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บทคัดย่อ 
             งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการขนถ่ายสินคา้ขาออกทั้งในรูปแบบท่ีใช้
สายพานล าเลียง (Conveyor) และแบบท่ีสวมแหวน (Fastlane) เพื่อตรวจสอบขอ้บกพร่องและเพื่อแก้ไข
ขอ้ผิดพลาดต่าง ๆ ของแผนก Michelin TSW ของบริษทั ซีวา่ ลอจิสติกส์ ( ไทยแลนด ์) จ ากดั โดยท าการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลดว้ยการศึกษากระบวนการด าเนินงานในคลงัสินคา้ สอบถามกระบวนการด าเนินงานต่าง ๆ 
จากผูป้ฏิบติังานในคลงัสินคา้ จากการศึกษาพบว่า กระบวนการขนถ่ายสินคา้ทั้งในรูปแบบท่ีใช้สายพาน
ล าเลียง (Conveyor) และแบบท่ีสวมแหวน (Fastlane) มีขอ้บกพร่องท่ียงัตอ้งด าเนินงานแกไ้ข เน่ืองจากทั้ง 2 
กระบวนการไดมี้การน ามาใชพ้ร้อมกบัการเปิดใชง้านคลงัสินคา้แห่งใหม่ Michelin TSW กระบวนการขน
ถ่ายสินค้าทั้ งในรูปแบบท่ีใช้สายพานล าเลียง (Conveyor) และแบบท่ีสวมแหวน (Fastlane) จึงอยู่ใน
ขั้นทดลองการด าเนินงาน ท าใหด้ าเนินงานไดไ้ม่ต่อเน่ือง การขนถ่ายสินคา้ก็ใชร้ะยะเวลานานขึ้น และระบบ
ในการท างานยงัไม่เสถียรเท่าท่ีควร จากการแก้ไขกระบวนการด าเนินงานท่ีผ่านมา ท าให้ระบบในการ
ด าเนินงานเสถียรมากขึ้น กระบวนการขนถ่ายสินคา้ขาออกมีผลิตภาพท่ีเพิ่มขึ้นถึง  29.41% 
 
1.บทน า (INTRODUCTION) 
             แผนก  Michelin TSW  เป็นคลงัสินคา้แห่งใหม่ท่ีได้เปิดท าการได้ไม่นานมาน้ี เป็นส่วนหน่ึงของ  
CEVA Logistics (Thailand) Ltd. โดย  CEVA  Logistics  จะท าหน้าท่ีในการจดัเก็บสินคา้ จดัการสินคา้คง
คลงั รวมไปถึงบริการรับและยกขนสินคา้เพื่อการขนส่งให้แก่ลูกคา้ของ Michelin บริษทัผูผ้ลิตยานยนต์ 
รวมถึงผูผ้ลิตช้ินส่วนประกอบและบริษทัซ่อมบ ารุงยานยนต ์นอกจากน้ี CEVA ยงัจะท าหนา้ท่ีในการบริหาร
จดัการยางส าหรับรถบรรทุกและเคร่ืองจกัรกลการเกษตร และยานพาหนะท่องเท่ียวหรูหลากหลายระดับ 
ดว้ยจ านวนยางทั้งหมดราวหา้ลา้นเส้นต่อปี 
             เพื่อให้แต่ละกระบวนการมีประสิทธิภาพมากขึ้น จะตอ้งมีการวางแผนการปฏิบติังานและมีการ
บริหารเวลาอย่างเหมาะสม ความเขา้ใจในการใช้เทคโนโลยี จะตอ้งมีการเรียนรู้วิธีการใช้ก่อนการใช้งาน 
เทคโนโลยีก็ตอ้งมีการปรับปรุงประสิทธิภาพอยู่ตลอดเวลาและ ตอ้งระมดัระวงัในเร่ืองของความปลอดภยั
ในการท างาน  
 
 



2.ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 
วิทวสั เจียรวชัระมงคล และ สรวิชญ ์เยาวสุวรรณไชย (2015)  กรณีศึกษาการวางแผน ล่วงหน้าใน

การก าหนดต าแหน่งท่ีเหมาะสมให้กบัสินคา้ในคลงัสินคา้ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อลดระยะทางรวมในการ
เคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้ออกจากคลงัสินคา้ซ่ึงในปัจจุบนั คลงัสินคา้ของบริษทักรณีศึกษามีจุดอ่อนในการเลือก 
Location ใหก้บัสินคา้ใน 2 ดา้นคือ (1) ไม่ไดเ้ลือก Location ท่ีใกลป้ระตูใหก้บัสินคา้ท่ีมีอตัราการหมุนเวียน
สูงและ (2) ไม่มีการวางแผนล่วงหนา้ในการเลือก Location ให้กบัสินคา้ เป็นเพียงการเลือก Location แบบ
วนัต่อวนั ซ่ึงอาจท าให้สินค้าท่ีมีอัตราหมุนเวียนสูงแต่เข้ามาคลังสินค้าในวนัหลังๆ อาจถูกจัดวางใน 
Location ท่ีไกลประตู เพราะมีจดัวางสินคา้ท่ีมีอตัราหมุนเวียนต ่าแต่เขา้คลงัสินคา้ในวนัตน้ๆ ใน Location ท่ี
ใกลป้ระตูไปแลว้ 
 ดงันั้น เพื่อแกจุ้ดอ่อนใน 2 ดา้นน้ี ผูวิ้จยัจึงไดพ้ฒันาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสามารถช่วยจดั
วางสินค้าตามอัตราการหมุนเวียน และเป็นการวางแผนล่วงหน้า โดยใช้วีธี Linear Programming และ
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์จ านวน 2 แบบท่ีผูวิ้จยัไดพ้ฒันาขึ้นมาในการวางแผนการเลือก Location ให้กบั
สินค้าได้ โดยแบบจ าลองท่ี 1 เป็นปัญหาการจับคู่ 3 มิติ (Three Dimensional Assignment Problem) และ
แบบจ าลองท่ี 2 เป็นการดดัแปลงปัญหาการจบัคู่ 3 มิติเป็นปัญหาการจบัคู่ 2 มิตินอกจากน้ียงัทดสอบและ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของแบบจ าลองทั้ง 2 แบบ โดยจ าลองปัญหาทดสอบ (Test Problem) จ านวน 35 
ปัญหา และใช้โปรแกรม Lingo ส าหรับการแกปั้ญหา Linear Programming นอกจากน้ียงัพฒันาโปรแกรม
ดว้ยภาษา Visual Basic for Application ในโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อค านวณหาค่าของตวัแปรน าเขา้
โดยอตัโนมติั ผลการทดสอบ ประสิทธิภาพพบว่า แบบจ าลองท่ี 2 สามารถหาค าตอบท่ีดีท่ีสุดได้เร็วกว่า
แบบจ าลองท่ี 1 แต่ว่าแบบจ าลองท่ี 2 มีอุปสรรคในการแกปั้ญหาขนาดใหญ่ เพราะแบบจ าลองท่ี 2 ตอ้งใช้
หน่วยความจ าของโปรแกรม Lingo และเคร่ืองคอมพิวเตอร์ปริมาณมากในการแกปั้ญหา 
 
3.วิธีการวิจัย (RESEARCH METHODOLOGY)  
             ในส่วนวิธีการวิจยัจะเป็นการศึกษาและวิเคราะห์การด าเนินการขนถ่ายสินคา้ขาออกทั้ง 3 วิธี คือ 1. 
แบบเก่า (Manual)  2. แบบท่ีใชส้ายพานล าเลียง (Conveyor)  3. แบบท่ีสวมแหวน (Fastlane)  โดยในแบบท่ี 
2 และแบบท่ี 3 เป็นการพฒันามาจากแบบท่ี 1 ซ่ึงในแต่ละวิธีก็จะมีขอ้ดีขอ้เสียแตกต่างกันออกไป  ทั้ง 3 
กระบวนการมีลกัษณะการด าเนินงานท่ีคลา้ยคลึงกนั ต่างกนัตรงท่ีเคร่ืองมือท่ีน ามาใชใ้นการด าเนินงาน โดย
ผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษากระบวนการท างานในปัจจุบนั กระบวนการด าเนินงานต่าง ๆ ปัญหาท่ีพบเจอ และท า
การเก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อท าการวิเคราะห์ขอ้มูล และน าขอ้มูลมาเปรียบเทียบเพื่อวดัประสิทธิภาพ 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 1-1 แสดงกระบวนการด าเนินงานขนถ่ายสินคา้ขาออก 
 
จากท่ีไดศึ้กษากระบวนการขาออกทั้งหมดนั้น ท าให้ทราบถึงกระบวนการด าเนินงานทั้งในรูปแบบ

เก่า (Manual), แบบท่ีใช้สายพาน (Conveyor) และแบบท่ีสวมแหวน (Fastlane)  และความเป็นไปไดท่ี้จะ
สามารถปรับปรุง พฒันา แกไ้ขในเร่ืองของการขนถ่ายสินคา้ แมจ้ะมีการใชเ้ทคโนโลยีหรือเคร่ืองจกัรเขา้มา
ช่วย แต่ยงัคงต้องพัฒนาในเร่ืองของประสิทธิภาพของการด าเนินงานของเทคโนโลยีและเคร่ืองจักร 
ผูป้ฏิบติังานตอ้งมีการเรียนรู้ท่ีจะใชเ้ทคโนโลยแีละเคร่ืองจกัรในการด าเนินงาน เพราะหน่ึงในสาเหตุท่ีท าให้
การขนถ่ายสินคา้ไม่ราบร่ืนนั้น มาจากการท่ีผูป้ฏิบติังานขาดความเขา้ใจในการใชเ้ทคโนโลยแีละเคร่ืองจกัร 
ขาดความระมดัระวงัในการด าเนินงาน ท าใหเ้กิดความเสียหายแก่เคร่ืองจกัรทั้งทางตรงและทางออ้ม 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
4. ผลการศึกษา ( RESEARCH FINDING) 
 

แบบ Manual แบบ Conveyor 
 

แบบ Fastlane 

 

 
 

ภาพท่ี 1-2 ภาพแสดงแผนภูมิเปรียบเทียบระยะเวลาเฉล่ียของแต่ละกระบวนการในการท างาน 
 

             จากแผนภูมิจะแสดงให้เห็นการเปรียบเทียบเวลาเฉล่ียของการด าเนินงานในแต่ละแบบ โดยในแบบ
เก่า (Manual) จะมีเวลาท่ีค่อนขา้งเร็วและสะดวกท่ีสุด แต่กลบักนัขอ้ผิดพลาดท่ีเกิดขึ้น มกัจะเกิดจากความ
ไม่ละเอียดของผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงจะท าให้ลูกคา้ต าหนิกลบัมาได ้โดยระยะเวลาเฉล่ียจะอยูท่ี่ 1 ชัว่โมง 40 นาที 
ต่อมาในแบบใชส้ายพานล าเลียง (Conveyor) จะมีระยะเวลาท่ีค่อนขา้งนานกวา่ในแบบอ่ืน ๆ เน่ืองจากระบบ
ยงัไม่เสถียร ยงัตอ้งปรับปรุงพฒันาต่อไป โดยระยะเวลาเฉล่ียจะอยู่ท่ี 2 ชัว่โมง 50 นาที และในแบบท่ีสวม
แหวน (Fastlane) ท่ีมีเวลาท่ีค่อนขา้งดี มีความละเอียดและสะดวกในการปฏิบติังานสูง โดยระยะเวลาเฉล่ีย
ในการด าเนินงานอยูท่ี่ 2 ชัว่โมง 

จากการทดสอบขา้งตน้เป็นการทดสอบจากขอ้มูลท่ีเก็บไดใ้นช่วงท่ีไดไ้ปศึกษากระบวนการขนถ่าย
สินคา้ขาออกในคลงัสินคา้ใหม่ (TSW) ขอ้มูลส่วนใหญ่จะเป็นขอ้มูลท่ีอยู่ในช่วงการทดลองโดยการใช้
เทคโนโลยีเขา้มาช่วย คือ แบบท่ีใช้สายพานล าเลียง (Conveyor) และแบบท่ีสวมแหวน (Fastlane) จึงได้
ทราบถึงปัญหาต่าง ๆ รวมถึงวิธีการแกปั้ญหาในทนัทีท่ีเกิดปัญหาจากผูเ้ช่ียวชาญ หลงัจากท่ีไดมี้การแกไ้ข
ปัญหาต่าง ๆ ท าให้กระบวนการด าเนินงานทั้งในแบบท่ีใช้สายพานล าเลียง (Conveyor) และแบบท่ีสวม
แหวน (Fastlane) มีประสิทธิภาพมากขึ้น กระบวนการด าเนินงานเป็นไปอย่างต่อเน่ือง การใช้เวลาในการ
ด าเนินงานลดลง การสแกนยางมีความละเอียดมากขึ้น ระบบอินเทอร์เน็ตไดรั้บการแกไ้ขให้มีขอบเขตใน

1:40:00

2:50:00

2:00:00

0:00:00

0:28:48

0:57:36

1:26:24

1:55:12

2:24:00

2:52:48

3:21:36

เว
ลา
ชั่ว
โม
ง

การเปรียบเทียบวดัประสิทธิภาพในการท างาน



การใชง้านไดก้วา้งมากขึ้น ท าให้ระบบท่ีใชใ้นการด าเนินงานเสถียรมากขึ้น โดยรวมแลว้การด าเนินงานใน
กระบวนการต่าง ๆ มีการใชเ้วลาค่อนขา้งใกลเ้คียงกบัเวลาท่ีไดก้ าหนดไวต้ามแต่ละกระบวนการ 

 
5. อภิปรายและสรุปผลการวิจัย (DISCUSSION/CONCLUSION) 

การเพิ่มประสิทธิภาพในการขนถ่ายสินคา้นั้น จ าเป็นตอ้งมีการน าเทคโนโลยท่ีีทนัสมยัมาใชใ้นการ
ด าเนินงาน จากการท่ีผูว้ิจยัไดมี้โอกาสไปฝึกสหกิจศึกษาท่ีบริษทั ซีว่า ลอจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ซ่ึง
ในขณะนั้น ทางบริษทัยงัไม่มีการน าเทคโนโลยีท่ีทนัสมยัเขา้มาช่วยในการด าเนินงาน เพื่อให้การขนถ่าย
สินคา้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ภายหลงัไดมี้การน าเทคโนโลยีเขา้มาช่วยในส่วนน้ี คือ เคร่ืองจกัรสายพาน
ล าเลียง (Conveyor) และเคร่ืองสแกนแบบสวมน้ิว (Ring Scan) เน่ืองจากเป็นการทดลองใช้ในการขนถ่าย
สินคา้ ท าให้มีขอ้บกพร่องเกิดขึ้น ซ่ึงขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้นนั้น เกิดจากการท่ีระบบในการด าเนินงานท่ีไม่
เสถียร การด าเนินงานติดขดั ด าเนินงานไดไ้ม่ต่อเน่ือง ส่งผลให้เกิดปัญหาต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็นในเร่ืองของ
ระยะเวลาในการขนถ่ายสินคา้ท่ีนานขึ้น การตรวจสอบสแกนยางท่ียงัท างานไดไ้ม่เต็มประสิทธิภาพ ดงันั้น
ผูวิ้จัยจึงได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลและปัญหาท่ีเกิดขึ้น เพื่อท่ีจะเสนอแนวทางแก้ไขในส่วนท่ีผูวิ้จัย
สามารถเสนอแนะได ้

จากการท่ีผูวิ้จยัไดศึ้กษาและวิเคราะห์กระบวนการขนถ่ายสินคา้ขาออกนั้น ท าให้ทราบถึงขั้นตอน
กระบวนการด าเนินงานต่าง ๆ ทั้งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง โดยผูวิ้จยัได้มีการศึกษากระบวนการ 
สังเกตรูปแบบการด าเนินงาน รวบรวมขอ้มูล สอบถามถึงปัญหาและสาเหตุของปัญหา จากนั้นน าขอ้มูลท่ี
เก่ียวกับการจบัเวลาของแต่ละกระบวนการมาลงในโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อให้สามารถมองเห็น
ภาพรวมของแต่ละกระบวนการ จากนั้นน าระยะเวลาท่ีใช้ในการด าเนินงานของแต่ละกระบวนการมา
เปรียบเทียบเพื่อหาผลิตภาพในการท างาน  

 
 ตารางท่ี 1-1 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลาในการท างาน 

 

 
 
             จากตารางเป็นการเปรียบเทียบระยะเวลาของกระบวนการในแบบท่ีใชส้ายพานล าเลียง (Conveyor) 
และแบบท่ีสวมแหวน (Fastlane) โดยระยะเวลาของแบบท่ีใชส้ายพานล าเลียง (Conveyor) จะอยู่ท่ี 170 นาที 
และในแบบท่ีสวมแหวน (Fastlane) มีระยะเวลาอยู่ ท่ี  120 นาที แสดงให้ เห็นถึงหลังการปรับปรุง
กระบวนการขนถ่ายสินคา้ขาออกมีผลิตภาพท่ีเพิ่มขึ้น  29.41% เน่ืองจากกระบวนการด าเนินงานในแบบท่ี
สวมแหวนมีขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไม่ซับซ้อน และผูป้ฏิบัติงานก็มีความช านาญในการด าเนินงาน 



ผูป้ฏิบติังานเป็นบุคคลท่ีท างานกบัทางบริษทัตั้งแต่ท่ีคลงัสินคา้เก่า จึงเขา้ใจขั้นตอนในการด าเนินงานเป็น
อย่างดี แต่ในแบบท่ีใชส้ายพานล าเลียง (Conveyor) ในแบบน้ีคือพนกังานทุกคนตอ้งเรารับการฝึกในการใช้
งานทุกคน และมีการสอบในการใช้งานเคร่ืองจกัรทั้งในแบบทฤษฎีและแบบปฏิบัติ ท่ีคลงัสินคา้ TSW 
ผูป้ฏิบติังานส่วนใหญ่จะเป็นพนักงานท่ีเขา้มาใหม่ ท าให้ตอ้งเรียนรู้ขั้นตอนกระบวนการด าเนินงานใหม่
ตั้งแต่ตน้  
              เน่ืองจากพนกังานท่ีเขา้มาใหม่จ าเป็นตอ้งเขา้รับการศึกษากระบวนการขนถ่ายสินคา้ การฝึกในการ
ใช้เคร่ืองจกัร จึงไดรั้บความช่วยเหลือจากหลายฝ่าย ไดแ้ก่ พี่ต าแหน่ง Operation Manager และ Superviser 
แผนก Outbound ท่ีค่อยให้ค  าช้ีแนะในเร่ืองของการท างาน ขั้นตอนการใชง้านต่าง ๆ ความปลอดภยัเม่ือใช้
เคร่ืองจักร การดูแลรักษาเคร่ืองจักร ในระยะแรกของการทดลองใช้เคร่ืองสายพานล าเลียงเกิดปัญหา
เน่ืองจากระบบการท างานยงัไม่เสถียร ก็สามารถแกไ้ขปัญหาไดใ้นทนัทีเพื่อให้การด าเนินงานเป็นไปอย่าง
ต่อเน่ืองและราบร่ืน 
 
6. ข้อเสนอแนะ 

การเตรียมยางในแต่ละรายการท่ีตอ้งเตรียมยงัมีความลา้ชา้ เน่ืองจากคลงัสินคา้มีถึง 3 คลงั เส้นทาง
จากคลงัไปยงัอีกคลงัก็มีระยะห่างพอสมควร จึงตอ้งมีการวางแผนในการจดัเตรียมยาง เพื่อลดระยะเวลาท่ีจะ
เสียไปโดยไม่จ าเป็น และการวางแผนในการจดัวางยางในคลงัสินคา้ยงัไม่เป็นท่ีเท่าท่ีควร เน่ืองจากจะท าให้
พื้นท่ีหน้าท่าในคลงัมีน้อยลง การด าเนินงานขนถ่ายสินคา้จะค่อนขา้งล าบาก ควรมีการจดัการวางแผนใน
การจดัวางใหดี้กวา่น้ี 
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