสินค้าการเบิกจ่ายการ
ปรับปรุงจานวนรายการอะไหล่จัดความส าคัญอะไหล่ด้วยวิธี  ABC การตั งรหัสสินค้าและการตั งรหัส
การจัดเก็บในคลังสินค้าการออกแบบแผนผังการจัดเก็บระบุต าแหน่งการจัดเก็บ จากนั นท าการตรวจ
นับสินค้าทั งหมดจากการศึกษาพบว่าผลการปรับปรุงนั นท าให้เพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการ
คลังสินค้าคือสินค้ามีความเป็นระเบียบเรียบร้อยมากขึ นเวลาเฉลี่ยในการเบิกจ่ายอะไหล่ให้ช่างลดลง
จาก 24 นาทีต่อครั งเป็น 11 นาทีต่อครั งรวมเฉลี่ยต่อวันคิดเป็น 33 นาทีและอัตราส่วนความผิดพลาด 
ในการตรวจนับลดลงจากร้อยละ 46.14 เป็น 21.25  
 กิติยาวดี โคกหงส์ และคณะ (2552) ได้ศึกษาข้อมูลสภาพปัญหาสาเหตุและแนวทางแก้ไข
ปัญหาในการบริหารงานของร้านนิวสตาร์ 4x4 โปรช็อปเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารสินค้าคง
คลังของร้านนิวสตาร์ 4x4 โปรช็อปเพ่ือศึกษาระบบการจัดการสินค้าคงคลังและแก้ไขปัญหาระบบ
สินค้าคงคลังให้มีประสิทธิภาพมากขึ นมีการใช้เครื่องมือการจัดการและกลยุทธ์ทางการตลาดในการ
แก้ไขปัญหาดังนี การจัดท าใบบันทึกรายการสินค้า (Stock Card) การใช้ทฤษฎี ABC Analysis ทฤษฎี 
EOQ การก าหนดกระบวนการท างานของการบริหารสินค้าคงคลังแนวคิด 5ส การวิเคราะห์วงจรชีวิต
ผลิตภัณฑ์ของสินค้าค้างสต๊อก การก าหนดกลยุทธ์ทางการตลาดก าหนดตลาดเป้าหมายวิเคราะห์
สภาพแวดล้อมทางการตลาดการวิเคราะห์สภาพแวดล้อมภายในและภายนอกผลการใช้เครื่อ งมือ
ดังกล่าวพบว่าร้านนิวสตาร์ 4x4 โปรช็อปมีการเปลี่ยนแปลงด้านการบริหารสินค้าคงคลังสามารถ าา
งานอย่างเป็นระบบมากขึ นมีการตรวจนับสินค้าคงคลังและจัดท าใบบันทึกรายการสินค้า (Stock 
Card) สินค้าคงคลังมีการจัดเรียงหมวดหมู่ตามประเภทยี่ห้อรุ่นมีการวางแผนการจัดซื อที่เหมาะสม
และในด้านการตลาดมีการระบายสินค้าค้างสต๊อคและก าหนดกลุ่มลูกค้าเป้าหมายที่ชัดเจนผลจากการ
ด าเนินงานท าให้ต้นทุนสินค้าค้างสต๊อคลดลง 12.61% ยอดขายเดือนมกราคมเพ่ิมขึ น 5.29% 
 อมรรัตน์ ปาลกะวงษ์ ณ อยุธยา (2556) ได้ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพคลังสินค้าด้วยการจัด 
แผนผังคลังสินค้าใหม่ กรณีศึกษาบริษัท ABC ซึ่งด าเนินธุรกิจทั งการประกอบสินค้าชิ นส่วนรถยนต์
และสินค้าประเภท Trading ซ่ึงมีทั งส่งออกและนาเข้ามารวมถึงจ าหน่ายภายในประเทศซึ่งสินค้าที่มี
การจัดจ าหน่ายมีทั งท่อส่งน  ามัน สายรัดท่อ และชิ นส่วนรถยนต์อ่ืนๆ ผู้ศึกษาพบว่าทางบริษัท
กรณีศึกษายังมีปัญหาในเรื่องการจัดเก็บและการหยิบจ่ายชิ นงานอยู่ค่อนข้างมากท าให้เกิดผลกระทบ
อ่ืนๆ ตามมามากมาย งานวิจัยชิ นนี มีวัตถุประสงค์เพ่ือที่จะหาวิธีการและพื นที่การจัดเก็บและหยิบจ่าย
ที่เหมาะสมเพ่ือลดปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ นภายในคลังสินค้าและช่วยให้พนักงานปฏิบัติงานได้สะดวก
มากขึ นซึ่งการศึกษาครั งนี ได้ใช้ทฤษฎี ABC Classification และทฤษฎีจัด Layout จากผลการศึกษา
สรุปได้ว่าถ้า หากบริษัทกรณีศึกษาใช้วิธีการจัด Layout ตามการแบ่งโซน (Zoning) จะช่วยให้ใช้เวลา
และระยะทางในการจัดงานน้อยลงและลดปัญหาการจัดเก็บสินค้ากระจัดกระจายท าให้สินค้าหาได้
ง่ายอีกทั งยังสะดวกในการควบคุม FIFO อีกด้วย 
 อชิระ เมธารัชตกุล (2557) ได้ท าการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า
กรณีศึกษาบริษัทผลิตชิ นส่วนรถยนต์ โดยศึกษาข้อมูลการตรวจนับสินค้าคงคลังเดือนมิถุนายน  –
สิงหาคม 2556รวมถึงข้อมูลการหยิบสินค้าเดือนสิงหาคม 2556 และได้เสนอแนวทาง 3 แนวทางใน
การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าคือแนวทางที่  1 ใช้ระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง
ตามล าดับความส าคัญ 3 กลุ่มโดยกลุ่ม A พิจารณาจากสินค้าคงคลังที่มีมูลค่าสูงและมีอัตราการใช้ต่อ
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เดือนสูงจะท าการควบคุมเข้มงวดมากก าหนดความถี่ในการตรวจนับทุกวันกลุ่ม  B ควบคุมเข้มงวด
ปานกลางก าหนดความถี่ในการตรวจนับทุกสัปดาห์กลุ่ม C ควบคุมไม่เข้มงวดก าหนดความถี่ในการ
ตรวจนับทุเดือนแนวทางที่ 2 การปรับปรุงระบบการจัดเก็บสินค้าคงคลังตามหลัก ABC รวมถึงท าการ
ก าหนดรหัสระบบต าแหน่งการจัดเก็บและป้ายชี บ่งแนวทางที่ 3 ท าการปรับปรุงขั นตอนการท างาน
เพ่ือให้สอดคล้องกับระบบที่ท าการปรับปรุงจากผลการศึกษาพบว่าการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลัง
ตามล าดับความส าคัญและการก าหนดความถี่ในการตรวจนับสินค้าคงคลังทาให้ข้อมูลสินค้าคงคลังมี
ความแม่นยามากขึ นจากเดิม 67.75% เพ่ิมเป็น 90.76% และเวลาเฉลี่ยของขั นตอนการเบิกจ่ายต่อ 1 
ใบเบิก ลดลงจาก 25 นาทีเป็น 19 นาท ีและต้นทุนถือครองสินค้าตกรุ่นจากเดิม 25.20% ลดลงเหลือ 
4.20% รวมถึงประสิทธิภาพการส่งมอบลูกค้าเพ่ิมขึ นจาก 90% เป็น 100% สามารถช่วยให้ผู้บริหาร
คลังสินค้าสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าและเพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้า 
 พัฒนพงศ์ น้อยนวล และธนัญญา วสุศรี (2555) ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการขนส่งภายใน
คลังสินค้าโดยใช้แบบจ าลองสถานการณ์กรณีศึกษาอุตสาหกรรมน  าอัดลมโดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัด
กิจกรรมที่มีความสูญเปล่าทั งนี ได้เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวน 120 ชุดและระบุถึงปัญหาที่เกิดจากความ
สูญเปล่าภายในคลังสินค้าและได้น าเสนอแนวคิดของลีนเพ่ือลดความสูญเปล่าดังกล่าว  จากการ
วิเคราะห์ด้วยแผนภาพกิจกรรมการไหลของสินค้าพบว่าเกิดการรอคอยในกระบวนการจัดส่งและเกิด
สินค้าคงคลังปริมาณสูงอันเนื่องมาจากการระบายสินค้าออกได้ช้า ดังนั นการวิเคราะห์หาแนวทางการ
ลดความสูญเสียด้วยแนวความคิดลีนและประยุกต์ร่วมกับโปรแกรมจาลองสถานการณ์เพ่ือสะท้อน
ภาพการด าเนินงานในสภาพการณ์ปัจจุบันและผลที่คาดว่าจะได้รับจากแนวทางการปรับปรุง  2 
แนวทาง ได้แก่ (1) การประยุกต์ใช้ระบบบังคับ (2) การประยุกต์ใช้ระบบบังคับและการส่งสินค้าทันที
จากผลการวิเคราะห์พบว่าเมื่อนาระบบบังคับมาประยุกต์ใช้จะเป็นการควบคุมปริมาณ WIP ในระบบ
ส่งผลให้ระยะเวลาการรอสินค้าของรถโฟล์คลิฟท์เป็น 0 นาที แต่เพ่ิมระยะเวลาที่สินค้าจะต้องรอรถ
มารับแทนท าให้ระยะเวลาที่สูญเปล่าจากจุดนี สามารถนาไปใช้ในกิจกรรมการน าขวดเปล่ากลับเข้าสู่
กระบวนการ Re-use เพ่ิมมากขึ น ทั งนี ผลของแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 ให้ผลที่ไม่แตกต่างกัน
ในทางสถิติแต่สามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังได้ 10.24% และลดเวลารอคอยเหลือ 0 นาทีเราจึง
สามารถสรุปได้ว่าการประยุกต์ใช้ระบบบังคับสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการทางานและเป็นแนวทาง
ในการประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมการผลิตที่มีอัตราผลิตต่อเนื่องได้ 
 จากการส ารวจและวิจัยข้างต้นพบว่าในกรณีสินค้าคงคลังมีจานวนหลายรายการงานงานวิจัย
ส่วนใหญ่ที่เลือกจะทาการวิจัยโดยใช้วิธีการจ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังตามลาดับความส าคัญคือ ABC 
Classification ดังนั นงานวิจัยนี จึงได้น าวิธีดังกล่าวเข้ามาช่วยในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดเก็บ
กระสอบส าเร็จรูปที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ 
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บทที่ 3  
วิธีการด าเนินงาน 

 
 
            ในการท าการศึกษาบริษัท น  าตาลครบุรี จ ากัด (มหาชน) ครั งนี ผู้ศึกษาได้ใช้ข้อมูลและ
รายละเอียด ของกระบวนการงานภายในบริษัท น  าตาลครบุรี จ ากัด (มหาชน) ได้พบในระหว่าง
ด าเนินการ มาท าการวิเคราะห์ ด้วยเครื่องมือ และทฤษฎีต่างๆ เพ่ือให้ทราบถึงปัญหาได้อย่างถูกต้อง 
ใช้ในการตรวจเช็คหา ความผิดพลาด และใช้ในการวางแผนหาแนวทางแก้ไขปัญหาต่างๆที่เกิดขึ นใน
กระบวนการท างาน 
 
1. ขั้นตอนการด าเนินโครงการ 

 
การเก็บรวบรวมข้อมูล 

ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือการศึกษาในครั งนี  ได้ท าการเก็บข้อมูลแบบปฐมภูมิและทุติยภูมิ 
เพ่ือศึกษาถึงสภาวะปัจจุบันของบริษัท โดยที่มาของข้อมูลได้มาจาก 2 ที่คือ 

 
ข้อมูลปฐมภูมิ 
การสัมภาษณ์เชิงลึก ด้วยการสัมภาษณ์ผู้จัดการและพนักงานในแผนกการขนส่งเพ่ือทราบถึง

ข้อมูลการปฏิบัติงานและน ามาเขียนภาพขั นตอนการปฏิบัติงาน เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทาง
ในการแก้ไขปรับปรุงและข้อเสนอแนะให้กับ บริษัทต่อไป 

 
ข้อมูลทุตยิภูม ิ
เป็นข้อมูลที่ผู้ใช้ไม่ได้เก็บรวบรวมเอง แต่มีผู้อ่ืนหรือ หน่วยงานอ่ืนๆ ท าการเก็บรวบรวมไว้

แล้ว เช่น จากรายงาน ที่พิมพ์แล้ว หรือยังไม่ได้พิมพ์ของ หน่วยงานของรัฐบาล สมาคม บริษัท ส านัก
งานวิจัย นักวิจัย วารสาร หนังสือพิมพ์ เป็นต้น 
 
2. การวิเคราะห์ปัญหา 
 

2.1 หลักการวิเคราะห์ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis 
 Why-Why Analysis เป็ น เทคนิ คการวิ เ ค ร าะห์ ห าปั จ จั ยที่ เ ป็ นต้ น เหตุ ให้

เกิดปรากฎการณ์อย่าง เป็นระบบ มีขั นตอน อย่างละเอียดซึ่งไม่มีการคาดเคา จะต้องไปตรวจสอบ
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สถานที่จริงและดูสภาพของจริง อันเป็นที่มาของปัญหาเพ่ือสร้างความเข้าใจเกี่ยวกับรายละเอียดของ
ปัญหาให้ถูกต้องชัดเจน 

ภาพที่ 4 แผนภาพแสดงการวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis 
 

การวิเคราะห์ Why Why Analysis จะเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดย 
หากเราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก าจัดได้แล้ว ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ  า หากปัญหาเดิมเกิดซ  า 
แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั นมาผิดทาง หรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะต้องมาท าการ
วิเคราะห์ใหม่เครื่องมือนี เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสูงมาก หากผู้วิเคราะห์มีความเข้าใจ และมี
ความช านาญในงานที่ตนท าอยู่รวมถึงความรู้ด้านวิศวกรรม Why Analysis ถูกใช้เป็นเครื่องมือหลักใน
การวิเคราะห์ปัญหา ส่วนใหญ่การใช้หลักการ Why Why Analysis นั นเป็นไปเพียงเพ่ือน าเสนอต่อ
ลูกค้า เมื่อเกิดปัญหาจากลูกค้าเท่านั นแต่ปัญหาเดิมยังคงเกิดซ  าอยู่เรื่อยอาศัยเพียงการตรวจสอบที่ถี่
ขึ นซึ่งก่อให้เกิดความสูญเปล่าตามมา การวิเคราะห์ Why Why Analysisนั นเป็นเครื่องมือในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าเท่านั น การจะท าให้ปัญหานั น หมดไปจึงจ าเป็นจะต้อง ประยุกต์หลักการ
อ่ืน ๆ เข้ามาช่วย เช่น เทคนิค Poka-Yoke, Triz เป็นต้น ทั งนี ทั งนั นขึ นอยู่กับสภาพปัญหาที่ก าลัง
วิเคราะห์อยู่ 
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3. ข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ้น 
 
 ผู้จัดท าโครงการได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลตั งแต่เดือนกรกฎาคม-สิงหาคม 2566 โดยเริ่ม
จากการก าหนดปัญหาที่ต้องการศึกษา เมื่อได้ปัญหาที่ต้องการศึกษาแล้วจากนั นท าการศึกษาสภาพ
การท างานในปัจจุบัน วิเคราะห์ปัญหาด้วย Why-Why Analysis สร้างเครื่องมือที่ใช้ในการแก้ไข และ
สุดท้ายท า การเปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้ก่อนและหลัง 
 
วัน/เดือน/ปี ปัญหา 

4/07/23 
 

พบกระสอบบรรจุน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ กระสอบ 50 Kg .เปียกและเปื้อน 
จ านวน 600 กระสอบ 

9/07/23 รับน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ กระสอบ 50 Kg. จ านวน 400 กระสอบ พบได้รับ
สินค้าไม่เป็นไปตามมาตรฐาน FIFO (ย้อน Lot.การผลิต)   

11/07/23 รับน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ กระสอบ 50Kg จ านวนรับทั งหมด 500 กระสอบพบ
เปื้อนฝุ่นสีด าบางกระสอบ 

19/07/23 
 

รับน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ กระสอบ 50Kg จ านวนรับทั งหมด 600 กระสอบพบ
เปื้อนฝุ่นสีด าบางกระสอบ 

24/07/23 
 

รับน  าตาลทรายขาวธรรมดา (W2) กระสอบ 50 Kg. จ านวนทั งหมด 10,000 
กระสอบ พบน  าตาลทรายธรรมชาติ (NA) ปะปนอยู่ในกอง Pre sling เดียวกับ
น  าตาลทรายขาวธรรมดา(W2)  จ านวน 4 กระสอบ 

29/07/23 
 

รับน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ กระสอบ 50 Kg. จ านวนรับทั งหมด 600 กระสอบพบ
กระสอบเปียก จ านวน 4 กระสอบ 

12/08/23 
 

รับน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ กระสอบ 50Kg จ านวนรับทั งหมด 500 กระสอบพบ
เปื้อนฝุ่นสีด าบางกระสอบ 

16/08/23 รับน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ กระสอบ 50Kg จ านวนรับทั งหมด 600 กระสอบพบ
เปื้อนฝุ่นสีด าบางกระสอบ  

22/08/23 รับน  าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ กระสอบ 50 Kg. จ านวนรับทั งหมด 1200 กระสอบ
พบกระสอบช ารุด จ านวน 10 กระสอบ 

27/08/23 รับน  าตาลทรายขาวธรรมดา (W2) กระสอบ 50 Kg. จ านวนทั งหมด 10,200 
กระสอบ พบน  าตาลทรายธรรมชาติ (NA) ปะปนอยู่ในกอง Pre sling เดียวกับ
น  าตาลทรายขาวธรรมดา(W2)  จ านวน 2 กระสอบ 

ตารางที่ 2  ข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ น ปี 2566 ระหว่างเดือนกรกฎาคม-สิงหาคม 
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 จากการตรวจสอบและวิเคราะห์ข้อมูลความผิดพลาดที่เกิดขึ นระหว่าง เดือนกรกฎาคม-
สิงหาคม 2566  พบว่ารูปแบบของความผิดพลาดที่เกิดขึ นแบ่งออกเป็น 4 ประเภทหลัก คือ 1. การ
ปะปนของชนิดน  าตาล 2.การส่งย้อนLOTการผลิต 3.กระสอบน  าตาลช ารุด และ 4. ความสกปรก โดย
จะน าเรื่องสาเหตุของการเกิดความสกปรกมาวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางการแก้ไขต่อไป 
 

 
ตารางที่  3 สรุปปัญหาที่เกิดขึ น 

 
4. การออกแบบและแก้ไขปัญหา 
 3.5.1 ท าการศึกษากระบวนการท างาน ภายในคลังและกิจกรรมการท างานของพนักงาน
อย่างละเอียด 
 3.5.2 ท าการวิเคราะห์ด้วยเครื่องมือ Why-Why Analysis เพ่ือหาปัญหาหรือกลุ่มข้อมูลหลัก
เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุและวางแผนปรังปรุงที่เหมาะสม 
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บทที่ 4  ผลการปฏิบัติงาน 
 
          จากการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้กล่าวมาในบทที่ 3 ซึ่งได้แสดงรายละเอียดวิธีการด าเนินงานและ
แจกแจงถึงปัญหาหลักของความผิดพลาดในการส่งมอบสินค้า ดังนั นในบทนี จะท าการวิเคราะห์ถึง
สาเหตุที่แท้จริงและแนวทางการแก้ไขปัญหา รวมถึงแสดงผลที่ได้จากการด าเนินการแก้ไขโดยมี
รายละเอียด ดังนี  
 
 1. การวิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนภาพ Why-Why Analysis 
 จากการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาไม่ได้คุณภาพในการส่งมอบ โดยการใช้แผนภาพ 
Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นสาเหตุที่แท้จริง จากการสอบถามกับ
พนักงานที่ปฏิบัติงานและหัวหน้าปฏิบัติงานคลังสินค้า เพ่ือน าข้อมูลมาการวิเคราะห์แจกเองสาเหตุ
ของปัญหาโดยการใช้ Why-Why Analysis 

 
ภาพที่ 5 แผนภาพ Why-Why Analysis สาเหตุไม่ได้คุณภาพในการส่งมอบ 

 
 2. แยกการวิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนภาพ Why-Why Analysis 
  จากการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาไม่ได้คุณภาพในการส่งมอบ โดยปัญหา
 หลักมาจากน  าตาลมีฝุ่นและน  าตาลเปียก จึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุต่างๆ โดยการใช้
 แผนภาพ Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นสาเหตุที่แท้จริง  
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2.1 ปัญหาน้ าตาลเปียกโดยวิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนภาพ Why-Why Analysis  

 
ภาพที่ 6 แผนภาพ Why-Why Analysis สาเหตุน  าตาลเปียก 

 
 จากแผนภาพ  Why-Why Analysis วิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงที่ส่งผลต่อปัญหาไม่ได้คุณภาพ
ในการส่งมอบ ในส่วนของสาเหตุน  าตาลเปียก โดยสาเหตุที่แท้จริง คือ ไม่ให้ความส าคัญกับ
กฎระเบียบ 
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2.2 ปัญหาน้ าตาลมีฝุ่นโดยวิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนภาพ Why-Why Analysis  
 

 
 

ภาพที่ 7 แผนภาพ Why-Why Analysis สาเหตุน  าตาลมีฝุ่นด า 
 

 จากแผนภาพ  Why-Why Analysis วิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงที่ส่งผลต่อปัญหาไม่ได้คุณภาพ
ในการส่งมอบ ในส่วนของสาเหตุน  าตาลมีฝุ่น โดยสาเหตุที่แท้จริง คือ พนักงานไม่ท าตาม Work 
Instructions (WI) 
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บทที่ 5 สรุปผลการปฏิบัติงานและข้อเสนอแนะ 
 
 

1. ผลจากการศึกษา 
 จากการตรวจสอบและวิเคราะห์ข้อมูล พบว่ารูปแบบของความผิดพลาดที่เกิดขึ นสามารถแบ่ง
ออกเป็น 2 ประเภทหลัก คือ ไม่ปฏิบัติตามกฏระเบียบของบริษัทขนส่งและไม่ได้ท าความสะอาด
สายพานก่อนล าเลียงสินค้า ส่งผลให้บริษัทเสียความเชื่อม่ันจากลูกค้า เสียค่าใช้จ่ายในการแก้ไขปัญหา
ความผิดพลาดที่เกิดขึ น ดังนั นผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงซึ่งส่งผลให้เกิดความ
ผิดพลาดดังกล่าวเพ่ือท าการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการท างานโดยศึกษาขั นตอนกระบวนการ
ท างานภายในคลังสินค้าของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาและน าข้อมูลมาท าการวิเคราะห์ โดยมี
รายละเอียดดังนี    
 

ปัญหา สาเหตุที่แท้จริง การแก้ไขปัญหา 
 
 
 
 

น  าตาลเปียก 

 
 
 
 

ไม่ให้ความส าคัญ 
กับกฎระเบียบ 

ก า หนด  Job Description ให้ ชั ด เ จน 
ก าหนดหน้าที่หลัก หน้าที่ รองให้กับ
พนั ก ง านแต่ ล ะต า แหน่ ง  พ ร้ อมล ง
รายละเอียดไปเลยว่าแต่ละคนต้องท า
อะไรบ้าง Job Description ควรท าเป็น
คู่มือปฏิบัติการส าหรับพนักงานไว้อ่านท า
ความเข้าใจและปฏิบัติตาม ซึ่งคู่มือนี จะ
ช่วยให้พนักงานท างานตรงหน้าที่และ
สร้างการท างานที่เป็นมาตรฐานเดียวกัน 
อย่าลืมก าหนดเป้าหมายการท างานและ
ก าหนดตัวชี วัดความส าเร็จของแต่ละ
แผนก  

 
 

น  าตาลมีฝุ่น 

 
 

พนักงานไม่ท าตาม Work 
Instructions (WI) 

วางแผนการท างาน และปรับระบบ หรือ
ขั นตอนการท างานใหม่ ให้เหมาะสมกับ
หน้าที่ ที่เรารับผิดชอบ และหมั่นเข้าไป
ตรวจสอบงานอย่างจริ งๆ จั งๆ โดย
ก าหนดตารางเอาไว้เลยว่าตอนเช้าหรือ
ก่อนเริ่มงานว่าเวลาไหน? จะต้องไปตรวจ
ที่จุดใด? และตรวจอะไร? ตรวจอย่างไร? 

 
ตารางที ่4 แผนภาพสาเหตุที่แท้จริงหลังการวิเคราะห์ 
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2. ข้อเสนอแนะ 

 เนื่องจากการศึกษาครั งนี เป็นเพียงการศึกษาเพ่ือแก้ไขปัญหาการส่งสินค้า ไม่ได้คุณภาพ 
ดังนั นจึงควรมีการศึกษาเพ่ิมเติมเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานหรือกระบวนการ
ท างานและการจัดการในคลังสินค้าโดยรวม เช่น การปรับปรุงหรือพัฒนาโปรแกรมบริหารคลังสินค้า 
(Warehouse Management System) ให้มีความถูกต้องยิ่งขึ น การวิเคราะห์ปริมาณงานกับจ านวน
พนักงานที่ท างานให้มีความสอดคล้องกัน (Workforce Analysis) หรือการจัดให้มีการทบทวน หรือ
อบรมพนักงานซ  า (Re-Fresh Training) รวมถึงต้องมีการอบรมพนักงานใหม่ก่อนเริ่มงานทุกคน 
(New Staff/ Face Training) เพ่ือให้พนักงานเข้าใจถึงกระบวนการท างานอย่างถูกต้องอยู่เสมอ 
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