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บทคัดยอ 
 
 การศึกษาวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณสินคาเสียหายจากกระบวนการขนสง    
ของผูใหบริการดานโลจิสติกสโดยใชเคร่ืองมือ Seven QC Tools ในการดําเนินงาน โดยการเก็บ
ขอมูลปริมาณการเกิดสินคาเสียหายจากการะบวนการขนสง เพื่อนําขอมูลมาวิเคราะหปญหาท่ี
เกิดข้ึน พรอมหาปญหาหลักและวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหานั้นๆ และวางแนวทางแกไขอยางเปน
ระบบ  
 ผลการศึกษาพบวา ปริมาณสินคาเสียหายจากกระบวนการขนสงในเดือน ตุลาคม-
ธันวาคม ป 2553 มีมูลคาความเสียหาย 104,000 บาท ปริมาณสินคาเสียหาย 2,600 กิโลกรัม คิดเปน
จํานวน 104 ถุง โดยเกิดจากปญหาการลงสินคาและสภาพรถขนสงเปนหลัก ดังนั้นทางผูใหบริการ
ดานโลจิสติกส จึงดําเนินการปรับปรุงวิธีการขนสงและปรับปรุงสภาพรถขนสงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในการสงสินคา ใหคุณภาพสินคาเปนไปตามเปาหมายของบริษัท และเพื่อเปนการลดปริมาณสินคา
เสียหายจากกระบวนการขนสง จากการปรับปรุงและทําการเก็บขอมูลในเดือน มกราคม-มีนาคม  
ป 2554 พบวา มีมูลคาความเสียหาย 35,000 บาท ปริมาณสินคาเสียหาย 875 กิโลกรัม คิดเปน
จํานวน 35 ถุง เม่ือเปรียบเทียบผลการศึกษากอนและหลังปรับปรุงวิธีการขนสงและสภาพรถขนสง 
จะเห็นวามูลคาความเสียหายของสินคาลดลงจากเดิมคิดเปนมูลคา 69,000 บาท และปริมาณสินคา
เสียหายลดลงจากเดิมจํานวน 69 ถุง โดยคิดเปนสัดสวนลดลง 66.35%  
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ABSTRACT 
  
 The objective of this research is to reduce Transportation Defectives of a Logistics 
Service Provider at Maptaphut Industrial Estate. Seven QC Tools are implemented. Product loss 
in transportation is recorded for problem analysis to determine major problem and root cause 
analysis. Finally, practical solution is determined systematically. 
 As a result of the study from October to December 2010, 2,600 kgs (104 bags) which 
costs THB104,000 have been recorded. The product unloading and Truck condition are the main 
causes. Therefore, the Logistics Service Provider plans to improve transportation procedure and 
truck condition which improve transportation efficiency, maintain product quality and reduce the 
transportation loss. 
  After the improvement process from January to March 2011, it was found that 
transportation defectives was only 875 kgs or 35 Bags equivalent to THB35,000. After the 
transportation procedure and truck condition was improved, the cost of nonconforming decreased 
by THB69,000 or 69 Bags. Additionally, transportation defective percentage decrease by 66.35%. 
Transportation quality increased by 0.007%.  

 In conclusion, in 2011 the cost and quantity of transportation defectives decrease by 
66.35% after the improvement of transportation procedure and truck condition.  
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 การขนสงนั้นเปนส่ิงเช่ือมโยงสวนตางๆ ของโซอุปทาน การบริหารการขนสงจึงมีผล 
กระทบตอการบริหารจัดการในสวนตางๆ ของโซอุปทาน ไมวาจะเปนการวางแผนการผลิต การ
จัดการสินคาคงคลัง การจัดการคลังสินคา การกระจายสินคา และการบริการลูกคา การที่เรา 
ดําเนินการปฏิบัติการขนสงใหเกิดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุดในดานการขนสงนั้น อาจจะสงผลใหเกิดตนทุน
ท่ีสูงข้ึนในสวนอ่ืน ดังนั้นการตัดสินใจในการดําเนินการปฏิบัติการขนสงใดๆ ก็ตามจึงตองคํานึงถึง 
ผลกระทบท่ีจะมีตอการบริหารจัดการในสวนตางๆ 
 การขนสงนั้นถือเปนกิจกรรมหลักในการจัดการโลจิสติกส และตนทุนในการขนสงนั้น
ก็มักจะเปนตนทุนหลักของกระบวนการโลจิสติกสท้ังหมด โดยอยูท่ีประมาณ 4 ใน 10 สวนของ
ตนทุนดานโลจิสติกสท้ังหมดนอกจากนี้การขนสงก็ยังมีความสําคัญอยางยิ่งในกระบวนการดานโล
จิสติกส เพราะการขนสงทําใหเกิดการไหลของสินคา และทรัพยากรเพ่ือการบริการตางๆ ในโซ
อุปทาน 
 ดังนั้นการบริหารการขนสงท่ีดีนั้นจึงมีความสําคัญเปนอยางยิ่งตอการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ และลดตนทุนดานโลจิสติกส ยิ่งไปกวานั้นการบริหารการปฏิบัติการขนสงอยางมี
คุณภาพท้ังในดานการจัดสงท่ีตรงตอเวลา สภาพของสินคาท่ีไมบุบสลาย และการจัดสงสินคาได
อยางครบถวนไมสูญหาย ก็จะทําใหเกิดการบริการลูกคาท่ีดีข้ึน ซ่ึงก็จะสงผลใหเกิดการพัฒนาของ
ธุรกิจท่ีดียิ่งข้ึน 
 ปจจุบันผูใหบริการโลจิสติกสท่ีเปนกรณีศึกษานั้น ยังพบปญหาในเร่ืองของปริมาณ
สินคาเสียหายจากกระบวนการขนสง ซ่ึงปญหาดังกลาวทําใหลูกคาไมสามารถรับสินคาไดเต็ม
จํานวนตามปริมาณการส่ังซ้ือ โดยการจัดสงสินคานั้นไดใชแรงงงานคนในการขนถายสินคาลง
ใหกับลูกคา ซ่ึงความเสียหายเกิดจากพนักงานลงสินคาไมมีความเชี่ยวชาญหรืออุปกรณไมพรอม 
โดยปจจุบันมีปริมาณสินคาเสียหายจากกระบวนการจัดสงดังตารางท่ี 1.1 ซ่ึงทางผูวิจัยไดนํา
เคร่ืองมือในการจัดการคุณภาพ Seven QC Tools และโปรแกรม Minitab 14 มาใชเพื่อใหสามารถ
วิเคราะหและหาแนวทางแกไขเพื่อลดปริมาณสินคาเสียหายจากกระบวนการขนสงของผูให 
บริการโลจิสติกสท่ีเปนกรณีศึกษา 
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ตารางท่ี 1.1  ขอมูลปริมาณสินคาเสียหายจากการจัดสงประจําเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2553  
 

เดือน / ป ปริมาณสินคาเสียหาย 
จากการขนสง 
(จํานวนถุง) 

ปริมาณสินคาเสียหาย 
จากการขนสง 

(จํานวนกิโลกรัม) 

มูลคาความเสียหาย 
(บาท) 

ตุลาคม 2553 31 775 31,000 
พฤศจิกายน 2553 38 950 38,000 
ธันวาคม 2553 35 875 35,000 

 
 โดยพบวาความเสียหายท่ีเกิดข้ึนในเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2553 นั้น เกิดจากสาเหตุ
ดังท่ีแสดงในตารางท่ี 1.2 
 
ตารางท่ี 1.2  ขอมูลปริมาณสินคาเสียหายจําแนกตามสาเหตุ ประจําเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2553  
 

สาเหตุ ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รวมจํานวนถุง 

ลงสินคาแตก 19 26 20 65 
สินคาเปยกน้ํา 3 1 2 6 
เกี่ยวภายในตู 5 5 6 16 
ล่ินไหลลงมาแตก 4 6 7 17 

 
 จากขอมูลดังกลาว เพื่อใหเห็นความสําคัญของปญหาที่ เกิดข้ึน สามารถจัดเรียง 
ความสําคัญของปญหาโดยใชกราฟพาเรโตแสดงสัดสวนของขอมูลดังภาพท่ี 1.1 
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ภาพท่ี 1.1  ภาพพาเรโต แสดงปญหาท่ีทําใหเกิดสินคาเสียหายจากการจัดสง 

 จากขอมูลขางตน ผูวิจัยไดเล็งเห็นความสําคัญของปญหาท่ีเกิดข้ึน และไดเลือกท่ีจะ
ทําการศึกษาปญหาดังกลาว เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจริง และแนวทางแกไขปญหา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในกระบวนการ และเพิ่มคุณภาพในการจัดสงสินคา เพื่อใหสงสินคาถึงมือลูกคาอยางครบถวนตาม
จํานวนท่ีส่ังซ้ือ และสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาดวย  
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อลดปริมาณสินคาเสียหายจากกระบวนการขนสงของผูใหบริการดานโลจิสติกส 
โดยใชเคร่ืองมือ Seven QC Tools ในการดําเนินงาน 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 1. ประยุกตใชเคร่ืองมือ Seven QC Tools และโปรแกรม Minitab 14 มาชวยในการวิเคราะหหา
สาเหตุและแนวทางแกไขปญหาใหกับผูใหบริการโลจิสติกสท่ีเปนกรณีศึกษา  
 2. ในการทําสารนิพนธฉบับนี้ จะทําการเก็บขอมูลในชวง เดือนตุลาคม  2553 – เดือนมีนาคม 
2554 ในการบนัทึกปริมาณสินคาท่ีเสียหายจากกระบวนการขนสง 
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1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ  
 1. สามารถประยุกตใชทฤษฎีการจัดการคุณภาพ เพื่อปรับปรุงคุณภาพในการสงมอบสินคา
ใหแกผูใหบริการโลจิสติกสท่ีเปนกรณีศึกษา  
 2. สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการขนสงสินคา 
 3. สามารถลดปริมาณสินคาเสียหายจากกระบวนการขนสงสินคา 

 
1.5 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจัย 
 1. ศึกษาสภาพปญหาพรอมท้ังกําหนดขอบเขต และวตัถุประสงคของงานวิจัย 
 2. ศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวกับการจัดคุณภาพ 
 3. ศึกษาข้ันตอนการจัดสงผลิตภัณฑของผูใหบริการโลจิสติกสท่ีเปนกรณศึีกษา 
 4. วิเคราะหขอมูล หาสาเหตุ และแนวทางแกไข เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ
ขนสง 
 5. สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
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1.6 แผนการดาํเนนิการ 
 
ตารางท่ี 1.3  แผนการดําเนนิการ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการวิจัย 

ระยะเวลา (เดือน) 

หมายเหตุ 

2553 2554 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1 ศึกษาสภาพปญหาพรอม
ทั้งกําหนดขอบเขต และ
วัตถุประสงคของ
งานวิจัย 

               

2 ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวกับ
การจัดคุณภาพ 

               

3 ศึกษาขั้นตอนการจัดสง
ผลิตภัณฑของผูให 
บริการโลจิสติกสที่เปน
กรณีศึกษา 

               

4 วิเคราะหขอมูล หาสาเหตุ 
และแนวทางแกไข เพ่ือ
ปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการขนสง 

               

5 สรุปผลการวิจัย และ
ขอเสนอแนะ 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการควบคุมคุณภาพ และงานวิจัยตางๆ ท่ี
เกี่ยวของ 
 
2.1 ความหมายคณุภาพ 
 คุณภาพ หมายถึงคุณลักษณะและประโยชนของการใชงานโดยรวมของผลิตภัณฑ ท่ีจะ
ทําใหสามารถตอบสนองการใชงานได เหมาะสมสําหรับการใชงาน สอดคลองเหมาะสมกับความ
ตองการ สวนประกอบท้ังหมดของผลิตภัณฑหรือบริการ ท้ังดานการตลาด วิศวกรรม การผลิต และ
การซอมบํารุง ท่ีตรงกับความคาดหวัง และความตองการของลูกคา สอดคลองกับมาตรฐานซ่ึงเปนท่ี
ตองการและคาดหวัง (ของลูกคา) 
 คุณภาพ หมายถึง คุณลักษณะท่ีสําคัญโดยรวมและคุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือ
บริการซ่ึงแสดงถึงความสามารถในการสนองความตองการที่กําหนดและความตองการโดยนัย (ISO 
8402:1994) 
 โดยสรุป คุณภาพหมายถึง เปนมาตรฐานท่ีเกี่ยวกับการจัดการและการประกันคุณภาพ 
โดยเนนความพึงพอใจของลูกคาเปนสําคัญ และต้ังอยูบนแนวคิดพ้ืนฐานท่ีวา เม่ือกระบวนการดี 
ผลลัพธท่ีออกมาก็จะดีตามไปดวย ถือไดวาเปนการตอบสนองผูใชและผูรับบริการใหเกิดความพึง
พอใจในผลผลิตนั่นเอง 
 เอ็ดเวิรด เดมมิง (Edward Demming) คุณภาพคือคุณคาและเกณฑท่ีผูบริโภคเปนผู
กําหนดข้ึนไมใชผูประกอบการ คุณคาของสินคาเปล่ียนไป เนื่องจากความตองการของลูกคาเปล่ียน
ตลอดเวลา การปรับปรุงคุณภาพ หมายถึง การปรับปรุงกระบวนการเพื่อผลผลิตสมํ่าเสมอลด
ขอผิดพลาด ลดการแกไข ลดการซอม ลดการสูญเสียวัสดุ อุปกรณ เคร่ืองมือ 
 จูแรน (Joseph Juran)  คุณภาพ หมายถึง ส่ิงท่ีตรงและเหมาะสมกับการใชงาน (fitness 
to use) และเปน ท่ีพึงพอใจตอลูกคา 2 ประการ ดังนี้ 
 1. คุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติของผลผลิตท่ีไดตามความตองการและเปนท่ีพึงพอใจ
ของลูกคา เพิ่มยอดขาย 
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 2. ปราศจากความไมมีประสิทธิภาพ ไรขอบกพรอง ไมกลับมาทําใหม ลดการสูญเสีย 
ลดของเสีย ลดการตรวจสอบ ลดการรองเรียนของลูกคา เพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบ ครอสบี 
(Philip Crosby) 
 
2.2 การควบคุมคณุภาพ 
  การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หมายถึง ขบวนการที่จัดทําข้ึนอยางเปนระบบ
เพื่อใหไดคุณภาพของผลิตภัณฑตามท่ีกําหนดมาตรฐานไว ซ่ึงสอดคลองกับความตองการของลูกคา  
  ความเปนมาของการจัดการคุณภาพ 
  แบงไดเปน 6 ระยะดังนี้ 
  1. ระยะท่ี 1 การควบคุมคุณภาพ (QC) เร่ิมใน USA กลางทศวรรษท่ี 1940 นําไปใชใน
มาตรฐาน Z-1 ในกองทัพนําหลักสถิติมาใชในอุตสาหกรรม เชน ผังควบคุม (Control Chart) เปน
คร้ังแรก Dr.Ishigawa ดัดแปลง QC แบบอเมริกัน ซ่ึงเนนการควบคุมตรวจสอบหาขอบกพรองตาม
ผังควบคุมการทํางาน เปน QCC (กิจกรรมกลุมคุณภาพ) แบบญ่ีปุน ซ่ึงเดิมเรียกวา FQC (Quality 
Control for the Foreman) 
  2. ระยะท่ี 2 การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ Dr.Demming นําหลักสถิติมาใชในการควบคุม
คุณภาพในธุรกิจและการทหารนําทฤษฎี SQC ไปเผยแพรแกสมาคม JUSE ของญ่ีปุน (อันเปนท่ีมา
ของรางวัลคุณภาพแหงชาติ Deming Prizeในญ่ีปุน) ตอมาไดพัฒนาไปเปนระบบ TQC 
  3. ระยะท่ี 3 การจัดการแบบบุคลากรมีสวนรวมเนนความสําคัญกับการจัดการทรัพยากร 
มนุษย เนนจากลางข้ึนบนคนคือสินทรัพยท่ีมีคุณคา เนนทุกคนมีสวนรวม ทุมเท มุงม่ันปรับปรุงงาน 
  4. ระยะท่ี 4 การปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง 5 ส., ระบบการเสนอแนะ (Kaizen 
Suggestion System; KSS), QCC,ISO9000s, TPM, JIT, PDCA 
  5. ระยะท่ี 5 การจัดการใหความสําคัญลูกคา 
  6. ระยะท่ี 6 คุณภาพเกิดจากการจัดการเชิงยุทธศาสตร 
 
2.3 QC Story 
  QC หมายถึง กระบวนการจดัการระบบการทํางาน และการปฏิบัติการ เพื่อใหแนใจวา
ทุกคนในองคกรเขาใจในหนาท่ีความรับผิดชอบ สามารถทํางานและดําเนินงาน สรางผลิตภัณฑ
หรือบริการอยางมีประสิทธิภาพและสอดคลองกับเปาหมายท่ีกําหนด 
 ความหมาย QC Story คือข้ันตอนในการแกไขปญหาภายใตเง่ือนไขการพัฒนาบุคลากร
ใหเขาใจถึงหลักการในการบริหารโครงการดวยวงจร P-D-C-A  โดยมีข้ันตอน 7 ประการ  
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 1. การกําหนดหัวขอปญหา 
 2. สํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย 
 3. การวางแผนการแกไข 
 4. การวิเคราะหสาเหตุ 
 5. การกําหนดมาตรการตอบโตและการปฏิบัติตามมาตรการ 
 6. การติดตามผล 
 7. การทําใหเปนมาตรฐาน 
 กิจกรรมสงเสริมคุณภาพ 
 การควบคุมคุณภาพใหไดผล ขององคกรควรมีจิตสํานึกดานคุณภาพ ดังนั้นเพื่อปลูกฝง
ทัศนคติดังกลาว รวมถึงชวยในการพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑ สภาพแวดลอมการทํางาน และฯลฯ 
กิจกรรมสงเสริมคุณภาพจึงมีความสําคัญมาก ในบทความนี้จะกลาวโดยยอลักษณะของกิจกรรม
สงเสริมคุณภาพท่ีเปนท่ีรูจักอยางแพรหลาย 3 เร่ือง คือ กิจกรรม 5 ส กิจกรรมกลุมคุณภาพ และ
กิจกรรมการลดของเสียเปนศูนย  
  กิจกรรม 5 ส  กิจกรรม 5 ส เปนกิจกรรมพื้นฐานของการปรับปรุงพัฒนาดานตางๆ 
ไมวาจะเปนดานคุณภาพ ดานความปลอดภัย หรือแมแตในเร่ืองการลดตนทุน การเพ่ิมผลผลิต 
กิจกรรมนี้ประกอบไปดวยหลักการ 5 ประการ คือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสราง
นิสัย  
  สะสาง หมายถึง การแยกของที่ไมตองการ หรือไมจําเปนออกจากส่ิงท่ีตองการ หรือ
ตองใช 
  สะดวก หมายถึง การจัดวางของท่ีใชงานใหเปนระเบียบหมวดหมู งายตอการใชงาน 
  สะอาด หมายถึง การทําบริเวณทํางานและบริเวณโดยรอบใหสะอาด  
  สุขลักษณะ หมายถึง การรักษามาตรฐานการปฏิบัติ 3 ส แรกใหดี และคนหาสาเหตุ
ตางๆ เพื่อยกระดับมาตรฐานใหสูงข้ึน 
  สรางนิสัย หมายถึง การปฏิบัติตามกฎเกณฑของหนวยงานอยางสมํ่าเสมอ จน
กลายเปนการกระทําท่ี เกิดข้ึนเองโดยธรรมชาติ 
  กิจกรรมกลุมคุณภาพ (QC Circle หรือ QCC) ความหมายของกิจกรรมกลุมคุณภาพ 
คือ กลุมคนงานท่ีปฏิบัติงาน ณ หนวยงานเดียวกัน รวมกลุมกันโดยความสมัครใจ เพื่อทํากิจกรรม
เกี่ยวกับการปรับปรุงงานดวยตนเองอยางอิสระ อยางไรก็ตาม กิจกรรมนี้ตองไดรับการสนับสนุน
จากผูบริหารระดับสูงจึงจะสําเร็จผลได เชนสนับสนุนใหพนักงานไดรับการอบรมการแกปญหาโดย
การใช QC Tools การใหรางวัลแกกลุมคุณภาพท่ีสามารถลดตนทุน หรือของเสียลงได เปนตน  
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 กิจกรรมการลดของเสียใหเปนศูนย (Zero Defect, ZD) กิจกรรมนี้จะสําเร็จได จําเปน 
ตองอาศัยกิจกรรมอ่ืนๆ ชวย ในความเห็นของ ดร.ชินโกะ เช่ือวา กิจกรรม ZD จะสําเร็จได ตอง
อาศัยหลักการ 3 ประการ คือ การใชการตรวจสอบท่ีตนเหตุ หรือท่ีตําแหนงงานนั้นๆ (Source 
Inspection) การตรวจสอบแบบ 100% โดยใชเคร่ืองมือหรืออุปกรณชวย (Poka-Yoke) และการ
แกไขปรับปรุงทันทีทันใดเม่ือพบปญหา Poka-Yoke เปนเคร่ืองมือท่ีใชปองกันความผิดพลาด หรือ
การหลงลืม ซ่ึงมีลักษณะสําคัญดังตอไปนี้สามารถทําการตรวจเช็คช้ินงานแตละช้ิน หรือตรวจสอบ 
100% ได เคร่ืองมือ Poka-Yoke จะตองไมยุงยากและสามารถใชในการตรวจสอบช้ินงานไดทุกช้ิน 
และตนทุนในการติดต้ังตํ่า  
 
2.4 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools) 
 ความเปนมา  
 ในป ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอตั้ง 
ข้ึนพรอมๆ กับการจัดต้ังกลุม Quality Control Research Group ข้ึนเพื่อคนควาใหการศึกษาและ
เผยแพรความรูความเขาใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพท่ัวท้ังประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบ
ภาพพจนสินคาคุณภาพตํ่า ราคาถูก ออกจากสินคาท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลังการสงออกไป
พรอมๆ กัน  
 หลังจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial 
Standards (JIS) marking system ไดถูกกําหนดเปนกฏหมายในป ค.ศ. 1950 พรอมๆ กับการเช้ือเชิญ 
Dr. W. E. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตางๆ และวิศวกรในประเทศ 
นับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพ อันตามมาดวยการกอต้ังรางวัล 
Deming Prize อันมีช่ือเสียง เพื่อมอบใหแกโรงงานซ่ึงมีความกาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดน
ของประเทศ  
 ตอมาในป ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน เพื่อสรางความรู
ความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกรในการนําเทคนิคเหลานี้มาใชงาน โดยไดรับความ
รวมมือจากพนักงานทุกๆ คน นับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวมเครื่องมือท่ีใชในการ
ควบคุมคุรภาพรวม 7 ชนิด ท่ีเรียกวา QC 7 Tools มาใช  
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพท้ัง 7 ชนิดนี้ ตั้งช่ือตามนักรบในตํานานของชาวญ่ีปุนท่ีช่ือ"
บงเค" (Ben-ke) ผูซ่ึงมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูท่ีหลัง และสามารถเลือกดึงมาใช
สยบคูตอสูท่ีมีฝมือรายกาจคนแลวคนเลา 
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 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools) เคร่ืองมือท่ีใชในการแกปญหาทางดานคุณภาพ
ในกระบวนการทํางาน ซ่ึงชวยศึกษาสภาพท่ัวไปของปญหา การเลือกปญหา การสํารวจสภาพ
ปจจุบันของปญหา การคนหาและวิเคราะหสาเหตุแหงปญหา ท่ีแทจริงเพื่อการแกไขไดถูกตอง
ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่อง สําหรับเคร่ืองมือท้ัง 7 ชนิด 
สามารถแจกแจงไดดังนี้  
 1. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอรมท่ีมีการออกแบบชองวางตางๆ ไว
เรียบรอย เพื่อจะใชในการบันทึกขอมูลไดงายและสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรม
ทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคท่ีชัดเจน  
  วัตถุประสงคของการออกแบบฟอรมในการเก็บขอมูล  
  - เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิต 
  - เพื่อการตรวจสอบ 
  - เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง  
 
ประเภทของแผนตรวจสอบ  
 

ลักษณะของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค การนําไปใช 

1.  กระดาษเปลา  ขอมูลท่ัวไป  ใชบันทึกเทานัน้ ไมนําไป 
วิเคราะหตอ  

2.  ตารางแสดงความถ่ี  นับจํานวนตําหน ิ ใชจําแนกขอมูลเพื่อนําไปทํา
แผนผัง/กราฟ  

3.  ตารางกรอกตัวเลข  นับจํานวนของเสีย/จํานวนคน  
ขอมูลจากการวัด/การทดสอบ  

ใชเขียนแผนผังควบคุม ผังการ
กระจาย ฮิสโตแกรม หรือ 
แผนภูมิกราฟ  

4.  ตารางการทําเคร่ืองหมาย  ทําเคร่ืองหมายแทนการเขียน  ใชจําแนกขอมูล ทําผังพาเรโต 
หรือกราฟ  

5.  ตารางแบบสอบถาม  สอบถามขอคิดเห็น  หาความถ่ี ทําผังพาเรโต  
6.  ตารางแบบอ่ืนๆ  การตรวจสอบเฉพาะเร่ือง  ใชตามวัตถุประสงคเฉพาะเร่ือง  

เชน แบบสอบถามสําหรับเลือก
เมนูอาหาร  
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  ข้ันตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ  
  - กําหนดวัตถุประสงคและต้ังช่ือแผนตรวจสอบ 
  - กําหนดปจจยั (4M) 
  - ทดลองออกแบบ กําหนดสัญลักษณ 
  - ทดลองนําไปใชเก็บขอมูล 
  - ปรับปรุงแกไข ทดลองเก็บ 
  - กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H) 
  - นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 
  - แบบฟอรมขอมูลดิบ และแบบฟอรมสรุป  
  ขอควรจําในการออกแบบแผนตรวจสอบ  
  - ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ 
  - กรอกขอมูลสะดวก งายตอการบันทึก 
  - ยิ่งมีการเขียนหรือคัดลอกมากเทาใด โอกาสผิดยอมมากเทานั้น 
  - สะดวกตอการอานคาหรือใชในการวิเคราะห 
  - ตองพอสรุปผลไดทันทีท่ีกรอกขอมูลเสร็จ 
  - กอนใชแผนตรวจสอบจริง ผูออกควรทดลองเก็บขอมูลกอนใชจริง 
  - มีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
   2. แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)  เปนแผนภูมิท่ีใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธ
ระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดข้ึน 
   เม่ือไรจึงจะใชแผนผังพาเรโต  
  - เม่ือตองการกําหนดสาเหตุท่ีสําคัญ (Critical Factor) ของปญหาเพื่อแยกออกมา
จากสาเหตุอ่ืนๆ 
  - เม่ือตองการยนืยันผลลัพธท่ีเกิดขึ้นจากการแกปญหา โดยเปรียบเทียบ “กอนทํา” 
กับ “หลังทํา” 
  - เม่ือตองการคนหาปญหาและหาคําตอบในการดําเนนิกิจกรรมแกปญหา  
  ประโยชนของแผนผังพาเรโต  
  - สามารถบงช้ีใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 
  - สามารถเขาใจวาแตละหวัขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนท้ังหมด 
  - ใชกราฟแทงบงช้ีขนาดของปญหา ทําใหโนมนาวจิตใจไดดี 
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ของเสีย  
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  - นําไปเก็บขอมูล 
  - นําขอมูลมาสรุปจัดเรียงลําดบั 
  - เขียนแผนผังพาเรโต 
 3. กราฟ (Graph) คือ ภาพลายเสน แทง วงกลม หรือจุดเพื่อใชแสดงคาของขอมูลวา
ความสัมพันธระหวางขอมูล หรือแสดงองคประกอบตาง ๆ แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขหรือขอมูล
ทางสถิติท่ีใช เม่ือตองการนําเสนอขอมูลและวิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เพื่อทําใหงายและ
รวดเร็วตอการทําความเขาใจ  
 

ประเภทของกราฟ ลักษณะเฉพาะ 

 
กราฟแทง  

-  ใชเม่ือมีขอมูลมากกวาหรือเทากับ 2 ขอมูล โดยใชการเปรียบเทียบท่ี
พื้นที่ของกราฟ  

-  ไมเหมาะสมท่ีจะใชดูแนวโนมในระยะยาว แตเหมาะสําหรับขอมูล 
ในแตละชวงเวลา  

 
 กราฟเสน  

-  ใชสําหรับดแูนวโนม การพยากรณในอนาคต หรือทํานายผลจากขอมูล
ในอดีตได  

-  ใชในการควบคุมแผนงานใหไดตามเปาหมายที่ตั้งไว  

 
กราฟวงกลม  

-  พื้นท่ีของกราฟเทากับ 100% แตละสวนท่ีแบงออกมาจะแสดงใหเห็น
ถึงอัตราสวนในแตละสวนประกอบของขอมูลวาเปนกี่สวยของ
องคประกอบท้ังหมด  

 
  กราฟใยแมงมุง  

-  เปนกราฟรูปหลายเหล่ียม ซ่ึงจะแสดงการเปรียบเทียบปริมาณความ 
มากนอยของแตละสวน โดยกําหนดตําแหนงจุดลงในแตละเสนแกน 
ของกราฟ ใชเปรียบเทียบกอน-หลังการปรับปรุง หรือเม่ือเวลา
เปล่ียนแปลงไป  

 
   4. แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fishbone 
Diagram) บางคร้ังเรียกวา Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามชื่อของ Dr.Kaoru Ishikawa ผูซ่ึงเร่ิมนําผัง
นี้มาใชในป ค.ศ. 1953 เปนผังท่ีแสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะของปญหา (ผล) ทาง
คุณภาพ กับปจจัยตาง ๆ (สาเหตุ) ท่ีเกี่ยวของ 
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  - หาสาเห
 - จัดลําดบั
 - ใชแนว
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 - ถายืนยนั
 - คิดหาวิ
 - กําหนด
 - ตองมีก

ตัวอยางผังกา

 

จะใชแผนผังส
งการคนหาสา
งการทําการศึ

งการใหระดม

ผังกางปลา  
ดปญหาหรืออ
ดกลุมปจจัยท่ีจ
สมองเพ่ือหาส
หตุหลักของป
บความสําคัญ
ทางการปรับป
ญหาจากผังกา
หตุที่ไมจําเปน
วามเรงดวนแ
นสาเหตุนั้นไ
ธีแกไข 
ดวิธีการแกไข
ารติดตามผล

งปลา 

สาเหตุและผล
าเหตุแหงปญ
กษา ทําความ

มสมอง ซ่ึงจะ

อาการท่ีจะตอ
จะทําใหเกิดป
สาเหตุในแตละ
ปญหา 
ญของสาเหตุ 
ปรุงท่ีจําเปน 
งปลา 
นออก 
และความสําคั
ไมได ตองกลับ

 กําหนดผูรับ
การแกไขในรู

ล 
หา 
มเขาใจกับกระ

ชวยใหทกุคน

งหาสาเหตุอย
ปญหานั้นๆ 
ะปจจัย 

  

คัญของปญหา
บไปเก็บขอมู

ผิดชอบ เวลา
รูปแบบท่ีเปน

ะบวนการอ่ืน 

นใหความสนใ

ยางชัดเจน 

า 
ลอีกคร้ัง 

าเร่ิมตน ระยะ
นตัวเลขสามาร

 หรือกระบวน

ใจในปญหาข

เวลาเสร็จ 
รถวัดได  
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ดข้ึนในแตละค
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ซ่ึงมีความสัมพ
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หล็ก (สาเหตุท
พันธกันอยู มี
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หรือไม  
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  วิธีการสรางแผนผังการกระจาย  
  - ออกแบบแผนบันทึกเพื่อจัดเก็บขอมูลหรือตัวแปร (X,Y) ท่ีตองการ อยางนอย 30 
คู ตัวแปรท่ีวานี้อาจจะเปนสาเหตุกับสาเหตุ (X 1, X 2 ) หรือสาเหตุกับปญหา (X, Y) ก็ได โดย
ออกแบบเปนรูปแบบตารางกอนแลวนําไปเขียนกราฟ หรือออกแบบเปนรูปกราฟท่ีพล็อตขอมูลได
เลย 
  - เขียนกราฟของผังการกระจายหาคาตํ่าสุดและคาสูงสุดของตัวแปรจากข้ันตอนท่ี 
1 เพื่อกําหนดสเกลบนแกนแนวนอน(แกน X) และแกนแนวต้ัง (แกน Y) ซ่ึงควรเปนตัวเลขท่ีปดเศษ 
และหากมีขอมูล (X,Y) คูใดทับกัน ใหทําวงกลมลอมรอบจุดท่ีทับกัน 
  - เขียนรายละเอียดประกอบรูปกราฟประกอบดวย 
  - ช่ือของรูปกราฟ (เชน ช่ือผลิตภัณฑ, กระบวนการ) ช่ือของแกนนอน (X) และ
แกนตั้ง (Y) 
  - ช่ือของผูปฏิบัติงาน ผูเก็บขอมูล และเคร่ืองจักร  หนวยวัดของแกนนอนและแกน
ตั้ง 
  - ชวงเวลาที่เก็บขอมูลและวันเดือนปท่ีผลิต/บริการ จํานวนขอมูล (X, Y) ท่ีจัดเก็บ 
(n=?)  
  การหาคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธระหวางตัวแปร X และ Y 
  คาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ (คา r) คือ คาท่ีใชบงบอกดัชนีของความสัมพันธของตัว
แปน X และY วามีความสัมพันธกันในทิศทางใด 
  คา r มีคาระหวาง -1 กับ 1 ถาคา r เขาใกล 0 แสดงวาคาสหสัมพันธระหวางตัวแปรมี
นอย 
  คา r = 1 คาสหสัมพันธเปน + 
  คา r = -1 คาสหสัมพันธเปน – 
  (ไมมีขอกําหนดของคา r เปนมาตรฐานแนนอน ข้ึนอยูกับความสําคัญและดุลยพินิจ
ของผูท่ีกําลังศึกษา) 
 

  กําหนดให  r   =   สัมประสิทธ์ิสหสัมพันธของส่ิงตัวอยาง 
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  คากึ่งกลางช้ันแรก = ผลรวมคาขีดจํากัดช้ันแรก / 2  
  คากึ่งกลางช้ันสอง = ผลรวมคาขีดจํากัดช้ันสอง / 2  
  - บันทึกขอมูลในรูปตารางแสดงความถ่ี 
  - สรางกราฟฮิสโตแกรม  
 
  ลักษณะตางๆ ของฮิสโตแกรม  
  - แบบปกติ (Normal Distribution) การกระจายของการผลิตเปนไปตามปกติ 
คาเฉล่ียสวนใหญจะอยูตรงกลาง 

 
 

  - แบบแยกเปนเกาะ (Detached Island Type) พบเม่ือกระบวนการผลิตขาดการ
ปรับปรุง/หรือการผลิตไมไดผล 

 
  - แบบระฆังคู (Double Hump Type) พบเม่ือนําผลิตภัณฑของเคร่ืองจักร 2 เคร่ือง/ 
2 แบบมารวมกัน 
 

 
  - แบบฟนปลา (Serrated Type) พบเม่ือเคร่ืองมือวัดมีคุณภาพต่ํา หรือการอานคามี
ความแตกตางกันไป 
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  - แบบหนาผา (Cliff Type)  พบเม่ือมีการตรวจสอบแบบ Total Inspection เพื่อคัด
ของเสียออกไป 

 
 
2.5 เคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 อยาง (The 7 New QC Tools) 
 เคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 อยาง (The 7 New QC Tools) เปนเคร่ืองมือท่ีใชสําหรับ
วางแผน และปองกันปญหา เพื่อใหไดนโยบาย และมาตรการเชิงรุกท่ีชัดเจน เปนรูปธรรม เคร่ืองมือ
คุณภาพใหม 7 อยางประกอบดวย 
 1) แผนภูมิการจัดกลุมความคิด (Affinity Diagram) เปนเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพใน
การระดมและรวบรวมความคิดท่ีกระจัดกระจายของคนท่ีเปนสมาชิกในกลุมมาจัดเรียงใหเปน
หมวดหมู หรือกลุมตามลักษณะท่ีมีความเก่ียวของซ่ึงกันและกัน หรือมีความหมายที่คลายคลึงกัน 
เพื่อท่ีจะไดนํากลุมความคิดเหลานั้นไปใชประโยชนตอไป  
 2) แผนภูมิแสดงความสัมพันธ (Relation Diagram) เปนเครื่องมือท่ีใชสําหรับแกไข
เร่ืองยุงยากโดยการคล่ีคลายการเช่ือม โยงกันอยางมีเหตุผล (Logical connection) ระหวางสาเหตุ 
และผลที่ เกิดข้ึน ซ่ึงเกี่ยวของกัน (หรือ วัตถุประสงค และกลยุทธท่ีจะบรรลุ ความสําเร็จในเร่ืองนี้) 
รูปแบบของแผนผังความสัมพันธหลัก ๆ มีอยู 4 แบบ ไดแก แบบรวมศูนย  แบบมีทิศทาง  แบบ
แสดงความสัมพันธ และแบบตามการประยุกตใช  
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 3) แผนภูมิตนไมตัดสินใจ (Tree Diagram) ใชเพื่อหาแนวทางแกไข/ปองกัน ในรูปของ
แผนงาน/แนวทางหรือวิธีการ โดยตอบคําถามวา “ทําอยางไร” เพ่ือมุงสูวัตถุประสงค/เปาหมายท่ี
อยากเปน โดยการมุงเนนไปท่ีตนตอหรือสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา จากแผนภูมิแสดงความ 
สัมพันธ (Relation Diagram 
 4) แผนภูมิเมตริกซ (Matrix Diagram) เปนเคร่ืองมือท่ีชวยหาความสัมพันธของ
วัตถุประสงค/เปาหมาย และแผนงาน/มาตรการ/วิธีการ ท่ีไดจากการเสนอแนะข้ึนวาแนวทางใด
นาจะมีความเปนไปได มีความคุมคา และสงผลกระทบใหบรรลุถึงเปาหมายไดกอน โดยใช
ทรัพยากรที่มีอยูจํากัด อยางเต็มประสิทธิภาพ/ประสิทธิผล 
 5) แผนภาพการวิเคราะหขอมูลเชิงเมตริกซ (Matrix Data Analysis Chart) เคร่ืองมือท่ี
ใชเปรียบเทียบสมรรถนะ (Benchmark) จากมุมมองของลูกคาและเทียบกับคูแขงท่ีเปนผูนําในดาน
สินคา หรือบริการคลายๆกับองคกรของเรา วิธีนี้จะทําใหเห็นภาพวาองคกรเราอยูในตําแหนงใด 
(Positioning) เพื่อมองกลยุทธในการบริหารจัดการท่ีเหมาะสมตอไปอยางถูกทิศทาง 
 6) แผนภาพทางเลือกตัดสินใจ เพื่อบริหารความเสี่ยง (Process Decision Program 
Chart) เปนเคร่ืองมือท่ีใชชวยหาแนวทางซ่ึงอาจเปนแผนงาน/มาตรการ/วิธีการ โดยมุงเนนไปยัง
อุปสรรคท่ีนาจะมีโอกาสเกิดข้ึนในกระบวนการทํางาน เพื่อบรรลุวัตถุประสงค/เปาหมายท่ีกําหนด
ไว เม่ือทราบถึงทุกอุปสรรคในกระบวนการก็สามารถหาแนวทางในการขจัดอุปสรรคทุกประเภทที่
อาจเกิดข้ึนไดในอนาคต คลายกับการมีแผนปฏิบัติการฉุกเฉินรองรับไวเผ่ือสําหรับการเปลี่ยนแปลง
หรือความไมแนนอนท่ีจะเกิดข้ึนไดตลอดเวลา ทําใหองคกรมีความม่ันใจตอการเผชิญ 
 7) แผนภูมิลูกศร (Arrow Diagram) เปนการวางแผนงานท่ีมีการกําหนดกิจกรรม 
ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา และลําดับกอนหลังของแตละกิจกรรมวากิจกรรมใดควรทํากอน-หลัง 
เพื่อท่ีจะบริหารโครงการหรือแผนงานใหบรรลุเปาหมายไดในระยะเวลาที่กําหนดไว และใช 
ทรัพยากรอยางคุมคา 
 ความสําคัญของเคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 อยาง (The 7 New QC Tools) 

 เคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 อยาง หรือเครื่องมือสําหรับการบริหาร 7 อยาง (The 7 
Management Tools) เปนเคร่ืองมือท่ีทางประเทศญ่ีปุนพัฒนาเพิ่มเติมมาจากเคร่ืองมือคุณภาพ 7 
อยาง (The 7 QC Tools) ใหมีความเหมาะสมและเปนประโยชนสําหรับผูบริหารระดับหัวหนา/
ผูจัดการแผนก/ฝายขึ้นไป ใชชวยในการเก็บและวิเคราะหขอมูลท่ีเปนคําพูด ความรูสึกจากผูบริหาร 
เพื่อวางแผนกลยุทธ แผนปฏิบัติการ ในเชิงปองกันหรือเชิงรุก โดยการระดมความคิดและขอเท็จจริง
ในอดีต รวมถึงการมองภาพความตองการในอนาคตของลูกคาและคูแขงมาใชเพื่อกําหนดแผนงาน/
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โครงการในการรักษาฐานลูกคาเดิม ขยายฐานลูกคาใหม เพิ่มยอดขาย และลดตนทุนขององคกรได
อยางเปนระบบ 
 
2.6 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 ปญญา  ช่ืนทรัพย (2551) ไดทําการวิจัยเพ่ือลดของเสียในกระบวนการเปาฟลม โดยการ
ใชเคร่ืองมือคุณภาพ ในการวิเคราะหขอมูลเพื่อคนหาปญหา โดยพบวาอัตราของเสียท่ีเกิดจาก
กระบวนการ Set up เคร่ืองเปามากเปนอับหนึ่ง คือรอยละ 78.77 ของของเสียท้ังหมด จึงเลือกหัวขอ
นี้มาดําเนินการแกไข และไดใชผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหาและกําหนดแนวทางแกไข 
ผลการวิจัยพบวาปริมาณของเสียลดลงเม่ือเทียบจากชวงเดียวกันแลวนั้น สามารถลดลงไปไดถึง 
28.5% พบวาอัตราของเสียมีแนวโนมลดลงเปนไปตามเปามหาย  
 คมสัน  ศรีประสิทธ์ิ (2551) ไดทําการวิจัยเพื่อลดของเสียในกระบวนการข้ึนรูปเน็ท  
โดยหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ โดยรวบรวมปจจัยตางๆท่ีเกี่ยวของเพ่ือคนหาปญหา และ
วิเคราะหสาเหตุโดยใชแผนภูมิกางปลาในการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหา จากนั้นจึงได
ออกแบบเพื่อทําการทดลองและทดสอบผล โดยพบวาปจจัยท่ีนาจะมีผลคืออุณหภูมิในการขึ้นรูป
เน็ท จึงไดกําหนดสภาวะควบคุมการผลิตแบบใหมของอุณหภูมิท่ีใชเพื่อใชในการผลิตจริง และ
ติดตามผล พบวาของเสียโดยรวมท้ังหมดของการข้ึนเน็ทลดลงจาก 1.48% เหลือ 0.86% ของยอด
ผลิตท้ังหมด 

วรรณา  ทองสุข (2552) ไดทําการวิจัยในเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตชุด
ประกอบสายไฟ โดยมุงเนนท่ีจะทําการลดตนทุนการผลิตสําหรับกระบวนการผลิตชุดประกอบ
สายไฟ โดยการปรับลดของเสียท่ีเกิดจากการทดสอบเพื่อหาคารับแรงดึงของช้ินงานสาเหตุ โดยมี
การใชเคร่ืองมือ Why Why Analysis ในการวิเคราะห และใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพของ QC เพื่อ
ดําเนินการแกไขปญหาท่ีตนเหตุ จากผลการวิจัยพบวาสามารถลดขอบกพรองลงไดรอยละ 83.51 
ซ่ึงลดคาใชจายจากของเสียท่ีเกิดจากการทดสอบเปนจํานวนเงิน 11,136 บาทตอเดือน หรือ 133,632 
บาทตอป 
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บทที่ 3 
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
 เนื้อหาในบทนี้ ผูวิจัยจะกลาวถึงขอมูลท่ัวไปของผูใหบริการดานโลจิสติกสท่ีเปน
กรณีศึกษา โครงสรางองคกร บริการ กระบวนการจัดสงสินคา การวิเคราะหปญหาท่ีพบใน
กระบวนการจัดสงสินคาท่ีเปนสาเหตุของการเกิดความเสียหายแกสินคาท่ีจัดสง 

 
3.1 ประวัติความเปนมาของบริษัท 
 ตามท่ี ปตท. และบริษัทในเครือมีแผนขยายการลงทุนในอุตสาหกรรมปโตรเคมีข้ัน
ปลาย ไดแกผลิตภัณฑเม็ดพลาสติก PE และ PP ซ่ึงหากโครงการตางๆ เปนไปตามแผนงานแลว จะ
มีเม็ดพลาสติกประมาณ 1.65 ลานตันตอป และมีการจําหนายในทุกตลาดท่ัวโลกเพ่ือมีการ
ดําเนินงานดานโลจิสติกส ครบวงจร (Full Service) และผูผลิตเม็ดพลาสติกสามารถไปมุงเนนใน 
เร่ืองการผลิต และการวิจัย และพัฒนา (R&D) จึงไดมีการศึกษาความเปนไปไดของโครงการ 
Polymer Logistics Management (PTT Logistics)) เพื่อใหบริการดานโลจิสติกส แกบริษัทในเครือ
ผูผลิตเม็ดพลาสติก และในเดือนกันยายน 2549 บริษัท พีทีที โพลิเมอร โลจิสติกส จํากัด ไดถูก
จัดต้ังข้ึนโดยมีวัตถุประสงคหลัก เพ่ือใหเปนหนวยงานท่ีใหบริการดานโลจิสติกสครบวงจร แก
บริษัทปโตรเคมีกลุม ปตท. ในราคาท่ีแขงขันไดในตลาด และมุงเนนการใหบริการที่มีประสิทธิภาพ
และทันสมัย ซ่ึงจะสอดคลองกับกลยุทธในดาน Achieve Cost Competitiveness และสรางความ
แข็งแกรงใหกับธุรกิจปโตรเคมีของกลุมปตท. สําหรับโรงงานท่ีจะกอสรางใหม ไดแก PTTPE และ 
HMC (PDH/PP) บริษัทฯ จะลงทุนกอสราง Silo, Warehouse รวมท้ังBagging & Packing unit เพื่อ
เปน Logistics Center พรอมท้ังบริหารจัดการให ท้ังนี้ Warehouse ท่ี จัดสรางข้ึนจะมีปริมาณ
เพียงพอเพื่อรองรับผลิตภัณฑสวน Overflow ของ PTTCHEM และ BPE ดวย และคาดวาจะ
ดําเนินการกอสรางศูนยโลจิสติกสแลวเสร็จและเร่ิมดําเนินการใหบริการเต็มรูปแบบไดภายใน 
มิถุนายน 2552 
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3.2 โครงสรา
 

 
ภาพท่ี 3.1  ภ
 
 โ
 1
  
(มหาชน)  
 2
  
 3
  
 4
  
(มหาชน)  
 5
  

างองคกร 

าพแสดงผังโ

โดยมีคณะกร
1. ดร. ปรัชญ
 ประธาน เ

2. นายวีรศัก
 กรรมการผ
3. นายขับพล
 กรรมการผ
4. นางสาวสิ ิ
 ผูชวยกรร

5. นายศุภโช
 กรรมการผ

ครงสรางองค

รมการบริษัท
ญา ภิญญาวัธน
จาหนาท่ี ปฏิ

ดิ์ โฆสิตไพศ
ผูจัดการใหญ
ล ศักดิ์สุภา 
ผูจัดการ บริษั
ริวรรณ เจียระ
มการผูจัดการ

ชค เล่ียมแกว 
ผูจัดการ บริษั

คกรของโรงง

ทดังรายนามต
น 
บัติการกลุม ธ

ศาล 
 บริษทั ปตท

ษัท พทีีที โพลี
ะพงษ 
รใหญ พัฒนา

ษัท พทีีที โพลิ

านท่ีเปนกรณี

อไปนี ้

ธุรกิจปโตรเลี

.เคมิคอล จํากั

ลีเอทิลีน จํากดั

าธุรกิจและบริ

ลิเมอร โลจิสติ

ณศีกึษา 

ลียม ข้ันปลาย 

กัด(มหาชน)  

ด  

ริหารโครงการ

ตกิส จํากัด  

 บริษัท ปตท

ร บริษัท ปตท
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3.3 วิสัยทัศน 
 “ไดรับการยอมรับในระดับสากลวาเปนบริษัทท่ีประสบความสําเร็จในการใหบริการ
ดานโลจิสสติกส ดวยเทคโนโลยีท่ีทันสมัยดวยการบริหารจัดการท่ีดี และดวยตนทุนท่ีแขงขันได” 
 
3.4 พันธกิจขององคกร 
 สงมอบการบริการดานโลจิสติกสใหกับกลุม ปตท. เปนหลักโดยมุงเนน :  
 1. คุณภาพการบริการท่ีไดมาตรฐานสากล การปฏิบัติการที่เปนเลิศ และการบริหาร
จัดการระบบขอมูลท่ีทันสมัย  
 2. การสนองตอบความตองการ และการสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา 
 3. ความยืดหยุน ความรวดเร็ว และนวัตกรรม 
 4. การบริหารจัดการท่ีดี โดยทีมงานระดับมืออาชีพ ตนทุนท่ีแขงขันได 
 
3.5 บริการ 
 ในโลกปจจุบัน โลจิสติกสกลายเปนกลยุทธสําคัญขององคกรในการแขงขัน ผูแขงขัน
ในธุรกิจพยายามเรงท่ีจะพัฒนารูปแบบการดําเนินงานภายในใหรวดเร็ว และเหมาะสม ความพรอม
ของผลิตภัณฑสูมือลูกคาจึงกลายเปนกุญแจสําคัญ การบริการของ PTTPL ครอบคลุมถึง การขนสง, 
การบริหารจัดการคลังสินคา และการบรรจุผลิตภัณฑ เรามุงม่ันท่ีจะสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา
ดวยการใหบริการท่ีมีคุณภาพ โดยคํานึงถึงความรวดเร็ว ฉับไว และคาใชจายท่ีเหมาะสม 
 
3.6 บรรจุภัณฑ 
 บริษัท พีทีที โพลีเมอร โลจิสติกส ใหบริการดานบรรจุภัณฑ ตามความตองการของ
ลูกคา ดวยความชํานาญในการจัดการ บริการนี้สามารถชวยประหยัดเวลา และใหการรับประกันถึง
ความปลอดภัยของตัวสินคา ซ่ึงพรอมท่ีจะทําการจัดสงตอไป 
 
3.7  คลังผลิตภัณฑ 
 ระบบบริหารขอมูลท่ีทันสมัย ไดชวยปรับปรุงการบริหารคลังสินคาในธุรกิจดาน 
โลจิสติกสใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ PTTPL ใหบริการการบริหารจัดการคลังสินคา โดยอาศัย 
ระบบWarehouse Management Systems (WMS) ซ่ึงมุงเนนการบริหารสินคาคงคลัง ตลอดจน
กิจกรรมสนับสนุนการบริหารคลังสินคาอ่ืนๆ ไมวาจะเปน การเลือกจัดเก็บ/สงออกสินคา และ
ขอมูลของตัวสินคา นอกจากนี้ PTTPL ยังจะไดนําเอาเทคโนโลยี ระบบบารโคด และ RFID มาใช
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สนับสนุนการบริหารงานในคลังสินคาอีกดวย ซ่ึงจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพของการทํางาน และลด
ความผิดพลาดลง นอกจากนี้ในคลังสินคายังมีระบบกลองทีวีวงจรปด เพื่อสรางความปลอดภัย
ใหกับสินคา รวมท้ังยังชวยทําใหระบบการเคลื่อนยายสินคา เปนไปไดดวยความรวดเร็ว และมี
ประสิทธิภาพยิ่งข้ึน 
 ศูนยโลจิสติกสแหงใหม บนพ้ืนท่ีท้ังหมด 88 ไร ตั้งอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรม 
มาบตาพุด จังหวัดระยอง ซ่ึงสามารถรองรับกําลังการผลิตและการจัดสงโพลีเมอร 1 ลานตัน พื้นท่ี
ในศูนยฯ ประกอบดวย 
 - ไซโลเก็บผลิตภัณฑ  
 - พื้นที่การบรรจุผลิตภัณฑ  
 - คลังจัดเก็บผลิตภัณฑ  
 - จุดข้ึน-ลงผลิตภัณฑ (dock)  
 - พื้นที่สํานักงาน 
 

 
 
ภาพท่ี 3.2  ภาพแสดงไซโลเก็บผลิตภัณฑ 
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ภาพท่ี 3.3  ภาพแสดงคลังจดัเก็บผลิตภณัฑ 
 
3.8  การขนสงผลิตภัณฑ 
  ประสิทธิภาพในการขนสงนับเปนจุดเร่ิมตนของความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ 
PTTPL ใหบริการขนสงท่ีรวดเร็วท้ังใน และตางประเทศโดยการใชงานระบบบริหารการขนสงท่ีมี
ประสิทธิภาพจะทําใหสามารถบริหารการขนสงใหไดผลท่ีเหมาะสมท่ีสุดไมวาจะในเร่ืองของการ
ออกแบบโครงขายการขนสง และการเลือกเสนทาง นอกจากนั้น PTTPL ยังเสนอการบริการขนสง
แบบ Multi Modal ไมวาจะเปนทางรถไฟ ขนสงหลายรูปแบบ (รถ-รถไฟ) รวมถึงการขนสงทางเรือ
ดวย ซ่ึงจะสามารถชวยใหประหยัด และสรางความสามารถในการแขงขันใหกับลูกคาของเราดวย 
 
3.9 ผลิตภณัฑของผูใหบริการโลจิสติกสท่ีเปนกรณีศึกษาท่ีจัดสงใหลูกคา 
 ผลิตภัณฑของผูใหบริการโลจิสติกสท่ีเปนกรณีศึกษาท่ีทําการจัดสงใหลูกคา ไดแก เม็ด
พลาสติก บรรจุถุง 25 กิโลกรัม ดังตัวอยางภาพท่ี 3.4 
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ภาพท่ี 3.4  ภาพแสดงผลิตภณัฑท่ีจดัสงใหลูกคา 
 

 
 
ภาพท่ี 3.5  ภาพแสดงรถที่ใชในการจดัสงผลิตภัณฑใหลูกคา 
 
3.10 คํานิยาม 
  DELIVERY ORDER (DO) = ใบขนสงสินคา 
  PTTPM    = PTT POLYMER MARKETING  

        COMPANY LIMITED 
 PTTPL  = PTT POLYMER LOGISTICS  
     COMPANY LIMITED 
 CERTIFICATE OF ANALYSIS (COA) = ใบรับรองคุณภาพสินคา  
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3.11 ขั้นตอ

 
ภาพท่ี 3.6  ภ
 

3.12 ปญหา
 จ
ธันวาคม 255
จากสาเหตุดั
ใหบริการดาน
และใชแผนภู
แนวทางแกไ
 

อนการจัดสงผ

าพแสดงข้ันต

าท่ีพบ 
จากขอมูลดัง
53 และเม่ือนํ
ังท่ีแสดงในต
นโลจิสติกสที
ภูมิกางปลา (C
ไขปรับปรุงตอ

ผลิตภัณฑ 

ตอนการจัดสง

ตารางท่ี 3.1 
าขอมูลมาทํา
ตารางท่ี 3.2 โ
ที่เปนกรณีศกึ
Cause-and-Ef
อไป ดังภาพที

งผลิตภัณฑใน

ไดแสดงป
การวิเคราะห
โดยในเร่ืองข
กษา ผูวิจัยไดใ
ffect Chart) 
ที่ 3.7 และ 3.8

นปจจบุัน 

ปริมาณสินคา
หปญหา จะพ
องสินคาเสีย
ใชแผนภาพพ
จําแนกสาเหต

8 

เสียหายท่ีเกิด
บวาความเสีย
หาย จากกระ
าเรโตหาสาเห
ตุของการเกิด

ดข้ึนในเดือน
ยหายท่ีเกิดข้ึน
ะบวนการจัด
หตุของปญหา
ดปญหา เพื่อที

30 
 

 

น ตุลาคม-
นนั้น เกิด
สง ของผู
าที่เกิดข้ึน 
ที่จะไดหา
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ตารางท่ี 3.1  ขอมูลปริมาณสินคาเสียหายจากการจัดสงประจําเดือน ตุลาคม-ธันวาคม 2553  
 

เดือน / ป ปริมาณสินคาเสียหาย 
จากการขนสง 
(จํานวนถุง) 

ปริมาณสินคาเสียหาย 
จากการขนสง 

(จํานวนกิโลกรัม) 

มูลคาความเสียหาย 
(บาท) 

ตุลาคม 2553 31 775 31,000 
พฤศจิกายน 2553 38 950 38,000 
ธันวาคม 2553 35 875 35,000 

 
ตารางท่ี 3.2  ขอมูลปริมาณสินคาเสียหายจําแนกตามสาเหตุ ประจําเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2553  
 

สาเหตุ ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รวมจํานวนถุง 

ลงสินคาแตก 19 26 20 65 
สินคาเปยกน้ํา 3 1 2 6 
เกี่ยวภายในตู 5 5 6 16 
ล่ินไหลลงมาแตก 4 6 7 17 

 
 จากขอมูลดังตารางท่ี 3.1 พบวาปริมาณสินคาเสียหายจากการขนสงมีจํานวน 104 ถุง 
ถุงละ 25 กิโลกรัม คิดเปนจํานวนท้ังส้ิน 2,600 กิโลกรัม คิดเปนมูลคาความเสียหายท่ีเกิดข้ึนเทากับ 
104,000 บาท โดยจากขอมูลเม่ือนํามาแยกตามสาเหตุท่ีเจอ จะแสดงไดดังขอมูลในตารางท่ี 3.2 
พบวาปญหาจากการลงสินคาแตกมีปริมาณท้ังหมด 65 ถุง สินคาเปยกน้ํามีปริมาณ 6 ถุง เกี่ยวภายใน
ตูมีปริมาณ 16 ถุง และ ล่ืนไหลลงมาแตกมีปริมาณ 17 ถุง 
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ภาพท่ี 3.7  ภาพพาเรโต แสดงสาเหตุท่ีทําใหเกิดสินคาเสียหายจากการจัดสง 
 
  จากภาพท่ี 3.7 ภาพพาเรโต แสดงสาเหตุท่ีทําใหเกิดสินคาเสียหาย จะเห็นวาปญหาการ
ลงสินคาแตกพบเปนจํานวน 65 ถุง คิดเปนสัดสวน 62.5% ของปญหาทั้งหมด รองลงมาอันดับสอง
เปนปญหาล่ืนไหลลงมาแตกเปนจํานวน 17 ถุง คิดเปนสัดสวน 16.3% ของปญหาท้ังหมด รองลง
อันดับท่ีสามเปนปญหาเกี่ยวภายในตูพบเปนจํานวน 16 ถุง คิดเปนสัดสวน 15.4% ของปญหา
ท้ังหมด และอันดับสุดทายปญหาสินคาเปยกน้ําพบเปนจํานวน 6 ถุง คิดเปนสัดสวน 5.8% ของ
ปญหาทั้งหมด และนําปญหาทั้งหมดมาวิเคราะหหาสาเหตุ โดยการวิเคราะหดวยการใชผังกางปลา 
จะสามารถแยกสาเหตุท่ีกอใหเกิดปญหาไดดังขอมูลในภาพท่ี 3.8 
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ประตูมีเหลี่ยม /  
มุมตูแหลมคม 

ตูมีหัวรีเบส 

วัตถุดิบ 

ซีลขอบยางรถรั่ว 

เรียงสินคาไมดี 

คน 

โดนรถเข็น 

คนงานเหยียบแตกขณะวางซอน 

ลงสินคาแตกเสียหาย 

ลื่นไหลลงมาแตกเสียหาย 

วิธีการ 

สินคาเปยกน้ํา 

เกี่ยวภายในตู 

ทุมสินคาแรงไป 

คนงานไมระวงั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.8  ภาพแผนภูมิกางปลา วิเคราะหสาเหตุของสินคาเสียหายจากการจัดสง 

สาเหตุการเกดิสินคา
เสียหายจากการจัดสง 

33 
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3.13 Flow Chart การวิเคราะหปญหาของเสีย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.9  ภาพ Flow Chart การวิเคราะหปญหาของเสีย 

เก็บขอมูลปญหา
ปจจุบัน 

คนหาปญหาหลัก 
โดยใชพาเรโต 

วิเคราะหหาสาเหตุ 
โดยใชผังกางปลา 

วางแนวทางแกไข 

ดําเนินการ 
ปรับปรุงแกไข 

เก็บขอมูล 
หลังปรับปรุงแกไข 

วัดผลการปรับปรุง 

ควบคุมสัดสวนของ
เสียอยางตอเนือ่งโดย
ใชแผนภูมิควบคุม 

P-Chat 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษาวิจัย 

 
 การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณสินคาเสียหายจากกระบวนการขนสง 
ของผูใหบริการดานโลจิสติกสท่ีนิคมอุตสาหากรรมมาบตาพุด และวิเคราะหเปรียบเทียบผลกอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุงวิธีการในการขนสงผลิตภัณฑ โดยนําขอมูลท่ีเก็บไดมาวัดผลเทียบกับตัว
ดัชนีช้ีวัดของทางบริษัทท่ีไดตั้งไว โดยผูวิจัยขอเสนอผลการศึกษาดังนี้ 
 
4.1 การปรับปรุงวิธีการขนสงและสภาพรถขนสง 
 จากปญหาท่ีพบสาเหตุใหญของปญหาท่ีเกิดข้ึนคือ ลงสินคาแตกเสียหาย ซ่ึงพบมาก
ท่ีสุดเปนอันดับหนึ่ง รองลงมาคือ ล่ืนไหลลงมาแตกเสียหาย สินคาเกี่ยวภายในตู และสินคาเปยกน้ํา
ตามลําดับ ซ่ึงเม่ือวิเคราะหปญหาโดยใชผังกางปลาจะพบวามีสาเหตุของแตละปญหาดังตอไปนี้ 
 

ปญหาท่ีพบ สาเหตุ 
ลงสินคาแตกเสียหาย ทุมสินคาแรงเกินไป 

คนงานเหยียบแตกขณะวางซอน 
โดนรถเข็น 

ล่ืนไหลลงมาแตกเสียหาย เรียงสินคาไมด ี
คนงานไมระวัง 

เกี่ยวภายในตู ตูมีหัวรีเบส 
ประตูมีเหล่ียม มุมตูแหลมคม 

สินคาเปยกน้ํา เกิดรูร่ัว 
ซีลขอบยางรถเส่ือม 

 

 เม่ือจําแนกสาเหตุไดดังตาราง ทางผูวิจัยจึงนําเสนอขอมูลตอผูใหบริการโลจิสติกส เพื่อ
ดําเนินการแกไขปรับปรุง โดยผูใหบริการโลจิสติกสไดเล็งเห็นวาควรปรับปรุงวิธีการและสภาพรถ
ขนสง เพื่อท่ีจะสามารถแกไขสาเหตุท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดได จึงมีการประสานงานกับทางรถขนสงใน
การปรับปรุงสภาพรถขนสงเอง รวมท้ังวิธีการในการขนสง โดยขอนําเสนอการปรับปรุงดังขอมูล
ตอไปนี้ 
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 วิธีท่ี 1 ทางผูใหบริการโลจิสติกส ไดปรับปรุงวิธีการในการจัดสงสินคา จากเดิมจัดสง
โดยการข้ึนสินคาแบบใชแรงงานคนในการยกสินคาข้ึนรถ พอไปถึงลูกคาก็ใชแรงงานคนในการยก
สินคาลงเพื่อเก็บเขาในโรงงานของลูกคา ซ่ึงจะทําใหเกิดการยกข้ึนลงหลายที เปนการเส่ียงตอการท่ี
จะเกิดสินคาเสียหายจากการลงสินคาไดมาก ดังนั้นทางผูใหบริการโลจิสติกส จึงปรับปรุงโดยข้ึน
สินคาท้ังพาเลท ซ่ึงวิธีการนี้จะไมตองใชแรงงานคนในการยกสินคาข้ึนรถสินคา เพราะสามารถใช
รถโฟลคลิฟทในการตักสินคาข้ึนรถไดเลย พอสินคาไปถึงโรงงานลูกคาจึงคอยใชแรงงานคนใน
การลงสินคาท่ีโรงงานลูกคาเทานั้น ซ่ึงวิธีนี้จะชวยใหไมตองมีการยกสินคาหลายที และปองกันการ
เกิดความเสียหายไดใน ภาพเปรียบเทียบวิธีการกอนและหลังแกไข ดังภาพท่ี 4.1 และ ภาพท่ี 4.2 
ตามลําดับ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.1  ภาพแสดงการข้ึนสินคาโดยใชแรงงานคน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.2  ภาพแสดงการข้ึนสินคาท้ังพาเลท 
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  วิธีท่ี 2 ทางผูใหบริการโลจิสติกส ไดปรับปรุงสภาพรถและอุปกรณในการขนสงสินคา 
เนื่องจากสาเหตุท่ีข้ึนหลายประการมาจากตัวสภาพรถขนสง ดังนั้นหากปรับปรุงรถขนสงใหมี
สภาพท่ีดีพรอมใชงานไดตลอดเวลา จะชวยใหลดปญหาท่ีมาจากสภาพรถขนสงใหหมดไปได โดย
มีขอมูลในการปรุงดังนี้ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3  ภาพแสดงการปรับปรุงรถเข็นสินคาโดยใชยางรัดตามขอบท่ีมีคม 
 

  จากภาพท่ี 4.3 เนื่องจากในการจัดสงใหกับลูกคาเม่ือไปถึงโรงงานของลูกคาแลว  
คนงานตองขนสินคาใสรถเข็นเพื่อทยอยเขาในท่ีจัดเก็บของลูกคา  และพบวาถุงสินคาเกี่ยวกับ
รถเข็นทําใหถุงสินคาฉีกขาดเสียหาย ดังนั้นจึงจําเปนตองใชผาหรือยางรัดตามสวนท่ีมีคมเพ่ือไมให
กระทบตอถุงสินคาไดตามภาพ 
 
 

 

ภาพท่ี 4.4  ภาพแสดงการปรับปรุงหัวรีเบส 
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 จากภาพที่ 4.4 แสดงใหเห็นหัวรีเบสภายในตูสินคา ซ่ึงเม่ือข้ึนสินคาเต็มตูสินคาแลวนั้น 
ถุงสินคามีความส่ียงท่ีจะเกี่ยวกับหัวรีเบสได ซ่ึงจะทําใหถุงสินคาฉีกขาดเสียหาย จึงแกไขดวยการ
ติดเทปผาหรือเทปกาวเพ่ือไมใหหัวรีเบสเกี่ยวถุงสินคาได 
 

 
 

 
 
ภาพท่ี 4.5  ภาพแสดงการปรับปรุงมุมเหล่ียมคม 
 
  จากภาพที่ 4.5 จะเห็นวาตามขอบ จะมีเหล่ียมมุมท่ีมีความคมและเสียงตอการเกี่ยวกับถุง
สินคาเชนเดียวกัน ดังนั้นจึงแกไขดวยการใชเทปาวปดลบเหล่ียมคมดวยเชนกัน 
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ภาพท่ี 4.6  ภาพแสดงการปรับปรุงซีลยาง 
 
 จากภาพท่ี 4.6  มีการตรวจสภาพซีลยางขอบรถใหอยูในสภาพท่ีอายุการใชงานไม
เส่ือมสภาพ ทดสอบการฉีดน้ําเพื่อใหน้ําไมร่ัวซึม เพื่อแกไขและทําใหไมเกิดปญหาในเร่ืองของ
สินคาเปยกน้ํา 
 
4.2 เปรียบเทียบมูลคาความเสียหายกอนและหลังปรับปรุง 
 เม่ือทางผูใหบริการโลจิสติกสไดปรับปรุงวิธีการและสภาพรถเปนท่ีเรียบรอยแลว  
ตอจากนั้นผูวิจัยทําการเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 3 เดือนหลังทําการปรับปรุง คือขอมูลต้ังแตเดือน
มกราคม 2554 ถึงเดือนมีนาคม 2554 เพื่อนํามาเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน โดยมีขอมูล
ดังตอไปนี้ 
 
ตารางท่ี 4.1  ขอมูลปริมาณสินคาเสียหายจากการจัดสงประจําเดือน มกราคม-มีนาคม 2554  
 

เดือน / ป ปริมาณสินคาเสียหาย 
จากการขนสง 
(จํานวนถุง) 

ปริมาณสินคาเสียหาย 
จากการขนสง 

(จํานวนกิโลกรัม) 

มูลคาความเสียหาย 
(บาท) 

มกราคม 2554 17 425 17,000 
กุมภาพนัธ 2554 9 225 9,000 
มีนาคม 2554 9 225 9,000 
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 จากขอมูลดังกลาว ทําใหเห็นวาปริมาณสินคาเสียหายท่ีเกิดข้ึนมีปริมาณลดลง เม่ือเทียบ
จากมูลคาความเสียหายที่เกิดข้ึนในเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2553 โดยท่ีกอนปรับปรุงมีมูลคาความ
เสียหายท้ังหมด 104,000 บาท และพบวาหลังปรับปรุงมีมูลคาความเสียหายท้ังหมด 35,000 บาท  
โดยมูลคาความเสียหายลดลงไปถึง 69,000 บาท  คิดเปนสัดสวนลดลง 66.35 % 
 

 
 

ภาพท่ี 4.7  ภาพแสดงการเปรียบเทียบมูลคาความเสียหายลดลง 
 
4.3 วัดผลตามดชันีชี้วัดของบริษัท 
 จากขอมูลขางตนผูวิจัยทําการเปรียบเทียบผล โดยวัดผลตามดัชนี้วัดของทางบริษัทผู
ใหบริการดานโลจิสติกสท่ีไดกําหนดไว ซ่ึงทางบริษัทผูใหบริการดานโลจิสติกสไดกําหนดไวใน
วัตถุประสงคคุณภาพ ในหัวขอคุณภาพของสินคาในการขนสง เปาหมาย 99.50 % โดยคิดจากสูตร
ดังนี้ (1-(Damage / Total Delivery)) x 100 
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ตารางท่ี 4.2 ขอมูลแสดงการวัดผลเทียบกับดัชนี้ชีวัดของบริษัท 
 

เดือน 
ปริมาณสินคาท่ีจัดสง 

(จํานวนถุง) 
ปริมาณสินคาท่ีเสียหาย 

(จํานวนถุง) ผลการชี้วัด 
ตุลาคม 2553 408,448 31 99.99241 
พฤศจิกายน 2553 342,238 38 99.98890 
ธันวาคม 2553 361,269 35 99.99031 
มกราคม 2554 420,128 17 99.99595 
กุมภาพนัธ 2554 477,457 9 99.99812 
มีนาคม 2554 497,315 9 99.99819 

 
 จากขอมูล ถึงแมวาผลการช้ีวัดจะไดตามเปาหมายท่ีทางบริษัทผูใหบริการดาน 
โลจิสติกสตั้งไวก็ตาม แตหากดูจากกราฟตามภาพท่ี 4.8 จะเห็นวาประสิทธิภาพในเร่ืองของคุณภาพ
สินคาในการขนสงเพิ่มมากข้ึนตามลําดับ โดยคิดจากคาเฉลี่ยของขอมูลกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง จะวัดไดวาประสิทธิภาพในหัวขอคุณภาพสินคาในการขนสงเพิ่มข้ึนเฉล่ียหลังปรับปรุง
เทากับ 0.007% แตท้ังนี้ทางผูใหบริการดานโลจิสติกสก็ยังตองดําเนินการควบคุมคุณปริมาณสินคา
เสียหายจากกระบวนการขนสงตอไป เพื่อไมใหปริมาณสินคาเสียหายเกิดข้ึนเลย หรือทําใหเปนศูนย
นั่นเอง โดยมีการตั้งเปาหมายวาทุกๆการสง 50,000 ถุง เสียหายได 1 ถุง 

 
ภาพท่ี 4.8  ภาพแสดงการเปรียบเทียบผลดชันีช้ีวัดของบริษัท 

99.9924

99.9889
99.9903

99.9960

99.9981 99.9982 99.9982 99.9981

99.9840

99.9860

99.9880

99.9900

99.9920

99.9940

99.9960

99.9980

100.0000

เปาหมาย 99.50%

KPI

DPU



42 
 

4.4 เปรียบเทียบปริมาณสินคาเสียหายของแตละปญหากอนและหลังปรังปรุง 
 จากการเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2553 และมกราคม-มีนาคม 2554 
สามารถนําขอมูลมาเปรียบเทียบปริมาณความเสียหายในแตละปญหา แบงเปนกอนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุง ไดดังตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3  ขอมูลแสดงการเปรียบเทียบปญหากอนและหลังปรับปรุง 
 

 ปญหา กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ลงสินคาแตกเสียหาย 65 21 
ล่ืนไหลลงมาแตกเสียหาย 17 8 
เกี่ยวภายในตู 16 6 
สินคาเปยกน้ํา 6 0 

 
 จากตารางท่ี 4.3 เม่ือนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหเปรียบเทียบในแตละปญหาที่เกิดกอน
และหลังปรับปรุง จะเห็นวาในทุกๆปญหามีปริมาณความเสียหายท่ีลดลง และบางปญหายังไม
พบวาเกิดข้ึนอีกเลยหลังทําการปรับปรุงแลว เม่ือนําขอมูลดังกลาวมาแสดงในรูปแบบกราฟตามภาพ
ท่ี 4.9 จะเห็นภาพไดชัดเจนขึ้นวาแตละปญหามีปริมาณความเสียหายลดลงเปนเทาใด 
 

ปริมาณความเสียหายของแตละปญหา (จํานวนถุง) 

 
 

ภาพท่ี 4.9  ภาพแสดงการเปรียบเทียบปริมาณความเสียหายท่ีลดงของแตละปญหา 
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 จากภาพที่ 4.9 จะเห็นวาปญหาในแตละเร่ืองท่ีพบมีปริมาณความเสียหายลดลง ซ่ึง
สามารถแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

 ปญหาท่ี 1 ลงสินคาแตกเสียหาย กอนปรับปรุงพบปริมาณความเสียหาย 65 ถุง หลัง
ปรับปรุงพบปริมาณความเสียหาย 21 ถุง  จะเห็นวามีปริมาณความเสียหายลดลง คิดเปนสัดสวน
ลดลงถึง 67.69%  
 ปญหาท่ี 2 ล่ืนไหลลงมาแตกเสียหาย กอนปรับปรุงพบปริมาณความเสียหาย 17 ถุง 
หลังปรับปรุงพบปริมาณความเสียหาย 8 ถุง จะเห็นวามีปริมาณความเสียหายลดลง คิดเปนสัดสวน
ลดลง 52.94% 

 ปญหาท่ี 3 เกี่ยวภายในตู กอนปรับปรุงพบปริมาณความเสียหาย 16 ถุง หลังปรับปรุง
พบปริมาณความเสียหาย 6 ถุง จะเห็นวามีปริมาณความเสียหายลดลง คิดเปนสัดสวน 62.50% 

 ปญหาท่ี 4 สินคาเปยกน้ํา กอนปรับปรุงพบปริมาณความเสียหาย 6 ถุง หลังปรับปรุงยัง
ไมพบปริมาณความเสียหาย จะเห็นวามีปริมาณความเสียหายลดลง คิดเปนสัดสวน 100% 
 ดังนั้นเม่ือคิดจากปริมาณสินคาเสียหายโดยรวมท่ีเกิดข้ึนของขอมูลท้ังหมดกอน
ปรับปรุงต้ังแตเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2553 และหลังปรับปรุงต้ังแตเดือนมกราคม-มีนาคม 2554 จะ
เห็นปริมาณความเสียหายท้ังหมดท่ีมีปริมาณลดลงดังภาพท่ี 4.10 

 

 
ภาพท่ี 4.10  ภาพแสดงการเปรียบเทียบปริมาณความเสียหายกอนและหลังปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4.10  ปริมาณความเสียหายท้ังหมดเม่ือนํามาเปรียบเทียบกันแลว จะเห็นวา 
ขอมูลกอนปรับปรุงต้ังแตเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2553 มีปริมาณสินคาเสียหายท้ังหมด 104 ถุง และ
ขอมูลหลังปรับปรุงตั้งแตเดือนมกราคม-มีนาคม 2554 มีปริมาณสินคาเสียหายท้ังหมด 35 ถุง ซ่ึงจะ
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เห็นไดชัดเจนวาปริมาณสินคาเสียหายลดลงมากกวาคร่ึงหนึ่ง โดยคิดเปนสัดสวนปริมาณความ
เสียหายลดงไดท้ังหมดถึง 66.35% 
 
4.5 ควบคุมสัดสวนของเสียโดยใช P-Chart 
 เม่ือนําขอมูลท้ังหมดดังท่ีแสดงในตารางท่ี 4.4  มาวิเคราะหดวยแผนภูมิควบคุมสัดสวน
ของเสีย P-Chart ขอมูลท่ีไดแสดงดังภาพที่ 4.11 จะเห็นวามีขอมูลท่ีผิดปกติแสดงอยูนอกเหนือ
ขอบเขตควบคุม และเม่ือนําขอมูลในจุดดังกลาวมาวิเคราะหดูแลวพบวา ขอมูลท่ีผิดปกติดังกลาว
เปนขอมูลในชวงกอนปรับปรุงคือขอมูลของเดือนพฤศจิกายน 2553 และเดือนธันวาคม 2553 ซ่ึงยัง
มีสัดสวนของเสียมากนั่นเอง ดังนั้นเม่ือนําขอมูลท่ีผิดปกติไปวิเคราะหหาปญหาและสาเหตุ และ
ดําเนินการแกไขดังท่ีทํามาแลวในตอนตนนั้น จึงทําการตัดขอมูลท่ีเปนปญหาดังกลาวออก และนํา
ขอมูลหลังการปรับปรุงต้ังแตเดือนมกราคม-พฤษภาคม 2554 มาวิเคราะหดูใหมวายังมีขอมูลท่ี
ผิดปกติอยูหรือไม ซ่ึงจะแสดงตอไปดังภาพท่ี 4.12 
 

ตารางท่ี 4.4  ขอมูลที่ใชวิเคราะหดวยแผนภูมิควบคุม 
 

ชุดขอมูล 
(Sample) 

เดือน 
ปริมาณสินคาท่ีจัดสง 

(จํานวนถุง) 
ปริมาณสินคาท่ีเสียหาย 

(จํานวนถุง) 
1 ตุลาคม 2553 408448 31 
2 พฤศจิกายน 2553 342238 38 
3 ธันวาคม 2553 361269 35 
4 มกราคม 2554 420128 17 
5 กุมภาพนัธ 2554 477457 9 
6 มีนาคม 2554 497315 9 
7 เมษายน 2554 391299 7 
8 พฤษภาคม 2554 480780 9 
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ภาพท่ี 4.11  ภาพแสดงการควบคุมสัดสวนของเสียโดยใช P-Chart  
 

 
 
ภาพท่ี 4.12  ภาพแสดงการควบคุมสัดสวนของเสียโดยใช P-Chart ขอมูลหลังปรับปรุง 

DPU



46 
 

 เม่ือดําเนินการปรับปรุงและนําขอมูลหลังการปรับปรุงต้ังแตเดือนมกราคม-พฤษภาคม 
2554 มาแสดงสัดสวนของเสียโดยใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ P-Chart เพื่อท่ีจะดูแนวโนมสัดสวน
ของเสียท่ีเกิดข้ึน จะเห็นวา แนวโนมสัดสวนของเสียท่ีเกิดข้ึนหลังจากการปรับปรุงกระบวนการ
แลวนั้น มีแนวโนมลดลงดังภาพท่ี 4.12 ซ่ึงการแสดงขอมูลดวย P-Chart จะสามารถชวยควบคุม
ปริมาณของเสียใหอยูในเกณฑท่ีกําหนด และหากพบความผิดปกติก็สามารถท่ีจะเห็นไดทันที และ
ควบคุมสาเหตุความผิดปกติไดอยางรวดเร็ว เพื่อใหคงคุณภาพของสินคาไวไดตามวัตถุประสงค
คุณภาพของบริษัทผูใหบริการดานโลจิสติกส  
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษาวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงการสรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะจากการวิจัยใน
การศึกษาการลดสินคาเสียหายจากกระบวนการขนสงของผูใหบริการดานโลจิสติกสท่ีนิคม 
อุตสาหากรรมมาบตาพุดโดยใชเคร่ืองมือในการจัดการคุณภาพ Seven QC Tools 
 
5.1 สรุปผลการศึกษาวิจัย 
 วัตถุประสงคของการศึกษาคร้ังนี้เพื่อลดปริมาณสินคาเสียหายจากกระบวนการขนสง
ของผูใหบริการดานโลจิสติกส โดยเม่ือดําเนินการวัดผลเสร็จส้ินแลวขอสรุปผลการศึกษาวิจัยดังนี้ 
 5.1.1 จากผลการเก็บขอมูลในเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2553 โดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ Seven QC 
Tools นําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะห ทําใหทราบถึงปญหาและสาเหตุท่ีทําใหสินคาเกิดความเสียหายได
แลวนั้น ทางผูใหบริการดานโลจิสติกสจึงดําเนินการปรับปรุงท้ังวิธีการในการขนสงจากเดิมท่ีใช
คนงานข้ึนสินคาเปล่ียนเปนขึคนสินคาท้ังพาเลทเพื่อลดการยกสินคาหลายรอบและเส่ียงตอความ
เสียหาย และยังดําเนินการปรับปรุงสภาพรถขนสงในสวนท่ีมีปญหาไปพรอมๆ กันดวย เพื่อปองกัน
ความเสียหายท่ีเกิดข้ึนและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการใหมากข้ึน 
 5.1.2 ผลการเปรียบเทียบมูลคาความเสียหายท่ีเกิดข้ึน จากขอมูลกอนปรับปรุงในเดือนตุลาคม-
ธันวาคม 2553 มีปริมาณสินคาเสียหายทั้งหมด 104 ถุง คิดเปนมูลคาความเสียหายท้ังส้ิน 104,000 
บาท และขอมูลหลังปรับปรุงในเดือนมกราคม-มีนาคม 2554 มีปริมาณสินคาเสียหายท้ังหมด 35 ถุง 
คิดเปนมูลคาความเสียหายท้ังส้ิน 35,000 บาท  แสดงวามูลคาความเสียหายลดลงไปถึง 69,000 บาท  
คิดเปนสัดสวนมูลคาความเสียลดลง 66.35 % 
 5.1.3 เทียบกับเปาหมายตามดัชนีช้ีวัดของบริษัทผูใหบริการดานโลจิสติกส โดยทางบริษัท 
ผูใหบริการดานโลจิสติกสไดกําหนดวัตถุประสงคคุณภาพ ในหัวขอคุณภาพของสินคาในการขนสง 
ซ่ึงมีเปาหมายท่ี 99.50 % โดยคิดจากสูตรดังนี้ (1-(Damage / Total Delivery)) x 100  จากขอมูล
ท้ังหมดต้ังแตเดือนตุลาคม 2553 – มีนาคม 2554 พบวาผลการช้ีวัดของทุกเดือนผานเกณฑท่ีบริษัท
กําหนดไว โดยท่ีเม่ือนําผลมาเทียบกอนและหลังปรับปรุงจะพบวาประสิทธิภาพของการคุณภาพ
สินคาในการขนสงเพิ่มข้ึนจากเดิมเฉล่ีย 0.007% แตท้ังนี้ขอมูลดังกลาวก็ยังพบมีปญหาในเร่ืองของ
สินคาเสียหายอยูดี ถึงแมวาจะมีปริมาณลดลงก็ตาม ซ่ึงทางบริษัทผูใหบริการดานโลจิสติกสไดมี
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การตั้งเปาหมายตอไปวาทุกๆการสง 50,000 ถุง เสียหายได 1 ถุง และดําเนินการควบคุมคุณภาพของ
สินคาในการขนสงตอไป  จนกวาปญหาเร่ืองสินคาเสียหายจะหมดไป หรือทําใหเปนศูนย (Zero 
Defective) นั่นเอง 
 5.1.4 ผลการเปรียบเทียบปริมาณสินคาท่ีเสียหายในแตละปญหาท่ีพบ โดยเทียบเปนจํานวน
สินคากอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง จะพบวาปญหาที่ถูกพบมากท่ีสุดคือลงสินคาแตกเสียหาย 
โดยกอนปรับปรุงมีจํานวนสินคาเสียหายท้ังหมด 65 ถุง หลังปรับปรุงมีจํานวนสินคาเสียหาย 21 ถุง 
จํานวนสินคาเสียหายลดลง 44 ถุง คิดเปน 67.69%  ถัดมาเปนปญหาล่ืนไหลลงมาแตกเสียหาย โดย
กอนปรับปรุงมีจํานวนสินคาเสียหาย 17 ถุง หลังปรับปรุงมีจํานวนสินคาเสียหาย 8 ถุง จํานวนสินคา
เสียหายลดลง 9 ถุง คิดเปน 52.94%  ถัดมาเปนปญหาเกี่ยวภายในตู โดยกอนปรับปรุงมีจํานวน
สินคาเสียหาย 16 ถุง หลังปรับปรุงมีจํานวนสินคาเสียหาย 6 ถุง จํานวนสินคาเสียหายลดลง 10 ถุง 
คิดเปน 62.50% สุดทายปญหาสินคาเปยกน้ํา โดยกอนปรับปรุงมีจํานวนสินคาเสียหาย 6 ถุง หลัง
ปรับปรุงมีจํานวนสินคาเสียหาย 0 ถุง จํานวนสินคาเสียหายลดลง 6 ถุง คิดเปน 100% และหากคิด
เปรียบเทียบจํานวนสินคาเสียหายท้ังหมด กอนปรับปรุง มีจํานวนสินคาเสียหายท้ังส้ิน104 ถุง หลัง
ปรับปรุงมีจํานวนสินคาเสียหายท้ังส้ิน 35 ถุง ดังนั้นสินคาเสียหายลดลงท้ังหมด 69 ถุง คิดเปน
สัดสวนสินคาเสียหายลดลงท้ังหมดเทากับ 66.35% 
 
5.2 ขอเสนอแนะ 
  ในการศึกษางานวิจัยนี้ เปนการใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ Seven QC Tools เพื่อนํามา
หาปญหาและสาเหตุท่ีเกิดข้ึน เพื่อกําหนดแนวทางแกไขปรับปรุงคุณภาพไดอยางเหมาะสม แตดวย
ปจจัยและขอจํากัดบางประการ ทําใหยังคงพบปญหาอยู โดยขอสรุปขอเสนอแนะดังนี้ 
 5.2.1 ในการเปล่ียนวิธีการเปนการขนสินคาข้ึนท้ังพาเลท สามารถลดความเส่ียงในการเกิด
สินคาเสียหายไดก็จริง แตก็ยังตองระวังปองกันในข้ันตอนของการลงสินคาท่ีลูกคาอยูดี และในบาง
ลูกคาท่ียังไมสามารถสงท้ังพาเลทไดนั้น ก็ยังคงตองติดตามผลอยางตอเนื่อง เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ
สินคาในการขนสงอยางตอเนื่อง 
 5.2.2 ควรจัดอบรมทบทวนในเร่ืองคุณภาพสินคา เพ่ือเนนย้ําใหกับรถขนสงสินคาและคนงาน
ลงสินคาเสมอ เพื่อใหรถขนสงสินคาและคนงานลงสินคาระมัดระวังและตระหนักถึงความเสียหาย
และผลกระทบท่ีบริษัทของผูใหบริการดานโลจิสติกสจไดรับ 
 5.2.3 ปญหาท่ีมาจากสภาพรถขนสงสินคา ควรจะมีการตรวจสอบเปนระยะๆ วาไดแกไขเปนท่ี
เรียบรอยแลว หรือควรจะตองปรับปรุงอะไรเพิ่มเติม เพื่อใหมีสภาพพรอมใชงาน และไมเปนสาเหตุ
ท่ีทําใหเกิดสินคาเสียหายข้ึนอีก 
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 5.2.4 เพื่อสรางความเปนมาตรฐานใหกับรถขนสงสินคาท่ีใชงาน ผูวิจัยเสนอแนะผลการศึกษา
ใหแกบริษัทผูใหบริการดานโลจิสติกส เพื่อเปนการปรับปรุงในระยะยาว ในเรื่องของสภาพรถ
ขนสงสินคา ใหมีการใสขอกําหนดเพ่ิมเติมลงไปใน TOR ในการจัดหา Supplier ในคร้ังตอไป 
เพื่อใหสภาพรถขนสงของ Supplier ทุกเจาท่ีใชงานมีมาตรฐานเดียวกัน และไมเกิดเปนสาเหตุท่ีทํา
ใหสินคาเสียหายไดในอนาคตตอไป 
 
 DPU



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



51 
 

บรรณานุกรม 
 

ภาษาไทย 
 

หนังสือ 
 
พิชิต  สุขเจริญพงษ.  (2535).  การควบคุมคณุภาพเชงิวิศวกรรม.  กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน บมจ. 
 

วิทยานิพนธ 
 

คมสัน  ศรีประสิทธ์ิ.  (2551).  การลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปเน็ท โดยหลักการควบคุม
 คุณภาพเชิงสถิติ.  วิทยานิพนธปริญญาวิทยาศาสตรมหาบัณทิต  สาขาวิชาการจดัการ
 ทางวิศวกรรม.  กรุงเทพฯ : มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย. 
ปญญา  ช่ืนทรัพย.  (2551).  การใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพเพื่อลดของเสียในกระบวนการเปาฟลม  
 กรณีศึกษา : โรงงานผลิตบรรจุภัณฑชนิดออน.  วิทยานพินธปริญญาวิทยาศาสตร
 มหาบัณทิต สาขาวิชาการจัดการทางวิศวกรรม.  กรุงเทพฯ :  มหาวิทยาลัย 
 ธุรกิจบัณฑิตย. 
วรรณา  ทองสุข.  (2552).  การลดของเสียในกระบวนการผลิตชุดประกอบสายไฟ : กรณีศึกษา
 บริษัทประกอบชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส.  วิทยานิพนธปริญญา 
 วิทยาศาสตรมหาบัณทิต  สาขาวิชาการจัดการทางวิศวกรรม.  กรุงเทพฯ :  มหาวิทยาลัย
 ธุรกิจบัณฑิตย. 
 

สารสนเทศจากส่ืออิเล็กทรอนิกส 
 

Portal Thailand.  (2009, 13 December).  การจัดการคุณภาพ.  สืบคนเม่ือ 7 มกราคม 2554, จาก 
  http://portal.in.th/kook-kook/ 
QC Tools.  (2007, 21 May) สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาต.ิ  สืบคนเม่ือ 7 มกราคม 2554, จาก 
  http://youth.ftpi.or.th/index.php?option=com_content&task=view&id=35 
 &Itemid=42 
บริษัท พีทีที โพลีเมอร โลจิสติกส.  (ม.ป.ป.).  เก่ียวกับเรา.  สืบคนเม่ือวันท่ี 7 มกราคม 2554, จาก 
 http://www.pttpls.com/about_th.html 

DPU



52 

 ประวัติผูเขียน 
 
ช่ือ–นามสกุล  ณัฐชยา  คาผล 
ประวัติการศึกษา  วิทยาศาสตรบัณฑิต (วท.บ) สาขาวิทยาการคอมพิวเตอร  
  คณะวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี 
     สถาบันราชภัฎสวนดุสิต ปการศึกษา 2545 
ตําแหนงและสถานท่ีทํางานปจจุบัน หัวหนาพนักงานวางแผนการสงออก ฝายปฏิบัติการ 
 หนวยบริหารการจัดสง 
 บริษัท พีทีที โพลีเมอร โลจิสติกส จํากัด 
DPU


	Cover
	ABS
	Chap_1
	Chap_2
	Chap_3
	Chap_4
	Chap_5
	App-bip
	Vita



