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บทคดัย่อ 
บทความน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อน าเสนอผลจากการศึกษาและปรับปรุง

กระบวนการทางธุรกิจของสนิคา้วัสดปิุดผิวไฮกลอสของบรษิัทตัวอย่าง โดย
ประยุกต์ใช้ Swim Lane Diagram เป็นเครื่องมือในการส ารวจและวิเคราะห์
กระบวนการทางธุรกิจในปจัจุบัน ท าการวิเคราะห์ปญัหาที่ เกิดขึ้น ใน
กระบวนการ ผ่านแนวคดิดา้นการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ือง (CPI) 
และแนวคิดด้านการปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ (BPI) เพื่อปรับปรุง
กจิกรรมในกระบวนการ โดยการลดต้นทุนที่ไม่จ าเป็น เพิ่มประสทิธภิาพใน
กระบวนการท างาน และลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต จาก
การศึกษาและวเิคราะห์ปญัหาในกระบวนการทางธุรกิจพบว่า  มปีญัหาล าดบั
ของกจิกรรมไม่เหมาะสมท าใหต้อบสนองลูกคา้ไดช้า้และไม่สามารถควบคุม
การผลติใหไ้ดต้ามแผนการผลติ การตรวจสอบคณุภาพทัง้วตัถุดบิและสนิคา้ที่
ผลติเสร็จไม่มปีระสทิธภิาพ และการท างานในกระบวนการผลิตที่ไม่เหมาะสม
ก่อให้เกดิของเสยีเป็นจ านวนมาก ผลจากการปรบัปรุงพบว่า กิจกรรมภายใน
กระบวนการทางธุรกิจ ลดลงจาก 23 กิจกรรมเหลือ 17 กิจกรรม ระยะเวลา
การตรวจสอบวัตถุดบิลดลง 42.89% และระยะเวลาการตรวจสอบสนิคา้ที่
ผลิต เสร็จ (ประกันคุณภาพ ) ลดลง 33.33%  นอกจากน้ีของเสียจาก
กระบวนการผลิตลดลงจาก 11.15% เป็น 0%  ซึ่งท าให้บริษัทตัวอย่าง
สามารถลดต้นทุนไดถ้ึง 463,633 บาท/ปี หรือ 38,636 บาท/เดอืน หรือคดิ
เป็นประมาณ 19.83 % จากปีก่อนหน้าน้ี 
 
ค ำส ำคัญ: การปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ, การปรับปรุงกระบวนการ
อย่างต่อเน่ือง, แผนภาพสวมิเลน 
 
ABSTRACT 

This paper aims to present the result of studying and improving the 
production process of high gloss overlaying product of a sample 
company. The current production process to produce high gloss 
overlaying product was evaluated and simulated using a Swim lane 
diagram. Afterwards, the diagrams were analyzed through concepts of 
Problem Analysis, Continuous Process Improvement (CPI) and 
Business Process Improvement (BPI) to identify problems and areas of 
improvement. The purposes was to reduce the activities, reduce cost, 
improve some process efficiency and reduce product waste. The data 
obtained for the study revealed that the company provided a slow 
response to the customer in sales offerings; lost the ability to control 

production planning; had inefficient quality control of raw material and 
finish goods; and had inappropriate production process procedures that 
created waste and defects. The results of the business process 
improvement show that the activities could be reordered and reduced 
from 23 to 17 activities. The inspection time of raw material reduced 
42.89%  and the inspection of finished goods reduced to 33.33% . 
Additionally, the production process with corrective procedures and 
effective quality controls reduced product waste from 11.15% to 0%. As 
a result, of the process improvement the company received a reduced 
cost of 38,636 bath/month or 463,633 baht/year which is approximately 
about 19.83 % from the previous year. 
 
Keywords: Business Process Improvement, Continuous Process 
Improvement, Swim Lane Diagram 
 

1) บทน า 
กระบวนการทางธุรกิจแสดงถึงกิจกรรมอนัต่อเน่ืองกนัทัง้ภายใน

และภายนอกองคก์าร โดยมีผลลพัธ์สุดทา้ยคือเพื่อบรรลุเป้าหมายของ
องค์การ ดังนัน้ การที่องค์การจะบรรลุตามเป้าหมายได้ จึงต้องมี
กระบวนการทางธุรกิจที่ดีและเหมาะสมกับองค์การ โดยกระบวนการ
ทางธุรกิจถูกพิจารณาว่า เปรียบเสมือนสินทรพัยท์ี่ส าคญัขององค์การ 
เป็นตน้ทุนที่ส าคญั และการจดัการกระบวนการเหล่าน้ี น าไปสู่โอกาสใน
การพฒันาส่วนแบ่งทางการตลาด การตดัสินใจทางการจดัการ และผล
การด าเนินงานขององคก์าร ซึ่งกระบวนการทางธุรกจิที่มีประสิทธิภาพ
ยงัถูกมองว่า เป็นสิ่งที่สร้างความแตกต่างให้กับองค์การ ช่วยสร้าง
โอกาสในสภาพแวดล้อมที่มีการแข่งข ันในระดับโลกอีกด้วย [1] 
นอกจากน้ีกระบวนการทางธุรกิจยงัเป็นปจัจยัหลกัที่น าไปสู่การเตบิโต
สูงสุดขององค์การ แสดงถงึความสามารถในการปรบัตวั และตอบสนอง
ต่ออุปสรรคหรือโอกาสที่เกิดขึน้ ซึ่งจะน าไปสู่ความยัง่ยนืขององค์การ
ต่อไป [2] กระบวนการทางธุรกจิที่ไม่เหมาะสม มกัจะสะทอ้นออกมาใน
แง่ของประสิทธิภาพ เช่น ข ัน้ตอนการท างานที่ซ ้าซ้อน ต้นทุนที่สูง
เกนิไป คุณภาพที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน  

สินค้าวสัดุปิดผิวไฮกลอส เป็นสินค้าที่บริษัทตัวอย่าง ต้องการ
ผลกัดนัใหเ้ป็นสินคา้ที่โดดเด่น เน่ืองจากมจี านวนผูผ้ลิตในประเทศน้อย
ราย แต่เป็นสินค้าที่เป็นที่นิยมในต่างประเทศ บริษทัตวัอย่างจึงได้ท า
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การขยายตลาดไปยงัต่างประเทศเพื่ อยกระดับสินค้าให้เกิดความ
น่าเชื่ อถือ ในด้านคุณภาพ  แต่หลังจากมีการจ าห น่ายในตลาด
ต่างประเทศดงักล่าว พบว่ามีการเคลมสินค้าเป็นจ านวนมาก  ซึ่งการ  
เคลมสินค้าสะท้อนถึงความไม่มีประสิทธิภาพ ดังนัน้  เพื่อการแก้ไข
ปญัหาดงักล่าว ผูศ้ึกษาจึงได้ท าการศึกษากระบวนการทางธุรกิจ เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพมากขึน้ โดยอาศัยเครื่องมือ 
Swim Lane Diagram มาใช้ในการส ารวจและวิเคราะห์ปญัหาที่เกิดขึน้
ในกระบวนการ 

 
2) แนวคดิ ทฤษฎทีี่เกี่ยวขอ้ง 

2.1) Swim Lane Diagram 
Swim Lane Diagram เป็นแผนภาพกระบวนการที่ส าคญั ซึ่งมี

การระบุข ัน้ตอนในกระบวนการ ทัง้ขอ้มูล และบุคคลที่เกี่ยวข้อง โดย 
Swim Lane Diagram เริ่มพัฒนาโดย Lynn Shostack (1984) ส าหรับ
ใช้ในการออกแบบการบริการ ซึ่งเป็นผงัที่แสดงถึงการไหลของงาน
พื้นฐาน ที่ องค์การสามารถเพิ่มเติมการระบุข้อ มูล เช่น บุคคลที่
เกี่ยวขอ้ง ขัน้ตอนที่มีปฏิสมัพนัธก์นั วธิีการที่จะติดต่อกนั และเส้นทาง
การไหลของขอ้มูล [3] โดยตวัอย่างของ Swim Lane Diagram แสดงใน
ตารางดงัรูปที่ 1 
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รูปที ่1: ตวัอยา่ง Swim Lane Diagram 
ทีม่า: ดดัแปลงจาก Rodmorn [3] 

 
Swim Lane Diagram บ างค รั ้ง ถู ก เรีย ก ว่ า  Cross-Functional 

Diagram เน่ืองจากเป็นแผนภาพที่ แสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
กระบวนการทางธุรกจิ กบัหน้าที่งานที่รบัผดิชอบในกระบวนทางธุรกิจ
นัน้ๆ [4] มกันิยมใชใ้นการอธบิายแผนภาพกระบวนการในปจัจุบนั (As-
is) รวมถึงกระบวนการที่ควรจะเป็น (To-be) โดยการวเิคราะห์ผลของ
การปรับป รุงกระบวนการก็ม ักจะใช้ Swim Lane Diagram ในการ
เปรยีบเทยีบดว้ย [5] 

โดยสรุป Swim Lane Diagram เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการปรบัปรุง
กระบวนการ โดยท าใหผู้ว้จิยัเห็นภาพรวมของกระบวนการทางธุรกจิใน
ปจัจุบนั (As-is) ได้ชดัเจนขึน้ และสามารถน าแผนภาพน้ีไปใช้ในการ
วเิคราะหป์ญัหาของกระบวนการในปจัจุบนัได้ นอกจากน้ี Swim Lane 
Diagram ยงัเป็นเครื่องมอืที่ใช้ออกแบบกระบวนการทางธุรกิจที่ควรจะ
เป็น (To-be) โดยออกแบบกระบวนการใหม่ หรือปรับปรุงภายใน

กระบวนการเดิมผ่านทาง Swim Lane Diagram เพื่ อน าไปสู่ การ
ปรบัปรุงกระบวนการทางธุรกจิใหเ้หมาะสม และมปีระสทิธภิาพต่อไป  

 
2.2) การปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื ่อง (Continuous Process 
Improvement: CPI) 

แนวคิดของการปรบัปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ือง เริ่มมาจาก 
Deming ที่ได้ระบุความส าคญัของการพฒันากระบวนการท างานอย่าง
ต่อเน่ือง ผา่นแนวคิดการควบคุมคุณภาพที่ว่า คุณภาพที่ต ่าหมายถึง
ตน้ทุนที่สูง การพฒันาคุณภาพของกระบวนการท างานภายใน จะส่งผล
ให้ลดการแก้ไขงาน (Rework) ลดความสูญเสียของก าลงัแรงงาน และ
วตัถุดิบที่ใชใ้นการผลิตอีกด้วย นอกจากน้ีความผดิพลาดต่างๆก็จะมี
น้อยลงดว้ย ผลผลติของบรษิทัจะไปสู่เป้าหมายไดโ้ดยง่าย มตีน้ทุนที่ต ่ า 
ซึ่งจะท าใหต้ าแหน่งทางการตลาดไดเ้ปรยีบอยา่งมาก[6] 

การปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง มุ่งเน้นไปที่ความพึงพอใจของลูกค้า 
ผ่านทางการลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non-value added) 
ซึ่งมีประโยชน์ทัง้การเพิ่มความได้เปรียบทางการแข่งขนั จากการ
ตอบสนอง ได้ตามความพงึพอใจของลูกค้า เพิม่ผลติภาพในการท างาน
ของพนกังาน และยงัเพิม่ผลตอบแทนจากการลงทุน(ROI) ใหก้บับรษิทั
อกีดว้ย[7] อยา่งไรกต็ามต้องค านึงถงึเสมอว่า การปรบัปรุงกระบวนการ
จะก่อให้เกิดการพัฒนาไปทีละเล็กทีละน้อยซึ่ งต้องใช้เวลา ไม่ใช่การ
ปรบัปรุงที่ท าใหเ้กดิการเปลี่ยนแปลงอยา่งกา้วกระโดด[8]  
 
2.3) ก า ร ป รับ ป รุ ง ก ร ะ บ ว น ก า รท า ง ธุ รกิ จ  (Business Process 
Improvement: BPI) 

แนวคิดในด้านปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ ส าหรับธุรกิจที่
ด าเนินการผลิตดงัเช่นบรษิทัตวัอย่าง มีอยูม่ากมายหลายแนวคิด โดย
แนวคิดที่การวิจยัน้ีน ามาประยุกต์ใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการก็คือ 
ระบบการผลิตแบบลนี (Lean Manufacturing) ซึ่งมีที่มาจากการที่ Eiji 
Toyota และ Taiichi Ohno วศิวกรของ Toyota ประเทศญี่ปุน่ ได้ศกึษา
ต่อยอดแนวคิดการผลิตแบบ  Mass Production ซึ่งท าให้เกิดการ
ประหยดัต่อขนาด แลว้น าเสนอเป็นระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota 
Production System) คอื ผลิตใหไ้ดจ้ านวนตามความต้องการของตลาด
พอดี (Just In Time) โดยใช้การผลิตแบบดึง (Pull) ซึ่งต้องมีการก าจดั
ความสูญเป ล่า  (Waste หรือ Muda ในภาษาญี่ปุ่น ) จนสุดท้ายจึง
น าไปสู่ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ซึ่งมุ่งไปที่การ
ผลติตามที่ลูกค้าต้องการ โดยการท าความเขา้ใจกระบวนการผลติ ระบุ
ความสูญเปล่าในกระบวนการ และก าจดัความสูญเปล่า [9] โดย Ohno 
ในปีค.ศ.1988 ระบุไว้ว่า ความสูญเปล่าทัง้ 7 ประกอบดว้ย 1. การผลิต
มากเกินไป (Overproduction) 2. การรอคอย (Waiting) 3. การขนยา้ย 
(Transport) 4. กระบวนการผลิตที่ เพิ่ มขึ้น  (Extra Processing) 5. 
สนิค้าคงคลงั (Inventory) 6. การเคลื่อนไหว (Motion) และ 7. ของเสีย 
(Defects) [10] 

 
3) วธิกีารวจิยั 

ขัน้ตอนในการวจิยัเพื่อปรบัปรุงกระบวนการทางธุรกจิ มดีงัน้ี 
 1. ศึกษากระบวนการทางธุรกจิในปจัจุบนัของบรษิทัตวัอย่าง โดย
สอบถามจากผูท้ี่เกี่ยวขอ้งกบักระบวนการทางธุรกจิ และเพื่อให้เขา้ใจ
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ปญัหาในแต่ละกระบวนการ จึงได้ท าการสมัภาษณ์เชิงลึก (In-depth 
interview) แ บ บ กึ่ ง โ ค ร ง ส ร้ า ง  (Semi-structured interview) กั บ
เจ้าหน้าที่อาวุโส คือ หัวหน้าทีมขายท็อปและวัสดุปิดผิวไฮกลอส , 
เจ้าหน้าที่ขายต่างประเทศ, หวัหน้าฝ่ายวางแผนการผลิต และวศิวกร
ประกนัคุณภาพ รวม 4 ท่าน ในประเดน็ที่มีขอ้สงสยั และต้องการเพิ่ม
ความเขา้ใจในกระบวนการ หลงัจากนัน้จงึจดัท า Swim Lane Diagram 
(As-is) เพื่อให้เห็นโครงสรา้งของกระบวนการทางธุรกิจแยกตามฝ่าย
ผูร้บัผดิชอบ 
 2. วิเคราะห์ปญัหาที่เกิดขึน้กบักระบวนการทางธุรกิจในปจัจุบ ัน 
(Problem analysis) โดยใช้แนวคิดของการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
(CPI: Continuous Process Improvement) ร่วมกับแนวคิดด้านการ
ป รั บ ป รุ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ท า ง ธุ ร กิ จ  (BPI: Business Process 
Improvement) 

3. เสนอแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการทางธุรกิจ โดยใช้
เค รื่ อ งมื อ  Swim Lane Diagram ใน ลัก ษ ณ ะขอ งก า รน า เส น อ
กระบวนการตามแนวทางที่ควรจะเป็น (To-be) ทัง้น้ีเพื่อลดกิจกรรมที่
ไม่จ าเป็นใน Swim Lane Diagram ซึ่งจะเป็นการช่วยลดระยะเวลาใน
การด าเนินกระบวนการ, ลดระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรม  และลด
ของเสยีจากการผลติ 

 
4) ผลการวเิคราะหก์ระบวนการทางธุรกจิในปจัจุบนั 

 จากการศึกษากระบวนการทางธุรกจิ ในส่วนของการผลติวสัดุปิด
ผิวไฮกลอสของบริษัทตัวอย่าง พบว่ากระบวนการทางธุรกิจ แบ่ง
ออกเป็น 5 กระบวนการย่อย คือ  1.กระบวนการเสนอขาย 2.
กระบวนการวางแผน การผลิตและจัดซื้อ 3.กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดิบ 4.กระบวนการผลิต และ5.กระบวนการประกัน
คุณภาพ โดยเกี่ยวข้องกับ 7 แผนก คือ 1.ลูกค้า 2.ฝ่ายขาย 3.ฝ่าย
วางแผน 4.ฝ่ายจัดซื้อ 5.ฝ่ายคลัง 6.ฝ่าย QA และ 7.ฝ่ายผลิต จึง
ด าเนินการจดัท า Swim Lane Diagram (As-is) ดงัรูปที่ 2  
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หมายเหตุ   PO: Purchase Order 
SO: Sale Order 
L/T: Lead Time  
PDR: Production order-rework   
QC: Quality Checking 
NCR: Non-Conformity Report  

รูปที ่2: Swim Lane Diagram (As-is) ของบรษิทัตวัอยา่ง 
ทีม่า: จากการศกึษากระบวนการทางธุรกจิของผูว้จิยั 

  

หลงัจากนัน้จงึน ามาแยกเป็นกระบวนการยอ่ย เพื่อประโยชน์ในการ
วเิคราะหป์ญัหาในแต่ละกระบวนการดงัน้ี  

 
4.1) กระบวนการเสนอขาย 
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รูปที ่3: กระบวนการทางธุรกจิ ตดัมาเฉพาะส่วนของกระบวนการเสนอขาย 
 
กระบวนการเสนอขายเริ่มจากการที่ลูกค้าแจง้ความตอ้งการสนิค้า

ผ่านมาทางเจ้าหน้าที่ขาย ต่อมาเจ้าหน้าที่ขายก็จะท าการสอบถาม
ขอ้มูลไปทางฝา่ยวางแผนในส่วนของวตัถุดบิ ว่ามเีพียงพอหรอืไม่ และ
แจ้งกลบัไปที่ฝ่ายขายเพื่อท าใบเสนอราคา ส่งให้ลูกค้าพิจารณาต่อไป 
หลังจากที่ลูกค้าตกลงซื้อสินค้า แล้วเปิดใบสัง่ผลิตมาแล้ว ก็จะเขา้สู่
กระบวนการวางแผนวางแผนผลติและจดัซือ้ต่อไป  

โดยจากการสมัภาษณ์เจ้าหน้าที่ขายพบว่า ไม่สามารถตรวจสอบ
จ า น ว น สิ น ค้ า ผ่ า น ระบ บ ซ อ ฟ แ ว ร์ว า ง แ ผ น วั ต ถุ ดิ บ  ห รื อ 
ERP( Enterprise Resource Planning) ของบริษทัได้ เน่ืองจากขอ้มูล
ไม่อ ัพเดท ต้องใช้วิธีการโทรศัพท์หรืออีเมล์สอบถาม ซึ่งท าให้การ
ตอบสนองต่อลูกคา้ท าไดช้า้ ท าใหเ้กดิขอ้เสยีเปรยีบทางการแขง่ขนัได้ 

 
4.2) กระบวนการวางแผนผลติ และจดัซื้อ 
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รูปที ่4: กระบวนการทางธุรกจิ ตดัมาเฉพาะส่วนของกระบวนการวางแผนและจดัซือ้ 

  
กระบวนการวางแผนการผลิต และจัดซื้อ เริ่มจากการที่ ฝ่าย

วางแผนท าการเปิดใบสัง่ผลติเขา้ไปในระบบ โดยหากวตัถุดบิมเีพยีงพอ
ให้ผลิต ก็จะเขา้กระบวนการเบิกจ่ายวตัถุดิบได้ตามขัน้ตอนปกติ แต่
หากวตัถุดิบมีไม่เพียงพอ ก็จ าเป็นจะต้องด าเนินการสัง่ซื้อต่อไป โดย
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หลังจากที่ ร ับวัตถุดิบเข้าคลังแล้วจึงจะมีการเบิกวัตถุดิบเพื่ อไป
ตรวจสอบคุณภาพ ส่วนวตัถุดบิที่อยูใ่นคลงั กจ็ะมกีารเบกิไปตรวจสอบ
คุณภาพเมื่อมกีารเปิดใบสัง่ผลติเขา้มาในกระบวนการแลว้เท่านัน้  

จากการสมัภาษณ์หัวหน้าฝ่ายวางแผนพบว่า มีการใช้งานระบบ 
ERP ได้ไม่เตม็ประสิทธิภาพ โดยในการวางแผนผลิตจะใชว้ธิีแมนนวล
เท่านั ้น ไม่มีการน า Master Schedule ที่มีอยู่ในระบบ  ERP มาใช ้
นอกจากน้ี เมื่อมกีารสัง่ซื้อสินคา้ กไ็ม่ไดน้ า Tracking  ของระบบมาใช้
ในการติดตามวตัถุดิบ โดยใช้วธิีการเตือนตนเอง และสอบถามไปทาง
ฝา่ยจดัซือ้เท่านัน้ ซึ่งอาจท าใหว้ตัถุดบิที่ส ัง่ซื้อไว ้เขา้มาไม่ทนัตามวนัที่
ก าหนด ต้องแก้ปญัหาท าได้ด้วยการเลื่อนส่งลูกค้า ส่งผลให้ลูกค้าเกิด
ความไม่พงึพอใจ และขาดความเชื่อมัน่ในศกัยภาพของบรษิทัอกีดว้ย 

 
4.3) กระบวนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดบิ 
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รูปที ่5: กระบวนการทางธรุกจิ ตดัมาเฉพาะส่วนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
วตัถุดบิ 

 
 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบจะด าเนินการหลงัจากที่
ไดร้บัวตัถุดิบที่ส ัง่ซือ้ โดยทางเจ้าหน้าที่ตรวจสอบคุณภาพ กจ็ะท าการ
ตรวจสอบคุณภาพตามเกณฑ์มาตรฐาน และแจง้เคลมวตัถุดิบเมื่อพบ
ปญัหา โดยกระบวนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบน้ี จะด าเนินการเมื่อ
มกีารเปิดใบสัง่ผลิตเขา้มาในระบบแลว้เท่านัน้ จากการเขา้ไปสงัเกตใน
กระบวนการตรวจสอบน้ีพบว่า มีสินคา้บางรหสัที่คุณภาพไม่ผ่านตาม
จ านวนที่มกีารสัง่ผลติ ท าใหไ้ม่สามารถด าเนินการผลิตได้ตามแผนการ
ผลิตที่วางไว้ เน่ืองจากต้องรอสอบถามลูกค้าว่าสามารถเปลี่ยน
รหสัสนิคา้ไดห้รอืไม่ หรอื ตอ้งรอวตัถุดบิใหม่เขา้ หรอืสามารถน าไปใช้
งานได้ก่อน และจากล าดับกิจกรรมเช่นน้ี ท าให้ทางฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพไม่สามารถวางแผนการท างานล่วงหน้ากบัวตัถุดิบชนิดอื่นได ้
เน่ืองจากเมื่ อฝ่ายคลังวัตถุดิบต้องการเบิกวัตถุดิบให้ฝ่ายผลิตไป
ด าเนินการผลติ ทางเจ้าหน้าที่ตรวจสอบคุณภาพก็จะต้องเขา้มาตรวจ
ร่วมกบัการเบิกวตัถุดบิทนัท ีนอกจากน้ียงัพบว่าสภาพแวดล้อมในการ
ตรวจสอบไม่เหมาะสม มแีสงสว่างไม่เพียงพอ ซึ่งส่งผลต่อสุขภาพดา้น
สายตา ของพนักงานที่มหีน้าที่ตรวจสอบ และยงัท าใหว้ตัถุดิบที่ไม่ผา่น
เกณฑ์คุณภาพหลุดเขา้ไปสู่กระบวนการผลติขัน้ต่อไป ซึ่งส่งผลให้เกิด
ของเสยีหลงัจากผลติได ้
 
 
 

4.4) กระบวนการผลติ 
 กระบวนการผลิตสินค้า เกี่ยวขอ้งกบัการผลิตเพียงกจิกรรมเดียว 
กล่าวคือหลงัจากที่มีวตัถุดิบพร้อมผลิต ฝ่ายผลิตก็จะด าเนินการผลิต
สนิคา้ตามขัน้ตอนมาตรฐานต่อไป 
 จากการสงัเกตกระบวนการผลติ พบว่า กระบวนการท างานยงัขาด
มาตรฐานที่ส าคญั โดยในสายการผลิตซึ่งอยู่ในห้องคลีนรูมอดัอากาศ
นัน้ ไม่ควรจะมีฝุ่นอยู่ภายในห้อง เพราะจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพ
สนิค้า ซึ่งปญัหาที่เกดิจากฝุน่นัน้ จากการสงัเกตพบว่า เกดิจากการท า
ความสะอาดห้องคลีนรูมได้ไม่ดีเท่าที่ควร และการเปิดลมอดัอากาศที่
ผดิ คือแทนที่ลมจะดนัฝุ่นออกนอกห้อง กลบัเป็นลมที่ดูดฝุ่นเขา้มาใน
หอ้งแทน ซึ่งตอ้งท าการแกไ้ขเร่งด่วน  
 นอกจากน้ียงัพบอกีว่าบริษัทตวัอย่าง มีปญัหาหลกัคือ การมีของ
เสยี(Defects) เป็นจ านวนมากจากการกระบวนการท างานที่ไม่ถูกต้อง 
และการตรวจสอบวตัถุดิบที่ไม่มีประสทิธิภาพจากกระบวนการท างาน
ก่อนหน้า ซึ่งท าให้เกิดต้นทุนในการผลิตเพิ่มสูงขึน้จากการผลิตสินค้า
ใหม่เพื่ อชดเชยสินค้าเดิม เน่ืองจากสินค้าช นิดน้ีไม่สามารถน ามา
ซ่อมแซมในกระบวนการ (Rework)ได ้
 
4.5) กระบวนการประกนัคุณภาพ 
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รูปที ่6: กระบวนการทางธุรกจิ ตดัมาเฉพาะส่วนของกระบวนการประกนัคณุภาพ 

 
กระบวนการประกนัคณุภาพ เป็นการตรวจสอบคุณภาพของสินค้า

ที่ผลติเสรจ็พร้อมส่ง เพื่อป้องกนัไม่ใหส้นิค้าที่ไม่ผ่านเกณฑค์ุณภาพถูก
ส่งไปถงึลูกคา้ โดยหากสนิคา้ที่ตรวจผา่นตามเกณฑค์ุณภาพกจ็ะท าการ
บรรจุห่อ และส่งมอบต่อไป แต่หากสนิคา้ไม่ผา่นตามเกณฑค์ุณภาพ ก็
จะน ากลบัเขา้ไปสู่กระบวนการผลิตใหม่เพื่อชดเชยต่อไป การเกดิของ
เสียเป็นจ านวนมาก จึงท าให้เกิดต้นทุนจากการที่ต้องผลิตสินค้าเพื่อ
ชดเชย  

จากการสังเกตในกระบวนการ และสัมภาษณ์วิศวกรประกัน
คุณภาพ พบว่าทีมงานประกนัคุณภาพได้เพิ่มการตรวจสอบคุณภาพ
เป็น 2 รอบ และเขม้งวดในการตรวจสอบมากขึน้ แต่จากการสงัเกตการ
ท างานพบว่า สภาพแวดล้อมทางกายภาพไม่เหมาะสม โดยมีสาเหตุ
จากแสงสว่างในบรเิวณท าการตรวจสอบไม่เพยีงพอ และพืน้ที่วางสนิคา้
เพื่อตรวจสอบเป็นพื้นที่เปิด ที่มีฝุน่ละอองจ านวนมาก ซึ่งส่งผลกระทบ
ต่อคุณภาพผวิหน้าของสินค้าปิดผวิไฮกลอส เน่ืองจากเมื่อฝุ่นเขา้ไป
แทรกอยู่ระหว่างชิ้นงาน แล้วมีการวางเรียงซ้อนทบักนัเป็นตัง้สูง เมื่อ
ถูกกดทับด้วยน ้ าหนักที่มาก ก็จะท าให้เกิดรอยยุบบนผิวหน้าของ
ชิ้นงานได้ โดยรอยยุบเพียงจุดเล็กๆ จะเห็นได้ชดัเจนบนผิวหน้าที่มี
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ความเงาสูง หลงัจากลูกค้าน าสินคา้ไปท าเป็นหน้าบานตูแ้ลว้ลอกฟิล์ม
ป้องกันผิวหน้าออก ส าหรบัรอยยุบเล็กน้อยเหล่าน้ี จะเห็นได้ชดัเจน
มากขึน้ หากมีแสงสว่างมากพอ ซึ่งสภาพแวดล้อมดงักล่าว เป็นสาเหตุ
ของ ของเสยี และส่งผลใหเ้กดิขอ้รอ้งเรยีนตามมาได้ 

 
5)  การปรบัปรุงกระบวนการทางธุรกจิ และผลการปรบัปรุง 

แนวทางการปรับป รุง ได้ด าเนินการจัดท าเป็น Swim Lane 
Diagram ของกระบวนการทางธุรกจิตามแนวทางที่ควรจะเป็น ดงัรูป  
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หมายเหตุ   PO: Purchase Order  
 SO: Sale Order 

L/T: Lead Time  
PDR: Production order-rework   
QC: Quality Checking 

   NCR: Non-Conformity Report 
รูปที ่7: Swim lane diagram (To-be) ของบรษิทัตวัอยา่ง 
 

การปรบัปรุงกระบวนการทางธุรกจิที่ไดด้ าเนินการแลว้ มดีงัน้ี 
1. เปลี่ยนล าดบัข ัน้ตอนของกจิกรรม โดยในการตรวจสอบวตัถุดิบ

ที่จากเดิมให้ตรวจสอบหลงัจากที่มีการเปิดใบสัง่ผลติ เปลี่ยนเป็นการ
ตรวจสอบวัตถุดิบล่วงหน้าและจัดเก็บไว้รอผลิต  ท าให้กิจกรรมการ
ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบไม่อยู่ในกระบวนการทางธุรกิจ ประโยชน์
จากการปรบัปรุงน้ีคอื นอกจากจะท าให้เจ้าหน้าที่ขายสามารถทราบ
ยอดจริงของวัตถุดิบที่สามารถน าไปผลิตได้แล้ว  ยังท าให้ฝ่ายวาง
แผนการผลิตสามารถควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามแผน ขจดัปญัหา
วตัถุดิบไม่พร้อมผลิต และมีผลท าให้สามารถลดจ านวนกิจกรรมใน
กระบวนการทางธุรกจิจากเดมิ 23 กจิกรรม เหลอืเพยีง 17 กจิกรรม  

2. ก าหนดพื้นที่ที่ ใช้ในการตรวจสอบวัตถุดิบ และการประกัน
คุณภาพ ให้อยู่ในพื้นที่ปลอดฝุ่น มีการออกแบบติดตัง้ไฟฟ้าแสงสว่าง
ให้เหมาะสมและเพียงพอในการตรวจสอบคุณภาพ โดยจากการ
ปรบัปรุงน้ี ท าให้สามารถลดระยะเวลาการตรวจสอบวตัถุดบิจาก 450 
นาที เหลือ 257 นาที หรือลดลง 42.89% และลดระยะเวลาการประกนั
คุณภาพ(ตรวจสอบสินค้าที่ผลิตเสรจ็) จาก 300 นาที เหลือ 200 นาท ี
หรอืลดลง 33.33%  

3. ก าหนดมาตรฐานการท างานในส่วนที่ยงัไม่เหมาะสม เช่น 
วิธีการปฏิบัติงานเปิด -ปิดระบบลมอัดอากาศห้องคลีนรูม วิธีการ
ปฏิบัติงานการตรวจสอบวัตถุดิบ ที่ต้องมีการเป่าฝุ่นก่อนเข้าพื้นที่
ตรวจสอบ และซลีห่อใหม้ดิชดิหลงัจากเบกิวตัถุดบิเสรจ็ 

6) สรุป 
หลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการทางธุรกจิของการผลิตสนิค้าวสัดุ

ปิดผิวไฮกลอสพบว่า ของเสียที่เกิดจากการผลิต (Defects)ลดลงจน
เป็น ”0” ทัง้น้ีเน่ืองจากสาเหตุหลักของ ของเสีย (Defects) เกิดจาก
วตัถุดิบที่ไม่ได้คุณภาพ ซึ่งตรวจไม่พบในการตรวจคุณภาพวตัถุดิบ 
และกระบวนการท างานที่ไม่ถูกต้องในส่วนของการเปิดระบบลมอัด
อากาศ เมื่อมีการแก้ไขสาเหตุดงักล่าว จึงท าให้ไม่พบของเสียอีกหลงั
การปรับป รุง  โดยจากการปรับป รุงดังกล่าว เมื่ อน ามาค านวณ
เปรียบเทยีบค่าใช้จ่ายในการปรบัปรุงกบัตน้ทุนที่ลดลง พบว่าสามารถ
ช่วยลดตน้ทุนไดถ้ึง 463,633 บาท/ปี หรอื 38,636 บาท/เดอืน  (คดิเป็น 
19.83 % ของปีก่อนหน้า) หลงัจากที่ด าเนินการปรบัปรุงส าเรจ็ 

 
 

รูปที ่8: เปอร์เซ็นต์ของเสยีเปรยีบเทยีบระหวา่งก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

 
 

รูปที ่9: ต้นทนุทีล่ดลงจากการผลติชดเชยกอ่น และหลงัปรบัปรงุ 
 

อย่างไรก็ตาม จากการวิเคราะห์กระบวนการที่พบว่า ระบบ ERP 
ยงัใช้งานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ ทัง้ในส่วนของการวางแผน  Master 
schedule และTracking วตัถุดิบที่ส ัง่ซื้อ ยงัจ าเป็นต้องมีการปรบัปรุง
อย่างต่อเน่ืองจริงจงั โดยเริ่มจากการจดัตัง้ทีมงานเพื่อเก็บขอ้มูลอย่าง
เป็นระบบ และสร้างแรงจูงใจทางบวกให้พนักงานที่เกี่ยวขอ้งตระหนัก
ถงึประโยชน์ในการใช้งานระบบ และมีระเบยีบวนิยัในการบนัทึกขอ้มูล 
ซึ่งการปรับป รุงน้ีจ าเป็นต้องใช้เวลาในการด าเนินการ แ ต่หาก
ด าเนินการได้ส าเร็จลุล่วงแล้ว ย่อมก่อให้เกิดประโยชน์อย่างสูงกับ
บรษิทัอยา่งแน่นอน 

11.15%

0.00%
0.00%
2.00%
4.00%
6.00%
8.00%

10.00%
12.00%

% Defects เทยีบกบัยอดผลติ

63,750 

-
 -

 20,000
 40,000
 60,000
 80,000

ตน้ทุนจากการผลติชดเชย (บาท)

TNI Journal of Business Administration and Languages
Vol.6 No.2  July - December 2018

56



  
 

 
 

ส าหรบั Swim Lane Diagram ถือเป็นเครื่องมือที่มีประโยชน์ต่อ
การปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ โดยช่วยให้เห็นภาพรวมของ
กระบวนการ เพื่อน าไปสู่การวิเคราะห์ปญัหาจากกิจกรรมภายในที่
เกี่ยวข้อง และท าการปรับปรุงให้กระบวนการทางธุรกิจดีขึ้นและมี
ประสิทธิภาพ เช่น ลดกิจกรรม หรือระยะเวลาในการด าเนินกิจกรรม 
เป็นต้น โดยนอกจากเครื่องมือน้ีแล้ว ยงัมีอีกหลากหลายเครื่องมือที่
สามารถน ามาใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการได ้ทัง้น้ีขึน้อยูก่บัลกัษณะ
ของธุรกจิ ปญัหาที่พบ ความสนใจหรือความรู้ของผูว้ิจยั ที่จะเลือกใช้
เครื่องมอืใหเ้หมาะสม และน ามาปรบัใชใ้หเ้กดิประโยชน์ต่อองคก์ารได ้
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