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การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) สองขั้นตอน โดยขั้นตอน

แรก คือ การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก และการวิจัยเชิงเอกสาร 
(Documentary research) ส าหรับวิเคราะห์แนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมี
สัญชาติญี่ปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจสิติกส์แบบลีน
มาใช้ในการลดต้นทนุกระบวนการขนส่งและเพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีน
มาใช้ในการลดต้นทนุกระบวนการขนส่งของโรงงานอตุสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุ่นในจังหวัด
ระยอง       ผลการวิจัยพบว่า แนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทนุกระบวนการขนส่งต้องน า
หลักการโลจิสติกส์แบบลีนมาใชใ้นการลดเวลา กระบวนการต่าง ๆ ในการท างาน โดยควรก าหนดเป็นนโยบาย 
แนวทางในการท างาน ทั้งนีจ้ าเปน็ต้องเริ่มที่ตัวบคุลากรในการพัฒนาความรู้ความเข้าใจในหลักการน าโลจิสติกส์
แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุน แล้วจึงน าองคค์วามรู้มาปรับใช้เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยมุง่เนน้เรื่องการลด
เวลาการท างาน ลดกระบวนการตา่ง ๆ ในการท างาน ลดค่าใช้จ่ายส่วนต่าง ๆ ในกระบวนการขนส่ง ส่วนปัญหา
และอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดตน้ทุนกระบวนการขนส่งของโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุน่ในจังหวัดระยอง พบว่า ตัวบุคลากรยังไม่มีความรู้ความเข้าใจในการน าแนวคิดโลจิ
สติกส์แบบลีนเพื่อน าไปใช้ในการลดต้นทนุกระบวนการขนส่ง รวมถึงระบบการท างานยังคงเป็นปญัหาในการ
น าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ ทัง้นีป้ัญหาทางด้านรายได้ก็ยังเป็นปัญหาและอุปสรรคในการน าโลจิสตกิส์แบบลีนมา
ใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง เพราะรายไดข้องพนักงานถือเป็นตน้ทนุหลัก รวมถึงค่าใช้จา่ยในการซ่อม
บ ารุงรักษารถขนส่งอีกด้วย 
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This research study is two steps Qualitative research. The first step is Qualitative research 

with an in-depth interview and the second step is Documentary research aims to analyze how to apply 
the concept of lean logistics to reduce the transportation cost of Japanese chemical factories in Rayong 
province. Moreover, this study aims to study problems and obstacles on how to apply the concept of 
lean logistics to reduce the transportation cost of Japanese chemical factories in Rayong province. The 
results of the study: the way to apply the concept of lean logistics to reduce the transportation cost must 
be used with the concept of lean logistics in reducing the time of transportation procedures by setting the 
guideline policies. Importantly, we must focus on personnel to develop their knowledge and 
understanding of the concept of lean logistics to reduce the transportation cost and be able to apply it 
more effectively. It is necessary to reduce working time, working procedures, and other costs in 
transportation procedures. However, the study of problems and obstacles of applying the lean logistics 
concept to reduce the transportation cost of Japanese chemical factories in Rayong province found that 
not only the personnel did not have knowledge of the lean logistics concept to reduce the transportation 
cost, but working procedures were a burden of using lean logistics also. Another problem and obstacle 
of applying the lean logistics concept to reduce the transportation cost was the factories' revenue 
because of the employee salary which was a principal cost and the maintenance cost of transport 
vehicles as well. 
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กับการศึกษาคร้ังนี้ 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 การขนส่งเป็นอุตสาหกรรมบริการที่มีความส าคัญต่อการด ารงชีวิตของบุคคลเป็น
สิ่งจ าเป็นต่อกิจกรรมต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองการเดินทางหรือการเคลื่อนย้ายสินค้าจากที่แห่งหนึ่ง
ไปอีกแห่งหนึ่งต้องอาศัยการขนส่งในการเคลื่อนย้ายทั้งสิ้นในการประกอบธุรกิจการขนส่งเป็น
ปัจจัยที่ส าคัญในการช่วยเพิ่มคุณค่าของสินค้าหรือบริการท าให้ผู้บริโภคที่อยู่ในสถานที่ที่การขนส่ง
เข้าไปถึงได้มีสินค้าหรือบริการบริโภคตามที่ตนต้องการ การขนส่งจะช่วยน าสินค้าจากแหล่งผลิต
ผ่านคนกลางจนกระทั่งถึงผู้บริโภคดังนั้นการด าเนินธุรกิจใด ๆ ย่อมอาศัยการขนส่งทั้งสิ้นถ้าที่แห่ง
ใดมีถนนดีพาหนะที่ใช้ในการขนส่งเพียงพอมีการจัดการขนส่งที่ดีก็ย่อมท าให้การล าเลียงสินค้าจาก
แหล่งผลิตไปสู่ตลาดท าได้สะดวกรวดเร็วเป็นผลให้สภาพเศรษฐกิจในที่แห่งนั้นเจริญขึ้นการขนส่ง
จึงมีบทบาทที่ส าคัญไม่น้อยกว่ากิจกรรมอ่ืน ๆ ในการด าเนินธุรกิจ 
 การขนส่งเป็นสาขาหนึ่งของโลจิสติกส์ซึ่งมีบทบาทส าคัญไม่น้อยกว่าสาขาอื่นเพราะการ
ขนส่งจะเข้าไปเกี่ยวข้องกับกิจกรรมต่าง ๆ แทบทั้งสิ้นและค่าใช้จ่ายในการขนส่งจะกลายไปเป็น
ส่วนหน่ึงของการคิดต้นทุนเพื่อก าหนดราคาสินค้าทุกชนิดเมื่อพิจารณามูลค่าการขนส่งสถานที่เก็บ
สินค้าและการคมนาคมในปี 2558 มีถึง 962,924 ล้านบาทจากผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ 
9,558,031 ล้านบาทหรือคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 10.07 (ส านักคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและ
สังคมแห่งชาติ, 2558) 
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ภาพที่ 1  ผลิตภัณฑ์มวลรวมประเทศไทย ในปี พ.ศ. 2558  
ที่มา: ส านักคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ (2558) 
 
 หากพิจารณาเร่ืองต้นทุนโลจิสติกส์ของประเทศไทยในปี 2557 ตามรายงานโลจิสติกส์
ของประเทศไทยประจ าปี 2558 ของส านักคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ
พบว่ามีมูลค่าประมาณ 1,874.4 พันล้านบาทหรือคิดเป็นสัดส่วนเท่ากับร้อยละ 14.2 ของผลิตภัณฑ์
มวลรวมในประเทศณ.ราคาประจ าปี (GDP at Current Price) โดยสัดส่วนต้นทุนการขนส่งสินค้ามี
การขยายตัวเล็กน้อยเป็นผลจากปริมาณการขนส่งสินค้าที่เพิ่มขึ้นซึ่งผู้ประกอบการยังนิยมใช้การ
ขนส่งทางถนนที่มีต้นทุนค่าขนส่งต่อหน่วยสูงเป็นหลักโดยต้นทุนโลจิสติกส์ประกอบด้วยต้นทุน
ค่าขนส่งสินค้า 990.6 พันล้านบาท (คิดเป็นร้อยละ 7.5 ของ GDP) ต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง 
713.4 พันล้านบาท (ร้อยละ 5.4 ของ GDP) และต้นทุนการบริหารจัดการโลจิสติกส์ 170.4พันล้าน
บาท (ร้อยละ 1.3 ของ GDP) 
 อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ์ภาพรวมปี 2562 คาดว่าดัชนีผลผลิตจะหดตัวร้อยละ 3.78 เมื่อ
เทียบกับ ปี 2561 โดยคาดว่าการส่งออกจะหดตัวร้อยละ 2.86 ดัชนีผลผลิตและการส่งออกหดตัว 
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เน่ืองจากตลาดภายในประเทศและเศรษฐกิจประเทศคู่ค้าหลักชะลอตัว และการน าเข้าคาดว่าจะหด
ตัวร้อยละ 6.06 

ดัชนีผลผลิต ปี 2562 คาดว่าดัชนีมีค่า 100.06 หรือ หดตัวร้อยละ 3.78 เมื่อเทียบกับปี 
2561 ผลิตภัณฑ์ที่ส่งผลให้ดัชนีผลผลิตหดตัว เช่น ปุ๋ยเคมี หดตัวร้อยละ 22.46 สีน้ ามันหดตัวร้อยละ 
5.47 และสีอุตสาหกรรม หดตัวร้อยละ 2.35ดัชนีการส่งสินค้า ปี 2562 คาดว่าดัชนีมีค่า 97.67 หรือ
หดตัวร้อยละ 4.42 เมื่อเทียบกับปี 2561 ผลิตภัณฑ์ที่ส่งผลให้ดัชนีการส่งสินค้าหดตัวมากที่สุด 
ได้แก่ ปุ๋ยเคมี หดตัวร้อยละ 25.47 เน่ืองจากเกิดภัยแล้งและน้ าท่วม ส่งผลให้ความต้องการ
ภายในประเทศลดลง(ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2563) 
 การส่งออกผลิตภัณฑ์เคมีภัณฑ์ ปี 2562 คาดวา่มีมูลค่า 8,528.15 ล้านเหรียญสหรัฐฯ หด
ตัวร้อยละ 2.86 เมื่อเทียบกับปี 2561 ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าการส่งออกหดตัว เช่น ปุ๋ยเคมี หดตัวร้อยละ 
23.46 เคมีภัณฑ์อินทรีย์ หดตัวร้อยละ 18.66 และเคมีภัณฑ์ อนินทรีย์ หดตัวร้อยละ 7.21การน าเข้า
ผลิตภัณฑ์เคมีภัณฑ์ ปี 2562 คาดว่ามีมูลค่า 15,422.83 ล้านเหรียญสหรัฐฯ หดตัวร้อยละ 6.06 เมื่อ
เทียบกับปี 2561 การน าเข้าหดตัวเกือบทุกผลิตภัณฑ์ยกเว้นเคร่ืองส าอาง โดยผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าการ
น าเข้าหดตัวมากที่สุด ได้แก่ เคมีภัณฑ์อินทรีย์ หดตัวร้อยละ 24.75 (ส านักงานเศรษฐกิจ
อุตสาหกรรม, 2563) 
 การแข่งขันด้านอุตสาหกรรมเคมีของโรงงานต่าง ๆ มีสูงขึ้นเร่ือย ๆ เพื่อช่วงชิงส่วนแบ่ง
ทางการตลาดที่หายไปอันเป็นผลจากการชะลอตัวของอุปสงค์ในประเทศส่งผลให้การผลิต
อุตสาหกรรมเคมีลดลงประกอบกับการส่งออกที่หดตัวลงบวกกับความต้องการรักษาและเพิ่มผล
ก าไรเพื่อสร้างความแข็งแรงและความสามารถทางด้านการแข่งขันทางธุรกิจซึ่งสวนทางกับค่าครอง
ชีพและต้นทุนที่มีแต่จะเพิ่มสูงขึ้นเร่ือย ๆ สิ่งเหล่านี้จึงเป็นเสมือนตัวกระตุ้นให้ผู้ประกอบการต้อง
มองหาวิธีการลดต้นทุนอย่างต่อเนื่องแต่ไม่กระทบคุณภาพของสินค้าโดยการน าเอาวิธีการต่าง ๆ มา
พัฒนาการท างานปัจจุบันให้ดีและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นต้นทุนด้านการขนส่งถือว่าเป็นต้นทุน
หลักและเป็นองค์ประกอบใหญ่ที่สุดตัวหนึ่งที่แฝงอยู่ตั้งแต่ในขั้นการขนส่งวัตถุดิบที่ใช้ทั้งภายใน
และต่างประเทศเข้ามายังโรงงานระหว่างผู้ที่จัดหาวัตถุดิบ (Suppliers) เองเป็นต้นคือมีสัดส่วนร้อย
ละ 51.5 ของต้นทุนโลจิสต์รวมรองมาคือต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าคงคลังมีสัดส่วนร้อยละ 39.5 
ส่วนต้นทุนการบริหารจัดการด้านโลจิสติกส์มีสัดส่วนเพียงร้อยละ 9.1 (ส านักงานคณะกรรมการ
พัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ, 2558) 
 โครงการเขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออก (EEC) เป็นแผนยุทธศาสตร์ภายใต้ไทยแลนด์ 
4.0 ด้วยการพัฒนาเชิงพื้นที่ ที่ต่อยอดความส าเร็จมาจาก แผนพัฒนาเศรษฐกิจภาคตะวันออก หรือ 
EasternSeaboard โดยมุ่งพัฒนาพื้นที่ 3 จังหวัดชายฝั่งทะเลภาคตะวันออก อันได้แก่ จังหวัด ชลบุรี 
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ฉะเชิงเทรา และระยอง ซึ่งแผนพัฒนาดังกล่าวเป็นความร่วมมือระหว่างภาครัฐบาลกับภาคเอกชน 
โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อให้พื้นที่ดังกล่าวเป็นเขตพัฒนาอุตสาหกรรมแห่งใหม่เพื่อรองรับการขยายตัว 
ของอุตสาหกรรมในอนาคต จังหวัดระยองถูกก าหนดให้เป็นจังหวัดหลักของโครงการพัฒนาพื้นที่ 
บริเวณชายฝั่งทะเลตะวันออก มีการวางท่อก๊าซธรรมชาติจากอ่าวไทย มาขึ้นฝั่งที่บริเวณต าบลมาบ 
ตาพุด อ าเภอเมือง จังหวัดระยอง และมีการสร้างท่าเรือน้ าลึกมาบตาพุด และนิคมอุตสาหกรรมมาบ 
ตาพุดเพื่อรับรองอุตสาหกรรมปิโตรเคมี อุตสาหกรรมเคมี อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมกลั่น 
น้ ามัน ปิโตรเลียม ซึ่งได้มีการด าเนินงานตามแผนพัฒนาอย่างต่อเน่ือง การด าเนินนโยบายของการ 
นิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยในการพัฒนานิคมอุตสาหกรรม จากอดีตจนถึงปัจจุบันปรากฏ 
ว่าจังหวัดระยอง ประกอบไปด้วยโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่กว่า 700 โรงงาน ในเขตพื้นที่ 
รับผิดชอบของเทศบาลเมืองมาบตาพุด จังหวัดระยองในปัจจุบัน 
 ทั้งนี้ รัฐบาลจะมีการลงทุนโครงสร้างพื้นฐานและระบบโลจิสติกส์ที่สนับสนุนการ
พัฒนาอุตสาหกรรมแห่งอนาคต เพื่อรองรับการลง ทุนใน 10 อุตสาหกรรมเป้าหมายที่รัฐบาล
เรียกว่า First S-curve และ New S-curve ซึ่งประกอบด้วย 1) อุตสาหกรรมปิโตรเคมีที่เป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อม  2)อุตสาหกรรมยานยนต์สมัยใหม่ 3) อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์อัจฉริยะ และ
หุ่นยนต์ 4) อุตสาหกรรมแปรรูปอาหาร 5) การเกษตรเทคโนโลยีชีวภาพ 6) เชื้อเพลิงและเคมีชีวภาพ 
7) อุตสาหกรรมการบิน 8) อุตสาหกรรมโลจิสติกส์ 9) อุตสาหกรรมดิจิทัล และ 10) การแพทย์ครบ
วงจรทั้งนี้เป้าหมายการลงทุนในพื้นที่ EEC ของภาครัฐบาลจะมีไม่น้อยกว่า 1.5 ล้านล้านบาท 
ภายใน 5 ปีข้างหน้า โดยแบ่งเป็นการลงทุนอุตสาหกรรมเป้าหมาย 5 แสนล้านบาท การลงทุนด้าน
โครงสร้างพื้นฐาน 4 แสนล้านบาท การลงทุนเพื่อการพัฒนาเมืองใหม่ โรงพยาบาล โรงเรียน ที่อยู่
อาศัย 4 แสนล้านบาท และการลงทุนด้านการท่องเที่ยวเชิงคุณภาพและสุขภาพ 2 แสนล้านบาทตาม
แผนของโครงการเขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออก (EEC) คาดว่าภายในระยะเวลา 5 ปีข้างหน้าจะมี
ความต้องการใช้พื้นที่เพื่อการลงทุนใน 10 กลุ่มอุตสาหกรรมเป้าหมายประมาณ 70,259 ไร่ 
ประกอบด้วย อุตสาหกรรมปิโตรเคมีที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม 18,000 ไร่ อุตสาหกรรมยานยนต์
สมัยใหม่ อิเล็กทรอนิกส์อัจฉริยะและหุ่นยนต์ 7,259 ไร่ อุตสาหกรรมแปรรูปอาหาร การเกษตร
เทคโนโลยีชีวภาพ เชื้อเพลิงชีวภาพ 21,500 ไร่ อุตสาหกรรมการบิน 500 ไร่ อุตสาหกรรมโลจิ
สติกส์ 20,000 ไร่ และอุตสาหกรรมดิจิทัลและการแพทย์ครบวงจร 3,000 ไร่พื้นที่ 3 จังหวัดใน EEC 
จะแบ่งเขตส่งเสริมและพัฒนาเป็น 6 เขต คือ 1) เขตส่งเสริมเศรษฐกิจพิเศษไบโอเทคโนโลยีและ
อาหาร จังหวัดฉะเชิงเทรา 2) เขตส่งเสริมเศรษฐกิจพิเศษยานยนต์อนาคต จังหวัดชลบุรี 3) เขต
ส่งเสริมเศรษฐกิจพิเศษท่าเรือแหลมฉบัง จังหวัดชลบุรี 4) เขตส่งเสริม เศรษฐกิจพิเศษอุปกรณ์
อากาศยาน จังหวัดระยอง 5) เขตส่งเสริมเศรษฐกิจพิเศษอุตสาหกรรมปิโตรเคมีและไบโออีโคโนมี 
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จังหวัดระยอง 6) เขตส่งเสริมเศรษฐกิจพิเศษสนามบินอู่ตะเภาและพื้นที่ข้างเคียงจังหวัดระยอง 
(กระทรวงอุตสาหกรรม, 2560) 
 ในกระบวนการผลิตโรงงานอุตสาหกรรมเคมีโดยเฉพาะในกระบวนการผลิต
แบบต่อเน่ือง (Continuous Process หรือ Continuous Flow Production) เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิด
เดียวในปริมาณที่มากมายอย่างต่อเนื่องโดยใช้เคร่ืองจักรเฉพาะอย่าง ซึ่งมักจะเป็นการผลิตหรือแปร
รูปทรัพยากรธรรมชาติให้เป็นวัตถุดิบในการผลิตขั้นตอนต่อไป เช่น การกลั่นน้ ามัน การผลิต
สารเคมี การท ากระดาษ ท าให้มีสถานีการผลิตหลายแห่งด้วยกันในการผลิตสินค้าบางชนิดใน
อุตสาหกรรมเคมีนั้น ได้แบ่งเป็นหลายโรงงานอุตสาหกรรมเพื่อใช้ในการผลิตสินค้า ชิ้นส่วนที่
น ามารวมเป็นสินค้าส าเร็จรูป โรงงานหน่ึงอาจท าหน้าที่ในการผลิตชิ้นส่วนเพื่อป้อนให้กับอีก
โรงงานเพื่อน ามาใช้ในการผลิตจนเป็นสินค้าส ารูปรูป (Finish Goods) เร่ืองดังกล่าวจึงเป็นเร่ืองที่
ต้องเกี่ยวข้องกับการขนย้ายระหว่างโรงงานจนไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้โดยเฉพาะถ้าเป็นกรณีที่อยู่
ต่างพื้นที่กัน การขนย้ายจึงเกี่ยวข้องกับการขนส่ง (Transportation) โดยตรงการจัดการระบบโลจิ
สติกส์จึงต้องถูกน ามาใช้ในการขนย้ายระหว่างโรงงาน ซึ่งลักษณะการขนย้ายระหว่างโรงงาน โดย
โรงงานต้นน้ า (Down Stream) ที่ท าหน้าที่ในการผลิตวัตถุดิบหรือวัสดุที่ใช้ในการผลิตจึงต้องมี
แผนกที่จะขนส่งสินค้า วัตถุดิบดังกล่าว เพื่อน าไปส่งให้กับโรงงานอุตสาหกรรมที่ต้องน าสินค้า 
วัตถุดิบดังกล่าวใช้ไปผลิตต่อ ก็จะมีแผนกรับสินค้ารองรับอยู่แล้ว โดยปกติโรงงานอุตสาหกรรมมี
กิจกรรมการขนย้ายการรับการส่งสินค้าหรือวัตถุดิบอยู่แล้ว 
 แนวคิดแบบลีนคือการท าให้สิ่งที่มีความส าคัญในโซ่กระจายสินค้านั้นมีความเรียบง่าย
ขึ้น จนเครือข่ายทั้งหมดสามารถด าเนินการได้อย่างมีประสิทธิผลมากขึ้นในด้านหน่ึงการปรับปรุง
ปฏิบัติการด้านการกระจายสินค้าถูกฉุดร้ังไว้โดยความไม่แม่นย าของการพยากรณ์อุปสงค์ของลูกค้า 
และในอีกด้านหน่ึงโดยแรงกดดันอย่างไม่ลดละจากลูกค้าเพื่อให้ลดต้นทุน ความท้าทายเหล่านี้
ก่อให้เกิดการถกเถียงในกระบวนการวางแผน เนื่องจากผลการพยากรณ์ไม่มีทางแม่นย าได้ เมื่อมี
การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงหลายคร้ัง แผนของการขนส่งก็จ าต้องปรับด้วย ส่งผลให้เกิดความล่าช้า
หรือส่งผลเสียต่อการประหยัดต้นทุนที่เป็นสิ่งที่ต้องการอย่างยิ่ง ในขณะเดียวกัน ลูกค้าก็ยิ่งกดดัน
เพื่อให้มีการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีและกระบวนการในการกระจายสินค้า เพื่อลดต้นทุนโซ่
อุปทาน 
 ระบบลีนนั้นช่วยเปลี่ยนการปฏิบัติการ จากที่พึ่งพาการพยากรณ์ไปสู่การผลิตตามอุป
สงค์จริง การพยากรณ์ยังคงเป็นองค์ประกอบส าคัญของกระบวนการวางแผนแบบลีน แต่น ามาใช้
ส าหรับการวางแผนระยะยาวและภาพรวม แทนที่จะใช้การวางแผนความต้องการกระจายสินค้า 
(Distribution Requirements Planning: DRP) เพื่อวางแผนค าสั่งเติมแต่ละค าสั่ง ระบบลีนจะส่งค าสั่ง
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ตามอุปสงค์จริงจากการจัดส่งให้ลูกค้า การท างานตามอุปสงค์นั้นเรียกว่า ระบบดึง และอ้างอิงถึง 
“การดึง” และ “เชื่อมโยง” สินค้าคงคลังผ่านโซ่อุปทาน การเชื่อมโยงของหลักปฏิบัติแบบลีน 
ซึ่งแสดงว่า ลีนนั้นให้ยุทธศาสตร์เร่ืองกันชน รอบเวลาการเติมทดแทน และแนวทางแบบดึง
เพื่อที่จะปิดช่องว่างระหว่างขีดความสามารถของการด าเนินงานและนโยบายการให้บริการลูกค้า
ผลประโยชน์ที่จะได้รับจากลีนในสภาพแวดล้อมของกระจายสินค้า คือ ต้นทุนรวมที่ลดลง เงินทุน
ด าเนินการลดลง และการบริการลูกค้าที่ดีขึ้น สิ่งเหล่านี้อาจจะดูเหมือนว่าเป็นผลประโยชน์แบบ
เดียวกับที่ DRP และวิธีการอ่ืน ๆ เสนอให้ แต่ส าหรับลีน แนวคิดคือการท าให้สิ่งที่มีความส าคัญใน
โซ่กระจายสินค้านั้นมีความเรียบง่ายขึ้น จนเครือข่ายทั้งหมดสามารถด าเนินการได้อย่างมี
ประสิทธิผลมากขึ้น ซึ่งรวมถึง DRP ด้วย ด้วยการใช้ลีน ตัวแปรส าคัญในการวางแผน DRP เช่น 
ปริมาณค าสั่งซื้อ และเวลาน า จะเสถียรและเป็นไปอย่างเหมาะสมที่สุด (Optimized) ซึ่งเป็นการช่วย
ปรับปรุงการวางแผนความต้องการในอนาคตด้วยเช่นกัน 
 จากข้อมูลดังกล่าวข้างต้น ผู้วิจัยจึงสนใจที่จะศึกษาการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งใน
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีนซึ่งผลลัพธ์ที่ได้จาก
การวิจัยจะไดแ้นวทางวิธีการลดต้นทุนการขนส่งและใช้เป็นข้อมูลในการพัฒนาและปรับปรุง
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นส าหรับเพื่อเพิ่มการแข่งขันในธุรกิจที่จะเกิดขึ้นในอนาคตได้
อย่างมีประสิทธิภาพต่อไป 
 

ค าถามการวิจัย 
 1. แนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของ
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยองควรเป็นอย่างไร 
 2. ปัญหา อุปสรรคและแนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยองโดยใช้โลจิสติกส์แบบลีน มีอะไรบ้าง 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1. เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง
ในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
 2. เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลด
ต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 
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 จากกรอบกระบวนการวิจัย ผู้วิจัยได้ศึกษาทบทวนวรรณกรรม (Literature review)
เกี่ยวกับการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งด้วยโลจิสติกส์แบบลีน และด าเนินการวิจัยเชิงคุณภาพ 
(Qualitative research) แบ่งเป็นการวิจัยโดยการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยแบ่งการสัมภาษณ์เชิงลึกกลุ่ม
ผู้เกี่ยวข้อง แบ่งเป็น 2 กลุ่ม คือกลุ่มที่ 1) พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่เกี่ยวข้องกับ
การขนส่งจ านวน 10 คนกลุ่มที่ 2) ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี จ านวน 10 คน โดยมีค าถาม
กลุ่มพนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง ได้แก่ 1) ปัจจัยภายนอก
และภายในที่ส่งผลกระทบต่อต้นทุนกระบวนการขนส่ง 2) ความรู้ความเข้าใจของโลจิสติกส์แบบ
ลีน 3) ความสูญเปล่าทั้ง 8 ประการ (8 Wastes) ส่วนค าถามกลุ่มผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 
ได้แก่ 1) สภาพการแข่งขันของธุรกิจ (Six forces model) 2) การศึกษาผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อม
ภายนอกองค์กรที่ส่งผลต่อต้นทุนกระบวนการขนส่ง 3) การศึกษาผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อม
ภายในองค์กรที่  ส่งผลต่อต้นทุนกระบวนการขนส่ง 4) ความรู้ความเข้าใจของโลจิสติกส์แบบลีน 
จากนั้นน าทั้ง 2 กลุ่มวิเคราะห์และสรุปผลการวิจัยเพื่อน าเสนอแนวทางการลดต้นทุนกระบวนการ
ขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง และการวิจัยเชิงเอกสาร 
(Documentary research) เพื่อน าข้อมูลที่ได้มาท าการสังเคราะห์ข้อมูล และน าไปเป็นข้อมูลในการ
ก าหนดแนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นใน
จังหวัดระยองด้วยโลจิสจิสติกส์แบบลีน นอกจากนี้ยังเพื่อเป็นการยืนยันผลที่ได้จากการวิจัยเชิง
คุณภาพ (Qualitative research) และหาข้อค้นพบเชิงวิชาการเกี่ยวกับการอธิบายถึงแนวทางการลด
ต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองอีกด้วย 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1. ท าให้บริษัทที่เกี่ยวข้องสามารถน าแนวทางการประยุกต์ใช้โลจิสติกส์แบบลีนไปใช้
เพื่อลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง 
 2. ท าให้ได้ข้อค้นพบในเชิงวิชาการเกี่ยวกับการอธิบายถึงแนวทางการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบ
ลีน 
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ขอบเขตของการวิจัย 
 ขอบเขตเนื้อหาการวิจัย  

 หลักการ แนวคิด และทฤษฎทีี่เกี่ยวข้องประเด็น คือแนวทางกระบวนการขนส่งใน
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง โดยน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลด
ต้นทุนของกระบวนการขนส่ง 
  
 ขอบเขตประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  

 ประชากร คือ โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง จากข้อมูลจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรม มีโรงงานอุตสาหกรรมเคมี ในจังหวัดระยอง จ านวนทั้งหมด 145 โรงงาน 

 คัดเลือกกลุ่มตัวอย่างโดยใช้หลักการ แบบเฉพาะเจาะจง (Purposive random) เป็นการ
เลือกกลุ่มตัวอย่างที่ผู้วิจัยได้ด าเนินการพิจารณาเลือกด้วยตนเอง โดยแบ่งกลุ่มตัวอย่าง ออกเป็น 2 
กลุ่ม จ านวน 20 ท่าน อ้างอิงจาก มอร์ส (Morse, 2000) ให้ข้อเสนอแนะว่าการท าวิจัยเชิงคุณภาพ
แบบปรากฏการณ์วิทยานั้น ผู้วิจัยควรท าการสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูล จ านวนประมาณ 20-30 คน หรือ
จนกว่าข้อมูลจะอ่ิมตัว ดังนี้ 

 กลุ่มที่ 1) พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง จ านวน 
10 คน 

 กลุ่มที่ 2) ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี จ านวน 10 คน 
 

 ขอบเขตด้านพื้นที่ 
 ในการศึกษาการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นใน
จังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน ผู้วิจัยเลือกศึกษาเฉพาะโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น
ในจังหวัดระยอง 
  
 ขอบเขตด้านเวลา 
 ระยะเวลาที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเอกสารและการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth 
interview) รวมถึงการประมวลผล คือโดยใช้เวลาประมาณ 11 เดือน ในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ – 
ธันวาคม พ.ศ. 2563 
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นิยามศัพท์เฉพาะ 

ต้นทุน (Cost) หมายถึง ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในการด าเนินการผลิตสินค้า โดยเร่ิมตั้งแต่
ขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ์ การผลิต การทดสอบ การจัดเก็บ และการขนส่ง 

กระบวนการขนส่ง หมายถึง การกระจายสินค้า (Distribution) ไปยัง Supplier หรือลูกค้า
ดังนั้น เพื่อให้บริการในการกระจายสินค้าออกไปยังส่วนต่าง ๆ  

ต้นทุนกระบวนการขนส่ง หมายถึง ต้นทุนของการขนส่ง (Cost of Transportation) 
ต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการขนส่งสามารถจ าแนกออกเป็นหลายประเภท 4 ประเภท 

1) ต้นทุนคงที่ (Fixed cost) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่ไม่มีการเปลี่ยนแปลงตามปริมาณ
การขนส่ง ไม่ว่าจะท าการผลิตหรือไม่ผลิตก็ตาม ต้นทุนนี้จะเกิดขึ้นเป็นจ านวนที่คงที่ก็จะต้องเสีย
ค่าใช้จ่ายในอัตราเท่าเดิม เช่น ค่าประกันภัย ค่าทะเบียนยานพาหนะ ค่าเสื่อมราคา เป็นต้น 

2) ต้นทุนผันแปร (Variable cost) เป็นต้นทุนหรือ ค่าใช้จ่ายที่มีการเปลี่ยนแปลง ตาม
ปริมาณการบริการขนส่งมากต้นทุนชนิดนี้ก็มากด้วย ถ้าผลิตบริการขนส่งน้อยต้นทุนนี้ก็น้อย ถ้า
ไม่ได้ให้บริการเลยก็ไม่ต้องจ่ายต้นทุนนี้เลย ต้นทุนผันแปร เช่น ค่าน้ ามันเชื้อเพลิง ค่าซ่อมแซม ค่า
น้ ามันหล่อลื่น เป็นต้น 

3) ต้นทุนรวม (Total cost) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่รวมเอาต้นทุนคงที่และต้นทุนผัน
แปรเข้าไว้ด้วยกัน ไม่สามารถจะแยกออกได้ว่าต้นทุนของการขนส่งสินค้า หรือบริการแต่ละอย่าง 
แต่ละประเภทนั้นเป็นเท่าใด เช่น การขนส่งทางรถไฟ 

4) ต้นทุนเที่ยวกลับ (Back Haul Cost) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่ได้รวมเอาลักษณะของ
ค่าเสียโอกาส (Opportunity Cost) การขนส่งสินค้าหรือบริการไปส่งยังจุดหมายปลายทางแล้ว ใน
เที่ยวกลับนั้นไม่ได้บรรทุกอะไรกลับมาเลย ถือว่าการสูญเปล่าได้เกิดขึ้นและถือเป็นการขนส่งที่ไม่
ท าให้เกิดการประหยัด ต้องค านึงถึงต้นทุนเที่ยวกลับ 

อุตสาหกรรมเคมี หมายถึง อุตสาหกรรมที่ครอบคลุมไปถึงกิจกรรมอุตสาหกรรม
มากมายหลายอย่าง อุตสาหกรรมที่ท าเคร่ืองเคมีทั้งหลายจะผลิตผลส าเร็จรูป เช่น พลาสติก สี ยา
รักษาโรค ผงซักฟอก วัตถุระเบิด ไยเทียม สีย้อมผ้า และยาฆ่าแมลง เป็นต้น โดยมีสารเคมีที่เป็น
พื้นฐานและใช้ประโยชน์ได้มากส าคัญที่สุด คือ กรดก ามะถัน ซึ่งใช้ในกระบวนการทางเคมีมากมาย
นับตั้งแต่การท าปุ๋ยไปจนท าความสะอาดเหล็ก และโซดาไฟ เป็นต้น 

โลจิสติกส์แบบลีน (Lean Logistics) หมายถึง การจัดการกระบวนการด้าน Logistics เพื่อ
ลดเวลาการด าเนินงาน (Total Lead Time) และต้นทุน (Total Cost) โดยรวม และมุ่งไปที่
กระบวนการไหลของสินค้าและบริการจากจุดหนึ่งไปสู่อีกจุดหนึ่ง หรือจากหลายจุดไปสู่อีกหลาย
จุดอย่างมีประสิทธิภาพ รวดเร็ว ครบถ้วน ตามก าหนดเวลาและสถานที่ที่ลูกค้าต้องการ 
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ลีน (Lean) หมายถึง แนวคิดในการก าจัดความสูญเปล่าในทุกส่วนของกระบวนการผลิต
ให้มีน้อยที่สุดหรือไม่มีเลย แต่ยังคงต้องรักษามาตรฐานของผลิตภัณฑ์รวมถึงต้องคงไว้ซึ่งความพึง
พอใจของลูกค้า  

ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง ความสามารถที่ท าให้เกิดผลในการท างานที่มีตัว
บ่งชี้เป็นความคุ้มค่า ความทันเวลา และความมีคุณภาพ 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 งานวิจัย เร่ืองการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น
ในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีนผู้วิจัยได้ท าการศึกษาแนวคิดทฤษฎี ความรู้ ที่เกี่ยวข้องรวม
ไปถึงงานวิจัยต่าง ๆ ที่สอดคล้องและเป็นประโยชน์ที่จะช่วยให้การศึกษาครั้งน้ีบรรลุผลส าเร็จซึ่ง
ผู้วิจยัได้ท าการศึกษาและทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องดังต่อไปนี้ 
 1. แนวคิดเกี่ยวกับการขนส่งและต้นทุนโลจิสติกส์ 
 2.การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
 3. ทฤษฎีระบบแบบลีน 
 4. แนวคิดเกี่ยวกับกลยุทธ์ลดต้นทุนด้วยโลจิสติกส์แบบลีน 
 5.งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

แนวคิดเกี่ยวกับการขนส่งและต้นทุนโลจิสติกส์ 
ตามสารานุกรมไทยฉบับราชบัณฑิตยสถานพ.ศ. 2525 ได้ให้ความหมายของการขนส่ง

ไว้ว่า “ขน” หมายถึงการน าเอาของมาก ๆ จากที่หนึ่งไปไว้ในอีกที่หนึ่งส่วน “ส่ง” หมายถึงการยื่น
ให้ถึงมือพาไปให้ถึงที่เมื่อรวมเป็นค าว่า “ขนส่ง” หมายถึงการน าไปและน ามาซึ่งของมาก ๆ จากที่
หนึ่งไปไว้อีกที่หนึ่งการขนส่งหมายถึงการจัดให้มีการเคลื่อนย้ายบุคคลสัตว์หรือสิ่งของด้วย
อุปกรณ์การขนส่งจากที่หนึ่งตามความประสงค์ของมนุษย์ถ้าเป็นการขนส่งคนเรียกว่าการขนส่ง
ผู้โดยสารแต่ถ้าเป็นการขนส่งสัตว์หรือสิ่งของเรียกว่าการขนส่งสินค้า (จิตรานุช รักสัจจา, 2556) 

ค าว่า “การขนส่ง” เป็นกิจกรรมทางด้านเศรษฐกิจอย่างหนึ่งที่จัดให้มีการเคลื่อนย้ายคน
สัตว์และสิ่งของจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง ณ. เวลาใดเวลาหนึ่งตามความประสงค์เพื่อให้เกิด
อรรถประโยชน์ตามต้องการในปัจจุบันการขนส่งมีความส าคัญต่อธุรกิจเกือบทุกประเภททั้งในส่วน
ของการจัดหาวัตถุดิบการผลิตการขายและการจัดจ าหน่ายในหลายธุรกิจต้นทุนจากการขนส่ง
นับเป็นต้นทุนที่ส าคัญและส่งผลกระทบต่อต้นทุนรวมของผลิตภัณฑ์และบริการนอกเหนือจากนี้
การขนส่งยังเป็นกิจกรรมที่ช่วยเพิ่มคุณค่าของสินค้าและ/หรือบริการท าให้ผู้บริโภคที่อยู่ในสถานที่
ที่การขนส่งเข้าไปถึงได้มีสินค้าหรือบริการบริโภคตามที่ตนต้องการเน่ืองจากการขนส่งจะช่วยน า
สินค้าจากแหล่งผลิตผ่านมือคนกลางจนกระทั่งถึงมือผู้บริโภค 
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ต้นทุนของกระบวนการขนส่ง (Cost of transportation) หมายถึงต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการ
ขนส่งสามารถจ าแนกออกเป็นหลายประเภทตามลักษณะของกิจกรรมที่ส่งผลให้เกิดต้นทุนดังนี้ 

1. ต้นทุนคงที่ (Fixed cost) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่ไม่มีการเปลี่ยนแปลงใด ๆ ตามการ
ผลิตไม่ว่าจะท าการผลิตหรือไม่ก็ตามต้นทุนนี้จะเกิดขึ้นเป็นจ านวนที่คงที่และถึงแม้จะมีการผลิต
เป็นจ านวนมากหรือจ านวนน้อยเพียงใดก็ตามยังจะต้องเสียค่าใช้จ่ายในอัตราที่เท่าเดิมอยู่ตลอดเวลา
เช่นค่าเช่าที่ดินอาคารค่าประกันภัยค่าทะเบียนพาหนะค่าเสื่อมราคาเงินเดือนประจ าค่าใบอนุญาตเช่า
สถานที่เป็นต้นในบางคร้ังต้นทุนคงที่นี้อาจเรียกได้อย่างอ่ืนอีกเช่น Constant cost หรือ Overhead 
cost ต้นทุนชนิดนี้แม้จะให้บริการมากน้อยเพียงใดหรือไม่ได้ให้บริการเลยยังจะเป็นต้องเสียเป็น
จ านวนคงที่ที่เท่ากันเป็นต้น 

2. ต้นทุนผันแปร (Variable cost) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่จะมีการเปลี่ยนแปลงไปตาม
ปริมาณของการผลิตซึ่งอาจเรียกชื่อเป็นอย่างอ่ืนได้อีกคือต้นทุนด าเนินงาน (Operation cost) ถ้า
ให้บริการขนส่งมากต้นทุนผันแปรจะมากขึ้นในทางตรงกันข้ามถ้าผลิตบริการขนส่งน้อยต้นทุน
ประเภทนี้จะน้อยลงและถ้าไม่ได้ให้บริการเลยต้นทุนนี้จะเป็นศูนย์ต้นทุนผันแปรได้แก่ค่าน้ ามัน
เชื้อเพลิงค่าซ่อมแซมค่าน้ ามันหล่อลื่นค่าใช้จ่ายในการขนส่งเป็นต้น 

3. ต้นทุนรวม (Total cost หรือ Joint cost) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายต่าง ๆ โดยรวมเอา
ต้นทุนคงที่และต้นทุนผันแปรมารวมกันถือเป็นต้นทุนของการบริการทั้งหมดในกระบวนการขนส่ง
ถือว่าเป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นส าหรับกระบวนการขนส่งสินค้าโดยที่ไม่สามารถจะแยก
ออกได้ว่าต้นทุนของการขนส่งสินค้าหรือบริการแต่ละอย่างแต่ละประเภทนั้นเป็นเท่าใดเช่นการ
ขนส่งทางรถไฟโดยรถขบวนหน่ึงอาจมีทั้งผู้โดยสารสินค้าและบริการอยู่ในขบวนเดียวกันค่าใช้จ่าย
ที่เกิดขึ้นจะเป็นต้นทุนร่วมกันเพราะไม่สามารถจะแยกออกได้ว่าเป็นต้นทุนในการขนส่งผู้โดยสาร
หรือเป็นต้นทุนส าหรับการขนส่งสินค้าและบริการเป็นต้นดังน้ันต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการขนส่งเที่ยว
นั้นควรจะแบ่งสรรไปยังสินค้าแต่ละชนิดที่ขนส่งในเที่ยวนั้นการที่ต้องแบ่งสรรต้นทุนเช่นน้ี
ก่อให้เกิดประโยชน์แก่ธุรกิจเพื่อจะได้ทราบว่าสินค้าแต่ละประเภทที่ด าเนินการอยู่นั้นมีต้นทุนและ
ให้ก าไรเพียงใดมีต้นทุนร่วมที่สามารถแยกได้ชัดเจนเช่นค่าน้ ามันซึ่งอาจคิดเฉลี่ยค่าน้ ามันแต่ละ
เที่ยวไปตามน้ าหนักบรรทุกสินค้าเป็นต้น 

4. ต้นทุนเที่ยวกลับ (Back haul cost) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่ได้รวมเอาลักษณะของ
ค่าเสียโอกาส (Opportunity cost) เข้าไปด้วยถือเป็นค่าชดเชยที่ท าให้ต้องเสียโอกาสขึ้นในกรณีของ
การขนส่งหมายถึงการที่ต้องบรรทุกผู้โดยสารสินค้าหรือบริการไปส่งยังจุดหมายปลายทางแล้วใน
เที่ยวกลับนั้นไม่ได้บรรทุกอะไรกลับมาเลยกรณีเช่นนี้จึงต้องมีการคิดถึงต้นทุนเที่ยวกลับรวมไว้ใน
การคิดต้นทุนค่าบริการขนส่งด้วยซึ่งในบางครั้งลักษณะเช่นน้ีถือว่าการสูญเปล่าได้เกิดขึ้นและถือ
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เป็นการขนส่งที่ไม่ท าให้เกิดการประหยัดอีกด้วยผู้ประกอบการขนส่งต้องค านึงถึงต้นทุนเที่ยวกลับ
ด้วยหรือในกรณีของธุรกิจที่มีรถบรรทุกสินค้าเองควรค านึงถึงต้นทุนนี้ด้วยเช่นกันต้นทุนของการ
ขนส่งจะแตกต่างกันมากน้อยเพียงใดขึ้นอยู่กับปัจจัยต่าง ๆ ดังต่อไปนี้ 

1. ลักษณะของเส้นทางที่ใช้ในการขนส่ง 
2. ระยะทางและระยะเวลาของการขนส่ง 
3. อุปกรณ์และมาตรฐานต่าง ๆ ในการขนส่ง 
4. ลักษณะของสินค้าและบริการที่จะท าการขนส่ง 
5. สภาพแวดล้อมและภูมิประเทศที่จะท าการขนส่ง 
การจัดการขนส่งปัจจัยทางเศรษฐศาสตร์ (Transportation management: Economic 

factors) Donald J. Bowersox และ David J. Closs ได้กล่าวถึงปัจจัยหลักที่มีผลต่อเศรษฐศาสตร์การ
ขนส่งได้แก่ระยะทางปริมาณความหนาแน่นการจัดเก็บและการตลาดซึ่งมีความเกี่ยวข้องกันดังน้ี
ระยะทางเป็นปัจจัยที่มีผลต่อต้นทุนการขนส่งและมีความเกี่ยวข้องกับต้นทุนแปรผันคือ ค่าน้ ามัน
ค่าแรงและการบ ารุงรักษาความสัมพันธ์ที่ส าคัญอยู่ 2 ประการ 

1. ต้นทุนในการรับและส่งสนิค้าที่ไม่เกี่ยวกับระยะทาง 
2. ต้นทุนเพิ่มขึ้นในอัตราที่ลดลงตามระยะทางเรียกว่า Tapering Principle 
 

ต้นทุนโลจิสติกส์  
 สุคนธ์ทิพย์ หงส์พิริยะกุล (2557) ให้ความหมายของต้นทุนโลจิสติกส์ คือ ต้นทุนที่
เกี่ยวข้องกับงานด้านโลจิสติกส์ เป็นตัวแปรส าคัญในการก าหนดขีดความสามารถขององค์กร 
ประกอบด้วย 5 หมวดหลัก ๆ ดังนี้ 
 1. ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร ประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรที่เกี่ยวข้องกับงานโลจิ
สติกส์ อาทิเช่น เงินเดือนพนักงาน ค่าแรง ค่าล่วงเวลา เบี้ยเลี้ยง โบนัส เงินบ านาญ เงินสวัสดิการ
ต่าง ๆ  
 2. ค่าใช้จ่ายด้านการจัดส่ง ประกอบด้วย ค่าขนส่งจ่ายออก ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับ
ยานพาหนะ ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ 
 3. ค่าใช้จ่ายด้านการเก็บรักษา รวมถึงค่าแปรรูปเพื่อการกระจายสินค้า ประกอบด้วย 
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาจ่ายออก ค่าใช้จ่ายในการปฏิบัติงานจ่ายออก ค่าวัสดุที่ใช้ในการบรรจุหีบ
ห่อ ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับคลังสินค้าของบริษัท ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับเคร่ืองมืออุปกรณ์ในคลังสินค้า และ
ดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง 
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 4. ค่าใช้จ่ายด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร ประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายด้านการจัดการข้อมูล
ข่าวสาร ค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์ข้อมูลข่าวสาร ค่าวัสดุสิ้นเปลือง ค่าใช้จ่ายด้านการสื่อสาร 
 5. ค่าใช้จ่ายด้านอื่น ๆ ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายของส านักงานธุรการ 
 พรรณทิพา แสงมา (2559) กล่าวถึง ต้นทุนการด าเนินการขนส่งสามารถแบ่งสรุปได้เป็น 
3 ประเภท ดังนี้ 
 1. ต้นทุนคงที่ (Fixed Cost) เป็นต้นทุนที่ไม่เปลี่ยนแปลงไปตามระดับของกิจกรรม หาก
มีกิจกรรมเพิ่ม ลด หรือเท่าเดิม ต้นทุนดังกล่าวก็ยังมีจ านวนเท่าเดิม 
 2. ต้นทุนผันแปร (Variable Cost) เป็นต้นทุนที่มีการเปลี่ยนแปลงไปในทางเดียวกันตาม
ระดับของกิจกรรมที่เกิดขึ้น คือ ต้นทุนจะเพิ่มเมื่อระดับกิจกรรมเพิ่มขึ้น ต้นทุนลดลงเมื่อระดับ
กิจกรรมลดลง และต้นทุนจะไม่เปลี่ยนแปลงเมื่อระดับกิจกรรมคงที่ ถ้าให้บริการขนส่งมากต้นทุน
จะมาก ถ้าให้บริการขนส่งน้อยต้นทุนจะน้อยลง หรือถ้าไม่ได้ให้บริการเลยก็ไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายใน
การจ่ายต้นทุนนี้เลย โดยต้นทุนผันแปรนี้ยังขึ้นอยู่กับปัจจัยอื่น  ๆ เช่น ลักษณะการใช้เส้นทาง 
ระยะทาง ลักษณะสินค้าและการให้บริการที่จะท าการขนส่ง ลักษณะภูมิประเทศที่จะท าการขนส่ง 
ต้นทุนผันแปรบางส่วนก็ไม่สามารถลดลงได้ แต่บางส่วนก็สามารถลดลงได้ด้วยการบริหารจัดการ
ที่ดีมีคุณภาพ ซึ่งอาจจะใช้เทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามาช่วย เช่น ควบคุมพฤติกรรมของพนักงานขับ
รถไม่ให้เร่งความเร็วเกินพิกัด ไม่จอดรถติดเคร่ืองไว้ เพื่อบริหารอัตราสิ้นเปลืองของน้ ามัน หา
เส้นทางที่สภาพการจราจรหนาแน่นน้อย ลดการติดขัดในเส้นทางจราจร หรือก าหนดเส้นทางใน
การวิ่งตามแบบแผนของบริษัท (Authorize route) 
 3. ต้นทุนปฏิบัติการอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้องดังนี้ 
 ต้นทุนด้านเวลา (Time Cost) การขนส่งเกี่ยวข้องกับเวลา เวลาที่ใช้ในการขนส่งสินค้าขึ้น
ยานพาหนะ ขนส่งสินค้าออกจากยานพาหนะและความล่าช้าในการขนส่ง การท ารายได้จะต้องให้
ยานพาหนะหยุดอยู่กับที่น้อยที่สุด ต้นทุนด้านเวลามีดังนี้ 
   1) ต้นทุนเวลาขนสินค้าขึ้นยานพาหนะ (Loading Time Cost) เวลาขนสินค้าขึ้น
ยานพาหนะขึ้นอยู่กับหลายปัจจัย เช่น ปริมาณสินค้า น้ าหนักสินค้า ขนาดยานพาหนะ 
   2) ต้นทุนเวลาขนสินค้าออกจากยานพาหนะ (Unloading Time Cost) 
ผู้ประกอบการขนส่งมีหน้าที่ขนส่งสินค้าไปยังปลายทาง เมื่อสินค้าถึงปลายทางก็จะต้องส่งมอบ
สินค้าให้กับลูกค้า หากการส่งมอบต้องใช้เวลาเนื่องจากผู้รับสินค้าก าหนดเวลาในการส่งมอบท าให้
ยานพาหนะต้องรอเวลา เวลาส่งมอบจะใช้มากหรือน้อยเพียงใดขึ้นอยู่กับความพร้อมด้านสถานที่
และความล่าช้าในการขนสินค้าออกจากยานพาหนะ ไม่ว่าจะเป็นการเสียเวลาจากตัวพนักงานขับรถ
เองหรือลูกค้านั้นเป็นเหตุให้เวลาที่เสียไปเป็นต้นทุนกับการขนส่ง 
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   3) ความล่าช้า (Delay) ความล่าช้าของการขนส่งเกิดจากทั้งปัจจัยภายในและปัจจัย
ภายนอก ปัจจัยภายในเป็นสิ่งที่องค์กรสามารถควบคุมได้ เช่น การบ ารุงยานพาหนะให้อยู่ในสภาพ
พร้อมใช้งาน พนักงานขับรถเทรลเลอร์มีความพร้อมด้วยร่างกายและจิตใจ รวมทั้งการมี
ระบบสื่อสารเพื่อควบคุมและตรวจสอบการเดินทาง ส าหรับปัจจัยภายนอกที่ท าให้เกิดความล่าช้าที่
อยู่เหนือการควบคุมของบริษัท เช่น ภัยพิบัติทางธรรมชาติ หรือสภาพจราจรที่ติดขัดไม่อ านวยต่อ
การขนส่ง ซึ่งความล่าช้าเป็นภาระต้นทุนกับบริษัท เช่น ต้นทุนค่าเชื้อเพลิง ค่าน้ ามัน ค่าชั่วโมงการ
ท างานของพนักงานขับรถ ค่าปรับเมื่อส่งมอบสินค้าล่าช้า 
  ต้นทุนด้านระยะทาง (Distance Cost) ยานพาหนะขนส่งต้องเดินทางจากจุดเร่ิมต้นไป
ยังปลายทาง ซึ่งจะใช้เวลาและมีค่าใช้จ่ายในการเดินทางแตกต่างกัน ดังนี้  
   1) ค่าน้ ามัน (Fuel Cost) ปัจจัยหลักในการขนส่งที่ส าคัญที่สุดคือ ค่าน้ ามัน
เชื้อเพลิง โดยขึ้นอยู่กับหลายปัจจัย เช่น ระยะทาง ขนาดยานพาหนะ น้ าหนักบรรทุก สภาพเส้นทาง 
   2) การบ ารุงรักษา (Maintenance Cost) ยานพาหนะขนส่งหากท างานต่อเนื่องและ
เดินทางเป็นระยะทางไกล ความสึกหรอและอายุการใช้งานเป็นไปตามระยะทาง ค่าบ ารุงรักษาจะ
แตกต่างกันไปตามประเภทของยานพาหนะ 
   3) ค่าเบี้ยเลี้ยง (Staff Allowance) การจ่ายเบี้ยเลี้ยงอาจคิดเป็นวัน ระยะทางหรือคิด
ทั้งสองอย่าง พนักงานขับรถจะมีการก าหนดชั่วโมงการท างาน โดยพนักงานจะได้รับค่าเบี้ยเลี้ยง
ตามจ านวนชั่วโมงการท างาน ซึ่งค่าเบี้ยเลี้ยงเหล่านี้เป็นต้นทุนการประกอบการของบริษัท 
   4) ค่าปรับและความรับผิด (Fine and Damage Liabilities) ผู้ประกอบการจะต้อง
ปฏิบัติตามกฎหมายและรับผิดชอบต่อความเสียหายของสินค้า เช่น กรณีสินค้าเสียหายหรือช ารุด
ระหว่างการขนส่งหรือการส่งมอบล่าช้า 

 

การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
การเพิ่มผลผลิตมีความส าคัญเป็นอย่างยิ่งต่อการด าเนินธุรกิจเพราะการปรับปรุงการเพิ่ม

ผลผลิตสามารถด าเนินการได้ด้วยตนเองซึ่งช่วยให้เกิดการลดต้นทุนและเพิ่มผลตอบแทนหรือก าไร
ซึ่งความหมายของการเพิ่มผลผลิตมี 2 แนวคิด คือ 

1. แนวคิดทางวิทยาศาสตร์คือการเพิ่มผลผลิตเป็นสิ่งที่สามารถวัดได้ซึ่งจะช่วยให้
หน่วยงานหรือบริษัทสามารถมองเห็นได้อย่างชัดเจนว่าการประกอบธุรกิจนั้น ๆ มีประสิทธิภาพ
และเกิดประสิทธิผลหรือไม่อย่างไรซึ่งจะต้องท าความเข้าใจก่อนว่าการผลิตหรือการบริการเกิดขึ้น
จากการที่น าเอาสิ่งที่จ าเป็นต้องใช้หรือที่เรียกว่าปัจจัยการผลิต (Input) มาผ่านกระบวนการผลิต 
(Process) เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ (Output) ออกมาตามที่ต้องการ 



 17 

 
 

ภาพที่ 3 กระบวนการผลิตสินค้าและบริการ 
ที่มา: ระบบการผลิต วรันลักษณ์ ภักดิ์ใจดี (2562)  

 
จากแนวคิดน้ีสามารถน ามาค านวณหาค่าของการเพิ่มผลผลิตได้ดังนี้ 
การเพิ่มผลผลิต   =   ผลิตผล (Output) 
(Productivity)       ปัจจัยการผลิต (Input) 
 
ซึ่งค่าผลิตผล (Output) ที่น ามาค านวณต้องเป็นผลผลิตที่ขายได้จริงไม่รวมของเสียหรือ

ผลผลิตที่ไม่เป็นที่ต้องการของตลาดและไม่รวมสินค้าคงคลังเพราะเป็นส่วนที่ไม่ท าให้เกิดรายได้ 
2. แนวคิดทางเศรษฐกิจและสังคมหมายถึงการสร้างทัศนคติที่จะแสวงหาทางปรับปรุง

สิ่งตา่ง ๆ  
องค์ประกอบของการเพิ่มผลผลิต 
การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตเพื่อสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขันอย่างยั่งยืนองค์กร

จ าเป็นต้องค านึงถึงองค์ประกอบทั้ง 7 ประการดังนี้ 
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ภาพที่ 4 องค์ประกอบของการเพิ่มผลผลิต  
ที่มา: ส านักงานมาตรฐานการอาชีวศึกษาและวิชาชีพ (2557) 

 
1. คุณภาพ (Quality) หมายถึงการสร้างความพึงพอใจให้ลูกค้า 
2. ต้นทุน (Cost) หมายถึงการลดต้นทุนที่ยังคงไว้ซึ่งคุณภาพของสินค้าและบริการที่ได้

มาตรฐาน 
3. การส่งมอบ (Delivery) หมายถึงการส่งมอบสินค้าและบริการที่ถูกต้องถูกเวลาและถูก

สถานที่ 
4. ความปลอดภัย (Safety) หมายถึงการสร้างสภาพแวดล้อมในการท างานให้มีความ

ปลอดภัยไม่เป็นอันตรายกับพนักงานซึ่งส่งผลให้มีความมั่นใจในการปฏิบัติงาน 
5. ขวัญและก าลังใจในการท างาน (Morale) หมายถึงการสร้างบรรยากาศและ

สภาพแวดล้อมในการท างานให้เอ้ือต่อการท างานของพนักงานที่จะปฏิบัติงานอย่างเต็ม
ความสามารถ 

6. สิ่งแวดล้อม (Environment) หมายถึงการด าเนินธุรกิจโดยไม่ท าลายสิ่งแวดล้อมและ
ชุมชน 

7. จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ (Ethics) หมายถึงการด าเนินธุรกิจโดยไม่เอาเปรียบ
ทุก ๆ ฝ่ายที่เกี่ยวข้องคือลูกค้าผู้จัดหาสินค้าพนักงานผู้ถือหุ้นคู่แข่งภาครัฐสังคมและสิ่งแวดล้อม 
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เทคนิคและเคร่ืองมือเพื่อการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในองค์กร 
เทคนิคพื้นฐาน 
1. กิจกรรมเพื่อความปลอดภัยคือกิจกรรมเสริมสร้างความรู้และทัศนคติเกี่ยวกับความ

ปลอดภัยให้กับพนักงาน 
2. กิจกรรม 5ส คือกิจกรรมเพื่อสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อยในสถานที่ท างาน 
3. วง PDCA คือวงจรเพื่อการบริหารและการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
4. กิจกรรมข้อเสนอแนะคือกิจกรรมที่เปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วมในการเสนอ

ความคิดใหม่ ๆ ซึ่งสามารถปฏิบัติได้และเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงงานที่ปฏิบัติอยู่แล้วให้ดีขึ้น 
5. กิจกรรมกลุ่มย่อยคือกิจกรรมเพื่อการแก้ปัญหาและปรับปรุงอย่างเป็นระบบโดยการ

รวมกลุ่มของผู้ปฏิบัติงานจ านวน 3-10 คน 
เทคนิคขั้นสูง 
1. การบริหารคุณภาพโดยรวม (Total quality management: TQM) คือระบบการ

บริหารงานที่เน้นคุณภาพโดยมุ่งความพึงพอใจของลูกค้าเป็นส าคัญ 
2. การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total productive maintenance: TPM) คือ

ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรที่เน้นให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรด้วย
ตนเองเพื่อให้เคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพสูงสุดและคงอายุการใช้งานนานที่สุด 

3. การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time: JIT) คือระบบการผลิตที่มุ้งเน้นการผลิต
เฉพาะชิ้นส่วนที่จ าเป็นในเวลาที่จ าเป็นเมื่อเวลาที่จ าเป็นเท่านั้นเพื่อขจัดความสูญเปล่าต่าง ๆ  

 

ทฤษฎีระบบแบบลีน 
 พื้นฐานและพัฒนาการแนวคิดลีนแนวคิดลีนได้มีจุดเร่ิมต้นขึ้นในช่วงหลังสงครามโลก
คร้ังที่สองยุติลงผู้ผลิตในญ่ีปุ่นต้องเผชิญกับปัญหาการขาดแคลนทางทรัพยากรและเงินทุนจึงได้มี
การปรับเปลี่ยนแนวทางและพัฒนาการจัดการรูปแบบการผลิตโดยเน้นต้นทุนการผลิตที่ต่ าโดยมี
ผู้น าส าคัญอย่างอิจิโตโยดะซึ่งโตโยต้าได้สรุปว่าระบบวิธีการผลิตแบบจ านวนมากไม่เหมาะสมกับ
รูปแบบการผลิตของโตโยต้าดังนั้นโตโยต้าจึงต้องการสร้างรถยนต์ที่มีรูปแบบที่หลากหลายภายใน
โรงงานซึ่งแตกต่างจากรูปแบบการผลิตของฟอร์ด (Ford) อย่างสิ้นเชิงและยังขาดความพร้อม
ทางด้านเงินทุนจึงไม่สามารถเพิ่มการลงทุนทางด้านเทคโนโลยีชั้นสูงได้เมื่อเขากลับถึงญี่ปุ่นจึงได้
เรียกไทอิจิโอโนะวิศวกรการผลิตเพื่อร่วมพัฒนาระบบการผลิตเมื่อโอโนะได้ศึกษาแนวทางของการ
ผลิตแบบจ านวนมากท าให้เห็นข้อจ ากัดหลายประการดังนั้นจึงได้ออกแบบระบบเพื่อลดความสูญ
เปล่าและเน้นประสิทธิภาพสูงสุดด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่าและมีความยืดหยุ่นกว่าแนวทางการผลิตแบบ
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จ านวนมากระบบที่พัฒนาขึ้นจึงรู้จักกันดีในนามระบบการผลิตแบบโตโยต้าและได้เป็นต้นแบบ
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือการผลิตแบบลีนโดยมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรที่
ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับสินค้า (Non ValueAdded: NVA) และรวมถึงแนวทางปรับปรุง
กระบวนการอย่างต่อเนื่องด้วยการลงทุนในทรัพยากรมนุษย์ (Human Capital) โดยไม่เน้นการ
ลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูงแต่จะมุ่งการปรับปรุงโดยมีพนักงานเป็นตัวขับเคลื่อนที่ส าคัญและ
สอดคล้องกับปรัชญาคุณภาพอย่างการจัดการด้านคุณภาพรวมทั้งองค์กรจึงส่งผลให้ญ่ีปุ่นสามารถ
แข่งขันในตลาดโลกและท าให้ธุรกิจของอเมริกาต้องด าเนินการปรับตัวในช่วงทศวรรษ 1980 
 ในอดีตผู้ผลิตส่วนใหญ่มักใช้การพยากรณ์ส าหรับวางแผนการผลิตมากกว่าปัจจัยทางอุป
สงค์หรือความต้องการของตลาดจึงส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าทางธุรกิจเช่นต้นทุนการด าเนินงาน
สูงสินค้าคงคลังมากเกินไปท าให้เกิดเม็ดเงินจมดังนั้นจึงได้เกิดการพัฒนาแนวคิดการผลิตแบบลีน 
(Lean Production) ที่สอดคล้องกับแนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) หรือ JIT โดย
จะมุ่งผลิตสินค้าตามความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า (Real Customer Demand) และสามารถ
ตอบสนองความต้องการของตลาดได้อย่างรวดเร็วซึ่งจะแตกต่างจากแนวคิดการผลิตแบบเดิมที่มุ่ง
ผลิตตามการพยากรณ์และใช้กลยุทธ์ผลกัดันสินค้าเข้าสู่ตลาดซึ่งจะเปรียบเทียบให้เห็นในตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบแนวคิดการผลิตแบบเดิมกับแนวคิดลีน 
 

ปัจจัย/ ลักษณะ การผลิตแบบเดิม 
(Traditional production) 

การผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 

ก าหนดการผลิต ใช้การพยากรณ์ ซื้อของลูกค้าต้องการและ
ค าสั่ง 

รอบเวลาการผลิต สัปดาห์/ เดือน ชั่วโมง/ วัน 
ขนาดรุ่นการผลิต ปริมาณในการผลิตแต่ละรุ่น

มาก 
ผลิตตามปริมาณความ
ต้องการ/ ค าสั่งซื้อ 

การจัดวางผังโรงงาน 
และเคร่ืองจักร 

จัดวางผังตามการไหลของ 
กระบวนการผลิต 

การจัดวางผังแบบเซลล์หรือ 
ตามกลุ่มผลิตภัณฑ์ 

รูปแบบการมอบหมายงาน แรงงานหนึ่งคนรับผิดชอบหนึ่ง
เคร่ืองจักร 

แรงงานแต่ละคนสามารถดูแล 
เคร่ืองจักรได้มากกว่าหนึ่ง 
เคร่ือง 
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ตารางที่ 1 (ต่อ) 
 

ปัจจัย/ ลักษณะ การผลิตแบบเดิม 
(Traditional production) 

การผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 

ระดับการจัดเก็บสต๊อก มีการจัดเก็บสต๊อกในระดับสูง มีการจัดเก็บสต๊อกในระดับที่ 
เหมาะสม 

รอบการหมุนของสต๊อก มีรอบการหมุนของสต๊อกต่า มีรอบการหมุนของสต๊อกสูง 
ความยืดหยุ่นต่อการ
เปลี่ยนแปลงกาหนดการผลิต 

มีความยุ่งยากหรือขาดความ 
ยืดหยุ่นต่อการปรับกาหนดการ
ผลิต 

มีความยืดหยุ่นและง่ายต่อการ 
ปรับเปลี่ยนก าหนดการผลิต 

ระดับต้นทุนการผลิต มีความผันแปรและยากต่อการ 
ควบคุมระดับต้นทุน 

มีความเสถียรและสามารถ 
ควบคุมได้ในระดับที่ต้องการ 

ที่มา: โกศล ดีศีลธรรม (2557) 
 
โลจิสติกส์แบบลีน 
 Anna Wronka (2016) กล่าวถึงความหมายของโลจิสติกส์แบบลีน คือ กระบวนการไหล
ของสินค้าและบริการ เพื่อจัดส่งให้กับลูกค้าปลายทางอย่างมีประสิทธิภาพ รวมถึงการดูแลรักษา
เวลา สถานที่ คุณภาพ และต้นทุนที่เหมาะสม นอกจากนี้ กระบวนการโลจิสติกส์ยังรวมการ
จัดรูปแบบองค์กรทั้งหมด การพัฒนาอย่างสม่ าเสมอ โดยเฉพาะการก าจัดความสูญเปล่าด้าน
ทรัพยากรที่มีอยู่ มุ่งไปที่การเพิ่มคุณค่าลดความสูญเปล่าด้านพื้นที่ สนับสนุนการให้บริการโลจิ
สติกส์แก่ลูกค้า คาดการณ์ความต้องการซื้อ และการวางแผนในการจัดหาและการจัดซื้อ การบริหาร
สินค้าคงคลัง การส่งมอบ และการสื่อสาร การบรรจุสินค้า การขนส่ง และการจัดเก็บและการ
เคลื่อนย้ายสินค้าย้อนกลับ การใช้หลักการแบบลีน นอกจากการก าจัดความสูญเสียแล้ว ยังน าไปสู่
ผลประโยชน์ที่จับต้องได้มากมาย และรวมถึงการปรับสมดุลสายการผลิตและการลดเวลาในการ
ผลิต การลดระดับสินค้าคงคลังการก าจัดการหยุดท างานความล่าช้าและความแปรปรวนที่ไม่
ต้องการรวมถึงความพร้อมที่มากขึ้นของสินค้า พร้อมกับความยืดหยุ่นตลอดห่วงโซ่อุปทาน 
 
 ความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes) 
 การมุ่งขจัดความสูญเปล่าโดยมุ่งปรับปรุงในทุกส่วนของพื้นที่การท างาน เพื่อลดความ
สูญเปล่าด้วยการวิเคราะห์สาเหตุหลัก (Root Cause) และหาแนวทางในการปรับปรุงความสูญเปล่า
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นั้นโดยทั่วไป 95% ของช่วงเวลานาน (Lead time) เป็นเวลาที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่ม (Non-Value 
Added Time) ซึ่งแสดงในรูปของการสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกิจกรรมต่าง ๆ เวลาที่สร้างผลิตผลจริง ๆ 
มีเพียง 5% ของเวลาโดยรวมความสูญเปล่าสามารถจ าแนกได้เป็นประเภทต่าง ๆ ดังนี้ 
 1. การผลิตที่มากเกินไป (Overproduction) เนื่องจากในการผลิตแต่ละคร้ังต้องการใช้
อุปกรณ์และสิ่งอ านวยความสะดวกอย่างเต็มก าลังจึงมักผลิตงานออกมาเกินกว่าปริมาณความ
ต้องการจริงของลูกค้าซึ่งจะก่อให้เกิดปัญหาความสูญเปล่าตามมานั่นคือ 
  1.1 ต้องใช้พื้นที่จัดเก็บมากขึ้นและส่งผลให้เกิดต้นทุนการจัดเก็บมากขึ้น 
  1.2 เกิดการขนถ่ายวัสดุที่ซับซ้อนโดยไม่จ าเป็น 
  1.3 ใช้ทรัพยากรบริหารจัดการมากขึ้นเช่นพนักงานควบคุมงานเอกสารเป็นต้น 
  1.4 เกิดการเสื่อมสภาพและล้าสมัยของสินค้าคงคลัง 
 2. การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่ว่าจะรอคอยวัตถุดิบการรอซ่อมเคร่ืองจักร 
การรอตั้งเคร่ืองจักรการรอชิ้นงานในกระบวนการผลิตเป็นต้นซึ่งส่งผลต่อความสูญเปล่าดังนี้ 
  2.1 ท าให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตและส่งผลให้เกิดการส่งมอบที่ล่าช้า 
  2.2 เกิดต้นทุนสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอยเช่นค่าแรงงานค่าสูญเสียโอกาส 
ในการผลิตเป็นต้น 
 3. ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) โดยมีสาเหตุต่าง ๆ เช่นการวางผัง 
โรงงานไม่ดีขาดการจัดระเบียบในการจัดเก็บชิ้นงานและขาดการด าเนินกิจกรรม 5สเป็นต้น 
การขนส่งนั้นเป็นกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จะก่อให้เกิดความสูญเปล่าต่าง ๆ ดังนี ้
  3.1 เกิดความเสียหายระหว่างขนถ่าย 
  3.2 เกิดอุบัติเหตุจากการขนถ่าย 
  3.3 สูญเสียเวลาและแรงงานในการขนถ่ายซึ่งก่อให้เกิดต้นทุนสูงขึ้น 
 4. กระบวนการที่ท าแล้วไม่เกิดคุณค่า (Non Value Added Processing) เกิดจากการท างาน
ที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับตัวสินค้าและบริการตัวอย่างเช่นงานที่ถูกน ากลับมาท าใหม่ 
(Reworking) การตรวจสอบ (Inspecting) ที่มากเกินความจ าเป็นการจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสมเป็น
ต้นซึ่งความสูญเปล่าเหล่านี้จะแสดงในรูปของการสูญเสียเวลาและแรงงานส าหรับจัดเตรียมงาน 
 5. จัดเก็บสินค้าคงคลังมากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปด้วยวัตถุดิบงาน
ระหว่างกระบวนการและสินค้าส าเร็จท าให้เกิดความสูญเปล่าเช่นเสียพื้นที่ในการจัดเก็บต้นทุนการ
จัดเก็บและดอกเบี้ยความเสื่อมสภาพหรือล้าสมัยของสินค้าในสต็อก 
 6. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Excess Motion) โดยมีสาเหตุหลักจากการจัดล าดับ
งานไม่ถูกต้องและการเคลื่อนไหวจากการท างานไม่เหมาะสมซึ่งเกิดจากการขาดความชัดเจนใน
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วิธีการท างาน (Work Procedure) โดยทั่วไปการเคลื่อนไหวและการท างานไม่ใช่สิ่งเดียวกันดังน้ัน
งานจึงถูกจ าแนกเฉพาะการเคลื่อนไหวที่มีการเพิ่มมูลค่าในรูปของเน้ืองาน (Work content) หรือ
สัดส่วนการเคลื่อนไหวที่ใช้ในการท างานและแสดงด้วยความสัมพันธ์ 
 7. การผลิตของเสีย (Defects) มักเกิดจากสาเหตุต่าง ๆ เช่นวิธีการผลิตที่ไม่ถูกต้องความ
ผิดพลาดจากการออกแบบวัตถุดิบไม่ได้คุณภาพตามข้อก าหนดจึงส่งผลให้ลูกค้าขาดความเชื่อถือ 
 8. การใช้ประโยชน์จากทรัพยากรไม่เต็มก าลัง (Underutilized Resources) ท าให้เกิดความ
สูญเปล่าในรูปของเวลาว่าง (Idle Time) และเกิดต้นทุนจมในสินทรัพย์หรือทรัพยากรที่ไม่ได้ถูกใช้
ประโยชน์รวมถึงการใช้ศักยภาพของทรัพยากรบุคคลไม่เต็มที่ 
  
 เครื่องมือและปัจจัยท่ีสนับสนุนแนวคิดลีน 
 กิจกรรม 5ส (5S) เป็นกระบวนการหนึ่งที่เป็นระบบมีแนวปฏิบัติที่เหมาะสมสามารถ 
น ามาใช้เพื่อปรับปรุงแก้ไขงานและรักษาสิ่งแวดล้อมในสถานที่ท างานให้ดีขึ้นทั้งในส่วนงานด้าน 
การผลิตและด้านการบริการซึ่งน ามาใช้ในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานขององค์กรได้อีกทาง 
หนึ่งดังน้ี 
 สะสางSeiri (เซริ) (ท าให้เป็นระเบียบ) คือการแยกระหว่างของที่จาเป็นต้องใช้กับของที่ 
ไม่จ าเป็นต้องใช้และขจัดของที่ไม่จ าเป็นต้องใช้ทิ้งไป 
 สะดวกSeiton (เซตง) = สะดวก (วางของในที่ที่ควรอยู่) คือการจัดวางของที่จ าเป็นต้อง 
ใช้ให้เป็นระเบียบสามารถหยิบใช้งานได้ทันที 
 สะอาดSeiso (เซโซ) = สะอาด (ท าความสะอาด) คือการปัดกวาดเช็ดถูสถานที่สิ่งของ 
อุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองจักรให้สะอาดอยู่เสมอ 
 สุขลักษณะSeiketsu (เซเคทซึ) = สุขลักษณะ (รักษาความสะอาด) คือการรักษาและ 
ปฏิบัต ิ3สได้แก่สะสางสะดวกและสะอาดให้ดีตลอดไป 
 สร้างนิสัยShitsuke (ซึทซึเคะ) = สร้างนิสัย (ฝึกให้เป็นนิสัย) คือการรักษาและปฏิบัติ 
4สหรือสิ่งที่ก าหนดไว้แล้วอย่างถูกต้องจนติดเป็นนิสัย 
 
แนวคิดเกี่ยวกับกลยุทธ์ลดต้นทุนด้วยโลจิสติกส์แบบลีน 
 ปัจจุบันองค์กรธุรกิจส่วนใหญ่ประสบปัญหาความผันผวนที่เกิดจากปัจจัยสภาพแวดล้อม
ทางธุรกิจ โดยเฉพาะปัญหาการส่งมอบล่าช้า ซึ่งส่งผลให้ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ด าเนินการ
แก้ปัญหาระยะสั้นด้วยการผลิตตามข้อมูลการพยากรณ์หรือการผลิตเพื่อจัดเก็บ แต่แนวทางดังกล่าว
ก่อให้เกิดความสูญเปล่า เช่น งานรอระหว่างผลิต พื้นที่จัดเก็บสต็อก และการเสื่อมสภาพของสต็อก 
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เป็นต้นด้วยเหตุน้ีจึงได้เกิดการบูรณาการแนวคิดลีน เพื่อขจัดลดความสูญเปล่ากระบวนการ 

โลจิสติกส์หรือโลจิสติกส์แบบลีน (Lean Logistics) โดยเฉพาะการมุ่งลดระดับจัดเก็บสต็อกและ
ระยะเวลาการส่งมอบสินค้า เนื่องจากแนวคิดลีนได้มุ่งการขจัดลดความสูญเปล่าที่ส่งผลให้สต็อก
งานระหว่างผลิตและช่วงเวลาน าการผลิตโดยรวมลดลง(โกศล ดีศีลธรรม, 2560) 
 นอกจากนี้แนวคิดลีนยังได้มุ่งต้นทุนรวมความเป็นเจ้าของ (Total Cost of Ownership) 
มากกว่าการเน้นปัจจัยต้นทุนเฉพาะส่วน ดังเช่น การขนส่งหรือการคลังสินค้า แต่น่าเสียดายที่
องค์กรส่วนใหญ่มองข้ามแนวคิดต้นทุนรวม (Total Cost Concept) และตัดสินใจด้วยตัวผลักดัน
ต้นทุนที่มองเห็นได้ (Visible Cost Driver) อย่างเช่นการขนส่งและคลังสินค้า ด้วยเหตุนี้เป้าหมาย
ส าหรับการบูรณาการแนวคิดลีนเพื่อปรับปรุงกระบวนการโลจิสติกส์ หรือ Lean Logistics จึงมุ่ง
ขจัดความสูญเปล่าที่เกิดในสภาพแวดล้อมการผลิตปริมาณมาก นั่นคือ(โกศล ดีศีลธรรม, 2560) 
 1.การใช้ทรัพยากรการผลิตมากเกินความจ าเป็น ก่อให้เกิดความสูญเปล่าทางทรัพยากร 
อย่างเช่น แรงงาน สิ่งอ านวยความสะดวก วัตถุดิบ ซึ่งท าให้เกิดการผลิตเกินความต้องการ 
 2. การผลิตมากเกินความต้องการ เป็นผลลัพธ์จากการใช้ทรัพยากรการผลิตมากเกินไป 
ท าให้เกิดความสูญเปล่าในปัจจัยแรงงาน เคร่ืองจักร และพื้นที่จัดเก็บสต็อก 
 3. การสต็อกมากเกินความต้องการ คือผลกระทบจากการผลิตมากเกินความต้องการ ท า
ให้สูญเสียพื้นที่จัดเก็บและค่าใช้จ่ายเพื่อดูแลรักษาสต็อกที่จัดเก็บ 
 4. การลงทุนในสินทรัพย์ทุนที่ไม่จ าเป็น ส าหรับการจัดเก็บสต็อกที่มากเกินความ
ต้องการ ส่งผลให้องค์กรต้องสูญเสียเงินลงทุนก่อสร้างโกดังหรือคลังสินค้าเพื่อจัดเก็บ รวมทั้งจัดหา
อุปกรณ์ขนถ่ายและระบบสนับสนุน 
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ภาพที่ 5 องค์ประกอบการส่งมอบ 
ที่มา: โกศล ดีศีลธรรม (2557) 
 
 ตามมุมมองผู้ประกอบการที่ด าเนินการตามแนวคิดลีน (Lean Manufacturers) ถือว่าการ
สต็อกเป็นความสูญเปล่าที่ต้องด าเนินการขจัดลดและผู้ผลิตมีแนวโน้มที่จะผลิตตามค าสั่งซื้อมากขึ้น 
โดยเฉพาะการผลิตเพื่อส่งมอบตามก าหนดการ ซึ่งการเปลี่ยนรูปแบบการผลิตตามการพยากรณ์มา
เป็นรูปแบบตามค าสั่งซื้อเร่ิมเป็นที่ยอมรับอย่างแพร่หลาย รวมทั้งกระบวนการโลจิสติกส์ขาเข้า 
(Inbound Logistics) โลจิสติกส์ขาออก (Outbound Logistics) และการขนส่งทางทะเล (Sea 
Transportation Logistics) โดยมีรายละเอียดดังนี้  
 โลจิสติกส์ขาเข้า คือ การรวบรวมชิ้นส่วนหรือสินค้าจากผู้ส่งมอบเพื่อจัดส่งไปยังโรงงาน
ผู้ผลิตหลักโดยมุ่งให้เกิดต้นทุนต่ าสุด ซึ่งปัจจัยต้นทุนประกอบด้วยระดับสินค้าคงคลัง 
ประสิทธิภาพการรับของ ระยะทางขนส่งทั้งขาไปและกลบั ซึ่งรูปแบบการจัดส่งอาจจ าแนกเป็นการ
ส่งตรงไปยังโรงงานประกอบเลยหรือส่งไปที่จุดเปลี่ยนถ่ายสินค้า (Cross Dock) เพื่อรวบรวมแล้ว
ค่อยจัดส่งต่อ ซึ่งระยะเวลาการรวบรวมเพื่อจัดส่งอาจเป็นสัปดาห์ละคร้ังหรือมากกว่า 1 คร้ังในแต่
ละวันขึ้นอยู่กับปริมาณการจัดส่ง ราวร้อยละ 50 ได้มีการจัดส่งรายวันและส่วนที่เหลือจะมีการจัดส่ง
เป็นคร้ังคราวหรือตามค าสั่งซื้อ ซึ่งทั้งหมดนี้ขึ้นอยู่กับปริมาณความต้องการและตารางการผลิต 
โดยทั่วไปจุดเปลี่ยนถ่ายสินค้าได้ถูกใช้กับสินค้าที่มีช่วงเวลาน าการส่งมอบสั้น ซึ่งมีค าสั่งซื้อแต่ละ
คร้ังในปริมาณมาก โดยมุ่งการเคลื่อนย้ายสินค้าในคลังสินค้าให้เกิดขึ้นเท่าที่จ าเป็น 
 ดังนั้นสินค้าที่ส่งมอบจากผู้ผลิตจึงไม่ถูกจัดเก็บในคลังสินค้าเหมือนแนวทางทั่วไปที่มี
การสต็อกล่วงหน้า แต่จะมีการเคลื่อนย้ายไปยังรถบรรทุกจัดส่งสินค้า (Outbound Truck) ท าให้
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สามารถลดต้นทุนจัดเก็บสต็อก (Inventory Cost) ต้นทุนการขนถ่าย (Handling Cost) และช่วงเวลา
น าการส่งมอบสินค้า ผลลัพธ์ดังกล่าวส่งผลต่อการตั้งราคาสินค้าต่ ากว่าคู่แข่งขันและสร้างความพึง
พอใจให้กับลูกค้า 
 ส่วนประสิทธิผลการเปลี่ยนถ่ายสินค้าจะเกิดจากการประสานความร่วมมืออย่างใกล้ชิด
ระหว่างผู้ผลิตและคลังสินค้า โดยใช้เทคโนโลยีสนับสนุน เช่น ระบบบริหารคลังสินค้า 
(Warehouse Management System) ระบบจัดเก็บข้อมูลอัตโนมัติ (Automatic Data Collection) 
ความถี่คลื่นวิทยุ (Radio Frequency) ระบบบาร์โค้ด (Bar Code) EDI รวมทั้งอุปกรณ์ขนถ่ายสินค้า
ไปยังรถบรรทุกอย่าง แพลเล็ต เครน เป็นต้น 
 

 
 
ภาพที่ 6 ระบบเปลี่ยนถ่ายสินค้า (Cross Dock) 
ที่มา: เทคนิคการบริหารการจัดการการขนส่งและสินค้าคงคลัง (2559) 
 
 โลจิสติกส์ขาออก คือ การกระจายสินค้าที่ผลิตเสร็จสิ้นจากโรงงานไปสู่ตัวแทนจ าหน่าย
หรือลูกค้า ซึ่งการกระจายสินค้าประกอบด้วย 2 เส้นทางหลัก คือ จากโรงงานถึงคลังเก็บสินค้าหรือ
ศูนย์กระจายสินค้าและหลังจากนั้นจึงส่งต่อไปยังผู้จัดจ าหน่าย แต่สิ่งที่แตกต่างระหว่างโลจิสติกส์
ขาเข้ากับขาออก คือ การส่งสินค้าตามความต้องการลูกค้า โดยรถส่วนใหญ่จะถูกจอดไว้ในลานจอด
รถซึ่งเป็นรถที่รอการสั่งซื้อจากตัวแทนจ าหน่ายส่วนรถที่ลูกค้าสั่งซื้อแล้วจะจอดรอที่จุดเปลี่ยนถ่าย
สินค้าและต้องส่งมอบให้ลูกค้าเร็วที่สุด โดยราวร้อยละ 15 ของรถที่อยู่ในลานจอดจะถูกส่งไปลาน
จอดใกล้เคียงเพื่อส่งต่อให้ตัวแทนจ าหน่ายต่อไป แม้ว่าผู้ให้บริการโลจิสติกส์จะได้รับข้อมูล
ล่วงหน้าเกี่ยวกับจ านวนและประเภทสินค้า แต่เมื่อถึงเวลาต้องส่งมอบสินค้ามักไม่ทราบจ านวนที่
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แน่นอนซึ่งสาเหตุมักเกิดจากการที่โรงงานประกอบมีผลิตผลที่ผันผวน ดังนั้นปัญหานี้จึงเป็นปัญหา
หลักของผู้ให้บริการโลจิสติกส์ ซึ่งมีการเรียกร้องค่าชดเชยที่ต้องรอคอยจนกระทั่งสินค้าออกมาจาก
โรงงานและตรวจสอบเสร็จสิ้นจึงคิดถึงแผนจัดส่งว่าจะจัดส่งด้วยวิธีใดเพื่อให้การขนส่งมี
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยค านึงถึงสาเหตุที่ท าให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการจัดส่ง 
 แม้ว่าต้นทุนการขนส่งทางรถไฟจะถูกกว่า แต่อัตราความเสียหายและระดับการ
ให้บริการยังไม่มีประสิทธิภาพพอ จึงไม่เป็นที่น่าสนใจมากนัก นอกจากนี้การขนส่งทางรถไฟไม่
สามารถเข้าถึงในหลายพื้นที่ เนื่องจากเส้นทางรถไฟหลายสายอยู่ห่างไกลจากท่าเรือและแหล่งผลิต 
จึงท าให้ขาดการเชื่อมโยงกับการขนส่งรูปแบบอ่ืนและไม่สามารถควบคุมก าหนดการเคลื่อนย้าย
สินค้าได้ 
 

 
 

ภาพที่ 7 กิจกรรมกระจายสินค้า 
ที่มา: คูม่ือความเปน็เลิศระบบปฏิบัติการคลังสินค้าและการกระจายสินค้า (2562) 
 
 การขนส่งทางทะเล แม้ว่าการขนส่งสินค้าทางเรือได้มีบทบาทสนับสนุนโลจิสติกส์ขา
ออกและค่าขนส่งจะถูกกว่าเพราะเป็นการขนส่งด้วยปริมาณคราวละมาก ๆ แต่การขนส่งทางเรือใช้
เวลาส่งมอบสินค้านานและไม่สามารถเปลี่ยนแปลงเวลาการขนส่งได้ นอกจากนี้ท่าเรือหลายแห่ง
ยังคงเผชิญกับปัญหาขั้นตอนการขนถ่ายสินค้าอันเน่ืองจากอุปกรณ์สนับสนุนอย่างเครนขนถ่ายไม่
เพียงพอท าให้เกิดความล่าช้าในการรอคอยและมักเกิดความเสียหายระหว่างขนถ่ายสินค้าตลอดจน
ความล่าช้าทางศุลกากร ซึ่งเป้าหมายการบริหารสต็อกได้มุ่งตอบสนองความผันผวนอุปสงค์ของ
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ตลาด ดังนั้นการลดสต็อกจึงไม่ใช่เร่ืองง่าย เนื่องจากสต็อกแต่ละจุดของระบบห่วงโซ่อุปทาน
สัมพันธ์เกี่ยวเนื่องกันตลอดโดยเฉพาะสิ่งที่ต้องให้ความสนใจคือ การเติมเต็มสินค้าได้ตามความ
ต้องการของลูกค้า ซึ่งเป็นประเด็นหลักของการบริหารจัดการยุคใหม่ และอนาคตอันใกล้นี้ โลจิ
สติกส์แบบลีนจะสนับสนุนระบบธุรกรรมและขยายขอบเขตกว้างกว่าในอดีต ด้วยเหตุนี้ความ
รวดเร็วของระบบข้อมูลและความถี่การรับส่งสินค้า จึงมีผลกระทบกับต้นทุนสินค้าคงคลังที่มี
แนวโน้มสูงขึ้น โดยเฉพาะกระบวนการโลจิสติกส์ขาเข้าและขาออกได้สนับสนุนกลยุทธ์ความ
รวดเร็วในการตอบสนอง 
 

 
 

ภาพที่ 8 การเชื่อมโยงการขนส่งทางทะเลกับทางบก (Intermodal Link) 
ที่มา: IMS Worldwide (2556) 
 
 โดยปกติสินค้าที่น าเข้าจากต่างประเทศจะใช้เวลาผลิตราว 3 เดือน และหากสินค้าถูก
จัดส่งมาทางเรือจะใช้เวลาขนส่งอีก 1 เดือน แต่ถ้าเป็นทางอากาศจะเร็วกว่าและเสียค่าขนส่งสูงมาก 
หากไม่มีการประสานงานที่ดีอาจท าให้เกิดความผิดพลาดไม่มากก็น้อยและท าให้เสียเวลา รวมทั้ง
เกิดค่าใช้จ่ายที่เกินความจ าเป็น ดังน้ันจึงควรมีแนวทางลดข้อผิดพลาดและสามารถลดต้นทุนได้
อย่างผู้ผลิตบางรายก าหนดตารางการผลิตมาให้ทั้งปี ท าให้ต้องสั่งซื้อตรงตามรอบเวลาที่ก าหนด
เพราะถ้าไม่สั่งตามก าหนดจะส่งผลให้ของขาดสต็อก 
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 ด้วยเหตุนี้จึงต้องมีการประสานงานอย่างดีระหว่างผู้เกี่ยวข้อง ตามมุมมองห่วงโซ่อุปทาน
ได้มุ่งการท างานร่วมกันระหว่างผู้ส่งมอบ ผู้ผลิต ผู้จัดส่ง ผู้ขายปลีกและลูกค้า ดังนั้นกลยุทธ์
ความสามารถตอบสนองอย่างรวดเร็ว (Quick Response หรือ QR) จึงไม่ใช่เพียงแค่การเพิ่มความ
รวดเร็วและลดช่วงเวลาแต่ยังรวมถึงความรวดเร็วที่ค านึงถึงลูกค้าเป็นตัวบ่งชี้ประสิทธิผลการ
ตอบสนอง โดยต้องสร้างความเชื่อมั่นการเติมเต็มสินค้าที่ปราศจากข้อผิดพลาดไม่ว่าธุรกิจนั้นจะ
ด าเนินการผลิตเพื่อจัดเก็บ (Make to Stock) การผลิตตามค าสั่งซื้อ (Make to Order) หรือการผลิต
ตามแบบ (Engineer to Order) ด้วยเหตุน้ี สต็อกประกอบด้วยวัตถุดิบ งานค้างระหว่างผลิต และ
ผลิตภัณฑ์ จึงต้องถูกจัดเก็บไว้ในที่แห่งหนึ่งของระบบห่วงโซ่อุปทาน 
 

 
 

ภาพที่ 9 การสต็อกสินค้าคงคลังในห่วงโซ่อุปทาน 
ที่มา: Thailand Industry (2553) 
 
 ส าหรับการจัดเก็บสต็อกที่ใช้ในกิจกรรมการผลิตมักมีความผันผวน จึงส่งผลให้เกิด
ต้นทุนรวมสูงขึ้น หากเกิดการขาดวัตถุดิบที่ต้องใช้ในสายการประกอบ ด้วยเหตุนี้ปัจจัยความส าเร็จ
ในการผลิตตามค าสั่งซื้อนอกจากการวางแผนการผลิตที่แม่นย าแล้ว ยังต้องระบุตารางก าหนดการ
ส่งมอบล่วงหน้าเพื่อด าเนินการจัดส่งให้กับลูกค้าได้ทันรวมทั้งประเมินผลกระทบกับสิ่งแวดล้อม 
ซึ่งเป็นเหตุให้เกิดต้นทุนทางสังคม (Social Cost) ทั้งในส่วนมลภาวะทางอากาศเน่ืองจากการขนส่ง
และการประหยัดพลังงาน โดยผู้ให้บริการโลจิสติกส์ได้มีบทบาทสนับสนุนการลดต้นทุน 
โลจิสติกส์ให้กับผู้ประกอบการที่มีธุรกรรมกับคู่ค้าหลายราย ซึ่งรับของจากผู้ส่งมอบและบรรทุก
ของแบบเต็มเที่ยวรถบรรทุก (Full Truckload) หรือเรียกว่าระบบ Milk Runโดยหลักการพื้นฐาน
ของระบบ Milk Run คือ การส่งรถไปรับชิ้นส่วนจากผู้ส่งมอบชิ้นส่วนหลายรายแล้วน ามาส่งที่
โรงงานประกอบ ในขณะที่เร่ิมวิ่งเที่ยวต่อไปจะต้องน าบรรจุภัณฑ์เปล่าจากโรงงานประกอบไป
ส่งคืนให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนเพื่อน ามาใช้หมุนเวียนอีกครั้ง ดังนั้นวัตถุประสงค์ระบบ Milk Run จึงมุ่งให้
เกิดการขนส่งชิ้นงานในปริมาณน้อยแต่หลายเที่ยวได้อย่างคุ้มค่า 
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 แนวคิดดังกล่าวเกิดจากธุรกิจส่งนมในสหรัฐอเมริกา ซึ่งทุกเช้าแต่ละวันจะมีคนน าขวด
นมเปล่ามาวางไว้หน้าบ้านและรถส่งนมจะน านมมาสับเปลี่ยนกับขวดเปล่าไปเร่ือย ๆ จัดเป็นกล
ยุทธ์จัดตารางเวลาและเส้นทางรถบรรทุก นั่นคือ การก าหนดให้รถบรรทุกวิ่งรับของจากผู้ส่งมอบ
แล้วน ามาส่งให้กับโรงงานให้ตรงตามตารางเวลาภายในวันเดียวกัน โดยรถบรรทุกจะถูกก าหนดให้
ไปรับชิ้นส่วนจากผู้ส่งมอบทุกรายและจัดส่งมาที่โรงงานได้มากกว่าวันละเที่ยวดังนั้นการจัดระบบ 
Milk Run ให้เกิดประสิทธิภาพจึงต้องจัดตารางเวลาและเส้นทางให้รถบรรทุกวิ่งรับของแบบวง
แหวน แล้วจัดล าดับว่ารถบรรทุกจะไปรับของจากผู้ส่งมอบรายใดก่อน การจัดตารางเวลาและ
เส้นทางเดินรถแบบที่ว่านี้จะท าให้เกิดการท างานได้อย่างยืดหยุ่น ดังเช่นเมื่อรถบรรทุกที่วิ่งรับสินค้า
ตามเส้นทางวงในเกิดเหตุขัดข้องก็สามารถให้รถบรรทุกที่วิ่งอยู่วงนอกเข้ามารับสินค้าแทนได้
โดยทั่วไปหลักการ Milk Run ใช้ได้ดีกับผู้ส่งมอบระดับท้องถิ่น (Local Supplier) แต่แท้จริงแล้ว
เส้นทาง Milk Run ท้องถิ่นสามารถรวมผู้จัดส่งชิ้นส่วนซึ่งเป็นผู้ดูแลคลังสินค้าท้องถิ่นไว้ด้วยกัน 
ดังนั้นกลุ่มผู้จัดส่งชิ้นส่วนที่อยู่ต่างถิ่นสามารถใช้บริการเส้นทาง Milk Run ได้เช่นกัน ซึ่งมีจุด
เปลี่ยนถ่ายสินค้าและศูนย์รวบรวมสินค้า (Consolidation Center) เป็นจุดเชื่อมต่อกับการขนส่ง
ระยะไกล (Long-Haul Transportation) โดยใช้รูปแบบขนส่งทางรถไฟหรือทางเรือ 
 

  
 

ภาพที่ 10 แนวคิดศูนย์รวบรวมสินค้า (Consolidation Center) 
ที่มา: ธนกร วิวัฒนากรวงศ์ (2561) 
 
 ดังกรณีมิตซูบิชิมอเตอร์ที่ได้เร่ิมใช้ระบบ Milk Run ในประเทศไทย โดยมิตซูบิชิมอเตอร์
และผู้ผลิตชิ้นส่วนได้ร่วมมือกับผู้ให้บริการโลจิสติกส์ ซึ่งส่งรถบรรทุกไปรับของจากโรงงานผลิต
ชิ้นส่วนตามพื้นที่ต่าง ๆ เช่น นวนคร อมตะนคร เป็นต้น ท าให้ประหยัดค่าใช้จ่ายมากกว่าที่ผู้ผลิต
ชิ้นส่วนแต่ละรายจัดส่งเองดังนั้นการใช้ระบบ Milk Run จึงต้องใช้รถบรรทุกรับชิ้นส่วนจาก
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โรงงานผู้ส่งมอบเพื่อจัดส่งถึงโรงงานประกอบของมิตซูบิชิภายใน 2 ชั่วโมงก่อนที่จะน าชิ้นส่วนไป
ใช้ประกอบรถยนต์ โดยผู้ให้บริการโลจิสติกส์จะท าหน้าที่จัดการระบบ Milk Run ซึ่งส่งรถบรรทุก
ไปรับชิ้นส่วนจากผู้ผลิตชิ้นส่วนและน ามาส่งที่โรงงานมิตซูบิชิ หลังจากนั้นจะต้องน าบรรจุภัณฑ์
เปล่าไปคืนให้กับผู้ส่งมอบเพื่อน ากลับมาใช้หมุนเวียน 
 ผลลัพธ์จากการด าเนินการดังกล่าว ส่งผลให้ลดปัญหาการจราจรที่ติดขัดภายในโรงงาน
ลง เนื่องจากเดิมทีผู้ส่งมอบชิ้นส่วนทุกรายต้องจัดส่งวัตถุดิบมาที่โรงงาน โดยแต่ละวันได้มี
รถบรรทุกเข้ามาที่โรงงานมากกว่า 100 คัน จึงท าให้การจราจรภายในโรงงานติดขัด นอกจากนี้ยัง
สามารถลดพื้นที่สต็อกวัตถุดิบเนื่องจากระบบ Milk Run ท าให้สามารถรับวัตถุดิบได้หลากหลาย
ด้วยปริมาณต่อหน่วยสินค้าลดลงซึ่งสนับสนุนความส าเร็จระบบ JIT 
 

 
 
ภาพที่ 11 ระบบจัดส่งแบบ Milk Run 
ที่มา: กลยุทธ์ลดการสูญเสียการจัดส่งด้วยโลจิสติกส์แบบลีน (2552) 
 
 ส่วนโตโยต้ามอเตอร์เร่ิมใช้ระบบ Milk Run อย่างแพร่หลายในแถบอเมริกาและยุโรป
เพื่อสนับสนุนระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ซึ่งต าแหน่งโรงงานประกอบรถยนต์โตโยต้าใน
ญ่ีปุ่นหลายแห่งตั้งอยู่บริเวณใกล้กันเพื่อความสะดวกในการรับส่งชิ้นส่วนจากผู้ผลิตรายย่อยเพื่อส่ง
มอบให้กับโรงงานในเครือ แต่โรงงานโตโยต้าในสหรัฐอเมริกาใช้หลักการรับของจากผู้ผลิตย่อย
หลายรายและส่งมอบชิ้นงานให้กับโรงงานที่ตั้งในรัฐเคนทักกีด้วยแนวคิดดังกล่าวทางบริษัทโต
โยต้า มอเตอร์ประเทศไทยจึงพัฒนาระบบการขนส่งจากเดิมที่ผู้ส่งมอบแต่ละรายจัดส่งชิ้นส่วน
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มายังโรงงานโตโยต้าโดยตรง ซึ่งท าให้เกิดปัญหาการบริหารเนื่องจากผู้ผลิตชิ้นส่วนมีมากราย 
ดังนั้นการจัดส่งชิ้นส่วนแต่ละคร้ังจึงต้องจัดส่งด้วยปริมาณมากซึ่งส่งผลให้เกิดปัญหาสต็อกชิ้น
ส่วนมากตามไปด้วย     
 ด้วยเหตุนี้ทางโตโยต้ามอเตอร์จึงได้จัดกลุ่มผู้ผลิต ซึ่งมีต าแหน่งที่ตั้งอยู่บริเวณเดียวกัน
และใช้รถตระเวนรับชิ้นส่วนจากผู้ผลิตดังกล่าว ผลลัพธ์การด าเนินการดังกล่าวท าให้เพิ่มความถี่การ
จัดส่งชิ้นส่วนและความสามารถบรรทุก เน่ืองจากระบบจัดส่งโดยตรง (Direct Delivery) ท าให้
ผู้ผลิตชิ้นส่วนที่มีปริมาณจัดส่งน้อยถึงปานกลางไม่สามารถท าให้ค่าขนส่งอยู่ในเกณฑ์ที่เหมาะสม
และส่งผลให้ต้นทุนการจัดซื้อสูง รวมทั้งเกิดการลดสต็อกทั้งฝ่ายผู้ผลิตรายย่อยและโตโยต้าจากเดิม
ที่ต้องรับภาระการจัดเก็บซึ่งต้องใช้พื้นที่มากและสามารถรักษาเวลาการจัดส่งได้ทันเวลา รวมทั้ง
มลพิษทางอากาศที่เกิดจากปฏิกิริยาเผาไหม้ซึ่งปล่อยสู่บรรยากาศลดลงและช่วยบรรเทาปัญหาโลก
ร้อน (Global Warming) ด้วยเหตุนี้ปัจจัยที่ต้องพิจารณาส าหรับออกแบบเครือข่ายโลจิสติกส์ 
(Logistics Network) เพื่อสร้างประสิทธิผลตามแนวคิด Lean Logistics ประกอบด้วย  
 ความถี่เพื่อการส่งมอบ เน่ืองจากต้นทุนการขนส่งคือตัวแปรส าคัญของธุรกิจส่วนใหญ่ 
โดยเฉพาะการขนส่งขาเข้า (Inbound Transportation) ดังนั้นปัจจัยที่ต้องให้ความส าคัญ
ประกอบด้วยการก าหนดให้ผู้ส่งมอบเพิ่มความถี่การส่งมอบ ลดการโอนถ่ายสินค้าระหว่างโรงงาน 
การหลีกเลี่ยงเส้นทางหรือช่องทางกระจายสินค้าซ้ าซ้อนและไร้ประสิทธิภาพ การป้องกันความ
เสียหายจากการขนส่ง และใช้ทรัพยากรสนับสนุนการขนส่งได้อย่างคุ้มค่า (Asset Utilization)ซึ่ง
การเพิ่มความถี่เพื่อส่งมอบให้กับผู้ผลิตหลักได้มีบทบาทสนับสนุนในสภาพแวดล้อมการผลิตแบบ
ลีน เนื่องจากแนวคิดลีนได้มุ่งขจัดการสต็อก (Zero Inventory)ดังนั้นการเพิ่มความถี่เพื่อส่งมอบได้
ส่งผลให้เกิดผลิตภาพ นั่นคือ การลดพื้นที่และต้นทุนการจัดเก็บ 
 นอกจากนี้ยังสามารถประกันคุณภาพวัตถุดิบและชิ้นงานได้อย่างมีประสิทธิผล เน่ืองจาก
การส่งมอบด้วยรุ่นขนาดเล็กสามารถตรวจพบปัญหาทางคุณภาพและแจ้งกลับไปยังผู้จัดส่งได้อย่าง
รวดเร็ว รวมทั้งก าหนดแนวทางป้องกันความผิดพลาดอย่างมีประสิทธิภาพ  แต่ช่วงที่ผ่านมาผู้ส่ง
มอบส่วนใหญ่เข้าใจว่าการจัดส่งบ่อยคร้ังจะเกิดภาระต้นทุนสูงขึ้น แต่หากมีการร่วมวางแผน
ระหว่างผู้ส่งมอบกับผู้สั่งซื้อเพื่อก าหนดนโยบายการสั่งซื้อได้อย่างเหมาะสมและวางแผนเส้นทาง
จัดส่ง ตลอดจนเลือกท าเลที่ตั้งผู้ผลิตให้ใกล้กับแหล่งจัดหาก็จะส่งผลให้ผู้ประกอบการสามารถลด
เวลาการรอคอย ซึ่งส่งผลให้เกิดการลดปริมาณจัดเก็บสต็อกเผื่อ 
 ระบุขนาดรุ่นค าสั่งซื้อท่ีเหมาะสม เน่ืองจากการเพิ่มความถี่จัดส่งในเครือข่ายโลจิสติกส์
แบบลีนได้ส่งผลให้เกิดการลดขนาดรุ่นการสั่งซื้อแต่ละคร้ัง ท าให้เกิดการปรับเปลี่ยนนโยบายการ
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สั่งซื้อแบบเดิมที่เข้าใจว่าการสั่งซื้อจ านวนมาก สามารถลดต้นทุนธุรกรรมการสั่งซื้อและได้รับ
ส่วนลดพิเศษจากผู้จ าหน่าย แต่แนวทางดังกล่าวได้ส่งผลให้เกิดความสูญเปล่า      
 ตามหลักการ Lean Logistics ได้เน้นแนวคิด Total Cost เกี่ยวกับการจัดหาจัดซื้ออย่าง
เหมาะสม นอกจากนี้การลดขนาดรุ่นจัดซื้อยังสามารถลดความเสี่ยงจากความผันผวนในอุปสงค์ จึง
ท าให้ทั้งผู้จัดส่งสินค้าและผู้สั่งซื้อไม่จ าเป็นต้องจัดเก็บสต็อกเผื่อไว้มาก 
 การบรรจุหีบห่อ โดยทั่วไปผู้ประกอบการที่มุ่งปรับองค์กรสู่สภาพแวดล้อมแบบลีนมัก
มองข้ามปัญหาการบรรจุหีบห่อ (Packaging) แต่แท้จริงแล้วการบรรจุหีบห่อคือปัจจัยหนึ่งที่
สนับสนุนให้เกิดกระบวนการไหลอย่างต่อเน่ือง หากปราศจากการออกแบบการบรรจุหีบห่อแล้ว 
คงมีความเป็นไปได้ยากในการก าหนดเส้นทางขนส่งได้อย่างเหมาะสมเนื่องจากกระบวนการ
ออกแบบเส้นทางได้เร่ิมจากการน าข้อมูลเกี่ยวกับการบรรจุหีบห่อ ประกอบด้วย จ านวนหน่วยแต่ละ
รุ่น (Parts Per Lot Size) จ านวนหบีห่อต่อแพลเล็ต (Number of Lots Per Pallet) และประเภทวัสดุ
หีบห่อที่ใช้ป้องกันความช ารุด โดยข้อมูลเหล่านี้ถูกใช้ก าหนดขนาดภาระหีบห่อแต่ละรุ่น (Load 
Configuration) เส้นทางการจัดส่ง อุปกรณ์ขนถ่าย และรูปแบบการจัดเก็บที่มีความปลอดภัย 
 

 
 
ภาพที่ 12 ตัวอย่างบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ใส่ชิ้นงาน 
 
 การสร้างกระบวนการไหลอย่างต่อเนื่อง เน่ืองจากแนวคิดการผลิตแบบลีนได้มุ่งเน้นการ
ไหลอย่างต่อเนื่องโดยไม่มีการติดขัด ด้วยเหตุนี้การออกแบบเครือข่ายโลจิสติกส์ขาเข้าแบบลีนจึง
ได้น าแนวคิดระบบดึง (Pull System) ที่สามารถตอบสนองได้ตามความต้องการ โดยเฉพาะการ
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ขนส่งขาเข้า (Inbound Shipment) หรือกระบวนการรับของที่ต้องสอดรับกับรอบเวลากระบวนการ 
และก าหนดการผลิต 
 ดังกรณีโรงงานประกอบแห่งหนึ่งที่มีการท างาน 2 กะ (16 ชั่วโมง) โดยระบุให้ผู้ส่งมอบ
ด าเนินการจัดส่งวัตถุดิบ 8 คร้ังในช่วงกะท างาน นั่นคือ ผู้ส่งมอบต้องจัดส่งวัตถุดิบเพื่อป้อนให้กับ
โรงงานทุก 2 ชั่วโมง โดยทางโรงงานจะต้องจัดเตรียมระบบสนับสนุน (Lean Facility) ดังเช่น พื้นที่
จัดวาง อุปกรณ์ขนถ่าย และระบบเปลี่ยนถ่ายสินค้า 
 

 
 

ภาพที่ 13 แนวคิดระบบดึง (Pull System) 
ที่มา: โกศล ดีมีศีลธรรม (2557) 
 
 ด้วยเหตุนี้ระบบดึง จึงสนับสนุนการสั่งซื้อแบบรุ่นเล็กที่มีความถี่ส่งมอบบ่อยครั้งแทน
แนวคิดเดิมที่ส่งมอบคราวละมาก ๆ ดังกรณี Wal-Mart ผู้ประกอบการค้าปลีกรายใหญ่ซึ่งประสบ
ความส าเร็จด้วยระบบคลังสินค้าที่พร้อมจัดส่งตามค าสั่งซื้อของร้านค้าปลีกสามารถเคลื่อนย้าย
สินค้าไปยังรถจัดส่งได้ภายในเวลารวดเร็วหลังจากได้รับสินค้าโดยไม่ต้องจัดเก็บรอในคลังสินค้า
เหมือนการสั่งซื้อทั่วไปที่ต้องสต็อกของล่วงหน้า ท าให้ Wal-Mart สามารถลดต้นทุนการสต็อก
สินค้า ต้นทุนการขนถ่าย และก าหนดราคาสินค้าได้ต่ ากว่าคู่แข่งขัน โดยมีการประสานความร่วมมือ
ระหว่างผู้ส่งมอบสินค้ากับศูนย์กระจายคลังสินค้า  
 ความสามารถติดตามกระบวนการไหล ผู้ประกอบการที่ด าเนินการตามแนวคิดลีนจะให้
ความส าคัญกับการติดตามการไหลของงานและสามารถเรียกดูได้ทันที เรียกว่า Pipeline Visibility 
โดยใช้เทคโนโลยีสนับสนุน เช่น ระบบติดตามต าแหน่งด้วยดาวเทียม (Global Positioning System 
หรือ GPS) การใช้คลื่นความถี่วิทยุ (Radio Frequency) สนับสนุนระบบคลังสินค้า เป็นต้น 
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ภาพที่ 14 ระบบติดตามต าแหน่งด้วยดาวเทียม 
ที่มา: คาร์แทร็ค (2561) 
 
 แต่แนวคิดลีนได้หลีกเลี่ยงการลงทุนเทคโนโลยีขั้นสูง ดังนั้นผู้ประกอบการส่วนใหญ่จึง
นิยมใช้บริการจากผู้ให้บริการโลจิสติกส์ โดยเฉพาะความสามารถติดตามข้อมูลสถานะและ
ต าแหน่งสินค้าแบบเวลาจริง (Real Time) ผ่านทางเว็บไซต์เพื่อใช้ข้อมูลดังกล่าวสนับสนุนการ
ตัดสินใจ ดังเช่น ข้อมูลสต็อกงานระหว่างผลิตและสินค้าที่จัดเก็บในคลังสินค้า ซึ่งหากปราศจาก
ระบบสนับสนุนดังกล่าวก็อาจท าให้เกิดปัญหาการล้นสต็อกหรือการขาดวัตถุดิบ ดังกรณี 
Amazon.com และ Dell Computer ได้ใช้บริการจากผู้จัดส่งพัสดุ (Package Carrier) เพื่อจัดส่งสินค้า
ให้กับลูกค้าที่สั่งซื้อผ่านทางระบบออนไลน์โดยปัจจัยหลักแห่งความส าเร็จของผู้ให้บริการจัดส่ง
พัสดุที่นอกเหนือจากเครือข่ายการขนส่ง คือ ระบบติดตามพัสดุจนถึงผู้รับปลายทาง ดังเช่น FedEX
ได้เปิดตัว FedEXInterNetShipเพื่อให้บริการพิเศษกับลูกค้าด้วยการใช้เทคโนโลยีติดตามต าแหน่ง
พัสดุทางออนไลน์ ซึ่งส่งผลให้ FedEXประสบความส าเร็จในการให้บริการจัดส่งถึงผู้รับปลายทาง
อย่างทันเวลา 
 สรุปปัจจุบันบทบาทแนวคิดลีนไม่เพียงแค่สนับสนุนการลดความสูญเปล่าและสร้างผลิต
ภาพกระบวนการผลิตเท่านั้น แต่ยังได้ถูกบูรณาการร่วมกับกระบวนการส่งมอบเพื่อสร้างผลิตภาพ
การกระจายสินค้าให้กับลูกค้าและลดความผันผวนในการจัดซื้อ รวมทั้งการสต็อกสินค้าล่วงหน้า 
ด้วยเหตุนี้แนวคิด Lean Logistics จึงเป็นปัจจัยสนับสนุนความสามารถการแข่งขันและสร้าง
ผลตอบแทนให้กับผู้ประกอบการในยุคแห่งการแข่งขัน 
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งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 งานวิจัยในประเทศ 
 อรชุมา เจริญศิลป์ (2558) ได้ท าการศึกษาการน าลีนมาใช้ในการลดต้นทุนและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานของบริษัทเบรดี้เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัดผลการศึกษาปรากฏ 
ว่าในภาพรวมการน าแนวคิดลีนมาปฏิบัติส่งผลให้ต้นทุนลดลงและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน
ของบริษัทโดยผลการศึกษาพบว่าต้นทุนการขนส่งสินค้าต่อยอดขายลดลงจากร้อยละ 0.81 ในเดือน
สิงหาคมเหลือเพียงร้อยละ 0.42 ในเดือนธันวาคมระยะเวลาตรวจนับสินค้าลดลงจากหนึ่งวันคร่ึง
เหลือเพียงคร่ึงวันพื้นที่ที่ใช้ในการจัดเก็บสินค้าคงเหลือประเภทวัตถุดิบทางอ้อมลดลงร้อยละ50 
มูลค่าสินค้าคงเหลือต่อยอดขายลดลงจากร้อยละ 85.71 ในเดือนกรกฎาคมเหลือเพียงร้อยละ 49.46 
ในเดือนธันวาคมอัตราการหมุนเวียนของสินค้าเพิ่มขึ้นจาก 3-6 รอบในเดือนกรกฎาคมพ.ศ. 2552 
เป็น 3-14 รอบในเดือนธันวาคมลดระยะเวลาการทางานในกระบวนการปิดบัญชีลงจาก 3 วันเหลือ 
2 วันระยะเวลาเตรียมการจ่ายค่าวัตถุดิบหรือค่าบริการลดลงจาก 7 วันเหลือเพียง 3 วันประหยัดค่า
กระดาษคาร์บอนในการพิมพ์ใบจ่ายเงินได้ร้อยละ 100 เพิ่มความน่าเชื่อถือในการใช้งานเคร่ือง
แฟกซ์ลดค่าโทรศัพท์มือถือได้ร้อยละ 50 ส าหรับข้อเสนอแนะในการศึกษาครั้งน้ีคือทางบริษัทควร
ขยายผลการปฏิบัติตามแนวคิดลีนไปใช้ในกระบวนการทางานฝ่ายต่าง ๆ ให้มากยิ่งขึ้น 
 อติชา วัชรานุรักษ์ (2558) ได้ท าการศึกษาการน าเทคนิคการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้
กรณีศึกษาบริษัทจอยสปอร์ต จ ากัด ซึ่งการศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาถึงกระบวนการผลิตเรือ
คายัคในปัจจุบันของบริษัทฯโดยน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับการท างานจริงในการ
เพิ่มมูลค่าการผลิตและปรับปรุงการด าเนินงานภายในโรงงานการผลิตเรือคายัคโดยแหล่งข้อมูลใช้
ข้อมูลปฐมภูมิซึ่งได้มาจากการสัมภาษณ์รวมทั้งการสังเกตการณ์เก็บรวมรวบข้อมูลด้วยตนเองและ
ข้อมูลทุติยภูมิซึ่งได้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลตัวเลขต่าง ๆ จากหน่วยงานที่เกี่ยวข้องภายในบริษัท
จอยสปอร์ตจ ากัดในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ผู้ศึกษาได้มีการน าเคร่ืองมือต่าง ๆ 
มาใช้ในการสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าซึ่งสามารถแบ่งเป็นการออกแบบระบบการผลิต (Design 
Production System) การประยุกต์ใช้การไหล (Implement Flow) การประยุกต์ใช้ระบบดึง
(Implement Total System Pull) ผลการศึกษาพบว่าจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนใน
ระบบการผลิตจริงภายในโรงงานผลิตเรือคายัครวมถึงท าการสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่า
สถานการณ์อนาคตของบริษัทฯสามารถลดระยะเวลาทั้งหมดที่ใช้ในการผลิตผลรวมของรอบเวลา
ในกระบวนการผลิตของแต่ละสถานีและเวลาในการปรับเปลี่ยนและรอคอยก่อนเข้าสถานีการผลิต
เป็น 524 นาที 304 นาทีและ 220 นาทีตามล าดับโดยระยะเวลาภายในระบบการผลิตมีการลดลงทุก



 37 

สถานีการท างานสามารถลดผลรวมของรอบเวลาในการผลิตของแต่ละสถานีและความสูญเสียลงได้
ท าให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยลดลงและสามารถผลิตในปริมาณที่เพิ่มขึ้น 

พามดา ภาคภูมิกิจ (2557) ได้ท าการศึกษากลยุทธ์ในการรับส่งชิ้นส่วนจากผู้ผลิตโดยใช้
ข้อมูลระยะทางบนโครงข่ายถนนที่จัดเก็บในรูปแบบเมตริกซ์ระยะทางต่อจากนั้นจะก าหนดจุดที่
สามารถพ่วงต่อกันได้ตามเงื่อนไขน้าหนักและเวลาในการขนส่งโดยใช้วิธีของ Clarke and Wright 
(1964) ในการแก้ปัญหาเส้นทางที่ต้องพ่วงกันไปผลการวิจัยสรุปได้ว่าระยะทางรวมลดลงจากเดิม 
5,045.36 กิโลเมตรและระยะทางที่ประหยัด 12.05% ได้จากการจัดรอบวางงานที่มีประสิทธิภาพ 

สุภาถนุช สุชาตวุฒิ (2557) ได้ศึกษาวิธีการวิเคราะห์ขั้นตอนและค่าใช้จ่ายใน
กระบวนการขนส่งสินค้าของบริษัทโดยมีจุดมุ่งหมายคือการลดต้นทุนทางด้านการขนส่งเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอนอีกทั้งยังสามารถที่จะตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้อย่างรวดเร็วผลการศึกษาพบว่าบริษัทสามารถลดต้นทุนทางโลจิสติกส์ตลอดช่วง 3 
เดือนของการทดลองระบบได้ทั้งสิ้น 2,300,577.94 บาทจากการประหยัดค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ที่เกิดจาก
กิจกรรมและกระบวนการทางด้านโลจิสติกส์เพื่อขนย้ายสินค้าไปจัดเก็บที่ศูนย์กระจายสินค้าก่อน
ท าการจัดส่งให้ลูกค้าและตัวแทนจ าหน่ายในขั้นต่อไปทุกครั้งตามกระบวนการด าเนินงานในระบบ
เดิมจ านวน 1,100 ตันมีการปรับปรุงปรับลดกระบวนการจัดส่งสินค้าท าให้ใช้เวลาในการจัดส่ง
สินค้าลดลงได้ประมาณ 1 วันเป็นอย่างต่ าซึ่งเป็นการเพิ่มความพึงพอใจในการบริการลูกค้าให้กับ
ลูกค้ามากขึ้นอีกทาง 
 Orville (2015) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้ทฤษฎีลีนมาใช้ในอุตสาหกรรมกังหันลมมี 
วัตถุประสงค์ที่จะเพิ่มประสิทธิภาพในส่วนของการผลิตและลดต้นทุนในส่วนของการผลิตและการ 
แก้ไขงานโดยใช้เคร่ืองมือการวิเคราะห์รากของปัญหาและ Kaizen มาใช้ในการเพิ่มประสิทธิภาพ 
ของผลผลิตได้มีการประเมินสภาพทั่วไปของกระบวนการผลิตในปัจจุบันและสร้างพื้นฐานในการ 
ทางานผลการปรับปรุงหลังจากที่ได้น าทฤษฎีลีนมาประยุกต์ใช้แล้วนั้นถือว่าประสบความส าเร็จ 
เป็นอย่างมากพบว่าสามารถลดเวลาในส่วนของปริมาณงานที่ท าได้ร้อยละ 18.45 และลดค่าใช้จ่าย 
ได้ 142,500 INR ต่อการผลิตงาน 1 ชุด 
 Sri Indrawati and MuhummadRidwansyah (2015) ได้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
โดยใช้แนวคิดลีนซิกซ์ซิกม่ามาประยุกต์ใช้ในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมเหล็กแร่วัตถุประสงค์เพื่อ 
ปรับปรุงกระบวนการความสามารถในการผลิตโดยส่วนแรกจะเน้นการวิเคราะห์ของเสียที่เกิดขึ้น 
โดยใช้แผนผังกระบวนการกิจกรรมและประเมินความสามารถในกระบวนการผลิตนอกจากนั้น 
โหมดความล้มเหลวและการวิเคราะห์ผลใช้เป็นปัจจัยเบื้องต้นในการพัฒนาการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าผลการดาเนินงานที่มีคุณภาพอยู่ในระดับที่ 2.97 ซิกม่าคิดเป็น
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ร้อยละ 33.67 ส าหรับกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าและร้อยละ 14.2 ส าหรับกิจกรรมที่ไม่จาเป็นที่เกิดขึ้น
ระหว่างกระบวนการผลิตจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์กระบวนการที่ไม่เหมาะสม
และการรอคอยเป็นของเสียที่เกิดขึ้นบ่อยคร้ังโปรแกรมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องมีการพัฒนาเพื่อ
แก้ไขปัญหาน้ันประกอบด้วยการปรับปรุงรางเก็บฝุ่นใหม่เคร่ืองชั่งน้ าหนักมาตรฐานการปฏิบัติงาน
การก่อสร้าง BC05 การติดต้ังมิเตอร์ไวโบรและการติดตั้งไนโตรเจน 
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บทที ่3 
วิธีการด าเนินการวิจัย 

 
 การศึกษาคร้ังนี้เป็นการศึกษาการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน โดยงานวิจัยนี้เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ  
(Qualitative research) สองขั้นตอน โดยขั้นตอนแรก คือ การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) 
ด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย และการวิจัยเชิงเอกสาร (Documentary 
research) ส าหรับวิเคราะห์แนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมี
สัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน ทั้งนี้ทางผู้วิจัยได้มีการล าดับและด าเนินการ
ตามขั้นตอนการวิจัยดังต่อไปนี้ 
 

ก าหนดขอบเขตของงานวิจัย 
 

ทบทวนวรรณกรรม 
 

ก าหนดกลุ่มตัวอย่าง 
 

เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 
 

การสัมภาษณ์เชิงลึกและเก็บข้อมูล 
 

การวิจัยเชิงเอกสาร 
 

วิเคราะห์และสรุปผล 
 

เสนอแนะแนวทางและการน าไปใช้ 
 
ภาพที่ 15 แนวทางการด าเนินการวิจัย 
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การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) 
 การก าหนดกลุ่มตัวอย่าง 
 การคัดเลือกกลุ่มตัวอย่างโดยใช้หลักการ แบบเฉพาะเจาะจง (Purposive random) เป็น

การเลือกกลุ่มตัวอย่างที่ผู้วิจัยได้ด าเนินการพิจารณาเลือกด้วยตนเอง โดยแบ่งกลุ่มตัวอย่าง ออกเป็น 
2 กลุ่ม จ านวน 20 ท่าน อ้างอิงจาก มอร์ส (Morse, 2000) ให้ข้อเสนอแนะว่าการวิจัยเชิงคุณภาพแบบ
ปรากฏการณ์วิทยานั้น ผู้วิจัยควรท าการสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูล จ านวนประมาณ 20-30 คน หรือ
จนกว่าข้อมูลจะอ่ิมตัว ดังนี้ 

 กลุ่มที่ 1) พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง จ านวน 
10 คน 

 กลุ่มที่ 2) ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี จ านวน 10 คน 
 และเก็บข้อมูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกจนกระทั่งข้อมูลอิ่มตัว 

การวิจัยเชิงเอกสาร (Documentary research) 
 ในการวิจัยเชิงเอกสารผู้วิจัยใช้กระบวนการคัดเลือกเอกสารระดับทุติยภูมิ (Secondary 
Data) คือ งานวิจัยที่มีหัวข้อในการศึกษาที่สอดคล้องกับวัตถุประสงค์การวิจัย เพื่อน าข้อมูลที่ได้มา
ท าการสังเคราะห์ข้อมูล และน าไปเป็นข้อมูลในการก าหนดแนวทางการลดต้นทุนกระบวนการ
ขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสจิสติกส์แบบลีน โดย
เอกสารที่น ามาใช้ในการวิจัยเชิงเอกสารในคร้ังนี้ต้องเป็นงานวิจัยที่อนุญาตให้เผยแพร่ และสามารถ
เข้าถึงได้โดยทั่วไป โดยผู้วิจัยท าการวิเคราะห์ความถูกต้องและความน่าเชื่อถือของเอกสารและ
งานวิจัยตามแนวทางของ Scott (1990, อ้างถึงใน ฐิติวัจน์ ทองแก้ว และประสพชัย พสุนนท์, 2561) 
ซึ่งมีหลักเกณฑ์การวิเคราะห์ข้อมูลส าหรับการวิจัยเชิงเอกสาร ประกอบด้วย 
 1. มีความถูกต้อง คือ มาจากแหล่งเชื่อถือได้ มีความถูกต้องสมบูรณ์ สอดคล้องกับบริบท 
ของสถานการณ์ที่เกิดขึ้นในช่วงระยะเวลาที่ตีพิมพ์ 
 2. มีความน่าเชื่อถือ คือ ปราศจากการบิดเบือนข้อมูลและข้อผิดพลาด 
 3. มีความเป็นตัวแทน คือ สามารถแสดงรายละเอียดแทนเอกสารประเภทเดียวกันเป็น 
ตัวแทนกลุ่มประชากรได้อย่างเหมาะสม 
 4. มีความหมายชัดเจน คือ สามารถเข้าใจได้ง่าย ชัดเจน สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของ 
การวิจัย 
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ขั้นตอนการสร้างเครื่องมือในการวิจัย 
1. ผู้วิจัยศึกษาแนวคิดทฤษฎี และเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้องในแนวคิดและทฤษฏี

เกี่ยวกับการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง
ด้วยโลจิสติกส์แบบลีนและงานวิจัยหรือทฤษฎีที่เกี่ยวข้องเพื่อน ามาใช้เป็นข้อมูลประกอบในการ
สัมภาษณ์ 
 2. ผู้วิจัยศึกษารูปแบบและเทคนิควิธีการสัมภาษณ์ระเบียบวิธีวิจัยเชิงคุณภาพ 
จรรยาบรรณของนักวิจัยวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล และวิธีการวิเคราะห์ข้อมูลจากต าราและการขอ
ค าปรึกษาจากผู้ทรงคุณวุฒิด้านการวิจัยเชิงคุณภาพ เพื่อให้เข้าใจในระเบียบวิธีการวิจัย อันจะ
น าไปสู่การศึกษาที่ถูกต้องและครอบคลุมประเด็นที่ต้องการจะศึกษาให้มากที่สุด 

 3. ผู้วิจัยได้สร้างแนวค าถามซึ่งเป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการสัมภาษณ์เชิงลึกส าหรับกลุ่ม
ตัวอย่าง โดยจากการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องลักษณะของค าถามเป็นประเภท
ค าถามปลายเปิด (Open-ended Question) โดยเปิดโอกาสให้ผู้ให้สัมภาษณ์แสดงความคิดเห็น 
เสนอแนะเพื่อเก็บรายละเอียดของข้อมูลให้ครบถ้วนเพื่อศึกษาความต้องการเพื่อน าเสนอแนว
ทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง โดยผู้วิจัยมีการสร้างแบบสัมภาษณ์ออกเป็น 2 ชุด ส าหรับกลุ่มที่ 
1) พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง และ กลุ่มที่ 2) ผู้บริหาร
โรงงานอุตสาหกรรมเคมี โดยมีประเด็นข้อค าถามดังต่อไปนี้ 
 ชุดที่ 1 ส าหรับพนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง 
   3.1 ค าถามส าหรับการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งโรงงานอุตสาหกรรมเคมี
สัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน 

   3.1.1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
    3.1.2 แบบสัมภาษณ์เกี่ยวกับปัญหาสภาพปัญหาอุปสรรคของการลดต้นทุนการ
ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
    3.1.3 แบบสัมภาษณ์เกี่ยวกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลด
ต้นทุนในการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
 ชุดที่ 2 ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 
   3.2 ค าถามส าหรับการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งโรงงานอุตสาหกรรมเคมี
สัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน 

   3.2.1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
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    3.2.2 แบบสัมภาษณ์เกี่ยวกับปัญหาสภาพปัญหาอุปสรรคของการลดต้นทุนการ
ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
    3.2.3 แบบสัมภาษณ์เกี่ยวกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลด
ต้นทุนในการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 

4. เคร่ืองบันทึกเสียง ใช้ส าหรับบันทึกบทสนทนาระหว่างผู้สัมภาษณ์และผู้ให้

สัมภาษณ์ เพื่อให้ได้ข้อมูลจากการสัมภาษณ์ไม่ให้เกิดความคลาดเคลื่อน 

5. อุปกรณ์จดบันทึก ได้แก่ สมุดและปากกาใช้ส าหรับการจดบันทึกประเด็นส าคัญ

เป็นข้อความสั้น ๆ เพื่อช่วยเตือนความจ าส าหรับการตรวจสอบเน้ือหากับผู้ให้สัมภาษณ์ อีกทั้งเป็น

การบันทึกรายละเอียดอ่ืน ๆ เพื่อน าไปเป็นข้อมูลในการช่วยวิเคราะห์ 

 

วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 การวิจัยเชิงคุณภาพใช้การส ารวจโดยใช้วิจัยเชิงการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) 
วิธีการเข้าถึงข้อมูลและเก็บรวบรวมข้อมูลออกเป็น 2 ส่วน คือ การเก็บรวบรวมข้อมูลด้านเอกสาร 
(Review Data) และการเก็บรวบรวมข้อมูลภาคสนาม (Field Data) 
 1. การเก็บรวบรวมข้อมูลด้านเอกสาร (Review Data) 
  1.1 ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ศึกษาวิธีการสร้างค าถามในการสัมภาษณ์จาก
เอกสารงานวิจัย เพื่อก าหนดขอบเขตและเนื้อหา เพื่อความชัดเจนตามวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
  1.2  ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ศึกษาจากต ารา เอกสาร บทความ ทฤษฎี
หลักการและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพื่อก าหนดขอบเขตของการวิจัยและสร้างเคร่ืองมือวิจัยให้
ครอบคลุมวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 2.  การเก็บรวบรวมข้อมูลภาคสนาม (Field Data) 
  2.1  ผู้วิจัยลงพื้นที่ส ารวจบริเวณพื้นที่โดยใช้การสังเกตแบบมีส่วนร่วม โดยการจด
บันทึก และการถ่ายภาพ เป็นการรวบรวมข้อมูลต่าง ๆ อย่างละเอียด และในกรณีที่ผู้วิจัยมีต้องการ
ข้อมูลเพิ่มเติมจากที่ได้ท าการลงพื้นที่ส ารวจจะท าการติดต่อกับองค์กรและบุคคลที่อยู่ในกลุ่ม
ตัวอย่างทางโทรศัพท์ ซึ่งท าให้ข้อมูลที่ได้รับมีความชัดเจนและกระจ่างมากยิ่งขึ้น เพื่อน าข้อมูลนั้น
มาศึกษาบริบทแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการขนส่งของ
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
  2.2  ผู้วิจัยเก็บรวบรวมข้อมูลโดยใช้การสัมภาษณ์แบบเจาะลึก (In-depth Interview) 
เพื่อน าข้อมูลทั้งหมดไปศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนใน
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กระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองและก่อนเร่ิมการท า
การสัมภาษณ์ผู้วิจัยได้ท าการนัดหมายวัน เวลา และสถานที่กับผู้ให้สัมภาษณ์ ซึ่งได้แจ้งถึง
วัตถุประสงค์ของการสัมภาษณ์ในครั้งนี้ด้วย 
  2.3  ในวันที่ท าการสัมภาษณ์ ขออนุญาตในการจดบันทึกและบันทึกเสียงตลอด
ระยะเวลาการสัมภาษณ์ โดยจะใช้เวลาในการสัมภาษณ์ประมาณ 45-90 นาที ในระหว่างการ
สัมภาษณ์ผู้วิจัยได้จดบันทึกประเด็นส าคัญและเมื่อการสัมภาษณ์สิ้นสุดลง ผู้วิจัยได้ท าการบันทึก
ข้อมูลต่าง ๆ ตามความเป็นจริงโดยไม่มีการตีความทันที นอกจากนี้ยังได้บันทึกเกี่ยวกับความคิด 
ความรู้สึก หรือปัญหาที่เกิดขึ้นกับผู้วิจัยขณะที่ท าการสัมภาษณ์ รวมถึงได้ขออนุญาตติดต่อกับผู้ให้
สัมภาษณ์ภายหลังหากต้องการสอบถามข้อมูลเพิ่มเติมเพื่อให้ข้อมูลมีความครบถ้วนมากยิ่งขึ้น 
  2.4  ข้อมูลที่ได้ท าการสัมภาษณ์มาในแต่ละวันจะถูกน ามาท าการบันทึกและถอดเทป
รายวัน เพื่อท าการตรวจสอบข้อมูลที่ไม่ชัดเจนหรือไม่ครบถ้วน เพื่อน าไปศึกษาเพิ่มเติมในการ
สัมภาษณ์คร้ังต่อไป 
 

ความเช่ือถือได้ของเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 หลังจากที่ได้เก็บรวบรวมข้อมูลแล้ว ได้น าข้อมูลมาตรวจสอบความน่าเชื่อถือของข้อมูล 
(Trustworthiness) ดังนี้ (Golafshan, 2003) 
 1. ผู้สัมภาษณ์สร้างความสัมพันธ์อันดีต่อผู้ให้สัมภาษณ์ เพื่อให้เกิดความไว้วางใจในตัว
ผู้วิจัย ซึ่งมีผลต่อความถูกต้องและเป็นจริงของข้อมูล 
 2. การยืนยันความถูกต้องของข้อมูล (Member Checking) โดยการน าข้อมูลที่ได้จากการ
สัมภาษณ์ที่ได้จดบันทึกอย่างละเอียดและอธิบายอย่างชัดเจนน ากลับไปผู้ให้สัมภาษณ์ยืนยันความ
ถูกต้องของข้อมูลว่าข้อมูลเป็นจริงตรงกับความรู้สึกของผู้ให้สัมภาษณ์หรือไม่ 
 3. ตรวจสอบความไว้วางใจได้ของข้อมูล (Dependability) โดยการน าข้อมูลไปตรวจสอบ
กับอาจารย์ที่ปรึกษาเพื่อยืนยันความถูกต้องตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการศึกษา 
 4. ความสามารถในการน าผลการวิจัยไปประยุกต์ใช้ (Transferability) โดยการเขียน
ระเบียบวิธีการวิจัย การวิเคราะห์ข้อมูล และบริบทที่ต้องการศึกษาอย่างชัดเจน เพื่อเป็นการเพิ่ม
ความน่าเชื่อถือของการวิจัยในการน าผลการวิจัยไปใช้ในบริบทที่ใกล้เคียงกัน 
 5. การยืนยันผลการวิจัย (Conformability) โดยการที่ผู้วิจัยจ าเป็นต้องเก็บเอกสารต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้องกับการวิจัยไว้เป็นอย่างดี พร้อมส าหรับการตรวจสอบ (Audit trial) เพื่อยืนยันว่าข้อมูลที่ได้
ไม่มีความล าเอียงหรือเกิดจากการคิดขึ้นของผู้วิจัย 
 



 44 

การจัดท าข้อมูลและการวิเคราะห์ผล 
 ผู้วิจัยวิเคราะห์ข้อมูลโดยดัดแปลงขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพของ Colaizzi 
(1978 cited in Beck, 1994) ซึ่งเป็นวิธีที่ได้รับการยอมรับและใช้กันอย่างแพร่หลายในงานวิจัยเชิง
ปรากฏการณ์วิทยา (Clark & Wheeler, 1992) ดังนี้ 
 1. น าข้อมูลที่ได้จากการถอดความจากเคร่ืองบันทึกเสียงและการบันทึกภาคสนามมา
พิจารณาหลาย ๆ คร้ัง เพื่อให้เกิดความเข้าใจในภาพรวมของข้อมูลที่ได้ และพิจารณาประเด็นที่
ส าคัญ 
 2. น าข้อมูลกลับมาอ่านพิจารณาอีกคร้ังโดยละเอียดแล้วจึงตีความพร้อมท าการดึง
ข้อความหรือประโยคที่ส าคัญที่เกี่ยวข้องกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลด
ต้นทุนในกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
 3. น าข้อความหรือประโยคที่มีความหมายเหมือนกันใกล้เคียงมาไว้กลุ่มเดียวกัน มีการ
สร้างหัวข้อสรุป และกลุ่มหัวข้อสรุปแนวคิดในตัวข้อมูล โดยมีรหัสข้อมูลก ากับทุกข้อความหรือทุก
ประโยค แล้วจึงตั้งชื่อค าส าคัญ ซึ่งจะจัดเป็นกลุ่มใหญ่ (Themes) และกลุ่มย่อยที่อยู่ภายใต้
ความหมายของกลุ่มใหญ่ (Sub-theme) 
 4. การอธิบายปรากฏการณ์อย่างละเอียดครบถ้วน โดยเขียนให้มีความต่อเน่ืองและ
กลมกลืนกันระหว่างข้อความหรือประโยค ความหมายและหัวข้อต่าง ๆ ซึ่งในขั้นตอนนี้ต้อง
พยายามตัดข้อมูลหรือหัวข้อที่ไม่จ าเป็นออก 
 5. ใช้การเขียนบรรยายสิ่งที่ค้นพบอย่างละเอียดและชัดเจน โดยไม่มีการน าทฤษฎีไป
ควบคุมปรากฏการณ์ที่เกิดขึ้น พร้อมทั้งยกตัวอย่างค าพูดประกอบค าหลักส าคัญที่ได้ เพื่อแสดง
ความชัดเจนของปรากฏการณ์ที่เกิดขึ้น 
 6. ตรวจสอบความตรงของข้อมูล โดยน าข้อสรุปไปให้ผู้ให้ข้อมูลตรวจสอบว่าเป็นความ
จริงตามที่บรรยายและอธิบายมาหรือไม่ เพื่อให้ได้ข้อสรุปสุดท้ายที่สมบูรณ์และเป็นข้อค้นพบจาก
การให้ข้อมูลจริงของผู้ให้ข้อมูล จากนั้นจึงน าข้อมูลมาตรวจสอบกับอาจารย์ที่ปรึกษาอีกครั้ง 
 7. หาแนวคิดและทฤษฎีเพื่อมาอธิบายข้อสรุปที่ได้รับหลังจากการตรวจสอบจากผู้ให้
สัมภาษณ์แล้ว 
 8. เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ข้อของการวิจัยเพื่อปัญหา อุปสรรคและข้อเสนอแนะมาใช้
เป็นในแนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ใน
จังหวัดระยอง ตามหลักของการบริหารเชิงกลยุทธ์  
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ข้อพิจารณาด้านจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์ 
 ผู้วิจัยค านึงถึงจริยธรรมกับผู้ให้สัมภาษณ์ จึงด าเนินการยื่นเอกสารค าร้องเพื่อขอรับการ
พิจารณาจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์ รหัสโครงการวิจัย G-HU 132/2563 เอกสารได้การรับรองเมื่อ
วันที่ 31 สิงหาคม พ.ศ.2563 หลังจากได้รับการอนุมัติ ผู้วิจัยได้มีการติดต่อและขอความอนุเคราะห์
ในการสัมภาษณ์ก่อนท าการสัมภาษณ์จริง และได้แจ้งวัตถุประสงค์ของการวิจัยก่อนการสัมภาษณ์
ผู้ให้สัมภาษณ์ทุกคน โดยที่ผู้วิจัยได้เปิดเผยข้อมูลตามที่ผู้ให้สัมภาษณ์อนุญาตเท่านั้น และได้ขอ
อนุญาตในการน ารูปภาพ และข้อความมาน าเสนอในงานวิจัย ในส่วนของข้อมูลที่ไม่สามารถ
เปิดเผยได้ผู้วิจัยได้ท าการเก็บไว้เป็นความลับโดยไม่ท าการเผยแพร่ 
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บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการใช้แนวคิดลีนโลจิสติกส์ 
(Lean Logistics) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดต้นทุนกระบวนการขนส่งสินค้าเคมีในโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง โดยงานวิจัยนี้เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative 
research) สองขั้นตอน โดยขั้นตอนแรก คือ การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ด้วยการ
สัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย และการวิจัยเชิงเอกสาร (Documentary research) 
ส าหรับวิเคราะห์แนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติ
ญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน โดยการเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล ผู้วิจัยเสนอเป็น 
2 ตอน ตามล าดับ ดังนี้ 
 ตอนที่ 1 ผลการศึกษาการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก  
 ตอนที่ 2 ผลการศึกษาการวิจัยเชิงเอกสาร  
 

ตอนที่ 1 ผลการศึกษาการวิจัยคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก 
 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้

ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง ตลอดจนเพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิ
สติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น
ในจังหวัดระยอง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดต้นทุนกระบวนการขนส่งสินค้าเคมีในโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง โดยใช้เทคนิคการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative 
research) ด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) แบบเฉพาะเจาะจง (Purposive random) 
จากกลุ่มผู้ให้ข้อมูลหลัก (Key Informants) ที่ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมเคมี จังหวัดระยอง 
ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มคือ    

 กลุ่มที่ 1) พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง จ านวน 
10 คน 

 กลุ่มที่ 2) ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี จ านวน 10 คน 
 เมื่อผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกกับกลุ่มผู้ให้ข้อมูลหลัก
จ านวนทั้งสิ้น 20 คนแล้ว สามารถน าเสนอผลการศึกษาซึ่งได้จากการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากการ
สัมภาษณ์เชิงลึก สามารถน าเสนอได้ดังนี้   
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ส าหรับการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ ผู้วิจัยได้ท าการก าหนดรหัสตัวแทนที่ใช้ส าหรับ

การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพโดยแบ่งแยกตามกลุ่มผู้ให้ข้อมูล ดังนี้ 

ST1 ย่อมาจาก STAFF 1 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 1 

ST2 ย่อมาจาก STAFF 2 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 2 

ST3 ย่อมาจาก STAFF 3 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 3 

ST4 ย่อมาจาก STAFF 4 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 4 

ST5 ย่อมาจาก STAFF 5 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 5 

ST6 ย่อมาจาก STAFF 6 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 6 

ST7 ย่อมาจาก STAFF 7 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 7 

ST8 ย่อมาจาก STAFF 8 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 8 

ST9 ย่อมาจาก STAFF 9 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 9 

ST10 ย่อมาจาก STAFF 10 หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่
เกี่ยวข้องกับการขนส่ง คนที่ 10 

EX1 ย่อมาจาก EXECUTIVE 1 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 1 

EX2 ย่อมาจาก EXECUTIVE 2 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 2 

EX3 ย่อมาจาก EXECUTIVE 3 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 3 

EX4 ย่อมาจาก EXECUTIVE 4 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 4 

EX5 ย่อมาจาก EXECUTIVE 5 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 5 
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EX6 ย่อมาจาก EXECUTIVE 6 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 6 

EX7 ย่อมาจาก EXECUTIVE 7 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 7 

EX8 ย่อมาจาก EXECUTIVE 8 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 8 

EX9 ย่อมาจาก EXECUTIVE 9 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 9 

EX10 ย่อมาจาก EXECUTIVE 10 หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี คนที่ 10 

 
ส่วนที่ 1 เป็นการน าเสนอข้อมูลเกี่ยวกับผู้ให้สัมภาษณ์ อายุ ระดับการศึกษา และ

ประสบการณ์ในการท างาน ผลการวิเคราะห์ข้อมูลมีรายละเอียดดังน้ี 

 
ตารางที่ 2 แสดงข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 

ตัวแปรที่ศึกษา จ านวน (คน) ร้อยละ 

1.อายุ 
25-30ปี 2 10.00 

31-35 ปี 4 20.00 

36-40ปี 2 10.00 

41-45 ปี 5 25.00 

46 ปีขึ้นไป 7 35.00 

รวม 20 100.00 
2.ระดับการศึกษา 
ต่ ากว่าปริญญาตรี - - 

ปริญญาตรี 14 70.00 

ปริญญาโท 6 30.00 

รวม 20 100.00 
 
 
  



 49 

ตารางที่ 2 (ต่อ) 
 

ตัวแปรที่ศึกษา จ านวน (คน) ร้อยละ 

3. ประสบการณ์ในการท างาน 
ต่ ากว่า 5 ปี 2 10.00 

6-10 ปี 5 25.00 

11-15 ป ี 4 20.00 

มากกว่าหรือเท่ากับ 16 ปีขึ้นไป 9 45.00 

รวม 20 100.00 
 

จากการแสดงผลในตารางที่ 2 แสดงผลการศึกษาของอายุผู้ที่ปฏิบัติงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง จ านวนของกลุ่มตัวอย่างจ าแนกตามช่วงอายุ พบว่า 
มีจ านวนของกลุ่มตัวอย่างที่กระจายตัวอยู่ในช่วงอายุต่าง ๆ โดย กลุ่มแรก คือ กลุ่มอายุอยู่ในช่วง 25-
30 ปี จ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 10.00 กลุ่มทีส่อง คือ กลุ่มอายุอยู่ในช่วง 31-35 ปี จ านวน 4 คน 
คิดเป็นร้อยละ 20.00 กลุ่มที่สาม คือ กลุ่มอายุอยู่ในช่วง 36-40 ปี จ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 10.00 
กลุ่มที่สี่ คือ กลุ่มอายุอยู่ในช่วง 41-45 ปี จ านวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 25.00 และกลุ่มสดุท้ายคือ 
กลุ่มอายุตั้งแต่ 46 ปีขึ้นไป จ านวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 35.00 

ระดับการศึกษาสูงสุดของกลุ่มตัวอย่าง พบว่า ส่วนใหญ่มีการศึกษาอยู่ที่ระดับปริญญาตรี 
จ านวน 14 คน คิดเป็นร้อยละ 70.00 รองลงมา ได้แก่ระดับปริญญาโท จ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 
30.00  

ประสบการณ์ในการท างานของกลุ่มตัวอย่าง พบว่า กลุ่มแรกมีประสบการณ์ท างานต่ า
กว่า 5 ปี จ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 10.00 กลุ่มที่สอง ประสบการณ์ท างาน 6-10 ปี จ านวน 5 คน 
คิดเป็นร้อยละ 25.00 กลุ่มที่สาม ประสบการณ์ท างาน 11-15 ปี จ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 20.00 
และกลุ่มสุดท้าย เป็นกลุ่มส่วนใหญ่ที่มีประสบการณ์ท างานมากกว่าหรือเท่ากับ 16 ปีขึ้นไป จ านวน 
9 คน คิดเป็นร้อยละ 45.00 
 จากการด าเนินการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อตามวัตถุประสงค์ของ
งานวิจัย โดยมีวัตถุประสงค์ของการวิจัย ดังนี้ 
 1. เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง
ในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
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2. เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลด
ต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

ผลการศึกษาจากการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย โดยแสดงผลการ
สัมภาษณ์และสังเคราะห์ผลออกเป็นหัวข้อได้ดังต่อไปนี้ 

 

4.1 สถานการณ์การด าเนนิงานดา้นกิจกรรมโลจิสติกส์ที่เก่ียวข้องกับกระบวนการขนส่ง
สินค้าทั้งหมด 
 จากการสัมภาษณ์เชิงลึกกลุ่มผู้ให้ข้อมูลทั้งในระดับบริหารโรงงานอุตสาหกรรมและ
พนักงานปฏิบัติการในแต่ละกิจกรรมที่เกี่ยวข้อง พบว่า ผลการด าเนินงานของกิจกรรม 
โลจิสติกส์ในปัจจุบันยังไม่เป็นไปตามที่ตั้งเป้าหมายไว้ เนื่องจากองค์กรของตนยังต้องเผชิญกับการ
รับภาระค่าใช้จ่ายภาระต้นทุนในหลายส่วนที่อยู่นอกเหนือการควบคุมได้ เช่น ค่าเสื่อมราคาของ
เคร่ืองจักรและยานพาหนะ ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่ไม่สามารถลดทอนหรือหลีกเลี่ยงได้ สอดคล้องกับ
กลุ่มผู้ให้ข้อมูลที่ให้ความเห็นว่า ผลการด าเนินงานของบริษัทในปัจจุบันยังไม่เป็นที่พอใจอย่างมาก 
เพราะต้นทุนในด้านบุคลากรยังเป็นต้นทุนที่สูงมาก และบริษัทไม่มีช่องทางในการหาลูกค้าเพิ่มท า
ให้ไม่สามารถหาลูกค้าหลักมาช่วยในการเพิ่มรายได้ให้กับบริษัท และส่งผลให้ผลการด าเนินงาน
ของบริษัทยังไม่อยู่ในจุดที่ตั้งเป้าหมายไว้ 
 นอกจากนี้มีผู้ให้ข้อมูลได้ให้ข้อมูลไว้อย่างน่าสนใจเกี่ยวกับประเด็นผลการด าเนินงานที่
เกี่ยวข้องกับกิจกรรมโลจิสติกส์ว่าผลการด าเนินงานของบริษัทไม่เป็นที่น่าพอใจเท่าที่ควร เนื่องจาก
ทุกบริษัทในอุตสาหกรรมล้วนแล้วแต่พยายามหาวิธีและปรับปรุงกลยุทธ์ต่าง ๆ เพื่อรักษาฐานลูกค้า
เดิมและเพิ่มส่วนแบ่งการตลาด ซึ่งต้องยอมรับว่ามีบางบริษัทที่ไม่สามารถอยู่รอดได้ และผู้ที่
สามารถอยู่รอดได้คือผู้ที่แข็งแกร่งที่สุด และหากเศรษฐกิจยังไม่ฟื้นตัวมีความเชื่อว่ายังต้องมีอีก
หลายบริษัทที่ปิดตัวลงหรือเลิกจ้างพนักงานบางส่วน ซึ่งคาดการณ์ว่าหากเศรษฐกิจไม่ดีขึ้นจะท าให้
บริษัทต้องลดหรือปลดพนักงานออกมากกว่าคร่ึงหนึ่ง เพราะไม่สามารถรับภาระค่าจ้างได้ เนื่องจาก
ในปัจจุบันต้นทุนค่าแรงงานของไทยถือได้ว่าสูงกว่าต้นทุนแรงงานในประเทศเพื่อนบ้านที่อยู่ใน
เขตประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน ผู้ประกอบการต้องเร่งพัฒนาองค์กรปรับกลยุทธ์ให้แข็งแกร่ง
เพื่อให้พ้นวิกฤติคร้ังนี้ไปได้ และภาครัฐมีบทบาทส าคัญอย่างมากที่จะช่วยส่งเสริมสนับสนุนให้
องค์กรธุรกิจสามารถอยู่รอดได้ 
 สาเหตุส าคัญของการที่ผลการด าเนินงานหรือผลประกอบการไม่อยู่ในระดับที่น่าพอใจ
ส่วนใหญ่เพราะปริมาณการส่งออกลดลงค่อนข้างมาก เน่ืองจากผลผลิตของบริษัทส่วนใหญ่มีการ
จ าหน่ายในตลาดต่างประเทศ ซึ่งวิกฤติเศรษฐกิจนอกจากจะท าให้ผลการด าเนินงานไม่ดีแล้ว ยัง



 51 

ประสบกับปัญหาการขาดทุนจากอัตราแลกเปลี่ยน เนื่องจากผู้ประกอบการไทยเผชิญกับปัญหา
ค่าเงินบาทแข็งตัวติดต่อกันในรอบระยะเวลาหลายปีติดต่อกัน ซึ่งหากไม่ต้องการเผชิญกับการ
ขาดทุนจากอัตราแลกเปลี่ยนก็ต้องมีค่าใช้จ่ายในการท า swap เงินตราต่างประเทศซึ่งล้วนแล้วแต่
เป็นการเพิ่มภาระของผู้ประกอบการในปัจจุบันทั้งสิ้น 
 

4.2 แนวทางในการลดต้นทุนส าหรับต้นทุนต่อหน่วยของแต่ละกิจกรรม  
 จากการสัมภาษณ์เชิงลึกกลุ่มผู้ให้ข้อมูลทั้งในระดับผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมและ
พนักงานปฏิบัติการเกี่ยวกับการขนส่งมีความเห็นในภาพรวมไม่แตกต่างกันมากนัก แต่มีความ
แตกต่างในรายละเอียดย่อย ๆ ถึงแม้ว่าในรอบหลายปีนี้ราคาน้ ามันไม่มีแนวโน้มที่จะเพิ่มขึ้นและใน
บางช่วงราคาน้ ามันมีระดับลดต่ าลงมาเมื่อเทียบกับปีก่อน ๆ แต่เน่ืองจากค่าน้ ามันเชิงเพลิงเป็น
ค่าใช้จ่ายที่บริษัทไม่สามารถควบคุมหรือสามารถหลีกเลี่ยงได้ ต่างจากค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร 
เน่ืองจากค่าใช้จ่ายเหล่านี้ถูกค านวณมาจากค่าจ้างพนักงานเป็นส่วนใหญ่ตั้งแต่เงินเดือน โบนัส ค่า
แรงจูงใจ รวมไปถึงค่าล่วงเวลา ซึ่งค่าใช้จ่ายเหล่านี้ยังอาจจะสามารถปรับลดหรือเพิ่มให้เหมาะสม
กับประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงาน หรือพิจารณาตามหน่วยปฏิบัติงานหรือกิจกรรมว่า
พนักงานเหล่านั้นสามารถสร้างผลก าไรหรือรายได้ให้กับบริษัทมากน้อยเพียงใด 
 ทั้งนี้ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวกับเคร่ืองจักรอุปกรณ์และวัสดุสิ้นเปลืองนั้น มีหลายตัวแปรที่
เกี่ยวข้อง โดยหากต้องการลดต้นทุนวิธีการที่ง่ายที่สุดและได้ผลรวดเร็วที่สุดคือต้องเน้นที่ก าลังคน
หรือผู้ปฏิบัติงาน เนื่องจากหากบริษัทรับภาระค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับพนักงานซึ่งเกี่ยวข้องกับเงินเดือน 
ค่าเที่ยวเดินรถ มีความเห็นว่ารายจ่ายที่ต้องจ่ายไปนั้นเมื่อเปรียบเทียบกับประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลที่ได้ยังมีแนวโน้มในทางตรงกันข้าม พนักงานไม่สามารถปฏิบัติงานให้เกิด
ประสิทธิภาพตามที่บริษัทตั้งเป้าหมายไว้ ซึ่งจ าเป็นต้องหาแนวทางอื่น ๆ เพื่อสร้างแรงจูงใจให้
พนักงานปฏิบัติงานให้เกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   

อย่างไรก็ตาม ความเห็นของผู้ให้ข้อมูลเป็นไปในทิศทางเดียวกันซึ่งมีความเห็นว่า
ค่าใช้จ่ายที่ส าคัญที่สุดที่จะช่วยลดต้นทุนคือค่าใช้จ่ายในด้านบุคลากร  เน่ืองจากค่าใช้จ่ายเหล่านั้น
ถูกค านวณมาจากค่าจ้างพนักงานมากที่สุด โดยเฉพาะค่าจ้างของพนักงานขับรถและค่าใช้จ่ายที่
เกี่ยวข้องกับการน าสินค้าขึ้นและลงจากรถ  โดยสามารถลดต้นทุนในด้านค่าแรงของการขนส่ง
สินค้าโดยการปรับการจ่ายค่าแรงให้เหมาะสมกับประสิทธภิาพการท างานของพนักงาน  เมื่อได้ผล
การด าเนินงานที่ไม่ดีหรือเกิดอุบัติเหตุต่าง ๆ นั้น บริษัทควรปรับลดในส่วนของโบนัสและการตัด
สิทธิ์ต่าง ๆ ได้เป็นคร้ังเป็นคราว และหากในกรณีที่พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้ตามเกณฑ์หรือ
มากกว่าอาจมีการจ่ายหรือเพิ่มเงินส าหรับกรณีเช่นนี้ได้เช่นเดียวกัน 
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นอกจากนี้ยังมีความเห็นว่าค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์และเคร่ืองมือต่าง ๆ มีจ านวนมากเกิน
ความจ าเป็น เช่น เมื่อเปรียบเทียบยอดรถสินค้าที่ได้ขนส่งสินค้ากับรถบรรทุกหรือรถเทรลเลอร์ที่ยัง
จอดนิ่งแบบยังไม่มีการใช้งาน ซึ่งพิจารณาได้ว่าเป็นต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิดรายได้เท่าที่ควร โดย
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพด้วยการลดจ านวนรถบรรทุกหรือรถเทรลเลอร์ลงและเพิ่มประสิทธิภาพ
ของรถที่เหมาะสม เช่น การวางแผนการเข้าซ่อมอย่างมีระบบ ท าการเลือกซัพพลายเออร์ซ่อมบ ารุง
รถบรรทุกและรถเทรลเลอร์ที่มีคุณภาพและเหมาะสม สามารถลดต้นทุนและประหยัดค่าใช้จ่าย 
ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง ตั้งแต่ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับของเหลวในรถ ค่ายางรถ และค่าอะไหล่ต่าง ๆ ไปได้มาก  

ผลการวิจัย พบว่า ความคิดเห็นของกลุ่มผู้ให้ข้อมูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกทั้งในระดับ
ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมและพนักงานปฏิบัติการเกี่ยวกับการขนส่ง โดยพบว่ามีการมุ่งเน้นไป
ในด้านค่าใช้จ่ายมากที่สุด กล่าวคือ จ านวน 10 คน มีความเห็นตรงกันว่าเมื่อพิจารณาต้นทุนของแต่
ละกิจกรรมแล้ว สมควรให้มีการลดต้นทุนด้วยการมุ่งเน้นไปทางด้านการลดต้นทุนเกี่ยวกับ
ค่าใช้จ่ายของบุคลากรหรือพนักงานผู้ปฏิบัติงาน จ านวน 10 คน หรือร้อยละ 50.00 ของกลุ่มผู้ให้
ข้อมูลหลัก รองลงมาคือการลดต้นทุนในด้านเคร่ืองจักรอุปกรณ์ จ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 30.00 
ของผู้ให้ข้อมูลหลัก และอันดับสามคือการลดต้นทุนด้วยการลดค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับวัสดุอุปกรณ์ 
จ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 20.00 ตามล าดับโดยน าเสนอข้อมูลตามตารางที่ 3 ด้านล่างนี้ 
 
ตารางที่ 3 สรุปความคิดเห็นของกลุ่มผู้ให้ข้อมูลเกี่ยวกับแนวทางการลดต้นทุนกิจกรรมที่เกี่ยวกับ

กระบวนการขนส่ง 
 

ความคิดเห็น ผู้ให้ข้อมูล จ านวน (คน) ร้อยละ 
มุ่งเน้นการลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในด้าน
บุคลากรหรือการเพิ่มความสามารถในการ
ปฏิบัติงานเพื่อให้ได้ชิ้นงานที่ดีขึ้นและมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ST2, ST4, ST6, 
ST8, ST9, EX1, 
EX4, EX5, EX6, 

EX8 

10 50.00 

เน้นการลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในด้าน
เคร่ืองจักรอุปกรณ์ 

ST3, ST7, ST10, 
EX3, EX7, EX9 

6 30.00 

ลดต้นทุนด้วยการลดต้นทุนค่าใช้จ่าย
เกี่ยวกับวัสดุอุปกรณ์สิ้นเปลืองต่าง ๆ  

ST1, ST5, EX2, 
EX10 

4 
 

20.00 

รวม  20 100.00 
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4.3 กิจกรรมที่มีต้นทุนสูงที่สุดของบริษัท 
   จากการวิเคราะห์ความคิดเห็นของกลุ่มผู้ให้ข้อมูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกทั้งในระดับ

ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมและพนักงานปฏิบัติการเกี่ยวกับการขนส่ง  ผู้ให้ข้อมูลมีความคิดเห็น
ในแนวทางการลดต้นทุนส าหรับกิจกรรมที่มีต้นทุนสูงที่สุดสามารถท าได้ ซึ่งผู้ให้ข้อมูลมีความเห็น
ว่าควรมีวิธีการจูงใจด้วยการเสนอสิ่งจูงใจของพนักงาน ด้วยการน าเอาผลการด าเนินงานของแต่ละ
บุคคลเข้าประเมินผลเบื้องต้นก่อนการเสนอสิ่งจูงใจ โดยบริษัทมีการด าเนินการในปัจจุบันคือการ
ส่งตรงเวลามาประเมินเพียงอย่างเดียว ควรมีการประเมินด้วยการเพิ่มเกณฑ์ด้านความเสียหายหรือ
ปัจจัยความพึงพอใจของลูกค้า รวมไปถึงการประหยัดค่าใช้จ่ายจากค่าที่ก าหนด  เข้ามาใช้เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลซึ่งนอกจากจะส่งผลกระทบทางตรงที่เป็นผลดีต่อองค์กรแล้ว ยังมี
ผลดีทางอ้อมคือการที่ลูกค้าได้รับความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น รวมถึงส่วนของพนักงานขับรถสามารถ
ส่งสินค้าได้มากกว่าค่าเฉลี่ยจะได้รับค่าแรงเพิ่มขึ้นตามไปด้วย 
 ทั้งนี้มีความเห็นเพิ่มเติมอีกว่าเมื่อมีเหตุการณ์ไม่คาดฝันหรือเกิดอุบัติเหตุต่าง ๆ นั้น 
บริษัทควรมีการปรับลดส่วนของโบนัส ค่าปฏิบัติงานต่าง ๆ หรือปรับการจ่ายเงินใหม่ทั้งหมด  และ
มีการเปรียบเทียบต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิดรายได้ให้ชัดเจนเพื่อน ามาค านวณรายได้หรือผลขาดทุนจาก
กิจกรรมนั้น ๆ ได้ชัดเจนยิ่งขึ้น  โดยเฉพาะในส่วนของค่าแรงหรือค่าตอบแทน ซึ่งเมื่อเทียบรายได้
จากแต่ละหน่วยของกิจกรรมเหล่านั้นจะท าให้สามารถวางแผนการก าหนดค่าแรงและค่าใช้จ่าย 
อ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้องกันได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่งในขั้นตอนนี้สามารถให้ฝ่ายบัญชีต้นทุน
เข้ามาร่วมพิจารณาด้วย 
 กลุ่มผู้ให้ข้อมูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกทั้งในระดับผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมและ
พนักงานปฏิบัติการเกี่ยวกับการขนส่ง  เห็นว่าบริษัทมีการรับภาระค่าใช้จ่ายในด้านการซ่อมบ ารุง
เอง ตลอดจนการสต๊อกอุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ เคร่ืองจักร และวัสดุอุปกรณ์ต่าง ๆ ไว้มากเกิน
ความจ าเป็น โดยเฉพาะในส่วนของค่าซ่อมบ ารุงและค่าแรงพนักงานซ่อมบ ารุง ซึ่งบริษัทควรมีการ
วางแผนการเปรียบเทียบการซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง หรือจ้างช่างซ่อมบ ารุงจากบริษัทภายนอกที่มี
ความรู้ความช านาญเข้ามาด าเนินการแทน และสามารถค านวณได้ว่าวิธีไหนจะสามารถลดต้นทุนใน
การซ่อมบ ารุงและรักษาได้ดีกว่ากัน ตลอดจนการจัดหาซัพพลายเออร์ที่สามารถเสนอราคาได้ต่ ากว่า
ที่ใช้บริการอยู่ด้วย 
 ทั้งนี้มีความเห็นว่าจากสถิติข้อมูลอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นพบว่ามีการเพิ่มสูงขึ้นอย่างมี
นัยส าคัญ บริษัทควรปรับลดค่าแรงในส่วนที่เกี่ยวกับการด าเนินการขนส่งสินค้า  เนื่องจากบริษัทไม่
มีการประเมินในการจ่ายเงินในส่วนนี้มาก่อน และอนาคตมีแนวโน้มจะต้องเพิ่มต้นทุนส่วนน้ี ซึ่ง
เป็นภาระส่วนเพิ่มของความปลอดภัยหรือการเคลมอุบัติเหตุ เพื่อให้พนักงานมีความระมัดระวังและ
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ค านึงถึงความปลอดภัยให้มากยิ่งขึ้น ตลอดจนประสิทธิผลของรถส่งสินค้าของลูกค้าจะต้องถึงมือ
อย่างมีคุณภาพ รวดเร็ว ทันเวลาและมีส่วนผิดพลาดหรือส่วนสูญเสียให้น้อยที่สุด รวมไปถึงการเพิ่ม
ค่าแรงในส่วนของการเพิ่มค่าเที่ยวให้กับพนักงานจะท าให้พนักงานเกิดแรงจูงใจในการท างานมาก
ยิ่งขึ้น 

ผลการสังเคราะห์ความคิดเห็นของกลุ่มผู้ให้ข้อมูลเกี่ยวกับกิจกรรมขนส่งที่มีต้นทุน
สูงสุดและแนวทางในการลดต้นทุนในกิจกรรมนี้พบว่าผู้ให้ข้อมูลส่วนใหญ่ จ านวน 8 คน คิดเป็น
ร้อยละ 40.00 มีความเห็นไปในทิศทางเดียวกันว่ากิจกรรมโลจิสติกส์ที่มีต้นทุนสูงที่สุดคือกิจกรรม
การขนส่งซึ่งสามารถลดต้นทุนได้ ด้วยการค านวณการจ่ายเงินให้พนักงานใหม่ รองลงมาจ านวน 6 
คน คิดเป็นร้อยละ 30.00 ให้ความเห็นว่ากิจกรรมที่มีต้นทุนสูงที่สุดคือกิจกรรมขนส่งแต่สามารถลด
ต้นทุนได้ด้วยวิธีการจัดหาผู้เชี่ยวชาญและซัพพลายเออร์ในการซ่อมบ ารุงใหม่ ขณะที่ผู้ให้ข้อมูล
จ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 20.00 เสนอวิธีการลดต้นทุนกิจกรรมโลจิสติกส์ที่มีต้นทุนสูงที่สุดด้วย
การเสนอวิธีการคัดเลือกผู้เชี่ยวชาญและซัพพลายเออร์ที่มีการเสนอราคาซ่อมบ ารุงที่ต่ าที่สุด และ
จ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 10.00 เห็นว่าควรเสนอการขายเครื่องจักร อุปกรณ์ รวมถึงยานพาหนะ
ที่เกินความจ าเป็นออกไปเพื่อลดต้นทุนโดยข้อมูลตามตารางที่ 4 ด้านล่างนี้ 

 
ตารางที่ 4 สรุปความคิดเห็นของกลุ่มผู้ให้ข้อมูลเกี่ยวกับกิจกรรมขนส่งที่มีต้นทุนสูงสุดและ

แนวทางในการลดต้นทุนในกิจกรรมนี้ 
 

ความคิดเห็น ผู้ให้ข้อมูล จ านวน (คน) ร้อยละ 
เสนอวิธีการค านวณการจ่ายเงินพนักงานที่
เกี่ยวข้องกับกระบวนการขนส่งสินค้า 

ST2, ST3, ST4, EX2, 
EX3, EX4, EX6, EX8 

8 40.00 

เสนอวิธีการจัดหาผู้เชี่ยวชาญและซัพพลาย
เออร์ภายนอกในการเข้ามาซ่อมบ ารุง 

ST7, ST9, ST10, 
EX5, EX7, EX10 

6 30.00 

เสนอวิธีการคัดเลือกผู้เชี่ยวชาญและซัพ
พลายเออร์ที่มีการเสนอราคาซ่อมบ ารุงที่ต่ า
ที่สุด 

ST5, ST6, ST8, EX1 4 20.00 
 

เสนอวิธีการขายเคร่ืองจักรอุปกรณ์รวมทั้ง
ยานพาหนะที่เกินความจ าเป็น 

ST1, EX9 2 10.00 

รวม  20 100.00 
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4.4 ความคดิเห็นเก่ียวกับปัญหาส าคัญของการบริหารจัดการคลังสินค้า 
จากการสังเคราะห์ความคิดเห็นเกี่ยวกับการบริหารจัดการคลังสินค้าซึ่งเป็นกิจกรรมที่

ส าคัญอย่างหนึ่งของกิจกรรมโลจิสติกส์ในส่วนของกระบวนการขนส่งและแนวทางการแก้ไข 
พบว่าส่วนใหญ่มีความเห็นตรงกันว่า ปัญหาส าคัญคือการบริหารจัดการคลังสินค้าคือการมีพื้นที่คับ
แคบจ ากัดและการที่ลูกค้าบางรายไม่สามารถแจ้งก าหนดวันและเวลาที่ต้องการสินค้าแน่นอน 
ตลอดจนการคิดเวลาในการว่ิงรถตามที่กฎหมายก าหนด ปัญหาดังกล่าวท าให้เมื่อรถขนส่งสินค้า
มาถึงคลังสินค้าท าให้เกิดคิวหรือแถวคอยยังบริเวณคลังสินค้าเกิดความแออัดในบริเวณคลังสินค้า 
ซึ่งสินค้าบางประเภทจ าเป็นต้องอยู่ในอุณหภูมิที่เหมาะสม ซึ่งเมื่อไม่สามารถจัดสินค้าให้อยู่ใน
สถานที่กักเก็บได้ในเวลาที่เหมาะสมท าให้สินค้าเสื่อมคุณภาพและส่งผลต่อต้นทุนตามมา โดยมี
ความเห็นว่าควรมีการวิเคราะห์รูปแบบการจัดตารางเข้าคลังสินค้าคือแบบคิวเสรีซึ่งเป็นระบบที่ไม่มี
การเรียกลูกค้าเข้ามายังคลังสินค้า ไม่มีการจัดตารางเวลาการมาของลูกค้า ลูกค้าจะเข้ามาในเวลาที่
ไม่แน่นอนหรือลูกค้าไม่ได้แจ้งวันและเวลาที่แน่นอน ส่งผลให้บางครั้งเมื่อลูกค้ามากะทันหันหรือ
ในเวลาที่ใกล้เคียงกันท าให้เกิดความแออัดและเกิดคิวบริเวณคลังสินค้า 
 อีกกลุ่มหนึ่งเห็นว่าควรใช้การบริหารจัดการแบบคิวล็อก คือ ระบบที่มีการจัดคิว
ตารางเวลาการมาที่แน่นอนล่วงหน้าให้แก่ลูกค้าหรือให้ลูกค้าแจ้งการเข้ามารับสินค้าเพื่อให้เกิดการ
ท างานที่สะดวกรวดเร็วไม่เกิดความแออัดบริเวณคลังสินค้าและความวุ่นวายในการด าเนินงานโดย
สามารถแก้ไขด้วยการจัดตารางเวลาการเข้ามารับสินค้าด้วยการจัดต้ังหน่วยงานประสานงาน
ระหว่างลูกค้าและฝ่ายคลังสนิค้า ด้วยการติดต่อสื่อสารรูปแบบต่าง ๆ  เช่น โทรศัพท์ โปรแกรมไลน์ 
หรืออีเมล์ เป็นต้น เพื่อติดต่อสอบถามไปยังลูกค้าในแต่ละรายที่จะมาส่งสินค้าหรือมารับสินค้า เพื่อ
น าข้อมูลดังกล่าวมาจัดตารางการมาและการด าเนินงานที่เหมาะสม ตลอดจนการก าหนดแนวทาง
หลักเกณฑ์การน าสินค้าเข้ามาหรือการน าสินค้าออกจากคลังสินค้าซึ่งต้องมีการแจ้งล่วงหน้าอย่าง
น้อย 3 วันท าการ จากเดิมที่ไม่มีการก าหนดไว้หรือไม่มีการแจ้งล่วงหน้า ซึ่งท าให้เกิดการแออัดและ
แถวคอยบริเวณคลังสินค้าเมื่อมีผู้มาติดต่อพร้อม ๆ กัน  และควรมีการเตรียมพนักงานเตรียมส ารอง
ไว้ส าหรับในกรณีที่เกิดความแออัด 
  
 ส่วนที่ 2 เป็นการน าเสนอผลการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก เพื่อสรุป
ผลการวิจัยและข้อค้นพบที่สามารถตอบวัตถุประสงค์ข้อที่ 1 คือ เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิ
สติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น 
ในจังหวัดระยอง พบว่า แนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการ
ขนส่งต้องน าหลักการโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดเวลา กระบวนการต่าง ๆ ในการท างาน 
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โดยควรก าหนดเป็นนโยบาย แนวทางในการท างาน ทั้งนี้จ าเป็นต้องเร่ิมที่ตัวบุคลากรในการพัฒนา
ความรู้ความเข้าใจในหลักการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุน แล้วจึงน าองค์ความรู้มา
ปรับใช้เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยมุ่งเน้นเร่ืองการลดเวลาการท างาน ลดกระบวนการต่าง ๆ 
ในการท างาน ลดค่าใช้จ่ายส่วนต่าง ๆ ในกระบวนการขนส่ง ดังตัวอย่างผลการสัมภาษณ์ต่อไปนี้  
 ST1 กล่าวว่า “คิดว่าก่อนอ่ืนต้องพัฒนาความรู้ความเข้าใจเร่ืองลีนให้เป็นอย่างดี แล้วน า
องค์ความรู้มาปรับใช้กับการท างานเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด”  
 ST2 กล่าวว่า “ก่อนอ่ืนต้องน าจุดเด่น จุดดีของลีนมาวิเคราะห์แล้วน ามาใช้ โดยจ าเป็น
อย่างยิ่งที่เราจะต้องรู้ถึงหลักการต่าง ๆ เพื่อน ามาใช้ให้ได้อย่างถูกต้อง”  
 ST3 กล่าวว่า “ถ้าหากต้องน ามาใช้ ควรน าลีนมาลดเวลาการท างาน เพราะปัจจุบันเวลา
เป็นสิ่งส าคัญต่อการขนส่งอย่างมาก จึงคิดว่าควรต้องเร่ิมจากจุดนี้ก่อน”  
 ST4 กล่าวว่า “ส่วนตัวเท่าที่เพิ่งเร่ิมมาท างาน คิดว่าน่าจะน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ลด
ได้ในทุกส่วนของการท างาน ไม่ว่าเร่ืองลดเวลา ลดกระบวนการ อะไรต่าง ๆ มากมาย แต่พนักงาน
ต้องรู้และทราบถึงหลักการใช้งานได้อย่างถูกต้อง”  
 ST5 กล่าวว่า “ในองค์กรตอนนี้พยายามส่งเสริมให้พนักงานหาแนวทางการลดต้นทุนต่าง 
ๆ ไม่แต่เฉพาะเร่ืองขนส่ง ส่วนเร่ืองขนส่งจะเน้นให้ลดส่วนที่ไม่จ าเป็น ดังนั้นแนวทางการน าโลจิ
สติกส์แบบลีนมาใช้ควรน ามาส่งเสริมตามนโยบายที่องค์กรต้องการให้ได้มากที่สุด”  
 ST6 กล่าวว่า “หากให้น าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในองค์กร ส่วนตัวมองว่าน่าจะน ามาให้
องค์ความรู้แก่พนักงานให้ทราบถึงความหมายอย่างแท้จริง แล้วน าไปปรับใช้ไม่ว่าจะเป็นการลด
เวลา ลดขั้นตอน หรืออะไรก็ตาม ทั้งนี้พนักงานจะได้น าไปใช้ได้อย่างถูกต้องและสอดรับกับ
นโยบายที่บริษัทจะน ามาใช้”  
 ST7 กล่าวว่า “แนวทางที่น ามาลดต้นทุนในกระบวนการขนส่งควรเป็นการลดเร่ือง
ค่าใช้จ่ายต่าง ๆ โดยต้องหาวิธีการลด ไม่ว่าจะเร่ืองการเดินรถ เที่ยวรถ หรืออ่ืน ๆ โดยต้องมุ่งเน้นลด
ในส่วนของรถ เพราะเป็นต้นทุนหลักของกระบวนการขนส่ง”  
 ST8 กล่าวว่า “วิธีการที่จะน ามาใช้คือต้องใช้กันอย่างทั่วถึงทุกส่วน เพราะบางอย่างถ้า
หากท าอยู่ฝ่ายเดียวอาจไม่ก่อให้เกิดผล ดังนั้นส่วนตัวคิดว่าควรจะต้องให้เกิดการน าไปใช้อย่างทั่ว
ทุกส่วนในองค์กรที่มีส่วนเกี่ยวข้อง”  
 ST9 กล่าวว่า “แนวทางที่จะลดต้นทุนได้จริงควรเป็นเร่ืองการลดค่าใช้จ่าย ควรน าโลจิ
สติกส์แบบลีนมาใช้ลดค่าใชจ้่ายที่เกี่ยวกับค่าจ้างที่ไม่สอดคล้องกับการท างาน อาจเป็นเร่ืองเกี่ยวกับ
เที่ยวรถ นอกเหนือจากนั้นอาจเป็นเร่ืองค่าใช้จ่ายต่าง ๆ เกี่ยวกับการซ่อมบ ารุง เพราะต้นทุนส่วนนี้
เป็นต้นทุนที่ค่อนข้างสูง”  
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 ST10 กล่าวว่า “เราต้องใช้หลักการแบบลีนมาลดขั้นตอน ค่าใช้จ่าย ในการท างานให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น”  

 EX1 กล่าวว่า “ถ้าหากจะน าไปใช้ในการลดต้นทุน ก่อนอ่ืนต้องส่งเสริมให้พนักงานทุก
คนตระหนักรู้และเข้าใจถึงหลักการก่อนน าไปใช้ โดยฝ่ายบริหารน่าจะต้องมีนโยบายต่าง ๆ เพื่อให้
พนักงานทุกคนปฏิบัติตาม อาจมุ่งเน้นไปทีละหัวข้อเพื่อดูว่ามีการเปลี่ยนแปลงในเร่ืองของต้นทุน
ได้อย่างไรบ้าง” 

 EX2 กล่าวว่า “ควรน าโลจิสติกส์แบบลีนมาปรับใช้ให้เกิดประโยชน์อย่างสูงสุด โดย
น ามาใช้ในทุกกระบวนการของต้นทุนในกระบวนการขนส่ง โดยต้องมีการควบคุมและ
ประเมินผล” 

 EX3 กล่าวว่า “ก าหนดนโยบายเพื่อให้พนักงานปฏิบัติตาม” 
 EX4 กล่าวว่า “มุ่งเน้นสร้างระบบและพัฒนาบุคลากรในองค์กรเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ

สูงสุด” 
 EX5 กล่าวว่า “การประยุกต์ใช้ต้องท าให้คนเข้าใจในคอนเซปท์ของลีนก่อนถึงจะ

น ามาใช้อย่างเกิดประโยชน์ได้ โดยจ าเป็นต้องให้พนักงานทราบถึงหลักการและน าไปใช้ ก าหนด
เปน็นโยบายออกมา” 

 EX6 กล่าวว่า “ลดขั้นตอนการท างานในทุกส่วนที่มีผลกับกระบวนการขนส่ง โดยเอา
คอนเซ็ปท์มาปรับปรุงระบบงานให้ดียิ่งขึ้น” 

 EX7 กล่าวว่า “พัฒนาระบบการท างานให้ดยีิ่งขึ้นและอย่างต่อเนื่อง โดยต้องมุ่งเน้นไปที่
ระบบที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการขนส่ง”  

 EX8 กล่าวว่า “วิธีการน าไปใช้น่าจะต้องปรับให้เข้ากับบริบทขององค์กร ง่ายต่อการ
ท างานรวมไปถึงควรท าให้เป็นผลดีต่อคู่ค้าด้วย กล่าวคือก่อให้เกิดผลดีแก่องค์กร” 

 EX9 กล่าวว่า “คงต้องปรับตัวเพื่อให้เกิดประโยชน์ เพราะปัจจุบันพนักงานในบริษัท
อาจจะยังคงยึดกับการท างานแบบเก่า หากเราน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนจึง
จ าเป็นต้องมีการปรับตัวด้วยวิธีการท างานแบบเดิมอาจมีการเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางอ่ืน” 

 EX10 กล่าวว่า “แนวทางการประยุกต์ใช้นั้นก็ต้องเอาเป็นไปตัวก าหนดระบบงานให้ได้
ประสิทธิภาพที่สูงสุด ลดเวลาการท างานเพื่อให้ได้งานที่เพิ่มมากขึ้น และต้องเป็นงานที่มี
ประสิทธิภาพด้วย”  

 
 ส่วนที่ 3 เป็นการน าเสนอผลการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก เพื่อสรุป

ผลการวิจัยและข้อค้นพบตามวัตถุประสงค์ข้อที่ 2. คือ เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน า
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แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมี
สัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง พบว่า ตัวบุคลากรที่ยังไม่มีความรู้ความเข้าใจในการน าแนวคิดโลจิ
สติกส์แบบลีนไปใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง ระบบการท างานยังคงเป็นปัญหาในการ
น าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ ทั้งนี้ปัญหาทางด้านรายได้ก็ยังเป็นปัญหาและอุปสรรคในการน าโลจิ
สติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง เพราะรายได้ของพนักงานถือเป็นต้นทุน
หลัก รวมถึงค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงรถขนส่ง ดังตัวอย่างการสัมภาษณ์ต่อไปนี้ 

 ST1 กล่าวว่า “ยังไม่ค่อยรู้เข้าใจถึงแก่นแท้ของโลจิสติกส์แบบลีน แต่พอเข้าใจได้ว่าเป็น
การก าจัดเร่ืองไม่จ าเป็นในการท างานให้ลดลง อุปสรรคในการน ามาใช้อาจมาจากตัวพนักงานที่ยัง
ไม่ค่อยมีความรู้ความเข้าใจมากพอแต่โดยส่วนตัวมองว่าผลกระทบหลักที่ช่วงผ่านมาเป็นเร่ืองการ
ปรับลดเงินเดือนของพนักงาน จึงคิดว่าถ้าบริษัทสร้างขวัญและก าลังใจให้พนักงานโดยตรงกับ
รายรับ อาจท าให้พนักงานมีแรงใจในการท างานมากขึ้น ทั้งนี้หากท าไม่ดีก็ปรับลดตามความ
เหมาะสมได้” 
 ST2 กล่าวว่า “ปัญหาและอุปสรรคหลักในการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ คือตัวเราต้อง
เข้าใจหลักการให้ถูกต้องถึงน ามาใช้ได้ นี่เป็นประเด็นหลัก แต่ถ้าเข้าใจแล้วน ามาเอามาใช้คิดว่า
น่าจะเป็นผลดีต่อบริษัทแน่นอน การแก้ไขปัญหาหลักควรมีการเสริมทักษะพนักงานให้ได้เข้าใจ 
จริง ๆ และสามารถน ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการขนส่งได้ดีเลย คือต้องท าให้เกิดช่องว่างเวลา
น้อยที่สุด ลดการท างาน ติดต่อประสานงาน ท างานให้เป็นระบบ” 

 ST3 กล่าวว่า “ถ้าเราน าลีนมาใช้ในการลดกระบวนการขนส่ง ปัญหาที่จะต้องพบเจอคิด
ว่าน่าจะเป็นเร่ืองระบบการท างาน เพราะโดยปกติคนเรามักชินกับงานระบบเดิม ๆ ที่ท ากันมา แต่ถ้า
หากมีเวลาปรับตัว เรียนรู้ก็จะท าให้ได้งานที่ดี มีคุณภาพเพิ่มมากขึ้น ส่วนเร่ืองการน าหลักความสูญ
เปล่ามาใช้นั้น เป็นหลักการที่ดีที่สามารถน ามาลดช่วงเวลาการท างานให้ลดลง ผลพลอยได้คือ
สามารถมีเวลาในการว่ิงเที่ยวรถได้เพิ่มขึ้นหากวางแผนเวลาให้ดี ก็จะสามารถเพิ่มขีดสามารถการ
ท างานได้อีกด้วย แนวทางการประยุกต์ใช้คิดว่าควรน าลีนมาลดเวลา ท างานให้เป็นระบบ เพื่อการ
ไหลของกระบวนการขนส่งได้ดียิ่งขึ้นโดยต้นทุนในการบ ารุงรักษาก็เป็นส่วนหน่ึง หากมีผู้รับเหมา
ควรน ามาเปรียบเทียบแล้วคัดเลือกจากราคาและคุณภาพ” 

 ST4 กล่าวว่า “ปัญหาในการน ามาใช้คือความรู้ความเข้าใจ โดยตัวเองยังไม่มีความรู้ความ
เข้าใจพอ จึงไม่สามารถน ามาใช้ได้ ถึงแม้บางทีส่วนที่ท าอาจสอดคล้องกับโลจิสติกส์แบบลีนอยู่
แล้ว อุปสรรคส่วนใหญ่ก็น่าจะตัวเราเองที่เข้าใจไม่จริง จึงเป็นปัญหาที่ไม่สามารถน ามาใช้ด้วย อีก
อย่างประสบการณ์ก็มีส่วนในการท างาน เพราะตนยังใหม่อยู่ด้วย เห็นว่ารถขนส่งที่ไม่ได้ใช้ก็ให้
จ าหน่ายออกไปเพื่อน ารายรับส่วนน้ันมาท าประโยชน์ต่อไป” 
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 ST5 กล่าวว่า “หลัก ๆ ของปัญหาและอุปสรรคการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ใน
กระบวนการขนส่ง ส่วนตัวคิดว่าคงเป็นเร่ืองของตัวบุคคล หลัก ๆ ของต้นทุนที่เสียไปมาจากการ
ซ่อมบ ารุง เพราะปัจจุบันรถขนส่งที่บริษัทใช้มีการซ่อมอยู่บ่อยครั้ง ท าให้เสียเวลาในการซ่อม ขาด
รายได้จากการส่งสินค้าที่ไม่ทันเวลา ควรมีการหาซัพพลายเออร์มาดูแลรักษาส่วนน้ีให้เป็นรอบใน
การตรวจสภาพ เพื่อรักษาระดับการท างาน และเวลาให้ได้ตามที่ก าหนดไว้” 

 ST6 กล่าวว่า “ปัญหาและอุปสรรคน่าจะมาจากรายได้ที่ทางบริษัทก าหนด เพราะบางคร้ัง
ในการขนส่งแต่ละคร้ัง เราได้จ่ายค่าเที่ยว จากการสังเกตดูมักพบว่าพนักงานบางคนที่มีรายได้มาก 
เพราะท าเที่ยวได้เยอะ เคยสอบถามตัวคนขับรถเค้าแจ้งว่าก่อนท างานเค้าจะวางแผนว่าจะเร่ือง
เส้นทาง เวลา หรือแม้กระทั่งบางครั้งจ าเป็นต้องติดต่อกับคนรับของ เพื่อที่จะได้ลดเวลาในการรอ 
สรุปคือยิ่งได้เที่ยวมาก ก็มีรายได้มากยิ่งขึ้น จึงคิดว่าน่าจะมีการค านวณส่วนนี้ให้เป็นรายรับแก่
พนักงาน” 

 ST7 กล่าวว่า “การการคิดว่าการเอาลีนมาใช้ อาจมีปัญหา เพราะถ้าไปกระทบเร่ืองรายได้
อาจเป็นปัญหาที่ค่อนข้างมาก เช่น ช่วงโควิด19 ทางบริษัทก็มีการปรับลดเงินเดือนเน่ืองจากยอดขาย 
และผลที่มาจากเศรษฐกิจ ขึงคิดกลับกันว่าควรเลี่ยงในส่วนการลดเงินเดือน แต่อาจหาวิธีหรือ
แรงจูงใจให้พนักงานท างานได้เพิ่มมากขึ้น และมีโบนัสให้พนักงาน อาจเป็นผลดีท าให้พนักงานมี
การน าเสนอแนะต่าง ๆ เพื่อให้บริษัทมีผลก าไรเพิ่มมากขึ้นก็ได้” 

 ST8 กล่าวว่า “หากน าลีนมาใช้ในกระบวนการขนส่ง คิดว่าหลัก ๆ ของปัญหาอาจเป็น
เร่ืองของกระบวนการที่มากเกินความจ าเป็น หากเราลดกระบวนการส่วนนี้ลงได้ก็จะสามารถท าให้
เห็นภาพว่าลดอะไรลงไป แล้วเพิ่มอะไรเข้ามา จะง่ายต่อการท างานมากยิ่งขึ้นด้วย ส่วนแนวทางใน
การน าไปใช้ให้เกิดประโยชน์ อยากเสนอเร่ืองกระบวนการจัดสรรบุคคลภายนอกที่ต้องมาท างาน 
ควรหาเทียบแล้วดูเจ้าที่ราคาถูกสุดแต่ต้องค านึงคุณภาพด้วย” 

 ST9 กล่าวว่า “ส่วนตัวเป็นฝ่ายขายที่ดูแลเร่ืองรถขนส่งที่รับส่งสินค้าจากบริษัทไปยัง
ลูกค้า โดยเนื้องานที่ท ามักพบเจอปัญหาที่ควบคุมไม่ได้ ไม่ว่าจะเป็นรถเสีย เส้นทางการเดินรถมี
ปัญหา เพราะในนิคมชอบมีการซ่อมแซมถนน ท าให้ต้องใช้เวลาเพิ่มมากขึ้น ส่วนเรื่องรถเสียควรมี
การหาผู้รับเหมาเก่ง ๆ มาคอยดูแล แต่บางเจ้าก็ราคาสูง หากเราควบคุมราคาหรือคัดเจ้าที่ราคาถูกแต่
สามารถท างานได้ดีก็จะเป็นการลดต้นทุนในทางอ้อมได้อีกด้วย” 

 ST10 กล่าวว่า “ปัญหาหลักที่บริษัทเจอตอนนี้ส าหรับเร่ืองกระบวนการขนส่ง น่าจะเป็น
เร่ืองรถ เพราะบริษัทใช้พนักงานดูแลส่วนน้ีเอง ทั้งนี้ควรหาผู้รับเหมามาดูแลบ ารุงรักษาเพื่อลด
ก าลังคน เพิ่มผลผลิตจะดีกว่า” 
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 EX1 กล่าวว่า “ปัญหาหลัก ๆ น่าจะมาจากค่าใช้จ่ายในส่วนของเงิน เพราะพนักงานขับรถ
ขนส่งต้องได้ค่าเที่ยว ทั้งนี้ทุกคนต้องได้เที่ยวมากถึงจะได้รายได้เพิ่มมากขึ้นตามจ านวนเที่ยวที่ท า
ได้ หากจะเอาลีนเข้ามาประยุกต์ให้เกิดผลจ าเป็นต้องลดการท างานที่สูญเปล่า ขจัดเร่ืองกระบวนการ
ต่าง ๆ ที่ไม่เกิดผลน าหลักการมาปรับใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุด เพื่องานที่ดีมีประสิทธิภาพเพิ่มมาก
ขึ้น โดยส่งผลไปยังลูกค้าอีกด้วย” 

 EX2 กล่าวว่า “คิดว่าการท างานที่ดีน่าจะต้องจัดการให้เป็นขั้นเป็นตอน มีระบบที่ดี เพื่อ
มาช่วยให้งานไหลไปได้ด้วยดีโดยไม่ติดขัดที่ฝ่ายใดฝ่ายหนึ่ง โดยปัจจุบันก็พยายามหาพาร์ทเนอร์
เพื่อมาช่วยกันให้มีอ านาจต่อรองเพิ่มมากขึ้น ไม่ว่าจะเป็นการต่อรองราคาต่าง ๆ เพราะหลายเสียง
ดีกว่าเสียงเดียวอยู่แล้ว ส่วนตัวเชื่อว่าถ้าหลาย ๆ ที่รวมตัวกันจับมือกันก็จะลดคู่แข่งแต่ช่วยกัน
ผลักดันเศรษฐกิจไปข้างหน้า” 

 EX3 กล่าวว่า “ปัญหา อุปสรรค ถ้ามองให้เป็นก็เป็น แต่พยายามจะให้พนักงานทุกคนที่นี่
พยายามคิดปัญหาให้เป็นบวก อะไรที่เป็นปัญหาก็หาทางแก้ไขกันไป เหมือนเร่ืองขนส่งมันก็มี
ปัญหาเข้ามาเร่ือย ๆ แต่ถ้าเรายังท างานอยู่ปัญหาก็มีเข้ามาให้เราแก้อยู่ตลอด ก็พยายามสอนพนักงาน
ให้มองปัญหาให้ง่ายที่สุด เร่ืองการแข่งขันเราหนีมันไม่ได้อยู่แล้ว ยิ่งบริษัทคู่แข่งเรายิ่งหนีไม่ได้ แต่
ถ้าไม่มีคู่แข่งบางทีอาจไม่มีการพัฒนา ดังนั้นเราท าส่วนเราให้ดีที่สุดให้ได้ เร่ืองที่จะเอาลีนเข้ามาใช้
อย่างไร ตอนนี้ก็มีการท ากันอยู่ ก็พยายามลดขั้นตอนการท างาน ปรับระบบการท างานให้มีระบบ
ระเบียบ เพื่อเวลาการท างานจริง ๆ จะได้ท างานให้ได้อย่างเต็มที่ บางทีอะไรที่ไม่จ าเป็นเราก็ตัดไป” 

 EX4 กล่าวว่า “ปัญหาและอุปสรรคที่พบเจอในการน ามาใช้ หลัก ๆ คิดว่าไม่ค่อยมีอะไร
เท่าไหร่ แต่ปัจจุบันเร่ืองการลดต้นทุน ทางบริษัทมีนโยบายการลดต้นทุนในทุกส่วน ไม่ว่าจะเร่ือง
การขนส่ง ต้นทุนด้านผลิต การส่งออก อะไรก็ตามที่พนักงานเล็งเห็นว่าลดแล้วก่อให้เกิดผลก าไร 
ทางเราสนับสนุนทุกฝ่ายและมีนโยบายการมอบรางวัลถ้าฝ่ายไหนลดต้นทุนได้มาก โดยจะมีการท า
รายงานส่งกันเป็นรายเดือนอยู่ตลอด หลัก ๆ ฝ่ายที่เกี่ยวข้องก็จะมีการจัดหาซัพพลายเออร์ในราคาที่
ต่ าสุด ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองการขนส่ง การซ่อมบ ารุงดูแลในส่วนต่าง ๆ ที่บริษัทดูแล” 

 EX5 กล่าวว่า “ปัจจุบันพนักงานมีรายได้จากค่าเที่ยวซึ่งตามที่เราได้พบเจอปัญหาจาก
เร่ืองเส้นทางการจราจรไม่ว่าจะเร่ืองการซ่อมถนน การใช้เวลาเพิ่มมากขึ้นจากการขนส่ง ท าให้
พนักงานขับรถเค้ามีรายได้ที่ลดน้อยลง ก็เป็นปัญหาที่เราได้รับทราบมา แต่เน่ืองจากมันเป็นปัญหาที่
เราไม่สามารถควบคุมได้เราก็ต้องพยายามแก้ไขกันไป โดยช่วงนี้ก็มีข้อเสนอแนะการท างานจาก
พวกพนักงาน เค้าก็จะมีการวางแผนการเดินรถ พยายามจัดสรรเวลาหลีกหนีช่วงที่รถแออัด เพื่อให้
เค้ามีเวลาการท างานที่ราบร่ืนมากขึ้น มันก็จะส่งผลทางอ้อมไม่ว่าจะหนีรถติด ประหยัดน้ ามันอะไร
พวกนี้ได้ เค้าก็ได้ค่าเที่ยวจากเที่ยวรถที่เค้าขับกัน ส่วนพวกเร่ืองการแข่งขันคิดว่าทุกบริษัทก็ต้องพบ
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เจอมันหลีกเลี่ยงไม่ได้ เราก็ท าตามนโยบายของบริษัทกันอย่างเคร่งครัดเพื่อผลก าไรของบริษัทเรา 
เร่ืองสงเสริมลีนตอนนี้หลัก ๆ ก็เป็นจากตัวพนักงาน เพราะส่วนใหญ่บริษัทจะมุ่งเน้นเร่องนี้กับฝ่าย
ผลิตซะเป็นส่วนใหญ่” 

 EX6 กล่าวว่า “ปัญหาอุปสรรคในการประยุกต์ใช้น่าจะมาจากความเข้าใจการท างานต่าง 
ๆ ของพนักงาน เพราะหัวใจของการน าลีนมาใช้คือเราต้องเพิ่มคุณค่า เพิ่มประสิทธิภาพ และลดการ
สูญเปล่า เร่ืองส่วนของการน ามาประยุกต์ใช้เราต้องเอาปัญหามาตั้งแล้วแก้ไขไป” 

 EX7 กล่าวว่า “ในเร่ืองกระบวนการขนส่ง ปัญหาหลัก ๆ น่าจะเป็นเร่ืองของทรัพยากรที่
ใช้ในกระบวนการ พวกรถขนส่ง การซ่อมบ ารุง เพราะสิ่งเหล่านี้เป็นตัวที่ก่อให้เกิดการขนส่ง โดย
ปัจจุบันบริษัทไม่ได้ดูแลรับผิดชอบส่วนน้ี โดยเราจะคัดสรรซัพพลายเออร์เข้ามารับผิดชอบส่วนนี้ 
ทั้งนี้ก็ต้องหาผู้เชี่ยวชาญมีคอยดูแลในส่วนนี้ให้การด าเนินงานสามารถท าได้โดยไม่ติดขัด เพราะถ้า
เกิดปัญหาหยุดชะงัก ก็จะส่งผลต่อลูกค้าในเร่ืองการประเมินความพอใจ” 

 EX8 กล่าวว่า “ต้นทุนต่าง ๆ เป็นปัญหาหลักของการท างาน เพราะเมื่อเราจะเอาลีนเข้ามา
ใช้ในกระบวนการ เราต้องเอามาลดต้นทุนดังกล่าวลงให้ได้ ไม่ว่าจะเป็นต้นทุนเร่ืองค่าน้ ามัน เวลา 
ค่าซ่อมบ ารุง เงินตอบแทนพนักงาน หรืออะไรต่าง ๆ เร่ืองสภาพการแข่งขันโดยบริษัทด าเนินธุรกิจ
ในกลุ่มบริษัทเดียวกันเลยไม่ค่อยได้มีปัญหาในส่วนนี้ การจะเอาลีนมาประยุกต์ใช้ให้ได้ประโยชน์
สูงสุด เราต้องร่วมมือร่วมรงร่วมใจกัน ไม่ใช่เพียงแค่เอาระบบเข้ามาใช้ แต่พนักงานขาดความเอาใจ
ใส่มันก็ไม่ก่อให้เกิดผล” 

 EX9 กล่าวว่า “โรงงานเราจ้างรถขนส่งในการจัดส่งสินค้าดังนั้นปัญหาอุปสรรคหลัก ๆ 
คิดว่าน่าจะเป็นเร่ืองการติดต่อประสานงาน เป็นเรื่องระบบการท างานมากกว่า โดยการจัดการให้ไม่
ต้องมารอคอยจะได้ไม่เสียเวลาการท างาน ท าให้งานไม่ติดขัดที่ใดที่หนึ่ง” 

 EX10 กล่าวว่า “ระบบการท างานเป็นปัญหาหลักในการท างาน เพราะถ้าเราจะเอาลีนเข้า
มาใช้ในองค์กรเรา เราต้องเร่ิมจากระบบ แก้ไขระบบเดิม ปรับเปลี่ยนระบบใหม่ให้ถูกหลักการที่เรา
ได้มา น ามาทดลองใช้ โดยเมื่อพนักงานทุกคนเข้าใจในระบบลีนก็จะสามารถท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยเราต้องมุ่งเน้นให้เกิดประโยชน์สูงสุด 

 

ตอนที่ 2 ผลการศึกษาการวิจัยเชิงเอกสาร (Documentary research)  
 จากผลการวิจัยเชิงเอกสารงานวิจัยที่มีหัวข้อในการศึกษาที่สอดคล้องกับวัตถุประสงค์
โดยวัตถุประสงค์ของการวิจัย มีดังนี ้
 1. เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง
ในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
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2. เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลด

ต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

 โดยผู้วิจัยได้ท าการรวบรวมงานวิจัยที่ท าการศึกษาในกรณีศึกษา จ านวนทั้งสิ้น 10 เร่ือง 
โดยผลจากการวิจัยเชิงเอกสารจากงานวิจัย สามารถสรุปผลจากการศึกษาได้ดังนี้  
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ว่า
 จา

กก
าร
ศึก

ษา
ตั้ง
แต

่กา
ร

รับ
ค า
สั่ง

ขน
ส่ง

จา
กลู

กค
้าจ
นก

ระ
ทั่ง

จบ
กร
ะบ

วน
กา
รข
นส

่ง ต
้นท

ุนก
ิจก

รร
มข

นส
่ง

สิน
ค้า
มีส

ัดส
่วน

ที่ส
ูงถึ
ง 8

2.7
6%

 เน่ื
อง
จา
ก

กิจ
กร
รม

กา
รข
นส

่งด
้วย
รถ
บร

รท
ุกป

ระ
กอ

บ
ไป

ด้ว
ยต
้นท

ุนห
ลัก

ที่เ
ก่ีย
วข

้อง
กับ

ยา
นพ

าห
นะ

ใน
ส่ว

นข
อง
ต้น

ทุน
ผัน

แป
ร

เป
็นส

่วน
ให

ญ่ 
ปร

ะก
อบ

ด้ว
ย ค

่าน
้ าม
ัน

เชื้อ
เพ
ลิง
 ค่า

ใช
้จ่า
ยน้

 าม
ันเ
คร
ื่อง
 ค่า

ยา
ง ค

่า
ซ่อ

มบ
 าร
ุงร
ักษ

า แ
ละ

ค่า
ลง
สิน

ค้า
 ท
าง
ด้า
น

กา
รว
ิเคร

าะ
ห์ค

ุณค
า่ก
ิจก
รร
ม 

 

- ด
 าเน

ินก
าร
วิเค

รา
ะห

์แล
ะป

รับ
ปร

ุงกิ
จก

รร
มเ
พื่อ

ปร
ับล

ด
ต้น

ทุน
 โด

ยเพ
ิ่มป

ระ
สิท

ธิภ
าพ

ใน
กา
รว
าง
แผ

นแ
ละ

ลด
เวล

าก
าร
รอ
คอ

ย เ
ช่น

 ป
รับ

ปร
ุงร
ะบ

บก
าร
วา
งแ
ผน

จัด
เตร

ียม
รถ
 กา

รนั
ดร
ถเพ

ื่อร
ับส

ินค
้าก
าร
ขน

ถ่า
ยส

ินค
้า

ขึ้น
รถ
 ลด

จ า
นว

นค
รั้ง
ใน

กา
รต
รว
จว
ัดป

ริม
าณ

แอ
ลก

อฮ
อล์

แล
ะค

วา
มพ

ร้อ
มข

อง
รถ
 แล

ะว
ิธีก

าร
ติด

ต่อ
ปร

ะส
าน

งา
น 
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ตา
รา
งท

ี่ 5 
(ต
่อ)

 
 ล า

ดับ
 

ผู้ว
ิจัย

/ ป
ี 

ชื่อ
งา
นว

ิจัย
 

ข้อ
ค้น

พบ
 

แน
วท

าง
กา
รแ
ก้ไ
ข 

 
 

 
พบ

ว่า
 ใน

กร
ะบ

วน
กา
รข
นส

่งม
ีกิจ

กร
รม

ที่
ไม่

เพ
ิ่มค

ุณค
่าใ
นอ

ัตร
าท
ี่สูง

 ส
่วน

ให
ญ่เ
กิด

จา
กก

าร
รอ
คอ

ยแ
ละ

กา
รว
าง
แผ

นท
ี่ไม่

มี
ปร

ะส
ิทธิ

ภา
พ 

 

5 
วร
ลัก

ษณ
์ แล

ะศ
ิ

โร
จน์

 (ม
.ป
.ป
.) 

กา
รว
ิเคร

าะ
ห์ต

้นท
ุนด

้าน
กา
ร

ขน
ส่ง

สิน
ค้า
 กร

ณีศ
ึกษ

า: 
กิจ
กา
รค
้าน้

 าด
ื่ม 
เคแ

อน
ด์เค

 

ผล
กา
รว
ิจัย
 พ
บว่

า ค
่าจ้
าง
พนั

กง
าน

ขับ
รถ
 มี

ต้น
ทุน

ผัน
แป

รต
าม
ชั่ว

โม
งก
าร
ท า
งา
นม

าก
ที่ส

ุด ค
่าน

้ าม
ันเ
ชื้อ

เพ
ลิง
แล

ะน
้ ามั
นห

ล่อ
ล่ืน

มีต
้นท

ุนผ
ันแ

ปร
ตา
มร

ะย
ะท

าง
ที่ร

ถว
ิ่งม
าก

ทีส่
ุด 

- ต
้นท

ุนท
ี่เพ
ิ่มข

ึ้นต
าม
เวล

าแ
ละ

ระ
ยะ
ทา
ง ข

ึ้นอ
ยู่กั
บวิ

ธีใ
น

กา
รเลื

อก
ปร

ะเภ
ทข

อง
รถ
ใน

กา
รข
นส

่งส
ินค

้า เ
นื่อ

งจ
าก

อา
ยุก
าร
ใช
้งา
นแ

ละ
สภ

าพ
รถ
 เพ

ือ่ใ
ห้ร

ะบ
บก

าร
ขน

ส่ง
มี

ปร
ะส

ิทธิ
ภา
พ 
แล

ะค
วร
ศึก

ษา
เส
น้ท

าง
ท่ีเ
หม

าะ
สม

ใน
กา
ร

ขน
ส่ง

ใน
แต

่ละ
เส
้นท

าง
เพ
ื่อล

ดผ
ลก

าร
กร
ะท

บด
้าน

ต้น
ทุน

ขอ
งบ

ริษ
ัท 

6 
กุล

บัณ
ฑิต

, ว
ิญญ

ู, 
สุภ

าว
ดี, 
เฉ
ลีย
ว, 
แล

ะ
รัฐ
ยา
 (2
55
8) 

แน
วท

าง
กา
รล
ดต

้นท
ุนโ

ลจิ
สต

ิกส
์ใน

กา
รผ
ลิต

หัว
มัน

ส า
ปะ

หลั
งส

ด ก
รณ

ีศึก
ษา

ชุม
ชน

บ้า
นห

นอ
งก
ก ต

 าบ
ล

ทัพ
รา
ช อ

 าเภ
อต

าพ
ระ
ยา
 

จัง
หวั

ดส
ระ
แก้

ว 

ผล
กา
รว
ิจัย
 พ
บว่

า ป
ัญห

าค
วา
มส

ูญเ
ปล่

าท
ี่

ส่ง
ผล

กร
ะท

บต
่อต

้นท
ุนข

อง
เกษ

ตร
กร
มา
ก

ที่ส
ุด ค

ือ ค
วา
มส

ูญเ
ปล่

าด
้าน

กา
รข
นส

่ง เ
กิด

จา
กก

ระ
บว

นก
าร
เคล

ื่อน
ย้า
ย แ

ละ
กา
ร

ขน
ส่ง

สิน
ค้า
 รอ

งล
งม
า ค

ือ ค
วา
มส

ูญเ
ปล่

า
จา
กก

ระ
บว

นก
าร
ท า
งา
นท

ี่ไม่
มี

ปร
ะส

ิทธิ
ภา
พ 

 

- น
 าเท

คนิ
ค E

lim
ina

te 
co

mb
ine

 re
arr

an
ge

 si
mp

lif
y 

(E
CR

S) 
เข้า

มา
ปร

ะย
ุกต

์ใช
้เพ
ื่อห

าแ
นว

ทา
งใ
นก

าร
ลด

ต้น
ทุน

โล
จิส

ติก
ส์ 
พบ

ว่า
 เก
ษต

รก
รต
้อง
มีก

าร
รว
มก

ลุ่ม
ใน

กา
รส

ั่งซ
ื้อวั
ตถุ

ดิบ
เพ
ื่อล

ดต
้นท

ุนก
าร
จัด

หา
ที่มี

ค่า
ขน

ส่ง
หล

าย
รอ
บ 
ซึ่ง

จะ
สา
มา
รถ
เพ
ิ่มอ

 าน
าจ
ต่อ

รอ
งแ
ละ

ส่ว
นล

ด
จา
กผ

ู้ขา
ยไ
ด้ 
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ตา
รา
งท

ี่ 5 
(ต
่อ)

 
 ล า

ดับ
 

ผู้ว
ิจัย

/ ป
ี 

ชื่อ
งา
นว

ิจัย
 

ข้อ
ค้น

พบ
 

แน
วท

าง
กา
รแ
ก้ไ
ข 

7 
ฐิต

ิมา
, ช

ุติม
า, 

แล
ะอ

นิร
ุทธ์

 (2
56
1) 

กร
ะบ

วน
กา
รล
ดต

้นท
ุนค

่า
ขน

ส่ง
แล

ะเพ
ิ่มป

ระ
สิท

ธิภ
าพ

กา
รจั
ดเส

้นท
าง
เดิน

รถ
แบ

บ
มิล

ค์ร
ัน 
ส า
หร

ับก
รณ

ีศึก
ษา
 

บร
ิษัท

ผู้ผ
ลิต

ชิ้น
ส่ว

นร
ถย
นต

์ 

ผล
กา
รว
ิจัย
 พ
บว่

า ก
าร
จัด

รูป
แบ

บก
าร

ขน
ส่ง

ตา
มแ

นว
คิด

 M
ilk

 ru
n มี

ต้น
ทุน

กา
ร

ขน
ส่ง

ต่ า
กว่

าก
าร
จัด

ส่ง
ตร

งจ
าก
โร
งง
าน

ผู้
จัด

หา
วัต

ถุด
ิบ 

(S
up

pli
ers

) โ
ดย
ที่เ
ม่ือ

ใช
้

หลั
กก

าร
จัด

เส
้นท

าง
ตา
มว

ิธีก
าร
หา

ค่า
ปร

ะห
ยัด
 (S

av
ing

 al
go

rit
hm

) ส
าม
าร
ถ

ก า
หน

ดป
ริม

าต
รส

ินค
้าท
ี่จะ
โห

ลด
เข้า

ตู้
คอ

นเ
ทน

เน
อร
์ได
้อย
่าง
เห
มา
ะส

มใ
นแ

ต่ล
ะ

เส
้นท

าง
 ใน

ขณ
ะท

ี่กา
รจั
ดเส

้นท
าง
ด้ว

ย
โป

รแ
กร
มเ
ชิง
เส
้นใ

ช้ร
ะย
ะท

าง
รว
มใ
นก

าร
ขน

ส่ง
สั้น

กว
่าว
ิธิก

าร
หา

ค่า
ปร

ะห
ยัด
รว
มถึ

ง
สา
มา
รถ
ลด

ต้น
ทุน

ค่า
ขน

ส่ง
ที่เ
กิด

ขึ้น
ได
้

อย
่าง
มีป

ระ
สิท

ธิภ
าพ

 

- 

  
 

 



 
67

 

ตา
รา
งท

ี่ 5 
(ต
่อ)

 
 ล า

ดับ
 

ผู้ว
ิจัย

/ ป
ี 

ชื่อ
งา
นว

ิจัย
 

ข้อ
ค้น

พบ
 

แน
วท

าง
กา
รแ
ก้ไ
ข 

8 
พิม

าน
 แล

ะเฉ
ลิม

ชน
ม์ 

(25
51

) 
กา
รศ
ึกษ

าก
าร
พัฒ

นา
กร
ะบ

วน
กา
รข
นส

่งผ
ลิต

ภัณ
ฑ์

โซ
นี่จ

าก
ปร

ะเท
ศไ
ทย

ไป
ปร

ะเท
ศอ

ินเ
ดีย
เพ
ื่อล

ดต
้นท

ุน 
ด้า
นโ

ลจิ
สต

ิกส
์ 

กา
รข
นส

่งท
ี่เกิด

ขึ้น
ตา
มป

กต
ิที่มี

ต้น
ทุน

สูง
เกิน

ไป
 กา

รเลื
อก

ใช
้รูป

แบ
บก

าร
ขน

ส่ง
 

(T
ran

sp
ort

ati
on

 M
od

e) 
เพ
ียง
แบ

บเ
ดีย
วค

ือ 
ทา
งถ
นน

ซึ่ง
ปร

ะเท
ศอ

ินเ
ดีย
เป
็นป

ระ
เท
ศท

ี่
มีข

นา
ดใ
หญ

่ แล
ะเส

้นท
าง
ขน

ส่ง
ที่ไ

กล
ท า

ให้
เกิด

ต้น
ทุน

กา
รข
นส

่งท
ี่สูง

 ซ
ึ่งอ
าจ
ไม่

เห
มา
ะกั

บก
าร
บน

ส่ง
ทา
งถ
นน

 

อา
จจ
ะแ
บ่ง

เป
็นร

ะย
ะใ
นก

าร
ด า
เน
ินก

าร
ต่า
ง ๆ

 ท
ี่ขึ้น

อย
ู่

กับ
คว

าม
ด้อ

งก
าร
ผล

ิต  
โด
ยก
ลา
งแ
ละ

ระ
ยะ
ยา
ว ค

ือ 
กา
รศ
ึกษ

าร
ูปแ

บบ
กา
รข
นส

่งแ
ละ

เส
้นท

าง
ให

ม่เ
พื่อ

ให้
เกิด

ค่า
ขน

ส่ง
ที่ล

ดล
งแ
ละ

กา
รว
าง
ระ
บบ

ข้อ
มูล

เพ
ื่อล

ดค
วา
ม

ผิด
พล

าด
 แล

ะร
ะย
ะเว

ลา
ใน

กา
รส

่งต
่อข

้อมู
ลไ
ปย

ัง
กร
ะบ

วน
กา
รถั
ดไ
ป 

9 
อส

มา
พร

 ป
ระ
ดุจ

มณ
ี

พัน
ธ์ุ (

25
52

) 
กา
รอ
อก

แบ
บแ

ละ
ปร

ะเมิ
น

ระ
บบ

กา
รข
นส

่งส
ินค

้า
โด
ยต
รง
ขอ

งส
ินค

้าเค
มีเ
หล

ว
จา
กโ
รง
กล่ั

นไ
ปย

ังลู
กค

้า 

กา
รก
ระ
จา
ยส

ินค
้าแ
บบ

กา
รข
นส

่งโ
ดย
ตร

ง
จะ
มีป

ระ
สิท

ธิภ
าพ

สูง
กว

่าร
ูปแ

บบ
กา
ร

กร
ะจ
าย
สิน

ค้า
แบ

บก
าร
ขน

ส่ง
ผ่า
น

คล
ังส

ินค
้า ใ

นด
้าน

ต้น
ทุน

รว
มใ
นก

าร
กร
ะจ
าย
สิน

ค้า
 เน

ื่อง
จา
ก 

กา
รข
นส

่งผ
่าน
คล

ังส
ินค

้ามี
ขั้น

ตอ
นก

าร
บร

ิหา
รจั
ดก

าร
ด้า
นก

าร
รับ

สิน
ค้า
เข้า

มา
จัด

เก็บ
สิน

ค้า
ที่ค

ลัง
สิน

ค้า
 ส
่งผ
ลใ
ห้ร

ะบ
บ

กา
รท

 าง
าน

ซับ
ซ้อ

นจ
นเ
กิน

ไป
 

ใช
้กา
รอ
อก

แบ
บข

ั้นต
อน

กา
รท

 าง
าน
ภา
ยใ
ต้ก

าร
ขน

ส่ง
โด
ยต
รง
จา
กโ
รง
กล่ั

น 
ซึ่ง

ช่ว
ยล
ดข

ั้นต
อน

กา
รท

 าง
าน
ลง

ปร
ะม

าณ
 50

% 
ขอ

งร
ะบ

บก
าร
ขน

ส่ง
ผ่า
นค

ลัง
สิน

ค้า
 

โอ
กา
สท

ี่จะ
เกิด

คว
าม
ผิด

พล
าด
จา
กก

าร
ท า
งา
น 
จ า
นว

น
สิน

ค้า
สูญ

หา
ยจ
าก
กา
รเค

ลื่อ
นย

้าย
สิน

ค้า
ก็จ
ะล

ดน้
อย
ลง

ตา
มล

 าด
ับ 
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ตา
รา
งท

ี่ 5 
(ต
่อ)

 
 ล า

ดับ
 

ผู้ว
ิจัย

/ ป
ี 

ชื่อ
งา
นว

ิจัย
 

ข้อ
ค้น

พบ
 

แน
วท

าง
กา
รแ
ก้ไ
ข 

10
 

ศุร
นิต

ย์ ส
าม
าร
ถ

(25
59

) 
กา
รน

 าแ
นว

คิด
ลีน

มา
ใช
้ใน

กา
รล
ดต

้นท
ุนใ

นก
าร
ด เ
นิน

งา
น 
กร
ณีศ

ึกษ
า โ

รง
งา
นฉี

ด
พล

าส
ติก

ชิ้น
ส่ว

นอ
ุปก

รณ
์

อิเล็
คท

รอ
นิก

ส์ 

จา
กก

าร
ศึก

ษา
ข้อ

มูล
ใน

อด
ีตพ

บว
่าบ
ริษ

ัท
กร
ณีศ

ึกษ
าน

ั้นมี
แน

วโ
น้ม

ก า
ไร
ที่ล

ดล
ง เ
กิด

มา
จา
กส

าเห
ตุห

ลา
ยป

ระ
กา
ร เ
ช่น

 พ
นัก

งา
น 

Se
t u

p เ
คร
ื่อง
จัก
รไ
ด้ช

้าก
ว่า
เวล

าม
าต
รฐ
าน
 

เคร
ื่อง
จัก
รเส

ียบ
่อย
 กา

รเก็
บว

ัตถุ
ดิบ

คง
คล

ัง
มา
กเกิ

นไ
ป 
มีง
าน

เส
ียใ
นร

ะห
ว่า
ง

กร
ะบ

วน
กา
รผ
ลิต

 แล
ะก

าร
ใช
้ทร

ัพย
าก
รย
ัง

ไม่
คุ้ม

ค่า
 

-ป
รับ

ปร
ุงก
ระ
บว

นก
าร
ท า
งา
นใ

หเ้
กิด

คว
าม
คุ้ม

ค่า
ใน

กา
ร

ใช
้ทร

ัพย
าก
ร ไ

ม่ว
่าจ
ะเป

็นเ
พิ่ม

ปร
ะส

ิทธิ
ภา
พก

าร
ใช
้บร

รจุ
ภัณ

ฑ์ก
ล่อ

งแ
ละ

ยัง
เป
็นก

าร
เพ
ิ่มป

ระ
สิท

ธิภ
าพ

ขอ
ง

พนั
กง
าน

ฝ่า
ยค
ลัง
สิน

ค้า
แล

ะพ
นัก

งา
นข

ับร
ถ 

 -จา
กก

าร
ศึก

ษา
แล

ะว
ิเคร

าะ
ห์ก

าร
น า

แน
วค

ิดลี
นม

าใ
ช้ใ
น

กา
รเพ

ิ่มป
ระ
สิท

ธิภ
าพ

กา
รใ
ช้บ

รร
จุภ

ัณฑ์
กล่

อง
กร
ะด

าษ
 

พบ
ว่า
 ห
าก
บร

ิษัท
สา
มา
รถ
น า
แน

วค
ิดลี

นม
าใ
ช้ใ
นก

าร
ก า
จัด

คว
าม
สูญ

เป
ล่า
ใน

ทุก
ขั้น

ตอ
นข

อง
กา
รท

 าง
าน
ย่อ
ม

สา
มา
รถ
ท า
ให้

บร
ิษัท

ลด
ต้น

ทุน
ที่ไ

ม่จ
 าเป

็นล
งไ
ด้อ

ีกท
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 จากผลการศึกษาดังแสดงในตารางที่ 5 เป็นการน าเสนอผลการวิจัยเชิงวิจัยเอกสารเพื่อ
ศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง และศึกษาถึง
ปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง
จ านวน 10 เร่ือง ข้อค้นพบจากงานวิจัยแบ่งได้ออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้ 
 1.จากระบบการท างานไม่มีประสิทธิภาพ 
 งานวิจัยของ เอกนรี, ยุทธ, ชญาดา, คงศักย์, และจารุวรรณ (2559) พบว่าวิธีการท างาน
และเอกสารที่เกี่ยวข้องส่วนใหญ่มีความซ้ าซ้อนไม่เป็นระบบ,งานวิจัยของวงศกร  ขจรเดชไพศาส
กุล (2559) พบว่าวิธีการวางแผนการท างานและการจัดตารางการเดินรถให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น
ในรูปแบบการจัด Routing เพื่อลดระยะเวลาในการส่งสินค้า งานวิจัยของกุลบัณฑิต, วิญญู, สุภาวดี, 
เฉลียว, และรัฐยา (2558) พบว่าความสูญเปล่าจากกระบวนการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ, งานวิจัย
ของฐิติมา, ชุติมา, และอนิรุทธ์ (2561) พบว่าการจัดรูปแบบการขนส่งตามแนวคิด Milk run มี
ต้นทุนการขนส่งต่ ากว่าการจัดส่งตรงจากโรงงานผู้จัดหาวัตถุดิบ (Suppliers) โดยที่เมื่อใช้หลักการ
จัดเส้นทางตามวิธีการหาค่าประหยัด (Saving algorithm), งานวิจัยของพิมาน และเฉลิมชนม์ (2551) 
พบว่าการเลือกใช้รูปแบบการขนส่ง (Transportation Mode) เพียงแบบเดียวและเส้นทางขนส่งที่
ไกลท าให้เกิดต้นทุนการขนส่งที่สูง ซึ่งอาจไม่เหมาะกับการบนส่งทางถนน,งานวิจัยของอสมาพร 
ประดุจมณีพันธุ์ (2552) พบว่าการกระจายสินค้าแบบการขนส่งโดยตรงจะมีประสิทธิภาพสูงกว่า
รูปแบบการกระจายสินค้าแบบการขนส่งผ่านคลังสินค้า ส่งผลให้ระบบการท างานซับซ้อน
จนเกินไป, งานวิจัยของศุรนิตย์ สามารถ (2559) พบว่าพนักงาน Set up เคร่ืองจักรได้ช้ากว่าเวลา
มาตรฐาน เคร่ืองจักรเสียบ่อย การเก็บวัตถุดิบคงคลังมากเกินไปมีงานเสียในระหว่างกระบวนการ
ผลิตและการใช้ทรัพยากรยังไม่คุ้มค่า 
 2. จากงานวิจัยที่เกี่ยวกับค่าใช้จ่าย 
 งานวิจัยของพรรณทิพา แสงมา (2559) พบว่ากิจกรรมการขนส่งเป็นกิจกรรมที่มีต้นทุน
สูงที่สุด ค่าน้ ามันและค่าอุปกรณ์การซ่อม และควรลดต้นทุนโดยเน้นทางด้านค่าใช้จ่ายบุคลากร, 
งานวิจัยของพงษ์ชัย และปฎล (2560) พบว่ากิจกรรมการขนส่งประกอบไปด้วยต้นทุนหลักที่
เกี่ยวข้องกับยานพาหนะในส่วนของต้นทุนผันแปรเป็นส่วนใหญ่ ประกอบด้วย ค่าน้ ามันเชื้อเพลิง 
ค่าใช้จ่ายน้ ามันเคร่ือง ค่ายาง ค่าซ่อมบ ารุงรักษา และค่าลงสินค้า, งานวิจัยของวรลักษณ์ และศิโรจน์ 
(ม.ป.ป.) พบว่าค่าจ้างพนักงานขับรถ มีต้นทุนผันแปรตามชั่วโมงการท างานมากที่สุด ค่าน้ ามัน
เชื้อเพลิงและน้ ามันหล่อลื่นมีต้นทุนผันแปรตามระยะทางที่รถวิ่งมากที่สุด 
 จากผลการศึกษาดังแสดงในตอนที่ 2 เป็นการน าเสนอผลการวิจัยเชิงเอกสารที่สามารถ
ตอบวัตถุประสงค์ข้อที่ 1 คือ เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุน
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กระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง พบว่า แนวทางการ
น าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งได้โดยการขจัดความสูญเปล่าของ
ระบบการท างานไม่มีประสิทธิภาพ กล่าวคือ วิธีการท างานที่มีความซ้ าซ้อนไม่เป็นระบบ ความสูญ
เปล่าจากกระบวนการท างาน การเลือกใช้รูปแบบการขนส่ง (Transportation mode) และพนักงาน
ท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ ทั้งนี้ จากผลการศึกษางานวิจัยของพรรณทิพา แสงมา (2559) พบว่า 
ต้นทุนสูงสุดเนื่องจากบริษัทยังคงรับภาระค่าใช้จ่าย รวมทั้งต้นทุนคงที่ และต้นทุนแปรผัน ไม่ว่าจะ
เป็นเรื่องเงินเดือนบุคลากร ค่าน้ ามันเชื้อเพลิง ค่าซ่อมบ ารุงรักษา พบว่า ต้นทุนดังกล่าวยังคงเป็น
ปัญหาและอุปสรรคในการลดต้นทุน เร่ืองเงินเดือนบุคลากรที่จะมีผลต่อตัวพนักงานและส่งผลยัง
ประสิทธิภาพในการท างาน ซึ่งเปน็ต้นทุนผันแปรตามชั่วโมงการท างานมากที่สุด ค่าน้ ามันเชื้อเพลิง
และน้ ามันหล่อลื่นมีต้นทุนผันแปรตามระยะทางที่รถวิ่งมากที่สุด โดยข้อค้นพบดังกล่าวสามารถ
น ามาตอบวัตถุประสงค์ข้อที่ 2. ที่กล่าวว่า เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์
แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นใน
จังหวัดระยอง ซึ่งสอดคล้องกับผลการวิจัยที่ได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึก ดังตัวอย่างการสัมภาษณ์ 
EX8 กล่าวว่า “ต้นทุนต่าง ๆ เป็นปัญหาหลักของการท างาน เพราะเมื่อเราจะเอาลีนเข้ามาใช้ใน
กระบวนการ เราต้องเอามาลดต้นทุนดังกล่าวลงให้ได้ ไม่ว่าจะเป็นต้นทุนเร่ืองค่าน้ ามัน เวลา ค่า
ซ่อมบ ารุง เงินตอบแทนพนักงาน หรืออะไรต่าง ๆ เร่ืองสภาพการแข่งขันโดยบริษัทด าเนินธุรกิจใน
กลุ่มบริษัทเดียวกันเลยไม่ค่อยได้มีปัญหาในส่วนน้ี การจะเอาลีนมาประยุกต์ใช้ให้ได้ประโยชน์
สูงสุด เราต้องร่วมมือร่วมรงร่วมใจกัน ไม่ใช่เพียงแค่เอาระบบเข้ามาใช้ แต่พนักงานขาดความเอาใจ
ใส่มันก็ไม่ก่อให้เกิดผล”  
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บทที ่5 
สรุปผล อภิปราย และข้อเสนอแนะ 

 
 ในการวิเคราะห์ข้อมูลส าหรับงานวิจัยเร่ืองการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ  
(Qualitative research) โดยแบ่งขั้นตอนออกเป็นสองขั้นตอน คือ การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative 
research) ด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย และด าเนินการวิจัยเชิงเอกสาร 
(Documentary research) ส าหรับวิเคราะห์แนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน โดยมีวัตถุประสงค์ของการ
วิจัย ดังนี้ 

1. เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง
ในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 

2. เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลด
ต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 สรุปผลการวิจัยตามวัตถุประสงค์ข้อที่ 1 เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมา
ใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง 
โดยสรุปผลการวิจัยได้ดังนี ้แนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนต้องน า
หลักการมาลดเวลา กระบวนการต่าง ๆ ในการท างาน โดยควรก าหนดเป็นนโยบาย แนวทางในการ
ท างาน ทั้งนี้จ าเป็นต้องเร่ิมที่ตัวบุคลากรในการพัฒนาความรู้ความเข้าใจในหลักการน าโลจิสติกส์
แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุน แล้วจึงน าองค์ความรู้มาปรับใช้เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
นอกจากนี้แนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุดควรมีการประเมินผลการ
ท างาน 

ส่วนวัตถุประสงค์ข้อที่ 2. คือ เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในการน าแนวคิดโลจิสติกส์
แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นใน
จังหวัดระยอง พบว่า ตัวบุคลากรที่ยังไม่มีความรู้ความเข้าใจในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนไป
ใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง ทั้งนี้เร่ืองค่าเสื่อมราคา ค่าน้ ามัน และค่าซ่อมบ ารุง ยังเป็น
ปัญหาและอุปสรรคในการลดต้นทุน นอกเหนือจากนี้เร่ืองระบบการจัดการก็เป็นปัญหาในขั้นตอน
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การท างาน การบริหารจัดการคลังสินค้า การมีพื้นที่คับแคบจ ากัดและการที่ลูกค้าบางรายไม่สามารถ
แจ้งก าหนดวันและเวลาที่ต้องการสินค้าแน่นอน ตลอดจนการคิดเวลาในการวิ่งรถตามที่กฎหมาย
ก าหนด ปัญหาดังกล่าวท าให้เมื่อรถขนส่งสินค้ามาถึงคลังสินค้าท าให้เกิดคิวหรือแถวคอยยังบริเวณ
คลังสินค้าเกิดความแออัดในบริเวณคลังสินค้า ทั้งนี้ปัญหาทางด้านบุคลากรก็เป็นอีกปัญหาหนึ่ง 
กล่าวคือยังขาดความรู้และความเข้าใจโลจิสติกส์แบบลีน และวิธีการน าไปประยุกต์ใช้ 
 
 ด้านสถานการณ์การด าเนินงานด้านกิจกรรมโลจิสติกส์ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการขนส่ง
สินค้าท้ังหมด 
 พบว่าในปีที่ผ่านมาบริษัทอยู่ในสภาวะที่ผลประกอบการไม่ค่อยดีนัก เนื่องจากต้อง
รับภาระต้นทุนในหลายส่วนที่อยู่นอกเหนือการควบคุมได้ เช่น ค่าเสื่อมราคาของเคร่ืองจักรและ
ยานพาหนะซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่ไม่สามารถลดทอนหรือหลีกเลี่ยง โดยเฉพาะส่วนของต้นทุนในด้าน
บุคลากรยังเป็นต้นทุนที่สูงมาก และบริษัทไม่มีช่องทางในการหาลูกค้าเพิ่มท าให้ไม่สามารถหา
ลูกค้าหลักมาช่วยในการเพิ่มรายได้ให้กับบริษัท และส่งผลให้ผลการด าเนินงานของบริษัทยังไม่อยู่
ในจุดที่ตั้งเป้าหมายไว้โดยผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมพยายามหาวิธีและปรับปรุงกลยุทธ์ต่าง ๆ 
เพื่อรักษาฐานลูกค้าเดิมและเพิ่มส่วนแบ่งการตลาด ซึ่งต้องยอมรับว่ามีบางบริษัทที่ไม่สามารถอยู่
รอดได้ และผู้ที่สามารถอยู่รอดได้คือผู้ที่แข็งแกร่งที่สุด และหากเศรษฐกิจยังไม่ฟื้นตัวมีความเชื่อว่า
ยังต้องมีอีกหลายบริษัทที่ปิดตัวลงหรือเลิกจ้างพนักงานบางส่วน  
 แนวทางการลดต้นทุนต่อหน่วยของแต่ละกิจกรรม 
 ผลการวิเคราะห์พบว่า ต้นทุนน้ ามันเชิงเพลิงเป็นค่าใช้จ่ายที่บริษัทไม่สามารถควบคุม
หรือสามารถหลีกเลี่ยงได้ ขณะที่ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรสามารถที่จะบริหารจัดการได้  ตั้งแต่
เงินเดือน โบนัส รวมไปถึงค่าล่วงเวลา ซึ่งค่าใช้จ่ายเหล่านี้ยังอาจจะสามารถปรับลดหรือเพิ่มให้
เหมาะสมกับประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงาน หรือพิจารณาตามหน่วยปฏิบัติงานหรือ
กิจกรรมว่าพนักงานเหล่านั้นสามารถสร้างผลก าไรหรือรายได้ให้กับบริษัทมากน้อยเพียงใด โดย
หากต้องการลดต้นทุนวิธีการที่ง่ายที่สุดและได้ผลรวดเร็วที่สุดคือต้องเน้นที่ก าลังคนหรือ
ผู้ปฏิบัติงาน  เน่ืองจากหากบริษัทรับภาระค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับพนักงานซึ่งเกี่ยวข้องกับเงินเดือน ค่า
เที่ยวเดินรถ มีความเห็นว่ารายจ่ายที่ต้องจ่ายไปนั้นเมื่อเปรียบเทียบกับประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลที่ได้ยังมีแนวโน้มในทางตรงกันข้าม พนักงานไม่สามารถปฏิบัติงานให้เกิด
ประสิทธิภาพตามที่บริษัทตั้งเป้าหมายไว้  ซึ่งจ าเป็นต้องหาแนวทางอื่น ๆ เพื่อสร้างแรงจูงใจให้
พนักงานปฏิบัติงานให้เกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   
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 ขณะที่บางส่วนเห็นว่าค่าใช้จ่ายที่ส าคัญที่สุดที่จะช่วยลดต้นทุนคือค่าใช้จ่ายในด้าน
บุคลากร  เน่ืองจากค่าใช้จ่ายเหล่านั้นถูกค านวณมาจากค่าจ้างพนักงานมากที่สุด โดยเฉพาะค่าจ้าง
ของพนักงานขับรถและค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับการน าสินค้าขึ้นและลงจากรถ โดยสามารถลด
ต้นทุนในด้านค่าแรงของการขนส่งสินค้าโดยการปรับการจ่ายค่าแรงให้เหมาะสมกับประสิทธิภาพ
การท างานของพนักงาน  เมื่อได้ผลการด าเนินงานที่ไม่ดีหรือเกิดอุบัติเหตุต่า ๆ นั้น บริษัทควรปรับ
ลดในส่วนของโบนัสและการตัดสิทธิ์ต่าง ๆ ได้เป็นคร้ังเป็นคราว และหากในกรณีที่พนักงาน
สามารถปฏิบัติงานได้ตามเกณฑ์หรือมากกว่าอาจมีการจ่ายหรือเพิ่มเงิน  

วิธีการลดต้นทุนในกิจกรรมท่ีมีต้นทุนสูงท่ีสุดของบริษัท 
 ผลการวิเคราะห์พบว่า วิธีการจูงใจด้วยการเสนอสิ่งจูงใจของพนักงาน ด้วยการน าเอาผล

การด าเนินงานของแต่ละบุคคลเข้าประเมินผลเบื้องต้นก่อนการเสนอสิ่งจูงใจ โดยบริษัทมีการ
ด าเนินการในปัจจุบันคือการส่งตรงเวลามาประเมินเพียงอย่างเดียว ควรมีการคิดวิธีการเพิ่มค่า
แรงจูงใจด้วยการเพิ่มเกณฑ์ด้านความเสียหายหรือปัจจัยความพึงพอใจของลูกค้า รวมไปถึงการ
ประหยัดค่าใช้จ่ายจากค่าที่ก าหนดเข้ามาใช้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลซึ่งนอกจากจะ
ส่งผลกระทบทางตรงที่เป็นผลดีต่อองค์กรแล้ว ยังมีผลดีทางอ้อมคือการที่ลูกค้าได้รับความพึงพอใจ
มากยิ่งขึ้น รวมถึงส่วนของพนักงานขับรถสามารถส่งสินค้าได้มากกว่าค่าเฉลี่ยหรือจะได้รับค่าแรง
เพิ่มขึ้นตามไปด้วย ส าหรับเหตุการณ์ไม่คาดฝันหรือเกิดอุบัติเหตุต่าง ๆ นั้น บริษัทควรมีการปรับลด
ส่วนของโบนัส ค่าปฏิบัติงานต่าง ๆ หรือปรับการจ่ายเงินใหม่ทั้งหมด  และมีการเปรียบเทียบต้นทุน
ที่ไม่ก่อให้เกิดรายได้ให้ชัดเจนเพื่อน ามาค านวณรายได้หรือผลขาดทุนจากกิจกรรมนั้น ๆ ได้ชัดเจน
ยิ่งขึ้น โดยเฉพาะในส่วนของค่าแรงหรือค่าตอบแทนซึ่งเมื่อเทียบรายได้จากแต่ละหน่วยของ
กิจกรรมเหล่านั้นจะท าให้สามารถวางแผนการก าหนดค่าแรงและค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องกันได้
อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   
 ความคิดเห็นเกี่ยวกับปัญหาส าคัญของการบริหารจัดการคลังสินค้าซึ่งเป็นกิจกรรมท่ี
ส าคัญอย่างหนึ่งของกิจกรรมโลจิสติกส์ด้านการขนส่งและแนวทางการแก้ไข 

พบว่าปัญหาส าคัญคือการบริหารจัดการคลังสินค้าคือการมีพื้นที่คับแคบจ ากัดและการที่
ลูกค้าบางรายไม่สามารถแจ้งก าหนดวันและเวลาที่ต้องการสินค้าแน่นอน ตลอดจนการคิดเวลาใน
การวิ่งรถตามที่กฎหมายก าหนด ปัญหาดังกล่าวท าให้เมื่อรถขนส่งสินค้ามาถึงคลังสินค้าท าให้เกิด
คิวหรือแถวคอยยังบริเวณคลังสินค้าเกิดความแอดอัดในบริเวณคลังสินค้า ซึ่งสินค้าบางประเภท
จ าเป็นต้องอยู่ในอุณหภูมิที่เหมาะสม ซึ่งเมื่อไม่สามารถจัดสินค้าให้อยู่ในสถานที่กักเก็บได้ในเวลา
ที่เหมาะสมท าให้สินค้าเสื่อมคุณภาพและส่งผลต่อต้นทุนตามมา โดยมีความเห็นว่าควรมีการ
วิเคราะห์รูปแบบการจัดตารางเข้าคลังสินค้าคือแบบคิวเสรีซึ่งเป็นระบบที่ไม่มีการเรียกลูกค้าเข้า



 74 

มายังคลังสินค้า ไม่มีการจัดตารางเวลาการมาของลูกค้า ลูกค้าจะเข้ามาในเวลาที่ไม่แน่นอนหรือ
ลูกค้าไม่ได้แจ้งวันและเวลาที่แน่นอน ส่งผลให้บางครั้งเมื่อลูกค้ามากะทันหันหรือในเวลาที่
ใกล้เคียงกันท าให้เกิดความแออัดและเกิดคิวบริเวณคลังสินค้า 
 วิธีการแก้ไขปัญหาส าคัญของการบริหารจัดการคลังสินค้าซึ่งเป็นกิจกรรมท่ีส าคัญของ
กิจกรรมโลจิสติกส์ในส่วนของกระบวนการขนส่ง 

พบว่า ควรจะมีการจัดตารางเวลาการเข้ามาท ากิจกรรมในคลังสินค้า ด้วยการจัดตั้งแผนก
หรือหน่วยงานหรือคน/กลุ่มคน ที่ท าหน้าที่หลักเพื่อติดต่อประสานงานกับลูกค้าและฝ่ายคลังสินค้า
หรือแผนกอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง โดยเฉพาะเมื่อเกิดเหตุขัดข้องฉุกเฉินจะต้องมีบุคคลคอยท าหน้าที่
ประสานงานแก้ไขปัญหาให้เร็วที่สุด โดยใช้วิธีการติดต่อสื่อสารรูปแบบต่าง ๆ ทั้งโทรศัพท์ อีเมล 
และแพลตฟอร์มในสื่อโซเชียลอ่ืน ๆ สามารถติดต่อสอบถามทั้งลูกค้าและซพัพลายเออร์ส าหรับ
รายการสินค้าหรือวัตถุดิบที่ต้องมีการน าเข้าหรือเบิกจ่ายคลังสินค้า ระบุวันและเวลาที่แน่นอนที่
สามารถให้บริการได้สะดวกรวดเร็ว รวมไปถึงการตรวจสอบปริมาณสินค้าและปริมาณที่ลูกค้า
ต้องการน าเข้าฝากหรือจ านวนสินค้าที่ต้องเบิกจ่าย เพื่อน าข้อมูลเหล่านั้นมาประมวลผลและ
วิเคราะห์ ส าหรับใช้เป็นข้อมูลเบื้องต้นประกอบการตัดสินใจส าหรับการจัดตารางการท าการและ
ด าเนินงานที่เหมาะสมโดยมีขั้นตอนดังน้ี 

(1)  จัดตารางเวลาการเข้าปฏิบัติงานในคลังสินค้า 
เมื่อฝ่ายที่เกี่ยวข้องเช่นฝ่ายการผลิตหรือฝ่ายการตลาดติดต่อประสานงานให้แก่ลูกค้าและ

ฝ่ายที่เกี่ยวข้องติดต่อส่งข้อมูลเข้ามา  เพื่อติดต่อประสานงานกับฝ่ายอื่น เช่น บัญชีและธุรกิจ เมื่อ
ติดต่อประสานงานและได้รับแจ้งข้อมูลการน าเข้าหรือเบิกจ่ายสินค้าและวัตถุดิบแล้วจะต้องส่ง
ข้อมูลเหล่านั้นผ่านไปยังคลังสินค้า    

(2)  จัดสรรพื้นที่ส าหรับการอ านวยความสะดวกนอกบริเวณคลังสินค้า 
พื้นที่รอบบริเวณคลังสินค้า ต้องมีการปรับปรุงให้เกิดความสะดวกและมีระเบียบ เพื่อให้

พร้อมส าหรับการให้บริการ ซึ่งการจัดสรรพื้นที่นอกคลังสินค้าแบ่งออกเป็น 3 ส่วนส าคัญคือส่วน
แรกส าหรับเป็นพื้นที่จอดรถรอเพื่อเตรียมความพร้อมส าหรับกระบวนการโหลดสินค้าและวัตถุดิบ  
ส่วนที่สองเป็นพื้นที่ส าหรับการรอของรถที่มีการนัดหมายวันและเวลาล่วงหน้า  ส่วนสุดท้ายเป็น
พื้นที่ส าหรับจอดรอของรถที่ไม่มีการนัดหมายวันและเวลาล่วงหน้า  
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5.2 อภิปรายผล 
 การวิจัยเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก 
 จากการศึกษาวิจัยโดยน าหลักการภายใต้กรอบแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนมาปรับปรุง
และประยุกต์ใช้ซึ่งผลลัพธ์ทีไ่ด้เป็นไปตามวัตถุประสงค์หลักคือสามารถอภิปรายผลการวิจัยมี
รายละเอียดดังน้ี 
 วัตถุประสงค์ข้อที่ 1. เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง  
 จากผลการสัมภาษณ์พบว่าแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งต้องน าหลักการโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดเวลา กระบวนการต่าง ๆ ใน
การท างาน โดยควรก าหนดเป็นนโยบาย แนวทางในการท างาน ทั้งนี้จ าเป็นต้องเร่ิมที่ตัวบุคลากรใน
การพัฒนาความรู้ความเข้าใจในหลักการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุน แล้วจึงน าองค์
ความรู้มาปรับใช้เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยมุ่งเน้นเร่ืองการลดเวลาการท างาน ลด
กระบวนการต่าง ๆ ในการท างาน ลดค่าใช้จ่ายส่วนต่าง ๆ ในกระบวนการขนส่ง ผู้ให้สัมภาษณ์ยังมี
ความคิดเห็นว่าควรมุ่งเน้นการลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในด้านบุคลากรหรือการเพิ่มความสามารถในการ
ปฏิบัติงานเพื่อให้ได้ชิ้นงานที่ดีและมีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้นสอดคล้องกับ พรรณทิพา แสงมา 
(2559) ได้กล่าวว่า ควรลดต้นทุนโดยเน้นในทางด้านค่าใช้จ่ายบุคลากร ซึ่งสอดคล้องกับทฤษฎี
ระบบลีน ที่มุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าจากการท างาน โดยแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้
ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งนั้น กลุ่มผู้ให้ข้อมูลยังมุ่งเน้นการลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในด้าน
บุคลากรหรือการเพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานเพื่อให้ได้งานที่ดีและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ทั้งนี้ยังมีการน าเสนอแนวทางการลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในด้านเคร่ืองจักรอุปกรณ์ สุดท้ายเป็นการ
น าเสนอแนวทางการลดต้นทุนค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวกับวัสดุอุปกรณ์สิ้นเปลืองต่าง ๆ โดยการเสนอ
วิธีการจัดหาผู้เชี่ยวชาญและซัพพลายเออร์ภายนอกในการเข้ามาซ่อมบ ารุง รวมทั้งเสนอราคาซ่อม
บ ารุงที่ต่ าที่สุด ทั้งนี้การขายเคร่ืองจักรอุปกรณ์รวมทั้งยานพาหนะที่เกินความจ าเป็นก็ยังเป็นอีก
แนวทางหนึ่งในการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งได้อีกด้วย 
 วัตถุประสงค์ข้อที่ 2. เพื่อศึกษาปัญหา อุปสรรคตลอดจนข้อเสนอแนะในการประยุกต์ใช้
แนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัด
ระยองโดยใช้โลจิสติกส์แบบลีน 
 จากผลการสัมภาษณ์พบว่า ผู้ให้สัมภาษณ์มีความคิดเห็นว่า ตัวบุคลากรที่ยังไม่มีความรู้
ความเข้าใจในการน าแนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนไปใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง ระบบ
การท างานยังคงเป็นปัญหาในการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ ทั้งนี้ปัญหาทางด้านรายได้ก็ยังเป็น
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ปัญหาและอุปสรรคในการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง เพราะ
รายได้ของพนักงานถือเป็นต้นทุนหลัก รวมถึงค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงรถขนส่ง ให้เสนอวิธีการ
คิดค านวณการจ่ายเงินพนักงานที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการขนส่งสินค้าสอดคล้องกับ พรรณทิพา 
แสงมา (2559) ได้กล่าวว่า ควรสร้างแรงจูงใจในการท างาน โดยก าหนดหลักเกณฑ์การค านวณ
รายได้ โดยเพิ่มหลักเกณฑ์ในด้านความพึงพอใจของลูกค้าและการขับรถขนส่งอย่างประหยัดน้ ามัน
มาเป็นส่วนหนึ่งในการประเมินผล เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่ลูกค้าพึงได้รับ ถือเป็น
การลดค่าใช้จ่ายทางอ้อม และยังเป็นการเพิ่มรายได้และพัฒนาคุณภาพชีวิตให้กับบุคลากร 
นอกจากนัน้ยังมีการเสนอแนะวิธีการขายเคร่ืองจักรอุปกรณ์รวมทั้งยานพาหนะที่เกินความจ าเป็นที่
ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ ซึ่งสอดคล้องกับ ศุรนิตย์ สามารถ (2559) ได้กล่าวว่า หากบริษัทสามารถน า
แนวคิดลีนมาใช้ในการก าจัดความสูญเปล่าในทุกขั้นตอนของการท างานย่อมสามารถท าให้บริษัท
ลดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นลงได้อีกทั้งยังสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพอีกด้วย จากการศึกษาวิเคราะห์การน าแนวคิดด้วยโลจิสติกส์ลีนมาใช้ในการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง พบว่า หากบริษัท
สามารถน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการก าจัดความสูญเปล่าในทุกขั้นตอนของการท างานย่อม
สามารถท าให้บริษัทลดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นลงได้ อีกทั้งยังสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า
ได้อย่างมีประสิทธิภาพและเพิ่มความประทับใจในการท างานอีกด้วย 

 
การวิจัยเชิงเอกสาร 

 จากการวิจัยเชิงเอกสารงานวิจัยจ านวน 10 เร่ือง มีจ านวน 7 เร่ือง คิดเป็นร้อยละ 70.00ข้อ
ค้นพบ พบว่า จากการศึกษาตามวัตถุประสงค์ข้อที ่1. เพื่อศึกษาแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีน
มาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 
พบว่าแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งได้โดยการขจัด
ความสูญเปล่าของระบบการท างานไม่มีประสิทธิภาพ กลา่วคือ วิธีการท างานที่มีความซ้ าซ้อนไม่
เป็นระบบ ความสูญเปล่าจากกระบวนการท างาน การเลือกใช้รูปแบบการขนส่ง (Transportation 
mode) และพนักงานท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ และวัตถุประสงค์ข้อที่ 2. เพื่อศึกษาปัญหา 
อุปสรรคตลอดจนข้อเสนอแนะในการประยุกต์ใช้แนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของ
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองโดยใช้โลจิสติกส์แบบลีน มีจ านวน 3 เร่ือง 
คิดเป็นร้อยละ 30.00  จากผลการศึกษางานวิจัยได้ข้อค้นพบที่เกี่ยวกับค่าใช้จ่าย รวมทั้งต้นทุนคงที่ 
และต้นทุนแปรผัน ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองเงินเดือนบุคลากร ค่าน้ ามันเชื้อเพลิง ค่าซ่อมบ ารุงรักษา พบว่า 
ต้นทุนดังกล่าวยังคงเป็นปัญหาและอุปสรรคในการลดต้นทุน เร่ืองเงินเดือนบุคลากรที่จะมีผลต่อตัว
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พนักงานและส่งผลยังประสทิธิภาพในการท างาน ซึ่งเป็นต้นทุนผันแปรตามชั่วโมงการท างานมาก
ที่สุด ค่าน้ ามันเชื้อเพลิงและน้ ามันหล่อลื่นมีต้นทุนผันแปรตามระยะทางที่รถวิ่งมากที่สุด 
 

5.3 ข้อจ ากัดในการศึกษา 
 เน่ืองจากการวิจัยในคร้ังนี้ศึกษาเฉพาะกลุ่มตัวอย่างที่เป็นกลุ่มพนักงานปฏิบัติการ
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง และกลุ่มผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี ใน
เขตพื้นที่จังหวัดระยองเท่านั้น จึงอาจเป็นข้อจ ากัดในการเก็บข้อมูลส าหรับการน าผลการศึกษาไป
ใช้กับกลุ่มเป้าหมายอ่ืนที่มีความแตกต่างในเร่ืองของการด าเนินงาน 

 
5.4 ข้อเสนอแนะในการน าการวิจัยไปประยุกต์ใช ้

จากผลการศึกษาการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติ
ญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน ท าให้ได้ข้อค้นพบในเชิงวิชาการเป็นแนวทางการลด
ต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง  

โดยการพัฒนา “MOS model”  นั้น เกิดจากการตกผลึกองค์ความรู้ที่ผู้วิจัยได้รับจาก
การศึกษาในงานวิจัยคร้ังนี้ โดยสามารถสรุปที่มาของโมเดลดังกล่าวได้ในรูปแบบของแผนผัง
โครงสร้างที่มา ดังภาพที่ 16 

1. กลุ่ม (1) เป็นปัจจัยที่ได้จากการวิจัยเชิงเอกสาร  
2. กลุ่ม (2) เป็นปัจจัยที่ได้จากการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก 
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จากผลการวิจัยที่ได้จากการศึกษาในการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกและการ
วิจัยเชิงเอกสาร ท าให้ทราบถึงข้อค้นพบและแนวทางการแก้ไขเร่ืองการลดต้นทุนกระบวนการ
ขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน ซึ่งผู้วิจัยได้
น ามาใช้เป็นแนวทางในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งและก่อให้เกิดองค์ความรู้ใหม่ในรูปแบบ
องค์ความรู้ด้านวิชาการซึ่งสามารถพัฒนาเป็นโมเดลเรียกว่า “MOS model” ประกอบไปด้วยการ
พัฒนาทั้ง 3 ด้านได้แก่ 
 1) ด้านการสร้างแรงจูงใจ (M – Motivate) การสร้างแรงจูงใจจ าเป็นต้องเกิดกิจกรรมนี้ 
เน่ืองมาจากต้นทุนหลักจากผลการวิจัยพบว่า เงินเดือนบุคลากรเป็นส่วนหนึ่งของต้นทุนใน
กระบวนการขนส่ง ดังนั้นการสร้างแรงจูงใจแก่พนักงานในการท างานให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
จะยังส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกค้าทั้งในทางตรงและทางอ้อมอีกด้วย นอกเหนือจากนี้ยังมี
รายละเอียดและแนวทางการสร้างแรงจูงใจได้ดังต่อไปนี้ 
  พนักงานท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ : สร้างแรงจูงใจในการท างานโดยก าหนด
หลักเกณฑ์การท างานด้วยในเร่ืองของรายรับโดยตรงต่อตัวพนักงาน หากพนักงานท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพไม่ก่อให้เกิดความเสียหายต่อองค์กรก็อาจเพิ่มตัวเงินในรายรับดังกล่าว 
  เงินเดือนบุคลากร : น าผลงานมาเป็นตัวก าหนดเงินเดือน หากพนักงานท างานได้ยิ่ง
มากก็จะมีรายได้เพิ่มขึ้น ในกรณีขนส่งสินค้าหากพนักงานท ารอบได้มากก็จะมีรายได้ตามมากยิ่งขึ้น 
  ค่าน้ ามันเชื้อเพลิง : ถึงแม้ค่าน้ ามันเชื้อเพลิงจะเป็นต้นทุนแปรผัน แต่หากเป็นตัวชี้วัด
ในกรณีพนักงานขับขี่ได้อย่างประหยัด ก็จะส่งผลไปยังเกณฑ์การให้คะแนน เพื่อมาเป็นหลักเกณฑ์
การปรับเพิ่มลดเงินเดือนได้อีกด้วย 
  ค่าซ่อมบ ารุงรักษา : ในการสร้างแรงจูงใจส่วนน้ี เป็นการส่งเสริมให้พนักงานพยายาม
ใช้พาหนะให้เกิดการซ่อมบ ารุงน้อยที่สุด กล่าวคือ เมื่อเกิดอุบัติเหตุน้อย ค่าใช้จ่ายในส่วนนั้นก็จะ
ลดน้อยลง  

2) ด้านการจัดการ (O – Organize) หากระบบการจัดการที่ดี จะส่งผลให้เกิดความพึง
พอใจของลูกค้า โดยเราสามารถจัดการหัวข้อต่าง ๆ ได้ดังนี ้

 ความสูญเปล่าจากกระบวนการท างาน: การท างานที่ไม่เป็นระบบส่งผลให้เกิดความ
สูญเปล่า ดังนั้นการจัดการกระบวนการท างานจึงถือเป็นหลักส าคัญในการลดต้นทุนกระบวนการ
ขนส่ง 

 การเลือกใช้รูปแบบการขนส่ง : ควรเลือกใช้รูปแบบในการขนส่งให้เหมาะสม ทั้ง
ปริมาณและเส้นทางการจัดส่ง เพื่อลดต้นทุนอ่ืน ๆ ที่จะตามมาอีกด้วย 
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 พนักงานท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ และลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในด้านบุคลากร : 
พนักงานทุกคนต้องปฏิบัติให้ได้ตามโครงสร้างขององค์กร โดยต้องสืบเนื่องมาจากการใช้คนให้ถูก
กับลักษณะงาน ก าหนดคุณสมบัติของแต่ละต าแหน่งงานให้เหมาะสม จะส่งผลให้พนักงานท างาน
ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 

 ค่าน้ ามันเชื้อเพลิง : ต้องมีการจัดการวางแผนเส้นทางการเดินรถ เพื่อลดค่าน้ ามัน
เชื้อเพลิงในการขนส่ง นอกจากนี้ควรเก็บข้อมูลค่าน้ ามันเชื้อเพลิงไว้เป็นฐานข้อมูล เพื่อจะน ามา
ค านวณค่าใช้จ่ายต่อไปอีกด้วย 

 ค่าซ่อมบ ารุงรักษา : ควรเสนอวิธีการคัดเลือกผู้เชี่ยวชาญและซัพพลายเออร์ที่มีการ
เสนอราคาต่ าสุดในการบ ารุงรักษา แต่ต้องค านึงถึงคุณภาพและการบริการ อีกทั้งเร่องการจัดการ
เวลาในการบ ารุงรักษาอีกด้วย ทั้งนี้จ าเป็นต้องคัดเลือกวัสดุอุปกรณ์ที่มีคุณภาพในการใช้งาน เพื่อให้
ได้ระยะเวลาการใช้งานที่นานยิ่งขึ้น เช่น ชนิดล้อยาง ควรเป็นล้อยางที่สามารถหล่อใช้ได้หลาย ๆ 
คร้ัง และเหมาะสมกับสภาพถนน เป็นต้น 

 บริหารจัดการทรัพย์สิน : จัดการกับทรัพย์สินที่เกินความจ าเป็นหรือไม่ได้ใช้ง่าย โดย
สามารถแปรผันมาเป็นรายได้กลับคืนสู่บริษัท และยังลดขอบเขตความรับผิดชอบ ลดพื้นที่ใน
โรงงานอุตสาหกรรม 

3) ด้านการลดเวลา (S – Saving time) นอกเหนือจากการลดเวลาการท างานให้น้อยลง 
การลดเวลายังรวมไปถึงการลดขั้นตอนในกระบวนการท างานอีกด้วย 

 ความสูญเปล่าจากกระบวนการท างาน : ลดเวลาการท างานจากกระบวนการท างานที่
สูญเปล่า เพื่อให้มีเวลาในการท างานเพิ่มมากขึ้น และจะส่งผลให้ได้ชิ้นงานที่เพิ่มมากขึ้นอีกด้วย 

 การเลือกใช้รูปแบบการขนส่ง : เมื่อเลือกใช้รูปแบบการขนส่งที่เหมาะสมและถูกต้อง 
จะท าให้ประหยัดทั้งเวลาการท างานและส่งผลให้มีเวลาในการท างานเพิ่มมากยิ่งขึ้น 

 ค่าซ่อมบ ารุงรักษา : เมื่อลดต้นทุนจากการซ่อมบ ารุงได้ก็จะส่งผลให้ลดเวลาการ
ท างานลง เนื่องมาจากไม่ต้องเสียเวลาการซ่อมบ ารุง 
 โดยการพัฒนาทั้ง 3 ด้านดังกล่าว มีแนวทางมาจากการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์
เชิงลึกและการวิจัยเชิงเอกสาร ซึ่งผู้วิจัยได้ข้อค้นพบเชิงวิชาการเป็นแนวทางการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมี โดยผู้บริหารหรือผู้ที่สนใจสามารถน าไปใช้เป็น
แนวทางในการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมี โดยประยุกต์ใช้ให้
เหมาะสมกับบริบทขององค์กรตนเองได้ 
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ภาพที่ 17 MOS model 
 

5.5 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยครั้งต่อไป 
1. การวิจัยครั้งนี้มุ่งเน้นศึกษาเฉพาะผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมเคมีในจังหวัดระยอง 

ซึ่งในการศึกษาครั้งต่อไปอาจท าการศึกษาเปรียบเทียบกับผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมอื่น ๆ หรือ
ในจังหวัดพื้นที่ใกล้เคียงที่มีจ านวนโรงงานอุตสาหกรรมจ านวนมาก เช่น จังหวัดชลบุรีและ
ฉะเชิงเทรา เพื่อน าผลการศึกษาที่ได้มาวิเคราะห์เปรียบเทียบถึงความเหมือนหรือความแตกต่างของ
ปัญหาและแนวทางการปรับปรุงแก้ไข 

2. งานวิจัยนี้เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) สองขั้นตอน คือ การวิจัยเชิง
คุณภาพ (Qualitative research) ด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย และการ
วิจัยเชิงเอกสาร (Documentary research) ส าหรับวิเคราะห์แนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง
ในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน เท่านั้น ซึ่ง
สามารถท าการศึกษาของเทคนิคการวิจัยเชิงคุณภาพอื่น ๆ เช่น การสนทนากลุ่ม หรือการ
สังเกตการณ์ (Observation) เพื่อท าให้ได้ข้อมูลที่ครบถ้วนมากยิ่งขึ้น 

3. ควรท าการศึกษาควบคู่กับการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) เพื่อท าการ
ทดลองในหัวข้อแต่ละกิจกรรมถึงต้นทุนก่อนและหลัง เพื่อให้ได้ข้อค้นพบในเชิงวิชาการเกี่ยวกับ
การอธิบายถึงแนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในแต่ละหัวข้อกิจกรรม 

M
MOTIVATE

• สร้างแรงจูงใจในการท างาน โดยก าหนดหลักเกณฑ์การค านวณในส่วนของ
รายได้

O

ORGANISE

• จัดตั้งแผนกหรือกลุ่มคนเพื่อมาจัดการงานให้เป็นระบบ

S

SAVING 
TIME 

• ใช้เวลาในการท างานให้น้อยที่สุด เพื่อให้กระบวนการขนส่งมีประสิทธิภาพ
สูงสุด
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แบบสอบถามและแบบสัมภาษณ์ 
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วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา 
Graduate school of Commerce Burapha University  
169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง จังหวัด
ชลบุร ี

แบบสัมภาษณ์ พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีท่ีเกี่ยวข้องกับการขนส่ง 
เร่ือง การลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

ด้วยโลจิสติกส์แบบลีน 
แบบสอบถามชุดนี้จัดท าขึ้นโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อใช้ประกอบการเรียนวิชาการศึกษาค้นคว้าด้วย
ตนเองในหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา 

ผู้ท าการวิจัยขอความอนุเคราะห์จากท่านในการตอบแบบสอบถามฉบับนี้ด้วย 
และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสนี้ 

 
ส่วนที่ 1 ข้อมูลท่ัวไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

1.1 Code ผู้ให้สัมภาษณ์ 
1.2 อายุ 
1.3 ระดับการศึกษา 
1.4 สถานที่ประกอบธุรกิจ เบอร์โทรศัพท์  
1.5ปัจจุบันด ารงต าแหน่ง 
1.6 ประสบการณ์ในการท างาน 
 

ส่วนที่ 2 แนวค าถามเกี่ยวกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการ
ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

1. ในมุมมองของท่านโลจิสติกส์แบบลีนคืออะไร และมีกระบวนการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งอย่างไร 

2. ที่ผ่านมาท่านเห็นว่าผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อมภายนอกองค์กร ได้แก่ การเมือง 
เศรษฐกิจ สังคม และเทคโนโลยีส่งผลต่อการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง อย่างไร 

3. ท่านคิดว่าผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อมภายในองค์กร ซึ่งประกอบด้วย 1) โครงสร้าง
ขององค์กร 2) กลยุทธ์บริหาร 3) ระบบในการบริหารงาน 4) สไตล์การบริหารงานแบบญี่ปุ่น 5) การ
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บริหารทรัพยากรบุคคล6) ทักษะพนักงาน 7) ค่านิยมร่วมขององค์กรส่งผลต่อการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง อย่างไร 

4. ท่านคิดว่าแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการ
ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง ควรมีวิธีการอย่างไร 

5. ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งด้านต้นทุนคงที่อย่างไร 

6. ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งด้านต้นทุนผันแปรที่อย่างไร 

7. ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งด้านต้นทุนรวมอย่างไร 

8. ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งต้นทุนเที่ยวกลับอย่างไร 

 
ส่วนที่ 3 แนวค าถามเกี่ยวกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในการขนส่ง
ของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

1.ท่านคิดว่าปัญหา อุปสรรคในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง มีอะไรบ้าง และมี
แนวทางการแก้ไขปัญหาดังกล่าวอย่างไร 

2. ท่านประยุกต์หลักความสูญเปล่าทั้ง 8 ประการ (8 Wastes) ซึ่งประกอบด้วย 1) ความ
สูญเสียจากการมีของเสียมากเกินไป (Defect lost)  2) ความสูญเสียจากการผลิตที่มากเกินไป 
(Overproduction lost)  3)ความสูญเสียจากการรอคอยงาน (Waiting lost) 4)ความสูญเสียเน่ืองจาก
ไม่มีการใช้ความคิดจากทีมงาน (None use idea from team Lost)  5)ความสูญเสียเนื่องจากการ
ขนส่งเคลื่อนย้าย (Transportation lost)  6)ความสูญเสียเน่ืองจากการมีสินค้าคงคลังมากเกินไป 
(Inventory lost)  7) ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวมากเกินไป (Motion lost) และ8) ความสูญเสีย
จากการมีกระบวนการมากเกินไป (Extra Processing)มาใช้กับทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง
ของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง ได้อย่างไรบ้าง 

3.ท่านมีแนวทางในการส่งเสริมการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง ให้เกิดประโยชน์
สูงสุดได้อย่างไรบ้าง 
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ส่วนที่ 4 ข้อเสนอแนะ 
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
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วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา 
Graduate school of Commerce Burapha University  
169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง  
จังหวัดชลบุรี 

แบบสัมภาษณ์ ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 
เร่ือง การลดต้นทุนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

ด้วยโลจิสติกส์แบบลีน 
แบบสอบถามชุดนี้จัดท าขึ้นโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อใช้ประกอบการเรียนวิชาการศึกษาค้นคว้าด้วย
ตนเองในหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา 

ผู้ท าการวิจัยขอความอนุเคราะห์จากท่านในการตอบแบบสอบถามฉบับนี้ด้วย 
และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสนี้ 

 
ส่วนที่ 1 ข้อมูลท่ัวไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

1.1 Code ผู้ให้สัมภาษณ์ 
1.2 อายุ 
1.3 ระดับการศึกษา 
1.4 สถานที่ประกอบธุรกิจ เบอร์โทรศัพท์  
1.5ปัจจุบันด ารงต าแหน่ง 
1.6 ประสบการณ์ในการท างาน 
 

ส่วนที่ 2 แนวค าถามเกี่ยวกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการ
ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

1. ในมุมมองของท่านโลจิสติกส์แบบลีนคืออะไร และมีกระบวนการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งอย่างไร 

2. ที่ผ่านมาท่านเห็นว่าผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อมภายนอกองค์กร ได้แก่ การเมือง 
เศรษฐกิจ สังคม และเทคโนโลยีส่งผลต่อการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง อย่างไร 

3. ท่านคิดว่าผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อมภายในองค์กร ซึ่งประกอบด้วย 1) โครงสร้าง
ขององค์กร 2) กลยุทธ์บริหาร 3) ระบบในการบริหารงาน 4) สไตล์การบริหารงานแบบญี่ปุ่น 5) การ
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บริหารทรัพยากรบุคคล6) ทักษะพนักงาน 7) ค่านิยมร่วมขององค์กรส่งผลต่อการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง อย่างไร 

4. ท่านคิดว่าแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการ
ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง ควรมีวิธีการอย่างไร 

5. ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งด้านต้นทุนคงที่อย่างไร 

6. ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งด้านต้นทุนผันแปรที่อย่างไร 

7. ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งด้านต้นทุนรวมอย่างไร 

8. ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งต้นทุนเที่ยวกลับอย่างไร 

 
ส่วนที่ 3 แนวค าถามเกี่ยวกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการ
ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 

1.ท่านคิดว่าปัญหา อุปสรรคในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง มีอะไรบ้าง และมี
แนวทางการแก้ไขปัญหาดังกล่าวอย่างไร 

2.ท่านคิดว่าสภาพการแข่งขันของธุรกิจ (Six forces model) ซึ่งประกอบด้วย1)ภัยคุกคาม
จากคู่แข่งหน้าใหม่ 2)ภัยคุกคามจากสินค้าทดแทน 3)อ านาจต่อรองของลูกค้า 4)อ านาจการต่อรอง
ของซัพพลายเออร์ 5)สภาวะการแข่งขันในอุตสาหกรรม 6)สินค้าที่ใช้ร่วมกันในโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง เป็นอย่างไรบ้าง 

3. ท่านมีแนวทางในการส่งเสริมการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง ให้เกิดประโยชน์
สูงสุดได้อย่างไรบ้าง 
 
ส่วนที่ 4 ข้อเสนอแนะ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................  
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ภาคผนวก ข 
การวิเคราะห์หาค่าความเท่ียงตรงตามเนื้อหา IOC 
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ผลการวิเคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (ค่า IOC)  
ของผู้เชี่ยวชาญ 

ชื่อเร่ืองงานนิพนธ์: การลดต้นทุนกระบวนการขนส่งในโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นใน
จังหวัดระยองด้วยโลจิสติกส์แบบลีน 
แบบสัมภาษณ์ท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล: โดยผู้วิจัยได้ส่งแบบสอบถามให้ผู้เชี่ยวชาญดังรายการ
แนบต่อไปนี้ 
 1. ชื่อ ดร.ศักดิ์ชาย จันทร์เรือง 

ต าแหน่งทางวิชาการ อาจารย์ สถาบัน วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา 
2. ชื่อ ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ศรัณยา เลิศพุทธรักษ์ 
ต าแหน่งทางวิชาการ อาจารย์ สถาบัน วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา 

 3. ชื่อ ดร.ธีทัตตรีศิริโชต 
 ต าแหน่งทางวิชาการ อาจารย์ สถาบัน วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา 
  

ผู้วิจัยได้ก าหนดดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (IOC) ของแต่ละข้อไม่น้อยกว่า 
0.05 (อ้างอิง) ดังตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเที่ยง (Validity) ของแบบสอบถาม ดังนี้ 
     - 1 หมายถึง ไม่สอดคล้อง 0 หมายถึง ไม่แน่ใจ 1 หมายถึง สอดคล้อง 
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แบบสัมภาษณ์ ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น 
 

 
ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 

ผู้เชี่ยวชาญท่านท่ี คะแนน 
IOC 

แปลผล 
1 2 3 

ความคิดเห็นเกี่ยวกับการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของ
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุ่น 

     

1. ในมุมมองของท่านโลจิสติกส์แบบลีนคืออะไร และมี
กระบวนการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

2. ท่านผ่านมาท่านเหน็ว่าผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อม
ภายนอกองค์กร ได้แก่ การเมือง เศรษฐกิจ สังคม และ
เทคโนโลยีส่งผลต่อการลดตน้ทนุกระบวนการขนส่งของ
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุ่นในจังหวัดระยอง 
อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

3. ท่านคิดว่าผลกระทบจากปจัจัยแวดล้อมภายในองค์กร ซ่ึง
ประกอบด้วย 1)โครงสร้างขององค์กร2)กลยุทธ์บรหิาร  
3)ระบบในการบรหิารงาน4)สไตล์การบริหารงานแบบญี่ปุน่ 
5)การบรหิารทรัพยากรบคุคล6)ทกัษะพนักงาน 7)ค่านิยม
ร่วมขององค์กรส่งผลต่อการลดตน้ทุนกระบวนการขนส่ง
โรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุ่นในจังหวัดระยอง 
อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

4.ท่านคดิว่าแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการ
ลดต้นทนุในกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีสัญชาติญี่ปุ่น ในจงัหวัดระยอง ควรมีวิธีการอย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

5. ท่านมีแนวทางในการประยุกตใ์ช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบ
ลีนเพื่อลดต้นทุนกระบวนการขนส่งด้านต้นทนุคงที่อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

6. ท่านมีแนวทางในการประยุกตใ์ช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบ
ลีนเพื่อลดต้นทุนกระบวนการขนส่งด้านต้นทนุผันแปรที่
อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

7. ท่านมีแนวทางในการประยุกตใ์ช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบ
ลีนเพื่อลดต้นทุนกระบวนการขนส่งด้านต้นทนุรวมอย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

8.ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบ
ลีนเพื่อลดต้นทุนกระบวนการขนส่งต้นทุนเที่ยวกลับอย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 
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ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 

ผู้เชี่ยวชาญท่านท่ี 
คะแนน 

IOC 
แปลผล 

1 2 3   

ความคิดเห็นเกี่ยวกับปัญหา อุปสรรคและข้อเสนอแนะมาใช้
เป็นแนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุน่ ในจังหวัดระยอง 

     

1.ท่านคดิว่าปัญหา อุปสรรคในการประยุกต์ใช้แนวคดิโลจิ
สติกส์แบบลีนเพื่อลดตน้ทนุกระบวนการขนส่งของโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุน่ ในจังหวัดระยอง มีอะไรบ้าง 
และมีแนวทางการแก้ไขปัญหาดังกล่าวอย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

2.ท่านคดิว่าสภาพการแข่งขันของธุรกิจ (Six forces model) 
ซ่ึงประกอบด้วย1)ภัยคุกคามจากคู่แข่งหน้าใหม่  
2)ภัยคุกคามจากสินค้าทดแทน 3)อ านาจต่อรองของลูกค้า  
4)อ านาจการต่อรองของซัพพลายเออร์ 5)สภาวะการแข่งขนั
ในอุตสาหกรรม 6)สินค้าทีใ่ช้ร่วมกัน ในโรงงานอตุสาหกรรม
เคมีสัญชาติญี่ปุ่น ในจงัหวัดระยอง เป็นอย่างไรบ้าง 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

3.ท่านประยุกต์หลักความสูญเปล่าทั้ง 8 ประการ (8 Wastes) 
ซ่ึงประกอบด้วย 1) ความสูญเสียจากการมีของเสียมากเกินไป 
(Defect lost)  2) ความสูญเสียจากการผลิตที่มากเกินไป 
(Overproduction lost)  3)ความสูญเสียจากการรอคอยงาน 
(Waiting lost) 4)ความสูญเสียเนือ่งจากไม่มีการใช้ความคิด
จากทีมงาน (None use idea from team Lost)  5)ความสูญเสีย
เนื่องจากการขนส่งเคลื่อนย้าย (Transportation lost)  6)ความ
สูญเสียเนื่องจากการมีสินค้าคงคลังมากเกินไป (Inventory 
lost)  7) ความสูญเสียจากการเคลือ่นไหวมากเกินไป (Motion 
lost) และ8) ความสูญเสียจากการมีกระบวนการมากเกินไป 
(Extra Processing)มาใช้กับทางการลดต้นทุนกระบวนการ
ขนส่งของโรงงานอตุสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุ่น ในจังหวัด
ระยอง ได้อย่างไรบ้าง 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 
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แบบสัมภาษณ์ พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรมเคมีท่ีเกี่ยวข้องกับการขนส่ง 
 

ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 
ผู้เชี่ยวชาญท่านท่ี 

คะแนน 
IOC 

แปลผล 

1 2 3   

ความคิดเห็นเกี่ยวกับการลดต้นทนุกระบวนการขนส่งของโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุน่ 

     

1. ในมุมมองของท่านโลจิสติกส์แบบลีนคืออะไร และมี
กระบวนการลดต้นทุนกระบวนการขนส่ง อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

2. ท่านผ่านมาท่านเหน็ว่าผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อมภายนอก
องค์กร ได้แก่ การเมือง เศรษฐกิจ สังคม และเทคโนโลยีส่งผลต่อ
การลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมี
สัญชาติญี่ปุ่นในจังหวัดระยอง อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

3.ท่านคดิว่าผลกระทบจากปจัจัยแวดล้อมภายในองค์กร ซ่ึง
ประกอบด้วย 1)โครงสร้างขององค์กร2)กลยุทธ์บรหิาร  
3)ระบบในการบรหิารงาน 4)สไตล์การบริหารงานแบบญีปุ่่น 5)การ
บริหารทรัพยากรบุคคล6)ทักษะพนักงาน 7)ค่านิยมร่วมขององค์กร
ส่งผลต่อการลดต้นทนุกระบวนการขนส่งโรงงานอตุสาหกรรมเคมี
สัญชาติญี่ปุ่นในจังหวัดระยอง อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

4.ท่านคดิว่าแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทนุ
ในกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญีปุ่่น ใน
จังหวัดระยอง ควรมีวิธีการอย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

5. ท่านมีแนวทางในการประยุกตใ์ช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อ
ลดต้นทนุกระบวนการขนส่งด้านต้นทุนคงที่อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

6. ท่านมีแนวทางในการประยุกตใ์ช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อ
ลดต้นทนุกระบวนการขนส่งด้านต้นทุนผันแปรที่อย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

7. ท่านมีแนวทางในการประยุกตใ์ช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อ
ลดต้นทนุกระบวนการขนส่งด้านต้นทุนรวมอย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

8.ท่านมีแนวทางในการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์แบบลีนเพื่อ
ลดต้นทนุกระบวนการขนส่งต้นทุนเที่ยวกลับอย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 
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ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 

ผู้เชี่ยวชาญท่านท่ี 
คะแนน 

IOC 
แปลผล 

1 2 3   

ความคิดเห็นเกี่ยวกับปัญหา อุปสรรคและข้อเสนอแนะมาใช้เป็น
แนวทางการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีสัญชาติญี่ปุ่น ในจังหวัดระยอง 

     

1.ท่านคดิว่าปัญหา อุปสรรคในการประยุกต์ใช้แนวคดิโลจิสติกส์
แบบลีนเพื่อลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีสัญชาติญี่ปุ่น ในจงัหวัดระยอง มีอะไรบ้าง และมีแนวทางการ
แก้ไขปัญหาดงักล่าวอย่างไร 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

2. ท่านประยุกตห์ลักความสูญเปล่าทั้ง 8 ประการ (8 Wastes) ซ่ึง
ประกอบด้วย 1) ความสูญเสียจากการมีของเสียมากเกินไป (Defect 
lost)  2) ความสูญเสียจากการผลิตที่มากเกินไป (Overproduction 
lost)  3)ความสูญเสียจากการรอคอยงาน (Waiting lost) 4)ความ
สูญเสียเนื่องจากไม่มีการใช้ความคิดจากทีมงาน (None use idea 
from team Lost)  5)ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่งเคลื่อนย้าย 
(Transportation lost)  6)ความสูญเสียเนื่องจากการมีสินค้าคงคลัง
มากเกินไป (Inventory lost)  7) ความสูญเสียจากการเคลีอนไหวมาก
เกินไป (Motion lost) และ8) ความสูญเสียจากการมีกระบวนการมาก
เกินไป (Extra Processing)มาใช้กับทางการลดต้นทุนกระบวนการ
ขนส่งของโรงงานอตุสาหกรรมเคมีสัญชาติญี่ปุ่น ในจังหวัดระยอง 
ได้อย่างไรบ้าง 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 

3. ท่านมีแนวทางในการส่งเสริมการประยุกต์ใช้แนวคิดโลจิสติกส์
แบบลีนเพื่อลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีสัญชาติญี่ปุ่น ในจงัหวัดระยอง ให้เกิดประโยชน์สูงสุดได้
อย่างไรบ้าง 

+1 +1 +1 1 สอดคล้อง 
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ภาคผนวก ค 
สรุปผลการสัมภาษณ์ 
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ส่วนที่ 1 ข้อมูลท่ัวไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 
ตาราง ค ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 

รหัสผู้ให้สัมภาษณ์ อายุ (ปี) 
ระดับ

การศึกษา 
ต าแหน่งงาน 

ประสบการณ์ 
ในการท างาน (ปี) 

ST1 25 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 2 
ST2 27 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 4 
ST3 31 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 8 
ST4 40 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 10 
ST5 31 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 9 
ST6 37 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 14 
ST7 42 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 15 
ST8 45 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 15 
ST9 36 ป.โท พนง.ปฏิบัติการ 10 

ST10 35 ป.ตรี พนง.ปฏิบัติการ 10 
EX1 44 ป.โท ผู้บริหาร 15 
EX2 54 ป.โท ผู้บริหาร 31 
EX3 45 ป.โท ผู้บริหาร 18 
EX4 51 ป.ตรี ผู้บริหาร 28 
EX5 49 ป.ตรี ผู้บริหาร 26 
EX6 50 ป.ตรี ผู้บริหาร 27 
EX7 48 ป.ตรี ผู้บริหาร 25 
EX8 46 ป.โท ผู้บริหาร 20 
EX9 52 ป.โท ผู้บริหาร 29 

EX10 49 ป.ตรี ผู้บริหาร 25 
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ส่วนที่ 2 แนวค าถามเกี่ยวกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการ
ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 
 รหัสตัวแทน ST ย่อมาจาก STAFF หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง 

1. ในมุมมองของท่านโลจิสติกส์แบบลีนคืออะไร และมีกระบวนการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งอย่างไร 

 ST1 กล่าวว่า “คิดว่าลีนคือการลด เป็นขั้นตอนหนึ่งคล้าย ๆ กับการผลิต มุ่งเน้นการลด 
การไหลของงานให้สะดวกมากยิ่งขึ้น”  

 ST2 กล่าวว่า “ลีน น่าจะเป็นเร่ืองเกี่ยวกับการท าให้น้อยลง โดยลดขั้นตอนต่าง ๆ ลง 
คล้ายในส่วนของการผลิตแบบลีน เพราะที่ท างานก็มีสายการผลิต โดยผู้บริหารมุ่งเน้นให้ลด
ขั้นตอนการท างาน คิดว่า น่าจะคล้าย ๆ กัน”  

 ST3 กล่าวว่า “โลจิสติกส์แบบลีนคือการน าลีนมาใช้เพื่อลดขั้นตอนในกระบวนการ
ขนส่ง ไม่ว่าจะเป็นแนวคิดหรือหลักการ เพื่อลดค่าใช้จ่าย เวลา การท างาน ระบบต่าง ๆ ในทุก
กิจกรรม” 

 ST4 กล่าวว่า “ส่วนตัวเพิ่งเร่ิมมาท างาน จึงไม่ค่อยมีความรู้เร่ืองลีน แต่เท่าที่เร่ิมท างานมา
คิดว่าน่าจะต้องลดค่าใช้จ่ายท าให้บริษัทมีผลก าไรเพิ่มขึ้น” 

 ST5 กล่าวว่า “ลีนโลจิสติกส์เป็นการพัฒนาการท างานด้วยการลดขั้นตอนการท างาน 
มุ่งเน้นเพิ่มปริมาณและผลของงาน ท าให้งานที่ไม่จ าเป็นลดลง” 

 ST6 กล่าวว่า “คิดว่าลีนคือการลดต้นทุนโดยการลดค่าใช้จ่าย ลดเวลา ลดขั้นตอนที่ไม่
จ าเป็นในการท างาน ท าให้งานมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น โดยเราสามารถน าลีนมาลดต้นทุนใน
กระบวนการขนส่งได้ ถ้าเราน าหลักการแนวคิดมาปรับใช้ในองค์กร” 

 ST7 กล่าวว่า “โลจิสติกส์แบบลีนเป็นหลักการแนวคิดในการท างานเพื่อลดขั้นตอน ลด
กระบวนการ ลดเวลา ท าให้งานมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น ได้ผลผลิตที่ดีและมีประสิทธิภาพ” 

 ST8 กล่าวว่า “ลีนเป็นเคร่ืองมือที่มาใช้ลดการท างาน ให้งานไหลได้ดี โดยการขจัด
ขั้นตอน กระบวนการที่ไม่จ าเป็น ลดเวลา น ามาลดเวลาในกระบวนการขนส่งได้ โดยต้องปรับใช้ให้
ถูกวิธีการ” 

 ST9 กล่าวว่า “โดยส่วนตัวมีความเห็นว่าโลจิสติกส์แบบลีนเป็นแนวทางที่คล้ายคลึงกับ
การผลิตแบบลีน โดยลดขั้นตอนการท างานให้น้อยลง เพิ่มผลผลิตมากขึ้น ส่วนกระบวนการขนส่ง
อาจเป็นการลดค่าใช้จ่ายส่วนที่เกี่ยวข้องกับรถขนส่ง ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองซ่อมบ ารุง ค่าดูแลรักษาต่าง ๆ 
”  
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 ST10 กล่าวว่า “โลจิสติกส์แบบลีนเป็นแนวทางในการท างาน ที่สามารถน ามา applied 
กับกระบวนการขนส่ง เพื่อลดต้นทุนในการท างานไม่ว่าจะเป็นส่วนค่าใช้จ่าย ค่าซ่อมบ ารุง” 

 รหัสตัวแทน EX ย่อมาจาก EXECUTIVE หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 
 EX1 กล่าวว่า “โลจิสติกส์แบบลีนเป็นกระบวนการในการลด ส่วนใหญ่มักจะใช้ใน

สายการผลิต เพื่อมาลดขั้นตอนการท างาน เพิ่มผลผลิตในการท างาน” 
 EX2 กล่าวว่า “ลีนโลจิสติกส์คือการบริหารการจัดการเวลาในกระบวนการขนส่ง หรือ

กระบวนการในสายการผลิตไปจนถึงตอบสนองความต้องการของตลาดไปถึงลูกค้าแบบทันที 
โดยเน้นให้เกิดประสิทธิผลสูงสุด และลดการสูญเสียของงานเป็นหลักส่วนในเร่ืองกระบวนการ
ขนส่งเป็นแนวทางเพื่อมาลดขั้นตอน ระบบการท างานท าให้งานมีประสิทธิภาพสูงสุด” 

 EX3 กล่าวว่า “เมื่อก่อนกระบวนการขนส่งบางทีใช้เวลาเยอะเกินจ าเป็น จึงมีแนวคิด 
หลักการของลีนโลจิสติกส์เข้ามา เพื่อลดกระบวนการที่ไม่จ าเป็นท าให้การท างานเกิดเป็นระบบที่ดี
มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยหลัก ๆ จะมุ่งเน้นเร่ืองระยะเวลาการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้า” 

 EX4 กล่าวว่า “โลจิสติกส์แบบลีนเป็นการจัดการกระบวนการด้านโลจิสติกส์ โดยรวม ๆ 
จะมุ่งเน้นไปที่ความพอใจของลูกค้าเป็นหลัก มุ่งเน้นลดเวลาในการท างานและลดต้นทุนใน
กระบวนการขนส่งให้ได้มากที่สุด” 

 EX5 กล่าวว่า “โดยปกติลีนมักน ามาใช้ในฝ่ายการผลิตโดยมุ่งเน้นไปที่การลด เมื่อ
น ามาใช้กับกระบวนการขนส่งก็เท่ากับว่าต้องน าลีนมาลดขั้นตอน ต้นทุน กระบวนการต่าง ๆ ใน
ห่วงโซ่ของการขนส่งให้น้อยลงไป โดยควรมุ่งเน้นที่ระบบและตัวบุคลากร” 

 EX6 กล่าวว่า “ก็เป็นคอนเซปท์การท างานที่เอาเข้ามาเพื่อช่วยให้การท างานดีขึ้น ลดเวลา 
ลดการท างาน เพิ่มผลผลิตของการท างาน ถ้าเทียบกับกระบวนการขนส่งก็คือส่งงานอย่างมี
ประสิทธิภาพ ลูกค้าพอใจ งานโอเค ไม่ช้า นอกจากนี้ก็เป็นการเอาคอนเซ็ปท์มาปรับปรุงระบบงาน
ให้ดียิ่งขึ้น” 

 EX7 กล่าวว่า “โลจิสติกส์แบบลีนในมุมมองมีความเห็นว่าเป็นการพัฒนาระบบการ
ท างานอย่างต่อเน่ือง ส่วนตัวคิดว่าน่าจะเป็นการพัฒนาระบบงานในกระบวนการขนส่งอย่าง
ต่อเนื่อง” 

 EX8 กล่าวว่า “โดยปกติลีนนั้น คนส่วนใหญ่มักคิดว่าเป็นแนวทางในส่วนการผลิต แต่
ปัจจุบันการน าลีนมาใช้ในส่วนของโลจิสติกส์นั้นเพิ่มมากขึ้น น าเอาหลักการมาประยุกต์ใช้ในการ
ขนส่ง ส่วนการส่งมอบสินค้าบริการให้แก่ลูกค้า โดยหลักการแนวทางการน าไปใช้น่าจะต้องปรับ
ให้เข้ากับบริบทขององค์กร ง่ายต่อการท างานรวมไปถึงควรท าให้เป็นผลดีต่อคู่ค้าด้วย” 
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 EX9 กล่าวว่า “เป็นแนวคิดที่ท าให้โรงงานท างานได้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการ
ค านึงถึงการลดเวลาลงเพื่อสร้างประสิทธิภาพ ยังจะส่งให้ผลให้ลูกค้าพึงพอใจเพิ่มมากขึ้นอีกด้วย” 

 EX10 กล่าวว่า “ลีนโลจิสติกส์เป็นแนวทางการท างานแบบหนึ่งที่จะน าแนวคิดมาลด
กระบวนการท างาน ลดความสูญเปล่า โดยมุ่งเน้นไปเร่ืองของการไหลของงาน ระบบงานที่ท า พูด
รวม ๆ น่าจะเกี่ยวข้องทั้งระบบของกระบวนการขนส่งได้เลย” 

 
2. ที่ผ่านมาท่านเห็นว่าผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อมภายนอกองค์กร ได้แก่ การเมือง 

เศรษฐกิจ สังคม และเทคโนโลยีส่งผลต่อการลดต้นทุนกระบวนการขนส่งของโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง อย่างไร 
 รหัสตัวแทน ST ย่อมาจาก STAFF หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง 

 ST1 กล่าวว่า “ปัจจัยภายนอกเร่ืองการเมืองมีผลต่อองค์กรแน่นอน เช่นสถานการณ์
ปัจจุบัน ระบบเศรษฐกิจค่อนข้างไม่เป็นไปตามที่คาดการณ์ ไม่ว่าจะเร่ืองไวรัส เร่ืองการเมืองซึ่ง
ปัญหาเหล่านี้ทางบริษัทไม่สามารถควบคุมได้”  

 ST2 กล่าวว่า “ปัจจัยภายนอกมีผลเกี่ยวกับการท างานแน่นอน ไม่ว่าจะเร่ืองค่าน้ ามัน 
การเมือง สถานการณ์บ้านเมือง ทั้งระบบราชการ ซึ่งเราควบคุมไม่ได้ แล้วไม่รู้ว่าจะเกิดเมื่อไหร่ 
อย่างไร”  

 ST3 กล่าวว่า “โดยปัจจัยภายนอกจะส่งผลต่อกิจกรรมหลักอย่างแน่นอน ไม่ว่าจะเป็น
โครงสร้างต่าง ๆ การเมือง เศรษฐกิจ สังคม เทคโนโลยีก็เป็นส่วนส าคัญ เพราะถ้าตัวเราไม่เรียนรู้ 
ปรับตัว ก็จะยากต่อการท างาน” 

 ST4 กล่าวว่า “สถานการณ์เศรษฐกิจเป็นปัจจัยหลักที่มีผลต่อการท างาน ไม่ว่าจะเป็นเร่ือง
โควิด 19 ที่ท าให้การส่งออกชะงักส่วนภายในองค์กรคิดว่าไม่ค่อยมีผล เพราะทางบริษัทมักมุ่งเน้น
ไปเร่ืองการลดต้นทุนทุกส่วน ไม่เพียงแต่หัวข้อเร่ืองกระบวนการขนส่ง” 

 ST5 กล่าวว่า “ปัจจุบันสถานการณ์โควิด 19 มีผลกระทบอย่างหนัก ท าให้ทางบริษัทไม่
สามารถส่งออกสินค้าได้ตามที่วางแผนไว้ เพราะลูกค้าต่าง ๆ ทั่วโลกได้รับผลกระทบกันแทบจะทุก
ที่” 

 ST6 กล่าวว่า “ในเร่ืองของปัจจัยภายนอกเป็นปัญหาหลักที่มีผลกระทบอย่างแน่นอน ไม่
ว่าจะเป็นเร่ืองสถานการณ์ไวรัส การเมือง ประท้วง เศรษฐกิจที่ชะลอตัว เพราะเราไม่สามารถ
ควบคุมปัจจัยเหล่านี้ได้เลย” 
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 ST7 กล่าวว่า “ปัจจัยภายนอกที่เราควบคุมไม่ได้ ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองการเมือง หรือเศรษฐกิจ
ที่มีผลกระทบมาจากโควิด19 ก็เป็นปัจจัยหลักที่ส่งผลต่อการท างาน” 

 ST8 กล่าวว่า “ปัจจัยภายนอกก็เป็นอีกประเด็นที่เราไม่สามารถควบคุมได้ การเมืองเป็น
ประเด็นที่มีผลต่อการท างานมาก เพราะต้องยอมรับว่าในช่วงที่ผ่านมาเศรษฐกิจขาลงเนื่องมาจาก
ผลกระทบทางการเมือง ท าให้ยอดขายลดลงด้วย หากบริษัทสายป่านไม่แข็งพออาจไม่สามารถผ่าน
ไปได”้ 

 ST9 กล่าวว่า “โดยปัจจัยภายนอกที่ไม่สามารถควบคุมได้ หลัก ๆ มาจากการเมืองที่มีผล
มาในช่วงนี้ พนักงานขับรถอาจต้องวางแผนในการขนส่งให้รอบคอบในเส้นทางการขนส่ง ส่วน
ปัจจัยภายนอกสิ่งที่เล็งเห็นว่าเป็นผลกระทบหลัก ๆ คิดว่าเป็นผลจากตัวบุคลากร เพราะส่วนใหญ่
รายจ่ายที่บริษัทเสียไปหลัก ๆ ก็มาจ้างค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร”  

 ST10 กล่าวว่า “ปัจจัยภายนอกในส่วนเร่ืองการเมือง เศรษฐกิจ ก็มีผลกระทบโดยไม่
สามารถควบคุมได้ เทคโนโลยีก็เป็นส่วนหน่ึงที่มีผลกระทบอย่างมาก เพราะบางคร้ังพนักงานรุ่น
เก่า ๆ ก็ไม่สามารถรับรู้ถึงเทคโนโลยีใหม่ ๆ ได้” 

 รหัสตัวแทน EX ย่อมาจาก EXECUTIVE หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 
 EX1 กล่าวว่า “ปัจจุบันปัญหาการเมือง เศรษฐกิจเป็นปัญหาหลักที่ท าให้การผลิตใน

โรงงานเจอปัญหา ตั้งแต่การน าเข้าเพื่อมาผลิต จนตอนนี้ยังต้องมาเจอกับปัญหาต่าง ๆ มากมาย แต่
ทางโรงงานเราก็พยายามปรับตัวเพื่อให้อยู่รอดผ่านวิกฤตินี้ไปให้ได้” 

 EX2 กล่าวว่า “แน่นอนว่าปัจจัยภายนอกมีส่วนท าให้การท างานไม่เป็นไปตามเป้าหมาย
ที่ตั้งไว้ เพราะเป็นเหตุที่ไม่สามารถควบคุมได้ แต่บริษัทก็ต้องหาวิธีปรับตัวให้บริษัทด าเนินการ
บริหารงานต่อไปให้ได้” 

 EX3 กล่าวว่า “โดยปัจจุบันในยุคที่มีการแข่งขันอย่างสูงที่ผ่านมาปัญหาไม่ว่าจะการเมือง 
เศรษฐกิจ ต่างก็ส่งผลให้กับบริษัทโดยตรง ค่าเงินเป็นสิ่งหนึ่งที่มีผลโดยตรง” 

 EX4 กล่าวว่า “ผลกระทบจากภายนอกในยุดนี้คงเป็นเร่ืองโควิด19 ที่เราไม่สามารถ
คาดการณ์ได้เลย ส่งผลต่อการท างานเป็นอย่างยิ่ง แต่ถึงอย่างไรก็ตามก็ต้องหาวิธีแก้ไข รับมือกับ
ปัญหาดังกล่าวให้ได้ ให้สอดรับกับนโยบายของทางภาครัฐที่ออกมาอย่างเคร่งครัด” 

 EX5 กล่าวว่า “ส่วนปัจจัยภายนอกที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการลดต้นทุนที่บริษัทพบ
เจอคือเร่ืองของเส้นทางการเดินทาง มีการซ่อมแซมถนนหนทางมากมาย ซึ่งส่งผลต่อเวลา และยัง
กระทบต่อเร่ืองของรถขนส่ง บางคร้ังกรณีขนของหนัก ถนนที่มีปัญหาก็ส่งผลต่อเวลาการขับขี่ 
บางคร้ังยังกระทบกระเทือนต่อการท างานที่ตามมาอีกด้วย” 



 103 

 EX6 กล่าวว่า “ปัจจัยภายนอก ส่วนใหญ่จะเป็นปัญหาด้านการเมือง เศรษฐกิจที่เป็น
ปัญหาหลักที่ท าให้การผลิตในโรงงานเจอปัญหา ตั้งแต่การน าเข้าวัตถุดิบเพื่อมาผลิต จนตอนนี้ยัง
ต้องมาเจอกับปัญหาต่าง ๆ อีกหลายทาง แต่ทางโรงงานก็ต้องพยายามปรับตัวเพื่อให้อยู่รอดพ้นผ่าน
วิกฤตคิร้ังนี้ไปให้ได้” 

 EX7 กล่าวว่า “ปัจจัยจากภายนอกไม่ว่าจะเร่ืองเศรษฐกิจ การเมือง สังคม เทคโนโลยี 
โดยรวมเร่ืองต่าง ๆ ส่งผลไม่ว่าจะทางตรงทางอ้อม แต่มันเป็นปัญหาที่ไม่สามารถบังคับแก้ไขอะไร
ได้ เราต้องหาแนวทางการป้องกันเสียมากกว่า” 

 EX8 กล่าวว่า “ผลกระทบภายนอกที่ไม่สามารถควบคุมได้มีหลายอย่าง แต่ปัจจัยปัจจุบัน
ที่เลี่ยงไม่ได้คงเป็นเร่ืองโควิด เป็นปัจจัยที่ไม่สามารถรับรู้มาก่อนได้เลย ทางเราต้องเร่งปรับตัวเพื่อ
แก้ไขสถานการณ์และท าให้เราสามารถฝ่าวิกฤติน้ีไปให้ได้” 

 EX9 กล่าวว่า “ปัจจัยต่าง ๆ ที่ทางเราควบคุมไม่ได้ เพียงต้องปรับตัวและหาวิธีการรับมือ
ให้ได้ เพราะในปัจจุบันใครจะไปคิดว่าโลกเราจะเกิดไวรัสแบบนี้ ดังนั้นต้องเตรียมพร้อมและ
ปรับตัวให้ทัน” 

 EX10 กล่าวว่า “ผลกระทบจากภายนอกไม่ว่าจะเป็นพวกต้นทุนค่าน้ ามันที่เราควบคุม
ไม่ได้เลย เป็นปัจจัยส าคัญของต้นทุนในการขนส่งเลยด้วย ถึงแม้ว่าปีที่ผ่านมาน้ ามันอาจไม่ได้
ปรับตัวสูงแต่ก็ถือว่าเป็นปัจจัยหลักที่เราควบคุมไม่ได้” 

 
3. ท่านคิดว่าผลกระทบจากปัจจัยแวดล้อมภายในองค์กร ซึ่งประกอบด้วย 1) โครงสร้าง

ขององค์กร 2) กลยุทธ์บริหาร 3) ระบบในการบริหารงาน 4) สไตล์การบริหารงานแบบญี่ปุ่น 5) การ
บริหารทรัพยากรบุคคล6) ทักษะพนักงาน 7) ค่านิยมร่วมขององค์กรส่งผลต่อการลดต้นทุน
กระบวนการขนส่งโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง อย่างไร 

รหัสตัวแทน ST ย่อมาจาก STAFF หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง 

 ST1 กล่าวว่า “เร่ืองปัจจัยภายในมีผลในทางอ้อม เช่นการท างานของญ่ีปุ่น ซึ่งบางคร้ัง
อาจไม่สอดคล้องกับการท างานของคนไทย ทั้งนี้เร่ืองที่จะเอาลีนาใช้ในการลดต้นทุนใน
กระบวนการขนส่ง คิดว่าเป็นเร่ืองที่ดี แต่ตนยังไม่ค่อยมีความรู้ในเร่ืองลีนเท่าที่ควร”  

 ST2 กล่าวว่า “ส่วนภายในที่ท างาน คิดว่าผู้บริหารเปิดโอกาสให้เราท างานเต็มที่ หากมี
เร่ืองอะไรที่ดีต่อที่ท างาน ลดค่าใช้จ่ายได้ พนักงานก็สามารถน าเสนอได้เลย”  

 ST3 กล่าวว่า “ปัจจัยภายในคิดว่าบางเร่ืองเราสามารถแก้ไขปรับเปลี่ยนได้ ถ้าไม่กระทบ
ถึงโครงสร้างหลักขององค์กร แต่หากเป็นเร่ืองที่ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ก็เป็นปัญหาแน่นอน 
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เช่น กฎระเบียบ กฎหมาย ที่ทางบริษัทจะต้องปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด ทั้งนี้ทักษะของพนักงานก็
เป็นส่วนส าคัญในการท างาน” 

 ST4 กล่าวว่า “ส่วนใหญ่ปัจจัยภายในที่พบเจอคงเนแค่เร่ืองวีธีการท างาน ซึ่งเท่าที่ผ่าน ๆ 
มา ด้วยประสบการณ์ท างานก็ต้องปรับให้เข้ากับองค์กร คิดในเชิงบวกก็ท าให้เราได้เพิ่มทักษะมาก
ขึ้น” 

 ST5 กล่าวว่า “ส่วนในองค์กรตอนนี้พยายามส่งเสริมให้พนักงานหาแนวทางการลด
ต้นทุนต่าง ๆ ไม่แต่เฉพาะเร่ืองขนส่ง ส่วนเร่ืองขนส่งจะเน้นให้ลดส่วนที่ไม่จ าเป็น” 

 ST6 กล่าวว่า “ปัจจัยภายในในบางส่วนเราก็ไม่สามารถไปปรับเปลี่ยนได้ ตามหัวข้อเรา
ไม่สามารถไปปรับโครงสร้างองค์กร หรือสไตล์การท างานของใครได้ คงท าได้เพียงเสนอแนะ และ
ท าให้เห็น ในเร่ืองต้นทุนต่าง ๆ ” 

 ST7 กล่าวว่า “โดยปัจจัยภายในยังคงส่งผลบ้าง แต่ยังสามารถแก้ไขในบางส่วนได้ เช่น
แนวทางการท างานที่สามารถปรับ ลด เพิ่ม ให้การท างานสะดวกมากยิ่งขึ้น ส่วนต้นทุนอ่ืน ๆ ที่ไม่
สามารถควบคุมได้ก็ยังเป็นอีกปัจจัยที่ควบคุมไม่ได้” 

 ST8 กล่าวว่า “ปัจจัยภายในที่เราควบคุมได้ เช่น แนวทางการท างาน เป็นตัวช่วยที่ท าให้
เราสามารถท างานได้ดีมากขึ้น เพราะผู้ท างานเองจะรู้แนวทางการท างานที่เราสามารถท าให้งาน
ส าเร็จได้ด้วยดี” 

 ST9 กล่าวว่า “ปัจจัยภายนอกสิ่งที่เล็งเห็นว่าเป็นผลกระทบหลัก ๆ คิดว่าเป็นผลจากตัว
บุคลากร เพราะส่วนใหญ่รายจ่ายที่บริษัทเสียไปหลัก ๆ กม็าจ้างค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร นอกนั้นก็มี
ต้นทุน อ่ืน ๆ ที่ทั้งควบคุมได้ และควบคุมไม่ได้”  

 ST10 กล่าวว่า “ปัจจัยภายในส่วนที่มีผลกระทบที่ควบคุมไม่ได้ เช่นสไตล์การท างาน ที่
เราไม่สามารถเปลี่ยนแปลงแต่เราต้องปรับตัวให้เข้ากับสิ่งนั้นให้ได้โดยเราต้องใช้หลักการแบบลีน
มาลดขั้นตอน ค่าใช้จ่าย ในการท างานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น” 

 รหัสตัวแทน EX ย่อมาจาก EXECUTIVE หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 
 EX1 กล่าวว่า “ปัญหาภายในคิดว่าเป็นเร่ืองตัวบุคคลเพราะพนักงานบางคนไม่น่าจะรู้

หรือเข้าใจถึงโลจิสติกส์แบบลีนที่เค้าจะเอามาใช้ในกระบวนการขนส่ง” 
 EX2 กล่าวว่า “ส่วนปัจจัยภายในเป็นปัญหาที่สามารถแก้ไขได้ส่วนใหญ่ จึงกังวลและ

ต้องหาวิธีรับมือกับเร่ืองภายนอกมากกว่า” 
 EX3 กล่าวว่า “ภายในองค์กรก็มีปัญหาที่กระทบ แต่โดยหลักการก็ปรับแก้ หามาตรการ 

ระเบียบ ข้อบังคับ ท าให้ทุกคนอยู่ภายใต้ระเบียบกันอย่างมีความสุขให้ได้” 
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 EX4 กล่าวว่า “ส่วนปัจจัยภายในคิดว่าถ้าเราปรับให้พนักงานทุกคนรับรู้ถึงนโยบายต่าง 
ๆ อย่างดี ก็จะเป็นแรงขับท าให้การท างานเกิดผลอย่างมีประสิทธิภาพ มุ่งเน้นการสร้างระบบ 
บริหารตัวบุคลากร” 

 EX5 กล่าวว่า “ภายในองค์กรคิดว่าไม่ค่อยมีผลกระทบอะไรเท่าไหร่ พวกต้นทุนต่าง ๆ 
บริษัทก็มีนโยบายให้แต่ละแผนกลดกันอยู่” 

 EX6 กล่าวว่า “ถ้าเร่ืองปัจจัยภายในคงไม่ค่อยมีผลกระทบอะไรมาก เพราะหลัก ๆ เป็น
เร่ืองการบริหาร แนวทางต่าง ๆ ที่สามารถปรับเปลี่ยนกันได้จากฝ่ายบริหาร” 

 EX7 กล่าวว่า “ปัญหาภายในคิดว่าไม่น่าเป็นประเด็นส าคัญ ส่วนใหญ่เป็นเร่ืองการ
บริหารจัดการที่เป็นระบบระเบียบแบบแผน เพราะถ้าถามว่าโลจิสติกส์แบบลีนจะน ามาประยุกต์ใช้
อย่างไร ก็คงต้องเอามาเป็นตัวพัฒนาระบบให้ดีอย่างต่อเนื่อง โดยต้องมุ่งเน้นไปที่ระบบที่เกี่ยวข้อง
กับกระบวนการขนส่ง” 

 EX8 กล่าวว่า “ปัจจัยภายในที่เจอคงเป็นเรื่องบุคลากรในองค์กร อาจจะยังไม่มีความรู้ 
เข้าใจในเร่ืองโลจิสติกส์แบบลีน” 

 EX9 กล่าวว่า “ปัจจัยภายในควรมีนโยบายให้พนักงานทุกคนรับรู้ถึงนโยบายต่าง ๆ อย่าง
เข้าถึง ก็จะเป็นอีกหนึ่งช่องทางที่ท าให้การท างานมีประสิทธิภาพ มุ่งเน้นการสร้างระบบ บริหารตัว
บุคลากร เพื่อเพิ่มศักยภาพให้กับองค์กร” 

 EX10 กล่าวว่า “ปัจจัยภายในไม่ว่าจะเป็นเร่ืองการบริหารงาน การท างาน เป็นเร่ืองที่
สามารถปรับแก้กันไปได้ โดยทางบริษัทก็มีการประชุมหัวหน้าฝ่ายต่าง ๆ เพื่อทราบถึงปัญหาและ
แนวทางการแก้ไขอยู่เป็นประจ า” 

 
4. ท่านคิดว่าแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการ

ขนส่งของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่น ในจังหวัดระยอง ควรมีวิธีการอย่างไร 
รหัสตัวแทน ST ย่อมาจาก STAFF หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรม

เคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง 
 ST1 กล่าวว่า “คิดว่าก่อนอ่ืนต้องพัฒนาความรู้ความเข้าใจเร่ืองลีนให้เป็นอย่างดี แล้วน า

องค์ความรู้มาปรับใช้กับการท างานเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด”  
 ST2 กล่าวว่า “ก่อนอ่ืนต้องน าจุดเด่น จุดดีของลีนมาวิเคราะห์แล้วน ามาใช้ โดยจ าเป็น

อย่างยิ่งที่เราจะต้องรู้ถึงหลักการต่าง ๆ เพื่อน ามาใช้ให้ได้อย่างถูกต้อง”  
 ST3 กล่าวว่า “ถ้าหากต้องน ามาใช้ ควรน าลีนมาลดเวลาการท างาน เพราะปัจจุบันเวลา

เป็นสิ่งส าคัญต่อการขนส่งอย่างมาก จึงคิดว่าควรต้องเร่ิมจากจุดนี้ก่อน” 
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 ST4 กล่าวว่า “ส่วนตัวเท่าที่เพิ่งเร่ิมมาท างาน คิดว่าน่าจะน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ลด
ได้ในทุกส่วนของการท างาน ไม่ว่าเร่ืองลดเวลา ลดกระบวนการ อะไรต่าง ๆ มากมาย แต่พนักงาน
ต้องรู้และทราบถึงหลักการใช้งานได้อย่างถูกต้อง” 

 ST5 กล่าวว่า “ในองค์กรตอนนี้พยายามส่งเสริมให้พนักงานหาแนวทางการลดต้นทุนต่าง 
ๆ ไม่แต่เฉพาะเร่ืองขนส่ง ส่วนเร่ืองขนส่งจะเน้นให้ลดส่วนที่ไม่จ าเป็น ดังนั้นแนวทางการน าโลจิ
สติกส์แบบลีนมาใช้ควรน ามาส่งเสริมตามนโยบายที่องค์กรต้องการให้ได้มากที่สุด” 

 ST6 กล่าวว่า “หากให้น าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในองค์กร ส่วนตัวมีความเห็นว่าน่าจะ
น ามาให้องค์ความรู้แก่พนักงานให้ทราบถึงความหมายอย่างแท้จริง แล้วน าไปปรับใช้ไม่ว่าจะเป็น
การลดเวลา ลดขั้นตอน หรืออะไรก็ตาม ทั้งนี้พนักงานจะได้น าไปใช้ได้อย่างถูกต้องและสอดรับกับ
นโยบายที่บริษัทจะน ามาใช้” 

 ST7 กล่าวว่า “แนวทางที่น ามาลดต้นทุนในกระบวนการขนส่งควรเป็นการลดเร่ือง
ค่าใช้จ่ายต่าง ๆ โดยต้องหาวิธีการลด ไม่ว่าจะเร่ืองการเดินรถ เที่ยวรถ หรืออ่ืน ๆ โดยต้องมุ่งเน้นลด
ในส่วนของรถ เพราะเป็นต้นทุนหลักของกระบวนการขนส่ง” 

 ST8 กล่าวว่า “วิธีการที่จะน ามาใช้คือต้องใช้กันอย่างทั่วถึงทุกส่วน เพราะบางอย่างถ้า
หากท าอยู่ฝ่ายเดียวอาจไม่ก่อให้เกิดผล ดังนั้นส่วนตัวคิดว่าควรจะต้องให้เกิดการน าไปใช้อย่างทั่ว
ทุกส่วนในองค์กรที่มีส่วนเกี่ยวข้อง” 

 ST9 กล่าวว่า “แนวทางที่จะลดต้นทุนได้จริงควรเป็นเร่ืองการลดค่าใช้จ่าย ควรน าโลจิ
สติกส์แบบลีนมาใช้ลดค่าใชจ้่ายที่เกี่ยวกับค่าจ้างที่ไม่สอดคล้องกับการท างาน อาจเป็นเร่ืองเกี่ยวกับ
เที่ยวรถ นอกเหนือจากนั้นอาจเป็นเร่ืองค่าใช้จ่ายต่าง ๆ เกี่ยวกับการซ่อมบ ารุง เพราะต้นทุนส่วนน้ี
เป็นต้นทุนที่ค่อนข้างสูง”  

 ST10 กล่าวว่า “เราต้องใช้หลักการแบบลีนมาลดขั้นตอน ค่าใช้จ่าย ในการท างานให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น” 

 รหัสตัวแทน EX ย่อมาจาก EXECUTIVE หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 
 EX1 กล่าวว่า “ถ้าหากจะน าไปใช้ในการลดต้นทุน ก่อนอ่ืนต้องส่งเสริมให้พนักงานทุก

คนตระหนักรู้และเข้าใจถึงหลักการก่อนน าไปใช้ โดยฝ่ายบริหารน่าจะต้องมีนโยบายต่าง ๆ เพื่อให้
พนักงานทุกคนปฏิบัติตาม อาจมุ่งเน้นไปทีละหัวข้อเพื่อดูว่ามีการเปลี่ยนแปลงในเร่ืองของต้นทุน
ได้อย่างไรบ้าง” 

 EX2 กล่าวว่า “ควรน าโลจิสติกส์แบบลีนมาปรับใช้ให้เกิดประโยชน์อย่างสูงสุด โดย
น ามาใช้ในทุกกระบวนการของต้นทุนในกระบวนการขนส่ง โดยต้องมีการควบคุมและ
ประเมินผล” 
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 EX3 กล่าวว่า “ก าหนดนโยบายเพื่อให้พนักงานปฏิบัติตาม” 
 EX4 กล่าวว่า “มุ่งเน้นสร้างระบบและพัฒนาบุคลากรในองค์กรเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ

สูงสุด” 
 EX5 กล่าวว่า “การประยุกต์ใช้ต้องท าให้คนเข้าใจในคอนเซปท์ของลีนก่อนถึงจะ

น ามาใช้อย่างเกิดประโยชน์ได้ โดยจ าเป็นต้องให้พนักงานทราบถึงหลักการและน าไปใช้ ก าหนด
เป็นนโยบายออกมา” 

 EX6 กล่าวว่า “ลดขั้นตอนการท างานในทุกส่วนที่มีผลกับกระบวนการขนส่ง โดยเอา
คอนเซ็ปท์มาปรับปรุงระบบงานให้ดียิ่งขึ้น” 

 EX7 กล่าวว่า “พัฒนาระบบการท างานให้ดยีิ่งขึ้นและอย่างต่อเนื่อง โดยต้องมุ่งเน้นไปที่
ระบบที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการขนส่ง”  

 EX8 กล่าวว่า “วิธีการน าไปใช้น่าจะต้องปรับให้เข้ากับบริบทขององค์กร ง่ายต่อการ
ท างานรวมไปถึงควรท าให้เป็นผลดีต่อคู่ค้าด้วย กล่าวคือก่อให้เกิดผลดีแก่องค์กร” 

 EX9 กล่าวว่า “คงต้องปรับตัวเพื่อให้เกิดประโยชน์ เพราะปัจจุบันพนักงานในบริษัท
อาจจะยังคงยึดกับการท างานแบบเก่า หากเราน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนจึง
จ าเป็นต้องมีการปรับตัวด้วยวิธีการท างานแบบเดิมอาจมีการเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางอ่ืน” 

 EX10 กล่าวว่า “แนวทางการประยุกต์ใช้นั้นก็ต้องเอาเป็นไปตัวก าหนดระบบงานให้ได้
ประสิทธิภาพที่สูงสุด ลดเวลาการท างานเพื่อให้ได้งานที่เพิ่มมากขึ้น และต้องเป็นงานที่มี
ประสิทธิภาพด้วย”  
 
ส่วนที่ 3 แนวค าถามเกี่ยวกับแนวทางการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ในการลดต้นทุนในการขนส่ง
ของโรงงานอุตสาหกรรมเคมีสัญชาติญ่ีปุ่นในจังหวัดระยอง 
 รหัสตัวแทน ST ย่อมาจาก STAFF หมายถึง พนักงานปฏิบัติการโรงงานอุตสาหกรรม
เคมีที่เกี่ยวข้องกับการขนส่ง 

 ST1 กล่าวว่า “ยังไม่ค่อยรู้เข้าใจถึงแก่นแท้ของโลจิสติกส์แบบลีน ส่วนเร่ือง 8 wastes ยัง
ไม่มีความรู้ความเข้าใจมากพอ แต่พอเข้าใจได้ว่าเป็นการก าจัดเรื่องไม่จ าเป็นในการท างานให้ลดลง 
อุปสรรคในการน ามาใช้อาจมาจากตัวพนักงานที่ยังไม่ค่อยมีความรู้ความเข้าใจมากพอแต่โดย
ส่วนตัวมีความเห็นว่าผลกระทบหลักที่ช่วงผ่านมาเป็นเร่ืองการปรับลดเงินเดือนของพนักงาน จึงคิด
ว่าถ้าบริษัทสร้างขวัญและก าลังใจให้พนักงานโดยตรงกับรายรับ อาจท าให้พนักงานมีแรงใจในการ
ท างานมากขึ้น ทั้งนี้หากท าไม่ดีก็ปรับลดจามความเหมาะสมได้” 
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 ST2 กล่าวว่า “ปัญหาและอุปสรรคหลักในการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ คือตัวเราต้อง
เข้าใจหลักการให้ถูกต้องถึงน ามาใช้ได้ นี่เป็นประเด็นหลัก แต่ถ้าเข้าใจแล้วน ามาเอามาใช้คิดว่า
น่าจะเป็นผลดีต่อบริษัทแน่นอน การแก้ไขปัญหาหลักควรมีการเสริมทักษะพนักงานให้ได้เข้าใจ
และสามารถน าไปใช้ได้เร่ือง 8 Wastes จริง ๆ สามารถน ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการขนส่งได้ดี
เลย คือต้องท าให้เกิดช่องว่างเวลาน้อยที่สุด ลดการท างาน ติดต่อประสานงาน ท างานให้เป็นระบบ” 

 ST3 กล่าวว่า “ถ้าเราน าลีนมาใช้ในการลดกระบวนการขนส่ง ปัญหาที่จะต้องพบเจอคิด
ว่าน่าจะเป็นเร่ืองระบบการท างาน เพราะโดยปกติคนเรามักชินกับงานระบบเดิม ๆ ที่ท ากันมา แต่ถ้า
หากมีเวลาปรับตัว เรียนรู้ก็จะท าให้ได้งานที่ดี มีคุณภาพเพิ่มมากขึ้น ส่วนเร่ืองการน าหลักความสูญ
เปล่ามาใช้นั้น เป็นหลักการที่ดีที่สามารถน ามาลดช่วงเวลาการท างานให้ลดลง ผลพลอยได้คือ
สามารถมีเวลาในการว่ิงเที่ยวรถได้เพิ่มขึ้นหากวางแผนเวลาให้ดี ก็จะสามารถเพิ่มขีดสามารถการ
ท างานได้อีกด้วย แนวทางการประยุกต์ใช้คิดว่าควรน าลีนมาลดเวลา ท างานให้เป็นระบบ เพื่อการ
ไหลของกระบวนการขนส่งได้ดียิ่งขึ้นโดยต้นทุนในการบ ารุงรักษาก็เป็นส่วนหน่ึง หากมีผู้รับเหมา
ควรน ามาเปรียบเทียบแล้วคัดเลือกจากราคาและคุณภาพ” 

 ST4 กล่าวว่า “ปัญหาในการน ามาใช้คือความรู้ความเข้าใจ โดยตัวเองยังไม่มีความรู้ความ
เข้าใจพอ จึงไม่สามารถน ามาใช้ได้ ถึงแม้บางทีส่วนที่ท าอาจสอดคล้องกับโลจิสติกส์แบบลีนอยู่
แล้ว อุปสรรคส่วนใหญ่ก็น่าจะตัวเราเองที่เข้าใจไม่จริง จึงเป็นปัญหาที่ไม่สามารถน ามาใช้ด้วย อีก
อย่างประสบการณ์ก็มีส่วนในการท างาน เพราะตนยังใหม่อยู่ด้วย แต่ถ้าแนวทางที่คิดว่าจะน ามาใช้
ได้เพราะเราต้องประยุกต์หลัก 8 Wastes มาใช้นั้น เห็นว่ารถขนส่งที่ไม่ได้ใช้ก็ให้จ าหน่ายออกไป
เพื่อน ารายรับส่วนนั้นมาท าประโยชน์ต่อไป” 

 ST5 กล่าวว่า “หลัก ๆ ของปัญหาและอุปสรรคการน าโลจิสติกส์แบบลีนมาใช้ใน
กระบวนการขนส่ง ส่วนตัวคิดว่าคงเป็นเร่ืองของตัวบุคคล หลัก ๆ ของต้นทุนที่เสียไปมาจากการ
ซ่อมบ ารุง เพราะปัจจุบันรถขนส่งที่บริษัทใช้มีการซ่อมอยู่บ่อยครั้ง ท าให้เสียเวลาในการซ่อม ขาด
รายได้จากการส่งสินค้าที่ไม่ทันเวลา ควรมีการหาซัพพลายเออร์มาดูแลรักษาส่วนน้ีให้เป็นรอบใน
การตรวจสภาพ เพื่อรักษาระดับการท างาน และเวลาให้ได้ตามที่ก าหนดไว้” 

 ST6 กล่าวว่า “ปัญหาและอุปสรรคน่าจะมาจากรายได้ที่ทางบริษัทก าหนด เพราะบางคร้ัง
ในการขนส่งแต่ละคร้ัง เราได้จ่ายค่าเที่ยว จากการสังเกตดูมักพบว่าพนักงานบางคนที่มีรายได้มาก 
เพราะท าเที่ยวได้เยอะ เคยสอบถามตัวคนขับรถเค้าแจ้งว่าก่อนท างานเค้าจะวางแผนว่าจะเร่ือง
เส้นทาง เวลา หรือแม้กระทั่งบางคร้ังจ าเป็นต้องติดต่อกับคนรับของ เพื่อที่จะได้ลดเวลาในการรอ 
สรุปคือยิ่งได้เที่ยวมาก ก็มีรายได้มากยิ่งขึ้น จึงคิดว่าน่าจะมีการค านวณส่วนนี้ให้เป็นรายรับแก่
พนักงาน” 
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 ST7 กล่าวว่า “การคิดว่าการเอาลีนมาใช้ อาจมีปัญหา เพราะถ้าไปกระทบเร่ืองรายได้อาจ
เป็นปัญหาที่ค่อนข้างมาก เช่น ช่วงโควิด19 ทางบริษัทก็มีการปรับลดเงินเดือนเน่ืองจากยอดขาย 
และผลที่มาจากเศรษฐกิจ ขึงคิดกลับกันว่าควรเลี่ยงในส่วนการลดเงินเดือน แต่อาจหาวิธีหรือ
แรงจูงใจให้พนักงานท างานได้เพิ่มมากขึ้น และมีโบนัสให้พนักงาน อาจเป็นผลดีท าให้พนักงานมี
การน าเสนอแนะต่าง ๆ เพื่อให้บริษัทมีผลก าไรเพิ่มมากขึ้นก็ได้” 

 ST8 กล่าวว่า “หากจ าน าลีนมาใช้ในกระบวนการขนส่ง คิดว่าหลัก ๆ ของปัญหาอาจเป็น
เร่ืองของกระบวนการที่มากเกินความจ าเป็น หากเราลดกระบวนการส่วนนี้ลงได้ก็จะสามารถท าให้
เห็นภาพว่าลดอะไรลงไป แล้วเพิ่มอะไรเข้ามา จะง่ายต่อการท างานมากยิ่งขึ้นด้วย ส่วนแนวทางใน
การน าไปใช้ให้เกิดประโยชน์ อยากเสนอเร่ืองกระบวนการจัดสรรบุคคลภายนอกที่ต้องมาท างาน 
ควรหาเทียบแล้วดูเจ้าที่ราคาถูกสุดแต่ต้องค านึงคุณภาพด้วย” 

 ST9 กล่าวว่า “ส่วนตัวเป็นฝ่ายขายที่ดูแลเร่ืองรถขนส่งที่รับส่งสินค้าจากบริษัทไปยัง
ลูกค้า โดยเนื้องานที่ท ามักพบเจอปัญหาที่ควบคุมไม่ได้ ไม่ว่าจะเป็นรถเสีย เส้นทางการเดินรถมี
ปัญหา เพราะในนิคมชอบมีการซ่อมแซมถนน ท าให้ต้องใช้เวลาเพิ่มมากขึ้น ส่วนเรื่องรถเสียควรมี
การหาผู้รับเหมาเก่ง ๆ มาคอยดูแล แต่บางเจ้าก็ราคาสูง หากเราควบคุมราคาหรือคัดเจ้าที่ราคาถูกแต่
สามารถท างานได้ดีก็จะเป็นการลดต้นทุนในทางอ้อมได้อีกด้วย” 

 ST10 กล่าวว่า “ปัญหาหลักที่บริษัทเจอตอนนี้ส าหรับเร่ืองกระบวนการขนส่ง น่าจะเป็น
เร่ืองรถ เพราะบริษัทใช้พนักงานดูแลส่วนน้ีเอง ทั้งนี้ควรหาผู้รับเหมามาดูแลบ ารุงรักษาเพื่อลด
ก าลังคน เพิ่มผลผลิตจะดีกว่า” 

 รหัสตัวแทน EX ย่อมาจาก EXECUTIVE หมายถึง ผู้บริหารโรงงานอุตสาหกรรมเคมี 
 EX1 กล่าวว่า “ปัญหาหลัก ๆ น่าจะมาจากค่าใช้จ่ายในส่วนของเงิน เพราะพนักงานขับรถ

ขนส่งต้องได้ค่าเที่ยว ทั้งนี้ทุกคนต้องได้เที่ยวมากถึงจะได้รายได้เพิ่มมากขึ้นตามจ านวนเที่ยวที่ท า
ได้ หากจะเอาลีนเข้ามาประยุกต์ให้เกิดผลจ าเป็นต้องลดการท างานที่สูญเปล่า ขจัดเรื่องกระบวนการ
ต่าง ๆ ที่ไม่เกิดผลน าหลักการมาปรับใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุด เพื่องานที่ดีมีประสิทธิภาพเพิ่มมาก
ขึ้น โดยส่งผลไปยังลูกค้าอีกด้วย” 

 EX2 กล่าวว่า “คิดว่าการท างานที่ดีน่าจะต้องจัดการให้เป็นขั้นเป็นตอน มีระบบที่ดี เพื่อ
มาช่วยให้งานไหลไปได้ด้วยดีโดยไม่ติดขัดที่ฝ่ายใดฝ่ายหนึ่ง โดยปัจจุบันก็พยายามหาพาร์ทเนอร์
เพื่อมาช่วยกันให้มีอ านาจต่อรองเพิ่มมากขึ้น ไม่ว่าจะเป็นการต่อรองราคาต่าง ๆ เพราะหลายเสียง
ดีกว่าเสียงเดียวอยู่แล้ว ส่วนตัวเชื่อว่าถ้าหลาย ๆ ที่รวมตัวกันจับมือกันก็จะลดคู่แข่งแต่ช่วยกัน
ผลักดันเศรษฐกิจไปข้างหน้า” 
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 EX3 กล่าวว่า “ปัญหา อุปสรรค ถ้ามองให้เป็นก็เป็น แต่พยายามจะให้พนักงานทุกคนที่นี่
พยายามคิดปัญหาให้เป็นบวก อะไรที่เป็นปัญหาก็หาทางแก้ไขกันไป เหมือนเร่ืองขนส่งมันก็มี
ปัญหาเข้ามาเร่ือย ๆ แต่ถ้าเรายังท างานอยู่ปัญหาก็มีเข้ามาให้เราแก้อยู่ตลอด ก็พยายามสอนพนักงาน
ให้มองปัญหาให้ง่ายที่สุด เร่ืองการแข่งขันเราหนีมันไม่ได้อยู่แล้ว ยิ่งบริษัทคู่แข่งเรายิ่งหนีไม่ได้ แต่
ถ้าไม่มีคู่แข่งบางทีอาจไม่มีการพัฒนา ดังนั้นเราท าส่วนเราให้ดีที่สุดให้ได้ เร่ืองที่จะเอาลีนเข้ามาใช้
อย่างไร ตอนนี้ก็มีการท ากันอยู่ ก็พยายามลดขั้นตอนการท างาน ปรับระบบการท างานให้มีระบบ
ระเบียบ เพื่อเวลาการท างานจริง ๆ จะได้ท างานให้ได้อย่างเต็มที่ บางทีอะไรที่ไม่จ าเป็นเราก็ตัดไป” 

 EX4 กล่าวว่า “ปัญหาและอุปสรรคที่พบเจอในการน ามาใช้ หลัก ๆ คิดว่าไม่ค่อยมีอะไร
เท่าไหร่ แต่ปัจจุบันเร่ืองการลดต้นทุน ทางบริษัทมีนโยบายการลดต้นทุนในทุกส่วน ไม่ว่าจะเร่ือง
การขนส่ง ต้นทุนด้านผลิต การส่งออก อะไรก็ตามที่พนักงานเล็งเห็นว่าลดแล้วก่อให้เกิดผลก าไร 
ทางเราสนับสนุนทุกฝ่ายและมีนโยบายการมอบรางวัลถ้าฝ่ายไหนลดต้นทุนได้มาก โดยจะมีการท า
รายงานส่งกันเป็นรายเดือนอยู่ตลอด หลัก ๆ ฝ่ายที่เกี่ยวข้องก็จะมีการจัดหาซัพพลายเออร์ในราคาที่
ต่ าสุด ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองการขนส่ง การซ่อมบ ารุงดูแลในส่วนต่าง ๆ ที่บริษัทดูแล” 

 EX5 กล่าวว่า “ปัจจุบันพนักงานมีรายได้จากค่าเที่ยวซึ่งตามที่เราได้พบเจอปัญหาจาก
เร่ืองเส้นทางการจราจรไม่ว่าจะเร่ืองการซ่อมถนน การใช้เวลาเพิ่มมากขึ้นจากการขนส่ง ท าให้
พนักงานขับรถเค้ามีรายได้ที่ลดน้อยลง ก็เป็นปัญหาที่เราได้รับทราบมา แต่เน่ืองจากมันเป็นปัญหาที่
เราไม่สามารถควบคุมได้เราก็ต้องพยายามแก้ไขกันไป โดยช่วงนี้ก็มีข้อเสนอแนะการท างานจาก
พวกพนักงาน เค้าก็จะมีการวางแผนการเดินรถ พยายามจัดสรรเวลาหลีกหนีช่วงที่รถแออัด เพื่อให้
เค้ามีเวลาการท างานที่ราบร่ืนมากขึ้น มันก็จะส่งผลทางอ้อมไม่ว่าจะหนีรถติด ประหยัดน้ ามันอะไร
พวกนี้ได้ เค้าก็ได้ค่าเที่ยวจากเที่ยวรถที่เค้าขับกัน ส่วนพวกเร่ืองการแข่งขันคิดว่าทุกบริษัทก็ต้องพบ
เจอมันหลีกเลี่ยงไม่ได้ เราก็ท าตามนโยบายของบริษัทกันอย่างเคร่งครัดเพื่อผลก าไรของบริษัทเรา 
เร่ืองสงเสริมลีนตอนนี้หลัก ๆ ก็เป็นจากตัวพนักงาน เพราะส่วนใหญ่บริษัทจะมุ่งเน้นเร่องนี้กับฝ่าย
ผลิตซะเป็นส่วนใหญ่” 

 EX6 กล่าวว่า “ปัญหาอุปสรรคในการประยุกต์ใช้น่าจะมาจากความเข้าใจการท างานต่าง 
ๆ ของพนักงาน เพราะหัวใจของการน าลีนมาใช้คือเราต้องเพิ่มคุณค่า เพิ่มประสิทธิภาพ และลดการ
สูญเปล่า เร่ืองส่วนของการน ามาประยุกต์ใช้เราต้องเอาปัญหามาตั้งแล้วแก้ไขไป” 

 EX7 กล่าวว่า “ในเร่ืองกระบวนการขนส่ง ปัญหาหลัก ๆ น่าจะเป็นเร่ืองของทรัพยากรที่
ใช้ในกระบวนการ พวกรถขนส่ง การซ่อมบ ารุง เพราะสิ่งเหล่านี้เป็นตัวที่ก่อให้เกิดการขนส่ง โดย
ปัจจุบนับริษัทไม่ได้ดูแลรับผิดชอบส่วนน้ี โดยเราจะคัดสรรซัพพลายเออร์เข้ามารับผิดชอบส่วนนี้ 
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ทั้งนี้ก็ต้องหาผู้เชี่ยวชาญมีคอยดูแลในส่วนน้ีให้การด าเนินงานสามารถท าได้โดยไม่ติดขัด เพราะถ้า
เกิดปัญหาหยุดชะงัก ก็จะส่งผลต่อลูกค้าในเร่ืองการประเมินความพอใจ” 

 EX8 กล่าวว่า “ต้นทุนต่าง ๆ เป็นปัญหาหลักของการท างาน เพราะเมื่อเราจะเอาลีนเข้ามา
ใช้ในกระบวนการ เราต้องเอามาลดต้นทุนดังกล่าวลงให้ได้ ไม่ว่าจะเป็นต้นทุนเร่ืองค่าน้ ามัน เวลา 
ค่าซ่อมบ ารุง เงินตอบแทนพนักงาน หรืออะไรต่าง ๆ เร่ืองสภาพการแข่งขันโดยบริษัทด าเนินธุรกิจ
ในกลุ่มบริษัทเดียวกันเลยไม่ค่อยได้มีปัญหาในส่วนนี้ การจะเอาลีนมาประยุกต์ใช้ให้ได้ประโยชน์
สูงสุด เราต้องร่วมมือร่วมรงร่วมใจกัน ไม่ใช่เพียงแค่เอาระบบเข้ามาใช้ แต่พนักงานขาดความเอาใจ
ใส่มันก็ไม่ก่อให้เกิดผล” 

 EX9 กล่าวว่า “โรงงานเราจ้างรถขนส่งในการจัดส่งสินค้าดังนั้นปัญหาอุปสรรคหลัก ๆ 
คิดว่าน่าจะเป็นเร่ืองการติดต่อประสานงาน เป็นเรื่องระบบการท างานมากกว่า โดยการจัดการให้ไม่
ต้องมารอคอยจะได้ไม่เสียเวลาการท างาน ท าให้งานไม่ติดขัดที่ใดที่หนึ่ง” 

 EX10 กล่าวว่า “ระบบการท างานเป็นปัญหาหลักในการท างาน เพราะถ้าเราจะเอาลีนเข้า
มาใช้ในองค์กรเรา เราต้องเร่ิมจากระบบ แก้ไขระบบเดิม ปรับเปลี่ยนระบบใหม่ให้ถูกหลักการที่เรา
ได้มา น ามาทดลองใช้ โดยเมื่อพนักงานทุกคนเข้าใจในระบบลีนก็จะสามารถท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยเราต้องมุ่งเน้นให้เกิดประโยชน์สูงสุด” 
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