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ตน สวนปญหาการจัดเก็บสินคาไมมีระบบจัดการที่ดี เสียเวลาในการคนหาสินคาและบางคร้ัง

ผิดพลาด ผูวิจัยจึงไดจัดทําแผนผังคลังสินคา การกําหนด Location code และใชโปรแกรม

คอมพิวเตอรสําเร็จรูป Microsoft Excel จัดทําขอมูลสินคา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บ

สินคาและการเบิกจายสินคาคงคลัง  

หลังจากการดําเนินการปรับปรุงและแกไขปญหาตางๆ พบวา สามารถลดของเสียจาก

การผลิตคิดเปนมูลคา  1.07 ลานบาทตอป และสามารถลดเวลาในการหาสินคาคงคลังลงรอยละ 

43.17 
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ABSTRACT 

 

The objective of this research aims to reduce the problems in warehouse management 

together with the production cost due to large amount of defected goods in the manufacturing 

process. The studied period has been focused on January 2012 to September 2012 by using 

Trisom Plastic Group Co. Ltd as the case study.  

The study has brought the Seven Quality Control (7QC) as the significant tool for 

analyzing the actual cause of unqualified goods after produced. This methodology has used the 

check sheet, surveying and data collections, then distributed all the data to the Pareto Chart. After 

analyzed, the brainstorming and the employment of Fish-bone diagram will be used for systems 

adjustment. Mostly the problems in the procession come from long life machineries utilization 

with no maintenance including with the improper machineries installation.  While the warehouse 

has to face with the storage management, which the root causes of the problems has related to the 

time wasting in searching the product location and human error.  The researcher, therefore, had to 

redo the warehouse layout chart, to set up new location code, and to use Microsoft Excel program 

for data recording to improve the storage management system.   

After the problems solving, the result shows the capability to decrease the defected 

value production at 1.07 million Baht per year including to reduce the searching time in 

warehouse management at 43.17 percent as well.   

 

 

 

DPU
DPU



1 

 

 

บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 ความสําคัญและความเปนมาของปญหา 

ในปจจุบันการดําเนินงานทางธุรกิจ ตองเผชิญกับปญหาตางๆ มากมาย ทั้งจากการผลิต

สินคา การแขงขันกันระหวางผูผลิตสินคาดวยกัน ปญหาตนทุนดานพลังงานมีราคาสูงขึ้น ปญหา

ความขัดแยงที่รุนแรงทางดานการเมืองทําใหรัฐบาลเกิดความไมมั่นคง ไมสามารถใหการสนับสนุน

ชวยเหลืออุตสาหกรรมการผลิตไดเต็มที่ ประกอบกับนโยบายการเพิ่มคาแรงขั้นตํ่า ปญหาเหลาน้ี

ลวนทําใหตนทุนในการผลิตสินคาเพิ่มขึ้น ลดโอกาสในการแขงขันกับตางประเทศ นอกจากน้ีแลว

ยังเผชิญกับปญหาใหญอีกปญหาหน่ึงคือปญหาเศรษฐกิจตกตํ่าทั่วโลก ทําใหการขายสินคาเปนไป

ไดยากลําบากมากขึ้น การแขงขันจะรุนแรง นอกจากปญหาที่เกิดจากสภาวะแวดลอมภายนอกแลว 

ปญหาภายในของโรงงานเองก็มี ไดแกการเกิดของเสียในขบวนการผลิต ซึ่งจะเกิดของเสียมากหรือ

นอยขึ้นกับการบริหารจัดการการดูแลเคร่ืองจักร การปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและการ

ติดต้ังเคร่ืองใหทํางานไดดี หากธุรกิจสามารถลดของเสียใหมีปริมาณที่นอยที่สุด ก็จะเปนการเพิ่ม

ผลผลิตในทางออม และลดตนทุนในการผลิตไดอีกทางหน่ึง ผูประกอบการยอมมีกําไรเพิ่มขึ้น สวน

การจัดการสินคาคงคลัง สวนมากยังนิยมจัดเก็บสินคาโดยใหพนักงานนําไปเก็บในพื้นที่วางของ

คลังสินคา เมื่อตองการสินคาน้ันพนักงานที่จัดเก็บบางคร้ังก็ลืมตําแหนงที่เก็บและถาใหพนักงานที่

ไมเกี่ยวของไปคนหามักจะใชเวลานานและเกิดความผิดพลาดไดบอย เสียกําลังเจาหนาที่ที่จะตอง

ไปปฏิบัติงานผลิตสินคา  

กลุมธุรกิจบรรจุภัณฑสวนใหญจะประสบปญหาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

และปญหาการบริหารคลังสินคาไมเปนระบบทําใหเกิดผลกระทบตามมา  จากปญหาที่กลาวมาน้ีทํา

ใหผูวิจัยเกิดความสนใจศึกษาวิจัยถึงปญหาของโรงงานในการที่ลดตนทุน โดยหาทางแกไขปญหา 

และทําการปรับปรุงและเพิ่มศักยภาพของธุรกิจ หากแกปญหาลดตนทุนได จะทําใหธุรกิจมีกําไร

สามารถดําเนินการตอไปไดดวยดี 

บริษัท ตรีสมพลาสติก กรุป จํากัด เปดดําเนินการเมื่อวันที่ 24  มิถุนายน  2541  โดย 

นายสมเกียรติ  จันทราสกาววงค  จดทะเบียนเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก  ใบ

ทะเบียนเลขที่ จ 3-53 (4)-6/41  สค  โรงงานมีพื้นที่ทั้งหมด  1,200 ตารางเมตร เปนบริษัทประกอบ

 

DPU



2 

ธุรกิจดานการผลิตบรรจุภัณฑที่ขึ้นรูปดวยวิธีการเปา (Blow Molding) และวิธีฉีดเปา (Injection 

Blow Molding) ประเภทกิจการผลิตและรับจางผลิต ขวดซอส ขวดโหล และ ผลิตภัณฑพลาสติกดัง

ภาพที่ 1.1 และ 1.2 โดยวัตถุดิบที่โรงงานใชสวนใหญคือ PE, PP และ PET   

 

             
 

ภาพท่ี 1.1  ตัวอยางของผลิตภัณฑแบบขวดปากแคบ 

 

 
 

ภาพท่ี 1.2  ตัวอยางของผลิตภัณฑแบบขวดปากกวาง 

 

 

 

DPU



3 

 

จากการสํารวจถึงการดําเนินงานของโรงงานในดานการผลิตสินคาและการบริหาร

จัดการคลังสินคา พบวามีปญหาดังน้ี 

1.1.1  การจัดการสินคาคงคลังไมเปนระบบ 

สินคาสําเร็จรูปที่ผลิตจากโรงงานมีจํานวนมาก สินคาสวนน้ีจึงตองจัดเก็บไวใน

คลังสินคาที่มีพื้นที่จํากัดและมีหลายตําแหนงในโรงงาน พนักงานเองจะนําสินคาและวัตถุดิบไปเก็บ

ในที่วางของคลังสินคา โดยอาจจะเก็บในหลายพื้นที่และปะปนกัน (ดังแสดงในภาพที่ 1.3 ถึงภาพที่ 

1.5)   เมื่อตองการสินคาพนักงานเองก็อาจจะลืม ทําใหตองใชเวลานานในการคนหาสินคา และถา

พนักงานที่จัดเก็บสินคาไมอยู ตองใหพนักงานคนอ่ืนไปทําการคนหาสินคา ก็จะเกิดปญหาใช

เวลานานและอาจจะหาสินคาไมพบ คนหาสินคาผิดพลาด ทําใหเสียเวลาในการผลิตและเสียกําลัง

เจาหนาที่มาคนหาสินคา ลดเวลาที่ทํางานดานการผลิตลง ทําใหผลิตสินคาไดนอยลงและถาเกิด

ความรีบเรงก็อาจจะเกิดผลกระทบทําใหเกิดความเสียหายตอการผลิตสินคา เพิ่มตนทุนการผลิต  

 

 

 

ภาพท่ี 1.3  พื้นที่จัดเก็บสินคาดานหนาโรงงาน 
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ภาพท่ี 1.4  ภายในพื้นที่จัดเก็บสินคาดานหนาโรงงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 1.5  การจัดวางสินคาที่ไมเปนระบบ ปะปนกัน 

 

1.1.2  ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต Preform มีจํานวนสูง 

ในปจจุบันทางโรงงานไดประสบกับปญหาของเสียที่มีจํานวนเพิ่มมากขึ้นเปนสัดสวน

โดยตรงกับจํานวนการผลิต โดยพบวาจํานวนของเสียสวนใหญเกิดจากเคร่ืองฉีด Preform หมายเลข 
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I-5, I-6, I-7, I-8, I-9 และ I-10 ซึ่งเปนกระบวนการผลิตขวดพลาสติกแบบ Single Stage ซึ่งเคร่ืองฉีด

ชนิดน้ีสามารถผลิตสินคาไดรวดเร็ว และเปนจํานวนมาก หากสามารถหาแนวทางการแกไขปญหา

ไดเร็ว ทางโรงงานก็สามารถจะนําแนวทางไปใช ปรับปรุง กระบวนการผลิตเพื่อลดตนทุนไดมาก 

โดยภาพที่ 1.6 ซึ่งแสดงรอยละของเสียของเคร่ืองฉีด Preform หมายเลข I-5, I-6, I-7, I-8, I-9 และ I-

10  โดยเคร่ืองจักร I-7 มจํีานวนของเสียมากที่สุด 

 

 
 

ภาพท่ี 1.6  กราฟรอยละของเสียที่เกิดจากเคร่ือง I-5 ถึง  I-10 

 

1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 

1.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการบริหารจัดการคลังสินคา โดยจัดทําขอมูลสินคาคงคลัง ในการ

แกไขปญหาการหาสินคา ลดเวลาการหาสินคาในคลังสินคาและหาสินคาไดถูกตอง  

2.  เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต Preform 

 

1.3  เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

1.  แบบฟอรมสําหรับการเก็บขอมูลจากกระบวนการผลิต (Check sheet)  

2.  โปรแกรมคอมพิวเตอร Minitab และ MS Excel 

3.  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) นํามาใชสําหรับเปนแนวทางในการวิเคราะหคนหา

ปญหา สาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหา 

4.  ทฤษฎีการจัดการคลังสินคา 
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1.4  ขอบเขตและสถานท่ีทํางานวิจัย 

1.  การวิจัยคร้ังน้ีจะทําการศึกษาที่ บริษัท ตรีสมพลาสติก กรุป จํากัด เทาน้ัน 

2.  การใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (7 QC Tools) เพื่อลดปญหาของเสียน้ี จะทําการศึกษา

เฉพาะเคร่ือง Preform หมายเลข I-5, I-6, I-7, I-8, I-9 และ I-10 ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

3.  ระยะเวลาทําการศึกษาวิจัยระหวางเดือน มกราคม 2555 ถึง เดือนกันยายน 2555 

 

1.5  ระเบียบวิธีการศึกษา 

1.  ศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษาและกําหนดวัตถุประสงคของงานวิจัย 

2.  ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่ เกี่ยวของทางดานการผลิต ระบบคุณภาพ และการจัดการ

คลังสินคา 

3.  เก็บรวบรวมขอมูลจากแผนกผลิตและแผนกคลังสินคาเดือน มกราคม 2555 ถึง เดือน 

กันยายน 2555 

4.  ทําการวิเคราะหสาเหตุและการแกไขปญหาตางๆจากขอมูลโดยใชเคร่ืองมือการวิเคราะห

ทางระบบควบคุมคุณภาพและทฤษฎีการจัดการคลังสินคา 

5.  สรุปผลการศึกษาและเสนอแนวทางในการแกไขปญหา 

 

1.6  ประโยชนของงานวิจัย 

1.  สามารถลดตนทุนโดยการลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

2.  สามารถลดระยะเวลา และขั้นตอนในการคนหาสินคาคงคลัง 

 

1.7  คําศัพทเฉพาะ 

โพลิเอทิลีน (Polyethylene: PE) เปนพลาสติกที่ไอนํ้าซึมผานไดเล็กนอย แตอากาศผาน

เขาออกได มีลักษณะขุนและทนความรอนไดพอควร เปนพลาสติกที่ นํามาใชมากที่สุดใน

อุตสาหกรรม เชน ทอนํ้า ถัง ถุง ขวด แทนรองรับสินคา 

โพลิโพรพิลีน (Polypropylene: PP) เปนพลาสติกที่ไอนํ้าซึมผานไดเล็กนอย แข็งกวาโพ

ลิเอทิลีน ทนตอสารไขมันและความรอนสูงใชทําแผนพลาสติถุงพลาสติก บรรจุอาหารที่ทนรอน 

หลอดดูดพลาสติก เปนตน 

โพลิเอทิลีน เทอรฟะธาเลต หรือเพท (Polyethylene terephthalate: PET) เหนียวมาก

โปรงใส ราคาแพง ใชทําแผนฟลมบาง ๆ บรรจุอาหาร 

DPU



7 

พรีฟอรม(Preform) ซึ่งเปนเน้ือพลาสติกตนแบบของขวดพลาสติก มีลักษณะการขึ้นรูป

เปนแทงกลวง เพื่อเตรียมเขาเคร่ืองเปาออกเปนทรงขวดในแมพิมพ ซึ่งมีหลายขนาดดวยกัน  DPU



 

 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

ในการดําเนินการที่จะหาวิธีการปรับปรุงและควบคุมประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจักรที่ใชในปจจุบันเพื่อใหการใชงานของเคร่ืองจักรไดประโยชนสูงสุดในการผลิต 

สินคาที่มีคุณภาพ  มีตนทุน ตํ่าลงและสงมอบสินคาไดตรงเวลาตลอดจนสามารถเพิ่มขีด 

ความสามารถในการแขงขันใหสูงขึ้น จะมีทฤษฎีที่เกี่ยวของ ไดแก 

2.1 การระดมความคิด (Brain Storming) 

2.2 เคร่ืองมือปรับปรุงคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

2.3 การนําสินคาเขาคลังและการจัดเก็บ (Storage) 

2.4 การวางระบบการแจงตําแหนงในการจัดเก็บ (Stock Location System) 

2.5 การวิเคราะหปญหาดวยหลักการทําไม-ทําไม(Why-Why Analysis) 

2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

2.1  การระดมความคิด (Brain Storming)  

Brain storming Technique เปนแนวคิดที่ไดรับการพัฒนามาจาก Alex Osborn ผูบริหาร

ในบริษัทโฆษณาที่มีชื่อเสียงในปลายป 1930 ซึ่งเขาเชื่อวาองคกรใดๆ ก็ตามจะประสบความสําเร็จ

ดวยการมีความคิดอยางสรางสรรค ความคิดใหมๆ แตความคิดเห็นน้ีอาจจะถูกทําลายดวยพฤติกรรม

ของคนบางกลุม โดยเฉพาะหากความคิดน้ีไมไดรับการเสนอจากผูมีอํานาจ เขาจึงไดเสนอแนวทาง

ที่จะใหทุกคนสามารถเสนอความคิดสรางสรรคของตนเองออกมาไดอยางเต็มที่ ซึ่งจะไดความ

คิดเห็นจํานวนมาก จากน้ันจึงเลือกสรุปเอาแนวความคิดที่ดีออกมาจนไดแนวความคิดชั้นยอดใน

ที่สุด ทําใหวิธีการระดมความคิดน้ีไดรับความนิยมอยางแพรหลาย สิ่งสําคัญที่สุดของการระดม

ความคิดคือการแยกกันอยางเด็ดขาดระหวาง ความคิด (Idea) และการนํามาประยุกต 

Costin H (1996) ไดกลาวไววา brain storming เปนกระบวนการสรางสรรคที่มีความมุง

หมายเพื่อระดมความคิดของกลุมคนที่เกี่ยวของ ทําการพิจารณาถึงปญหา สรางความคิดเห็นตางๆ 

หลายทางเลือก และนําความคิดเห็น คําแนะนําน้ันมาใชแกปญหา ซึ่งขั้นตอนในการระดมความคิด

ประกอบดวย  

DPU
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1.  เปดประเด็นปญหา 

2.  ระดมความคิดเพื่อสรางประเด็นปญหาใหมๆ ใหมากที่สุด 

3.  การยอมรับประเด็นปญหา 

4.  ระดมความคิดเพื่อหาวิธีขจัดปญหา 

5.  คัดเลือกความคิด เพื่อใชแกปญหา 

6.  ประเมินแนวทางขจัดปญหา 

7.  กําหนดรายละเอียดของทางแกปญหา 

8.  เขียนแผนปฏิบัติการ 

9.  นําไปปฏิบัติ 

2.1.1  วิธีการในการระดมความคิด  

1)  การจัดกลุม  

กลุมระดมความคิดน้ัน ควรจะมีสมาชิกราว 8-10 คน จํานวนมากกวาน้ีจะไดผลไมดี 

กลุมน้ีจะประกอบดวย ประธานซึ่งเปนผูรักษากระบวนการและวิธีการระดมความคิด และมีเจาของ

ปญหา ซึ่งเปนผูเขาใจภารกิจอยางชัดเจน และกลุมนักคิด ซึ่งควรประกอบดวย  ผูคิด  นักปฏิบัติที่มี

ทักษะในการวางแผน การกํากับดูแล การแปลแผนไปสูแนวทางปฏิบัติ ผูจัดการที่มีทักษะดานการ

กลั่นกรอง การวิเคราะห ตรวจสอบรายละเอียด และผูประสานงาน โดยที่การจัดกลุมหรือการ

คัดเลือกผูเขารวมน้ันไมจําเปนตองมีความชํานาญพิเศษ เพราะกลุมผูปฏิบัติงานยอมจะมีความ

ชํานาญของตนอยูแลว แตหัวหนากลุมหรือประธานควรจะมีประสบการณในการนํากลุมระดม

ความคิด และสามารถควบคุมเมื่อกลุมกําลังออกนอกเร่ือง  

2)  การเตรียมอุปกรณ 

อุปกรณกระดานไวทบอรด ปากกาเมจิกลบไดหรือใชกระดาษแผนใหญเพื่อบันทึก

ความคิดเห็นตางๆของสมาชิกใหทุกคนเห็นทันที กระดาษดินสอสําหรับสมาชิกใชเขียน และอาจมี

เคร่ืองบันทึกเทปดวยก็ได  

3)  การกําหนดตารางเวลา (Time Plan)  

ค ว ร กํ า ห น ด เ ว ล า ใ ห ชั ด เ จ น เ ว ล า ที่ ใ ช  ก า ร ร ะ ด ม ค ว า ม คิ ด ที่ ใ ช เ ว ล า เ กิ น  1 

ชั่วโมงจะไมเกิดประโยชนเวลาที่ใชขึ้นอยูกับจํานวนสมาชิกและความละเอียดออนของปญหาที่พิจา

รณา 

4)  ภารกิจ  

DPU
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ตองกําหนดใหชัดเจนวา ใครเปนผูรับผิดชอบภารกิจน้ี ปญหาน้ันเปนปญหา “เกิด 

ขึ้นแลว” หรือ “สมมุติวามันเกิดขึ้น”  และการต้ังคําถาม “อยางไร (Why)” เพื่อสํารวจโครง 

สรางของปญหา โดยใหอยูในขอบเขตในลักษณะของ 

4.1)  ปจจุบันน้ีเปนอยางไร?  

4.2)  ในอนาคตตองการใหเปนอยางไร?  

4.3)  มีแนวทางอยางไรที่จะไปใหถึงอนาคต 

2.1.2  การดําเนินการ ในการระดมความคิด ทําการชี้แจงสมาชิกใหทราบวา  

1.  ใหทุกคนมีสวนรวมในการเสนอความคิดเห็น ทุกความคิดเห็นจะไดรับการยอมรับ

เทาเทียมกัน จะสนับสนุนความคิดสรางสรรคทุกความคิดเห็น ไมวาความคิดเห็นน้ันจะแหวกแนว

เพียงใด โดยไมถือวาความคิดเห็นใดถูกหรือผิด   

2.  ไมควรทําการวิพากษวิจารณ  ติติงความคิดเห็นใดๆ  เพื่อใหไดเห็นปญหาทุกดาน 

และสนับสนุนการรวมความคิดหรือขยายความคิดเห็นใดๆ ออกไป โดยอาจจะนําเสนอ พิจารณา

หรือชี้แจงพอสมควร 

3.  การนําเสนอความคิดเห็นควรจะเสนอทีละคนหรือแลวแตวาใครจะเสนอกอน เพราะ

ความคิดเห็นที่เสนอออกมาอาจจะทําใหเกิดความคิดเห็นอ่ืนๆ ตามมา เพื่อใหไดความคิดเห็นขึ้น

มากๆ  

4.  สมาชิกควรจะตองเคารพ รักษากติกาของการระดมความคิดเห็น หลีกเลี่ยงการ 

อภิปรายหรือการถกเถียงที่ไมเขาเร่ือง  

5.  การแสดงหรือเสนอความคิดเห็นควรจะเปนไปอยางสุจริตใจ และเสรี เพื่อให 

บรรยากาศการแสดงความคิดเห็นเปนไปอยางดี เกิดความคิดสรางสรรคที่ดี 

6.  ทําการบันทึกบนกระดานหรือกระดาษแผนใหญ หรืออาจใชเคร่ืองบันทึกเสียงรวม

ดวย 

ผ ล ที่ ออ ก ม า จา ก ก า ร ระ ดม ค วา ม คิ ด  เป น ค วา ม คิ ดต า ง ๆ  ที่ ส ม า ชิ ก เ ส นอไ ว

อาจใชแกปญหาได ความคิดตางๆน้ีจะถูกจดบันทึกไวหมดโดยไมมีการประเมินวาดูแลวขบขันหรือ 

นอกเร่ือง เพราะอาจเปนตนทางใหเกิดความคิดที่ดีได 

ขอสมมุติที่สําคัญของการระดมความคิดต้ังอยูบนสมมุติฐานที่วาหลายความคิดยอมดีกว

า  ควา มคิดเ ดียวหรือความ คิดของคนๆ เ ดียวอาจจํา กัดหรือไมลึก ซึ้ งพอ  เปนที่ คาดว า 

สมาชิกทุกคนจะ แสดงความคิดเห็นอยางเต็มที่และอยางเสรีโดยไมมีใครน่ังรอเวลาเลิกประชุม 

โดยผูที่จะเปนผูนําการระดมความคิดควรจะเขาใจดี 
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Alex Osborn ไดกําหนดแนวทางในการระดมความเห็นออกมา 4 ขอดังน้ี 

1.  หามวิจารณ 

2.  อนุญาตใหออกนอกลูนอกทางได ความคิดยิ่งแปลกหรือพิเศษเทาใดน้ันก็ยิ่งดี  

3.  รวบรวมและปรับปรุง ผูเขารวมชวยกันปรับปรุงแนวคิดใหดียิ่งขึ้น 

4.  รวมสองแนวคิด เปนแนวคิดใหมอันเดียวกัน 

2.1.3  ความลมเหลวของการระดมความคิด มาจากปจจัยตางๆดังน้ี 

1)  การแกไขปญหาไมถูกจุด  เดิมทีน้ันจุดมุงหมายหลักของการระดมความคิดคือเพื่อให 

ไดมา ซึ่งความคิดใหม ดังน้ันปญหาที่ตองการใชหลักการระดมความคิดจึงมีไมมากนักหรือ 

ก า ร ร ะ ด ม ค ว า ม คิ ด ไ ม ส า ม า ร ถ แ ก ป ญ ห า ไ ด ทุ ก เ ร่ื อ ง  ก า ร ร ะ ด ม ค ว า ม คิ ด ไ ม เ ห ม า ะ 

กับงานเชิงปฏิบัติการ เชน ปญหาดานเทคนิค ดานเคร่ืองกล เปนตน ซึ่งปญหาที่เหมาะกับการระดม 

ความคิดคือ  ปญหาที่ ไมใช เชิงปฏิบั ติการ เชน  ปญหาแบบเปดงานที่มีรายละเอียดหรือ 

เปนภาพรวมหรือ การคิดในเชิง ของความเปนไปได เปนตน 

2)  ปญหาจากพฤติกรรมของบุคคล      

2.1)  ผูที่ระดมความคิดมักนําเอาวิธีคิดในเชิงปฏิบัติมาใช ซึ่งมุงเนนไปยังผลลัพธ

สุดทายมากกวาความเปนไปได จึงทําใหไดแนวคิดออกมานอยหรือไมมีแนวคิดใหมๆ ออกมาเลย 

แนวความคิดที่ไดมักจะซ้ําๆกับที่เคยทําซึ่งการมุงเนนไปยังผลลัพทสุดทายผลลัพทสุดทายน้ันจะทํา

ใหเราสงใจไปตัดสินใจสิ่งใดๆ ที่เกิดขึ้นและจะเปนไปในเชิงจับผิดเสียมากกวา และมักจะเกิด

คําถามเหลาน้ีตามมา เชน ฟงดูแลวไมมีเหตุผล เคยลองมาแลว ใชไมไดหรอกและ มันยุงยากเกินไป 

2.2)  ขาดการเอาใจใสตอกระบวนการ จะเห็นไดวาหลักการระดมความคิดน้ันจะมี

ลักษณะแบบอิสระ (Free Form) หรือไมมีการเตรียมตัวลวงหนา ซึ่งอาจนํามาซึ่งประโยชนและ

ความเสียหายพอๆ กัน ดังน้ันการระดมความคิดที่ปราศจากโครงสรางหรือแบบแผนที่ดี อาจทําให

เราไดแนวความคิดไมกี่แบบและไมคุมกับเวลาที่เสียไป  

2.1.4  ขอดีของการระดมความคิด  

จะไดความคิดริเร่ิม ความคิดใหมๆ จากกลุมผูปฏิบัติงานจํานวนมาก และบางความคิด

เห็นจะเปนการเสริมความคิดซึ่งกันและกัน ถาสมาชิกของกลุมมาจากสาขาวิชาตางๆ กัน จะได

แนวความคิดที่หลากหลายและดีมากขึ้น    
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2.1.5  ขอจํากัดของการระดมความคิด    

ความคิดเห็นน้ันจะถูกจํากัดหรือแสดงออกนอยมาก ถาสมาชิกในกลุมเพิ่งพบกันเปน

คร้ังแรก ไมรูจักกัน หรือมีความสัมพันธในฐานะผูบังคับบัญชาและผูใตบังคับบัญชา จะทําใหการ

แสดงความคิดเห็นน้ันไมไดเปนไปอยางอิสระ เสรี และอาจจะถูกชักนําใหออกนอกเร่ือง หรือเปน

การอภิปรายของการพูดของคนไมกี่คน ทําใหคนอ่ืนไมกลาแสดงความคิดเห็นออกมา  

 

2.2  เคร่ืองมือปรับปรุงคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

ในป ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอ 

ต้ั ง ขึ้ น ม า พ ร อ ม ๆ  กั บ ก า ร จั ด ต้ั ง ก ลุ ม  Q u a l i t y  C o n t r o l  R e s e a r c h  G r o u p 

ขึ้นเพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพรความรูความเขาใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งป

ระเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน สินคาคุณภาพตํ่าราคาถูกออกจากสินคาที่ "Made in Japan" 

และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆ กัน หลังจากน้ันมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน ก็คือ 

Japanese Industrial Standards marking system (JIS) ไดถูกกําหนดเปนกฎหมายในป ค.ศ. 1950 

พรอมๆ กับการเชื้อเชิญ  Dr. W.E. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตางๆ 

และวิศวกรในประเทศนับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพอันตามมาดวย

การกอต้ังรางวัลDemingPrizeอันมีชื่อเสียงเพื่อมอบใหแกโรงงานซึ่งมีความกาวหนาในการพัฒนาคุ

ณภาพดีเดนของประเทศ ตอมาป ค.ศ. 1954 Dr.J.M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน 

เพื่อสรางความรูความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายใน องคกรในการนําเทคนิคเหลาน้ีมาใชงาน 

โดยไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกๆคนนับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวมเคร่ืองมือ

ที่ใชในการควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา “QC 7 Tools” มาใช เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 

ชนิดน้ีสามารถจําแนกของเปน 3 กลุมประยุกต คือ 

1.  ชุดเคร่ืองมือสําหรับการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูล เปนการศึกษาแบบ

ยกตัวอยางเพื่อพิจารณาวา สิ่งที่ยกตัวอยางน้ันไดมาตรฐานแลวหรือไม หรือใชสําหรับการวิเคราะห

ขอมูลที่มีการจําแนกประเภท เชน ประเภทของขอบกพรองประเภทวัสดุคงคลัง เปนตน ชุด

เคร่ืองมือน้ีไดแก แผนผังพาเรโต 

2.  ชุดเคร่ืองมือสําหรับการวิเคราะหความผันแปรของขอมูลที่ทําการศึกษา โดยใชใบ

ตรวจสอบ กราฟ และฮีสโตแกรม และการศึกษาแบบวิเคราะหใช แผนภูมิควบคุม 

3.  ชุดเคร่ืองมือสําหรับการวิเคราะหเหตุและผล เปนการวิเคราะหโดยใช แผนผังแสดง

เหตุและผล ในการกําหนดสมมุติฐานของสาเหตุและตนหา ตนเหตุของสาเหตุและผล โดยใช

รวมกับ แผนผังการกระจาย ฮิสโตแกรม และกราฟ 

DPU



 

 

13 

2.2.1  ใบตรวจสอบ 

ใบตรวจสอบ (Check Sheets) เปนรายการตรวจสอบหรือตารางตรวจสอบ หมายถึง 

ตาราง หรือแผนผังรายการที่มีการออกแบบไวลางหนา เพื่อความสะดวกในการบันทึกขอมูลหรือ

ตัวเลข และสะดวกแกการวิเคราะหขอมูล สวนใหญจะออกแบบฟอรมไวเพื่อใหสามารถใชการ”

ขีด” (/) แทนการเขียนแสดงดังภาพที่ 2.1 

วัตถุประสงค 

1.  สามารถเก็บขอมูลเปนตัวเลขไดโดยงายและถูกตอง 

2.  สามารถวิเคราะหขอมูลเพื่อนําไปใชไดตอการตัดสินใจโดยงายและถูกตอง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

 

ท่ีมา:  http://pirun.ku.ac.th/~b4555260/index.htm 

 

2.2.2  กราฟ 

กราฟ (Graph) คือเคร่ืองมือที่ใชในการแสดง หรือแปลขอมูลออกมาเปนภาพที่เห็นได

ชัดและเขาใจงาย อาจเปนกราฟแทง กราฟเสน กราฟวงกลม เปนตน 

วัตถุประสงค 

1.  เพื่อใชอธิบายผลหรือสิ่งตางดวยกราฟที่สามารถเขาใจไดงาย 

2.  เพื่อใชในการวิเคราะห 

3.  เพื่อใชในการควบคุม 

DPU



 

 

14 

รายละเอียดของกราฟชนิดตางๆ  

1)  กราฟเสน (Line Graph) 

จะใชเพื่อแสดงการเปลี่ยนแปลงตามเวลา เพื่อใหเห็นการเปลี่ยนแปลงของขอมูล แสดง

ไดดังภาพที่ 2.2 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2  กราฟเสนที่ใชติดตามของเสียตามชวงเวลา 

 

ท่ีมา:  http://www2.mtec.or.th/th/special/cdm/Silpaship.html 

 

2)  กราฟแทง (Bar Graph) 

จะใชเพื่อเปรียบเทียบขนาดของขอมูลประเภทตางๆและหลายๆขอมูล เพื่อทําการ

วิเคราะหหาสาเหตุ หรือทําการเปรียบเทียบขอมูลกอน-หลัง ดังภาพที่ 2.3  
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ภาพท่ี 2.3  การนําเสนอโดยใชกราฟแทง 

 

ท่ีมา:  http://www.susheewa.com/?cat=1&paged=2 

 

3)  กราฟวงกลม (Pie Graph) 

จะใชเพื่อจําแนกองคประกอบของสิ่งที่กําลังวิเคราะห เชน เราตองการจะทราบสัดสวน

ผูใชงานมือถือในระบบปฏิบัติการตางๆ ดังแสดงในภาพที่ 2.3 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4  กราฟวงกลมที่ใชในแสดงสัดสวนของระบบปฏิบัติการตางๆ 

 

ท่ีมา:  http://thumbsup.in.th/2011/08/android-are-number-one-in-us/ 
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2.2.3  ฮีสโตแกรม 

ฮีสโตแกรม (Histograms) คือกราฟแทงชนิดหน่ึง ที่แสดงการกระจายความถี่ของขอมูล

แตละชนิด ซึ่งมีแนวโนมสูศูนยกลางที่เปนคาสูงสุด แลวกระจายลดหลั่นลงไปตามลําดับแสดงดัง

ภาพที่ 2.5 

วัตถุประสงค 

1.  เพื่อใหเขาใจถึงรูปแบบการกระจายและแนวโนม 

2.  เพื่อแสดงความถี่ของเหตุการณที่เกิดขึ้นตามตัวแปรตัวหน่ึง 

3.  เพื่อใชเปรียบเทียบกับขอมูลมาตรฐาน 

 
 

ภาพท่ี 2.5 การสรางฮีสโตแกรม 

 

ท่ีมา:  http://pirun.ku.ac.th/~b4555260/index5.htm 

 

2.2.4  แผนผังแสดงเหตุและผล 

แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect Diagrams) หรือ แผนผังกางปลา (Fish Bone 

Diagrams)แสดงดังภาพที่ 2.6  คือแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุ และผลลัพธ 

สวนใหญใชหลังจากทําการวิเคราะหแผนผังพาเรโตเสร็จแลว 

วัตถุประสงค 
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1.  เพื่อแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของสาเหตุหรืออง๕ประกอบตางๆที่ทําใหเกิดผล

ลัพธน้ันๆ 

2.  เพื่อกําหนดแนวทางการแกไข 

วิธีการเขียน 

1.  ระบุถึงผลลัพธที่ไมตองการ ใหอยูปลายสุดของลูกศร 

2.  ระบุสาเหตุ หรือองคประกอบที่ทําใหเกิดผลลัพธน้ันๆ เปนกิ่งลูกศรพุงเขาสูลูกศร

หลักซึ่งองคประกอบหลักหรือสาเหตุหลักที่นิยมใชในแผนผังแสดงเหตุและผลน้ันคือ 

Man   =   คน 

Machine   =   เคร่ืองจักร 

Material  =  วัตถุดิบ 

Method  =  กระบวนการ 

3.   ระบุสาเหตุยอยลงในกิ่งสาแหตุหลัก 

4.  กําหนดความสําคัญของสาเหตุหลักตางๆ และหามาตรการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.6  แผนผังแสดงเหตุและผลของปญหาที่เกิดขึ้น 

 

ท่ีมา:  อภิชาต บุญทศ, (2546, น. 53) 
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2.2.5  แผนผังพาเรโต 

แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) คือ แผนภูมิที่ใชตรวจสอบปญหาตางๆที่เกิดขึ้นใน

สถานที่ทํางาน วาปญหาใดเปนปญหาหลักที่สําคัญที่สุดและปญหารองลงไป โดยการนําปญหาหรือ

สาเหตุเหลาน้ันมาจัดหมวดหมูหรือแบงแยกประเภทแลวเรียงลําดับตามความสําคัญจากมากไปหา

นอย โดยการแสดงความสําคัญมากนอยดวยกราฟ และแสดงคาสะสมดวยเสนกราฟแสดงดังภาพที่

2.7 

วัตถุประสงค 

1.  เพื่อแสดงใหเห็นถึงลําดับความสําคัญของปญหาตางๆ มากนอยเพียงใด เพื่อการ 

เลือกแกไขปญหา กอน-หลัง 

2.  เพื่อแสดงใหเห็นวาแตละปญหามีสัดสวนเทาใด เมื่อเทียบกับทั้งหมด 

 

 

ภาพท่ี 2.7  กราฟตัวอยางแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 

ท่ีมา:  อภิชาต บุญทศ, (2546, น. 52) 
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2.2.6  แผนภูมิควบคุม 

แผนภูมิควบคุม (Control Charts) หลักการในการตรวจสอบความแปรปรวนทางสถิติ

ของกระบวนการ โดยตองทําการประเมินเพื่อหาระดับของความแปรปรวนของกระบวนการวาอยู

ในขอบเขตของชวงที่กําหนดไว หรือมีอะไรทําใหกระบวนออกไปนอกการควบคุม (out-of-control) 

หรือไม  

สาเหตุของความผันแปรมี 2 ชนิดคือ 

1.  สาเหตุตามธรรมชาติ เปนสาเหตุที่ไมมีความรุนแรง และไมมีผลกระทบตอคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ เกิดจากความเปลี่ยนแปลงของปจจัยการผลิตเพียงเล็กนอย 

2.  สาเหตุผิดธรรมชาติ เปนสาเหตุที่สงผลกระทบตอผลิตภัณฑมาก เกิดจากความ 

ผิดพลาดในกระบวนการผลิต หรือปจจัยที่เกี่ยวของกับการผลิต 

 

 
ภาพท่ี 2.8 กราฟตัวอยางแผนภูมิควบคุม (Control Charts) 

 

ท่ีมา:  http://pirun.ku.ac.th/~b4555260/index4.htm 

 

ภาพที่ 2.8 แสดงตัวอยางของแผนภูมิควบคุม โดยเปนกราฟที่มีจํานวนตัวอยางที่ผลิต 

เปนแกนนอน และมีจํานวนของชิ้นงานที่มีตําหนิเปนแกนต้ัง มีคาเฉลี่ยของตัวอยางที่ผลิตแลวมี

ตําหนิเปนแกนอางอิง โดยทําการสุมตัวอยางที่ผลิตในแตละวันขึ้นมา 100 ชิ้นและนํามาบันทึกลง

บนกราฟทุกวันในชวงเวลาหน่ึง จะสามารถหาคาชวงของความแปรปรวน ของตัวอยางที่มีตําหนิ

ออกมาได นํามาคํานวณทางสถิติ จะสามารถหาคาขีดจํากัดบน (UCL) และขีดจัดลาง (LCL) ที่จะใช

ในแผนภูมิ ขอมูลบนแผนภูบางจุด อาจจะมีคาสูงกวาหรือตํ่ากวาคาควบคุม (control limit) ซึ่งเปน

คาที่อยูนอกการควบคุม (out-of-control) โดยทั่วไป จะเปนหนาที่ของผูจัดการฝายผลิต ที่จะปรับ

กระบวนการผลิตใหกลับเขาสูระดับเดิม หรือลดจํานวนตัวอยางที่มีตําหนิลง โดยตรวจสอบสาเหตุที่

ทําใหความแปรปรวนมีคามากเกินไป การทดสอบทางสถิติสามารถดูจากลักษณะของแนวโนม
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ขอมูลในบางชวงเวลา ที่อาจมีรูปที่แนนอนบางอยาง ที่นํามาประกอบในการปรับปรุงระบบได 

แผนภูมิควบคุมสามารถใช ในการติดตามตรวจสอบ เพื่อดูแนวโนมของระบบ หรือใชเปนแนวทาง

ในการปรับปรุงในระยะยาว 

2.2.7  แผนผังการกระจาย 

แผนผังการกระจาย (Scatter Diagrams ) คือ แผนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางตัว

แปร 2 ตัวที่เกี่ยวของกับการควบคุมการผลิตวามีความสัมพันธกันอยางไรในเชิงสถิติ 

วัตถุประสงค 

1. เพื่อแสดงใหเห็นความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัวที่เกี่ยวของกับกระบวน การ 

2.   เพื่อใชเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการใหคุณภาพตามที่กําหนด 

 

 
 

ภาพท่ี 2.9  ลักษณะการกระจายแบบตางๆ 

 

ท่ีมา:  http://www.myfirstbrain.com/student_view.aspx?ID=22630 
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2.3  การนําสินคาเขาคลังและการจัดเก็บ (Storage) 

2.3.1  การนําสินคาเขาคลังและการจัดเก็บ (Stock location methodology) 

มีการจัดแบงรูปแบบในการจัดเก็บสินคาน้ันออกเปน 6 แนวคิด คือ 

1)  การจัดเก็บแบบไมเปนทางการ (Informal system) 

การจัดเก็บแบบไมเปนทางการ เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาที่ไมมีการบันทึกตําแหนง

การจัดเก็บเขาไวในระบบ และสินคาทุกชนิดสามารถจัดเก็บไวตําแหนงใดก็ไดในคลังสินคา ซึ่ง

พนักงานที่ปฏิบัติงานในคลังสินคาน้ันจะเปนผูที่รูตําแหนงในการจัดเก็บรวมทั้งจํานวนที่จัดเก็บ ซึ่ง

รูปแบบการจัดเก็บน้ีเหมาะสําหรับคลังสินคาที่มีขนาดเล็ก มีจํานวนสินคาหรือ SKUนอย และมี

จํานวนตําแหนงจัดเก็บ (Location) ที่จัดเก็บนอยดวย  

2)  การจัดเก็บแบบคงตําแหนง (Fixed location system) 

แนวความคิดในการจัดเก็บสินคารูปแบบน้ีเปนแนวคิดที่มาจากทฤษฎีที่วา คือ สินคาทุก

ชนิดหรือทุก SKU น้ันจะมีตําแหนงจัดเก็บที่กําหนดไวตายตัวอยูแลว ซึ่งการจัดเก็บรูปแบบน้ีเหมาะ

สําหรับคลังสินคาที่มีขนาดเล็ก มีจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติงานไมมากและมีจํานวนสินคาหรือ

จํานวน SKU ที่จัดเก็บนอยดวย โดยจากการศึกษาพบวาแนวคิดการจัดเก็บสินคาน้ีจะมีขอจํากัดหาก

เกิดกรณีที่สินคาน้ันมีการสั่งซื้อเขามาทีละมากๆจนเกินจํานวนตําแหนงจัดเก็บ (Location) ที่กําหนด

ไวของสินคาชนิดน้ันหรือในกรณีที่สินคาชนิดน้ันมีการสั่งซื้อเขามานอยในชวงเวลาน้ัน จะทําให

เกิดพื้นที่ที่เตรียมไวสําหรับสินคาชนิดน้ันวาง  

3)  การจัดเก็บแบบตามเลขสินคา (Part number system) 

มีแนวคิดใกลเคียงกับการจัดเก็บแบบคงตําแหนง(Fixed location system) โดยขอ

แตกตางน้ันจะอยูที่การเก็บแบบตามเลขสินคา (Part number system) น้ันจะมีลําดับการจัดเก็บเรียง

กัน เชน เลขสินคาหมายเลข A123 น้ันจะถูกจัดเก็บกอนเลขสินคาหมายเลข B123 เปนตน ซึ่งการ

จัดเก็บแบบน้ีจะเหมาะกับบริษัทที่มีความตองการสงเขาและนําออกของเลขสินคา (Part number) ที่

มีจํานวนคงที่เน่ืองจากมีการกําหนดตําแหนงการจัดเก็บไวแลว ในการจัดเก็บแบบเลขสินคา (Part 

number) น้ีจะทําใหพนักงานรูตําแหนงของสินคาไดงายแตจะไมมีความยืดหยุนในกรณีที่องคกร

หรือบริษัทน้ันกําลังเติบโตและมีความตองการขยายจํานวน SKU ซึ่งจะทําใหเกิดปญหาเร่ืองพื้นที่

ในการจัดเก็บ 

4)  การจัดเก็บตามประเภทสินคา (Commodity system) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาตามประเภทของสินคา (Product type) โดยมีการจัด

ตําแหนงการวางคลายกับรานคาปลีกหรือตามซูเปอรมาเก็ต (Supermarket) ทั่วไปที่มีการจัดวาง

สินคาในกลุมเดียวกันหรือประเภทเดียวกันไวที่ตําแหนง (Location) ที่ใกลกัน ซึ่งรูปแบบในการ
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จัดเก็บสินคาแบบน้ีจัดอยูในประเภทผสม(Combination system) งายตอพนักงานในการหยิบสินคา

เพราะทราบถึงตําแหนงของสินคาที่จะตองไปหยิบ แตมีขอเสียเชนกันเน่ืองจากพนักงานที่หยิบ 

สินคาจําเปนตองมีความรูในเร่ืองของสินคาแตละชนิดหรือแตละยี่หอที่จัดอยูในประเภทเดียวกัน

ไมเชนน้ันอาจเกิดการหยิบสินคาผิดชนิดได  

5)  การจัดเก็บแบบสุม (Random location system) 

เปนการจัดเก็บที่ไมไดกําหนดตําแหนงตายตัว ทําใหสินคาแตละชนิดสามารถถูกจัดเก็บ

ไวในตําแหนงใดก็ไดในคลังสินคา แตรูปแบบการจัดเก็บแบบน้ีจําเปนตองมีระบบสารสนเทศใน

การจัดเก็บและติดตามขอมูลของสินคาวาจัดเก็บอยูในตําแหนงใด โดยตองมีการปรับ (Update) 

ขอมูลอยูตลอดเวลาดวย ซึ่งในการจัดเก็บแบบน้ีจะเปนรูปแบบที่ใชพื้นที่จัดเก็บอยางคุมคา และเปน

ระบบที่ถือวามีความยืดหยุนสูงเหมาะกับคลังสินคาทุกขนาด 

6)  การจัดเก็บแบบผสม (Combination system) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บที่ผสมผสานหลักการของรูปแบบการจัดเก็บในขางตน โดย

ตําแหนงในการจัดเก็บน้ันจะมีการพิจารณาจากเงื่อนไขหรือขอจํากัดของสินคาชนิดน้ันๆ เชน หาก

คลังสินคาน้ันมีสินคาที่เปนวัตถุอันตรายหรือสารเคมีตางๆ รวมอยูกับสินคาอาหาร จึงควรแยกการ

จัดเก็บสินคาอันตรายและสินคาเคมีดังกลาวใหอยูหางจากสินคาประเภทอาหารและเคร่ืองด่ืม เปน

ตน ซึ่งถือเปนรูปแบบการจัดเก็บแบบคงตัว (Fix location) สําหรับพื้นที่ที่เหลือในคลังสินคาน้ัน

เน่ืองจากมีการคํานึงถึงเร่ืองการใชพื้นที่ ดังน้ันจึงจัดเก็บในพื้นที่สวนที่เหลือแบบสุม (Random) 

โดยรูปแบบการจัดเก็บแบบน้ีเหมาะสําหรับคลังสินคาทุกๆแบบ โดยเฉพาะอยางยิงคลังสินคาที่มี

ขนาดใหญและสินคาที่จัดเก็บน้ันมีความหลากหลาย 

2.3.2  การหยิบสินคา (Order picking) 

หลักการที่สําคัญที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงการทํางานในสวนของการหยิบ (Pick) 

สินคาซึ่งจะมีผลทําใหการหยิบสินคาน้ันทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดังน้ี 

1)  การใชหลักของพาเรโต ในการจัดประเภทสินคาตามลําดับความสําคัญของมูลคา

หรือปริมาณการขายของสินคา โดยการจัดสินคาตามหมวดหมูตามเกณฑดังกลาวจะทําใหชวยลด

ระยะเวลาที่ตองใชในการหยิบสินคา (Picking time) ลงได 

2)  การหยิบสินคาที่มีประสิทธิภาพน้ันตองมาจากการจัดตําแหนงการวางสินคาอยาง

เปนระบบและมีประสิทธิภาพ เพื่อที่พนักงานจะไดหยิบสินคาไดอยางสะดวกรวดเร็ว ไมตอง

เสียเวลาในการหาตําแหนงที่ใชจัดเก็บสินคา ดังน้ันจึงควรมีการระบุตําแหนงของสินคาที่จัดเก็บไว

อยางชัดเจน 
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การหยิบสินคาเปนการนําสินคาออกจากคลัง การหยิบสินคาที่มีประสิทธิภาพตองใช

เวลาในการหยิบตํ่า (Picking time) และมีระยะเวลาในการหยิบที่ตํ่า (Picking distance) และที่สําคัญ

ควรมีความผิดพลาดจากการหยิบที่ตํ่าดวย (Picking error) ตลอดจนไมทําใหสินคาแตกหักเสียหาย

ในระยะกระบวนการหยิบสินคา 

2.3.3  ระบบขอมูลและเอกสารที่เกี่ยวของ 

ระบบขอมูลและเอกสารพื้นฐานของการจัดการคลังสินคาน้ันมีความสําคัญเปนอยาง

มาก ทั้งน้ีในอดีตระบบขอมูลและเอกสารจะอาศัยการใชระบบกระดาษเปนสําคัญ เชน เอกสารใบ

ตรวจรับสินคา การลงบัตรบันทึกสตอก (Stock card) เอกสารนําสงหรือเบิกสินคาออกจากคลัง เปน

ตน แตในปจจุบันเทคโนโลยีทางการสื่อสารไดกาวหนาไปมาก จึงไดมีการประยุกตเทคโนโลยี

ตางๆ กับงานการจัดการคลังสินคามากขึ้น เชน การใชรหัสแทง (Barcode) หรือการใชเทคโนโลยี

อารเอฟไอดี (RFID) เปนตน ทั้งน้ีในบทน้ีจะอธิบายถึงระบบเอกสารที่จําเปนเบื้องตนสําหรับงาน

การจัดการคลังสินคา 

1)  เอกสารใบตรวจรับสินคา 

เอกสารใบตรวจรับสินคาเปนเอกสารที่ใชในการตรวจรับสินคาเพื่อนําสินคาเขาสู

คลังสินคา ทั้งน้ีเน้ือหาสาระสําคัญควรมีประเภทของสินคา จํานวนหรือปริมาณของสินคา วันที่นํา

สินคาเขา (เพื่อใชประโยชนในการเบิกดวยระบบเขากอนออกกอนFIFO) รายชื่อพนักงานผูตรวจรับ

สินคา แหลงที่มาของสินคา 

2)  ใบบันทึกสตอกของสินคา (Stock card) 

เอกสารที่สําคัญในลําดับถัดมาขึ้นใบบันทึกสตอกของสินคา (Stock card) ซึ่งจะเปน

เอกสารที่บงบอกถึงสถานะของสินคาแตละรายการวามีเหลืออยูเปนปริมาณเทาไหร จัดเก็บอยูที่

ตําแหนงไหน (Location) ทั้งน้ีเปนการควบคุมปริมาณของสินคาเปนสําคัญ 

3)  ปายชี้บงสถานะของสินคา (Tag) 

ปายชี้บงสถานะของสินคาหรือที่เรียกวา Tag มีความสําคัญมาก โดยทั่วไปจะติดอยูที่ตัว

สินคาหรือภาชนะที่บรรจุสินคา ทั้งน้ีเพื่อชี้บงและใหขอมูลตางๆที่เกี่ยวของกับสินคา  

4)  เอกสารใบเบิกสินคา หรือใบจัดสงสินคา 

5)  เอกสารใบเบิกสินคาหรือใบจัดสงสินคา เปนเอกสารที่ใชอางอิงเมื่อทําการเบิก 

สินคาออกจากคลัง ทั้งน้ีตองนํายอดของการเบิกไปตัดยอดออกจากใบบันทึกสตอกของสินคา 

(Stock card)  
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2.4  การวางระบบการแจงตําแหนงในการจัดเก็บ (Stock Location System) 

การแจงตําแหนงของสินคาในคลังสินคา เพื่อใหการจัดเก็บและการจัดการภายใน

คลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและรวดเร็ว จึงมีการนําสัญลักษณ อักษร หรือตัวเลข มาใช

แสดงรหัสประจําตําแหนง (Location Code) เพื่อใหการคนหาสินคามีความรวดเร็วในการบอก

ตําแหนงที่จัดเก็บ ทําใหการแจกจายทําไดเร็วขึ้น ระบบการแจงตําแหนงที่ไดใหคําปรึกษาแนะนํา 

ประกอบดวย รหัส สองหลักแรก หมายถึงคลังสินคา รหัสตอมา หมายถึง Shelf Number รหัสสาม

หลักตอมา หมายถึง แถว (Row) รหัสสามหลักตอมา หมายถึง กอง (Stack) และรหัสสุดทาย 

หมายถึง ชั้น (Level) ตัวอยาง ดังภาพที่ 2.16 

 
 

ภาพท่ี 2.10  การวางระบบการแจงตําแหนงในการจัดเก็บ 

 

ภาพที่ 2.11 และ 2.12 เปนการแสดงแผนผัง และการกําหนด Location Code คลังเก็บ

วัสดุ ที่โรงงานตัวอยาง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.11  ภาพแผนผัง และการกําหนด Location Code คลังเก็บวัสดุ ที่โรงงานตัวอยาง 
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ภาพท่ี 2.12  แสดงภาพการกําหนด Location Code คลังเก็บวัสดุ ที่โรงงานตัวอยาง 

 

ท่ีมา:  http://www.williamstoyotalift.com/parts-and-service/warehouse-supplies.php 

 

เราสามารถนํารหัสประจําตําแหนง(Location Code) มาใชคูกับระบบฐานขอมูลเพื่อให

งายตอการตรวจสอบ และติดตามดังภาพที่ 2.19 

 

 
 

ภาพท่ี 2.13  รหัสประจําตําแหนงในฐานขอมูล 
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2.6  การวิเคราะหปญหาดวยหลักการทําไม-ทําไม(Why-Why Analysis) 

Why-Why Analysis  เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณ

อยางเปนระบบ มีขั้นมีตอน อยางละเอียดซึ่งไมใชการคิดแบบคาดเดา 

2.6.1  กอนการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis 

1)  กอนจะทําการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis จะตองไปตรวจสอบสถานที่จริง 

และดูสภาพของจริง อันเปนที่มาของปญหาเพื่อสรางความเขาใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปญหาให

ถูกตองชัดเจน แตหากขอบเขตของปญหามากเกินไปจะทําใหการวิเคราะหกินวงกวางเกินไปดวย 

และมีปจจัยที่เกี่ยวของมากเกินไป ถึงแมไดผลการวิเคราะหออกมาก็ตาม มาตรการที่ตามมาจะมีมาก

เกินกวาที่จะนามาปฏิบัติไดได 

2)  ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่ของสวนที่เปนปญหาจะตองทาการแจกแจง

สวนงานที่เปนปญหา ใหออกมาเปนไดอะแกรมแสดงความสัมพันธของชิ้นสวน, แสดง

ความสัมพันธของหนาที่ ในกรณีของงานทั่วๆ ไป ใหเขียนภาพขั้นตอนหรือการไหลของงาน และ

ทําความเขาใจเกี่ยวกับหนาที่ของงานน้ันๆ 

2.6.2  ขั้นตอนการปรับปรุงแกไขดวย Why-Why Analysis 

1)  กําหนดหัวขอเร่ืองที่จะนามาปรับปรุงแกไข 

2)  สํารวจความจริงของสภาพที่เปนอยูของปญหา ทั้งในดานสถิติ และการไป 

สํารวจพื้นที่จริง ที่เกิดปญหา 

3)  ต้ังเปาหมายที่จะลดปญหาที่เกิดขึ้นใหกลายเปนศูนย 

4)  กําหนดแผนของกิจกรรม 

4.1  สํารวจความจริง 

4.2  วิเคราะหดวย Why- Why 

4.3  เสนอแนวทางแกไข 

4.4  ทําการแกไขตามแนวทางที่ไดเสนอไว 

4.5  ตรวจสอบผลลัพธ  

 

2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

วิวัฒน วงศวิวัฒน(2550) ไดทําการศึกษาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการปม

ขึ้นรูปของบริษัทไทยสเตนเลสสตีล จํากัด โดยเร่ิมจากการศึกษาขอมูลและปญหาที่ขั้นตอนการผลิต 

แลวทําการเก็บสถิติของเสีย เมื่อไดทําการศึกษากระบวนการผลิตแลวพบวาขั้นตอนที่เกิดของเสีย

มากที่สุดคือขั้นตอนปมขึ้นรูป ซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นไดแก ปญหาการแตกหักของชิ้นงานหลังผานการ
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ขึ้นรูป การฉีกขาดที่บริเวณขอบของชิ้นงาน และยน การศึกษาน้ีนําเอา 7 QC Tools เปนเคร่ืองมือใน

การวิเคราะหและนําเสนอแนวทางในการแกไขปญหาเพื่อลดของเสีย ผลจากการศึกษาไดเสนอ

แนวทางในการลดปริมาณของเสีย 3 แนวทาง คือ การเพิ่มขั้นตอนการอบออนสําหรับตัวเหยือกนํ้า 

การเพิ่มจํานวนคร้ังในขั้นตอนการปมขึ้นรูป และการเพิ่มขนาดเสนผานศูนยกลางของกานํ้านกหวีด 

ขนาด 2.5 ลิตร 

ปวีณรัตน เพียรไธสง (2553)  ไดทําการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยเร่ิมจาก

วิเคราะหถึงปญหาที่เกิดขึ้นทั้งในอดีตและปจจุบัน ในการบริหารคลังสินคาและการตรวจนับสินคา

คงคลัง กรณีศึกษาฯ ไฮย ควอลิต้ี การเมนท จํากัด จากการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นน้ันเกิดจาก

การไมไดมีการตรวจนับสินคาทุกสิ้นเดือน และยังไมไดมีการออกแบบแผนผังของคลังสินคา 

เจาหนาที่ยังขาดการวางแผนการจัดการและการดําเนินงานในคลังสินคา ดังน้ันจึงไดมีการปรับปรุง

คลังสินคาใหมทั้งระบบ โดยไดทําการออกแบบแผนผังคลังสินคารวมถึงการออกแบบภาพรวมของ

คลังสินคา มีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของเจาหนาที่ในคลังสินคา มีการวัดผลกาดําเนินงาน 

(KPI) และมีการตรวจนับสินคาในสิ้นเดือน ผลจากการวัดผลจากการปรับปรุงคลังสินคา ใหอัตรา

การใชพื้นที่ในคลังสินคาลดลงถึง 20% ลดระยะเวลาในการหยิบจายวัตถุดิบ 34% ลดอัตราการหยิบ

วัตถุดิบผิดพลาด 92% ลดจํานวนการวางวัตถุดิบไมถูกที่ 100%และลดจํานวนคร้ังที่วัตถุดิบกับ

ตัวเลขที่ผิดพลาดไมตรงกัน 96% 

ขวัญเพชร อบอุน (2550) ไดทําการศึกษาปญหาที่เกี่ยวของในการลดของเสียใน

อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปจากการศึกษาพบวา ปจจัยหลักที่ทําใหเกิดของเสียใน

อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปมาจากการขาดความรูความเขาใจของผูปฏิบัติงาน เคร่ืองจักร 

วิธีการทํางานและวัตถุดิบ จึงทําการแกไขโดยการใชทฤษฎี KAIZEN การใชวงจรบริหารและการ

ปรับปรุงอยางตอเน่ืองหรือวงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) เพื่อกําหนดเปนแนวทางในการดําเนินงาน 

การใช Why - Why Analysisเพื่อทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและเปนแนวทางในการ

กําหนดวิธีแกไข การใช QC Techniqueเพื่อเปนเคร่ืองมือในการเก็บและนําเสนอขอมูล การใช

หลักการ 5W 1H ในการสรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน จากการปรับปรุงการดําเนินงานตามขั้นตอน

การวิจัยไดเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงเดิมปริมาณการผลิต 13,000 ตัว / เดือน ตรวจพบ

ของเสีย 414 ตัว คิดเปนเปอรเซ็นต 3.2%หลังทําการแกไข ปริมาณการผลิต 13,000 ตัว / เดือน พบ

ของเสียเพียง 231 คิดเปนเปอรเซ็นตได1.8% สามารถลดของเสียลงจากเดิมได 1.4 % ลดตนทุนการ

ผลิตได 47,750 บาท /เดือน 

อภิชิต ศรัณยนิตย (2548) ไดทําการศึกษาการลดปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นจากการ

ผลิตในงานฉีดพลาสติกแบบ Injection Molding โดยใชหลักการทางสถิติมาชวยทําการวิเคราะหหา

DPU



 

 

28 

สาเหตุและปจจัยตางๆและใชหลักการทางทฤษฎีดานพอลิเมอรเขามาอธิบายถึงปจจัยตางๆที่สงผล

กระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ สภาพปญหาของโรงงานกอนดําเนินการแกไขมีของเสียประเภท

ขนาดไมไดมาตรฐาน เร่ิมตนดําเนินการจากวิเคราะหหาสาเหตุดวยแผนภาพสาเหตุและผลของงาน

ที่มีปริมาณของเสียมากที่สุดแลวจึงทําการคัดเลือกปจจัยโดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง

ของผลกระทบ (FMEA) เพื่อนําปจจัยที่มีลําดับความสําคัญมาก 3 อันดับแรกมาทําการพิจารณา จาก

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองของผลกระทบพบวาปจจัยที่มีลําดับความสําคัญมากอยูในสวน

ของวิธีการไดแก Holding Pressure, Mold Temperature และ CycleTime จากผลการทดลองพบวา

ปจจัยทั้งสามมีผลกระทบตอขนาดของชิ้นงานจึงดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาของโรงงานใน

เร่ืองของของเสียประเภทขนาดไมไดมาตรฐานโดยการปรับคาพารามิเตอรทั้ง 3 ตัวแลวดําเนินการ

ผลิตพบวาสามารถลดปริมาณของเสียไดจากเดิมรอยละ 37.42ลดลงมาเปนรอยละ 2  

วรรณา ทองสุข (2551) ไดทําการศึกษาการลดตนทุนการผลิตสําหรับการผลิตชุด

ประกอบสายไฟ จากการศึกษาพบวาของเสียที่เกิดจากกระบวนการทดสอบแบบทําลายสูงเปน

อันดับแรกรอยละ 85 จากน้ันจึงไดใชออกแบบการทดลอง พบวาปจจัยคาความสูงในการย้ําลวด 

ปลายลวดไมโผลและลวดขาด มีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญตอคารับแรงดึงบกพรอง จากน้ันไดใช 

เคร่ืองมือ Why Why Analysis ในการมาตรการควบคุมและเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพเพื่อ

ดําเนินการแกไข หลังจากน้ันจึงไดออกแบบแผนในการควบคุมใหมและทําการลดแรงดึงให

เหมาะสม สามารถลดขอบกพรองไดรอยละ 83.51 หรือ 133,632 บาทตอป 

คมสัน ศรีประสิทธิ์ (2551) ไดทําการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปเน็ท 

โดยหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ ดวยการวิเคราะหถึงปจจัยที่มีผลตอขอบกพรองของผลิตภัณฑ

ประเภทปญหาตัดสั้น โดยออกแบบการทดลองเพื่อหาสภาวะระดับปจจัยที่เหมาะสม การดําเนินงาน

เร่ิมตนดวยการศึกษาปจจัยที่มีอิทธิพลตอการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ แลวทําการเก็บรวบรวม

ขอมูลการผลิตและสภาพการผลิตจริงเพื่อรวบรวมปจจัยที่เกี่ยวของ หลังจากน้ันทําการวิเคราะหหา

สาเหตุ โดยใชแผนภูมิกางปลาในการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปญหา แลวนําปจจัยที่ไดมาทํา

การออกแบบการทดลอง เพื่อทดสอบความมีนัยสําคัญที่มีผลตอขอบกพรองของผลิตภัณฑ จากการ

ทดลองพบวาปจจัยที่นาจะมีอิทธิพลตอขอบกพรองของชิ้นงานประเภทปญหา ตัดสั้นคือ อุณหภูมิที่

ใชสําหรับการผลิตขึ้นรูปเน็ท  ผูวิจัยจึงไดกําหนดสภาวะการควบคุมการผลิตแบบใหมของอุณหภูมิ

ที่ใชสําหรับการขึ้นรูป เพื่อใชในการผลิตจริง และเมื่อทําการติดตามผล พบวาเปอรเซ็นตของเสียที่

เกิดจากปญหาตัดสั้น เดือน มิถุนายน ถึงเดือน พฤศจิกายน 2550 ของรุน 2P1 66335-1B ลดลงจาก 

0.64% เหลือ 0.03% มีคาลดลงรอยละ 95.31% ซึ่งสงผลใหของเสียรวมทั้งหมดของการขึ้นรูปเน็ท

จากสายการผลิตที่ 2 ลดลงจาก 1.48% เหลือ 0.86% ของยอดผลิตทั้งหมด 
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ธิติมา พงษสังกา (2551) ไดทําการศึกษาการลดของเสีย โดยดําเนินการแกไขปญหาตาม

ขั้นตอนของซิกซ ซิกมา เมื่อแจกแจงประเภทของของเสียดวยแผนผังพาเรโตพบวาของเสียที่เกิดจาก

กาวเยิ้มมีอัตราสูงสุด คิดเปนรอยละ 7.5 จากของงานเสียทั้งหมดและของเสียเหลาน้ีไมสามารถนํา

กลับมาใชงานไดใหม ดังน้ันวัตถุประสงคของงานวิจัยคือตองการลดของเสียกาวเยิ้มจาก 7.5 เหลือ 

3.75 เปอรเซ็นต เมื่อพบปญหาแลวจึงหาเหตุของปญหางานเสียกาวเยิ้ม โดยใชแผนผังกางปลา ซึ่งได

จากการระดมความคิดของพนักงานหลังจากน้ันนําปจจัยที่สนใจไดแก อุณหภูมิในการอบ ความชื้น

ในการอบ เวลาในการอบ ระยะเวลาในการปลอยใหกาวแหงในอากาศและปริมาตรกาวที่ใช เพื่อหา

เงื่อนไขที่เหมาะสมในการ พบวาทั้ง 5ปจจัยมีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญและไดเงื่อนไขที่เหมาะสม

คืออุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียสความชื้น 50 เปอรเซ็นตความชื้น เวลาในการอบเขียงคือ 14.4 ชั่วโมง 

เวลาในการทิ้งกาวแหงในอากาศคือ 1 วินาที และปริมาตรกาวที่ใชคือ 100 มิลลิลิตร หลังการ

ประยุกตใชเงื่อนไขน้ีพบวาปญหางานเสียกาวเยิ้มลดลงจาก 7.5 เปน 2.23 เปอรเซ็นต ชวยให

ประหยัดคาใชจายไดประมาณ 2ลานบาทตอป  

บงกช เลิศบุญการกิจ (2554) ไดทําการศึกษาระบบการจัดการคุณภาพในงานบริหาร    

โลจิสติกสดานคลังสินคาและพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพ เมื่อเร่ิมทําการศึกษาบริษัทที่เปน

กรณีศึกษา จากสภาพปจจุบันพบวามีปญหา ทั้งหมด 3 ปญหา คือ สถานที่เก็บสินคาประเภทสารเคมี

ไมสอดคลองกับมาตรฐานกรมโรงงาน การบริหารจัดการภายในคลังเก็บสินคาที่ใชสําหรับเก็บ

สารเคมีที่ไมมีประสิทธิภาพเพียงพอ และ การจัดการภายในของคลังสินคา โดยใชแผนผังสาเหตุ

และผลในการหาสาเหตุ และแผนผังตนไม ในการเสนอมาตรการแกไขปญหาทั้ง 3 ปญหา ใน

งานวิจัยน้ีไดทําการแกไขปญหาคือ ปญหาแรก ติตต้ังรางสแตนเลสครอบสายไฟ สรางประตูเหล็ก

ปดชองกระจก จัดตําแหนงที่ต้ังและติดปายระบุ ตําแหนงอุปกรณดับเพลิง ติดต้ังกลองสแตนเลสคร

อบแผงควบคุมวงจรไฟฟา จัดทํามาตรการและ ปายบงชี้รายละเอียดของคลังสินคาสารเคมี ปญหาที่

สองทําการออกแบบคลังสินคาใหมจัดทําคูมือ ขั้นตอนการดําเนินงาน และในปญหาสุดทายทําการ

เปลี่ยนแปลงระบบการบงชี้สินคาใหเหมาะสม กับการเขา -ออกของสินคา นํากิจกรรม 5 ส มาใชใน

การทํางานและจัดทําใบตรวจสอบผลการแกไข มีการออกแบบคลัง สินคาใหมทําใหประสิทธิภาพ

ของระบบงานคลังสินคาที่ดีขึ้นจํานวนสินคาที่จัดเก็บอยูในคลัง เพิ่มขึ้น 86.11% อัตราสวนที่พื้นที่

ทางเดินหลัก ลดลง 25.20% เวลาในขั้นตอนการหยิบสินคาลดลง 37.36% เวลาในขั้นตอน

กระบวนการตรวจนับสินคาลดลง 45.83% มีการเปลี่ยนแปลงระบบการบงชี้สินคาทําใหเวลาใน

ขั้นตอนกระบวนการรับ สินคาลดลง 95.19%  
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บทที ่3 

ระเบียบวิธีวิจัย 

 

ในการวิจัยคร้ังน้ี ผูวิจัยไดนําเสนอตามหัวขอตอไปน้ี 

3.1  วิธีดําเนินการวิจัย  

3.2  ปญหาที่ 1 เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูล 

3.3  ปญหาที่ 2 เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูล 

  

3.1  วิธีดําเนินการวิจัย 

สําหรับงานวิจัยน้ีผูวิจัยเลือกศึกษาคนควาในดานการจัดการซัพพลายเชนและเก็บขอมูล

ปญหาตางๆ ผูวิจัยไดทําการกําหนดขั้นตอนตางๆ ดังภาพที่ 3.1  
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ภาพท่ี 3.1  แผนภาพขั้นตอนการดําเนินงาน 

 

3.1.1  สภาพการทํางานปจจุบัน  

1)  การขายและการตลาด 

สินคาที่ผลิตสวนใหญน้ันจะผลิตจากคําสั่งซื้อสินคาของลูกคาประจํา สวนหน่ึงเปน

ผลิตภัณฑใหมที่ผลิตขึ้นมารองรับตลาดและเพื่อขยายดานการตลาด ซึ่งสินคาที่ผลิตตามคําสั่งจะสง

ใหลูกคา สวนสินคาผลิตภัณฑใหมน้ันจะนําเสนอให ลูกคา  

2)  การพยากรณยอดการขาย  

การผลิตสินคาน้ัน ทางโรงงานไดมีเจาหนาที่ฝายผลิตเปนผูทําการวิเคราะหขอมูลโดย

ใชขอมูลยอนหลังมาประมาณการยอดขายในปถัดไป โดยมิไดคํานึงถึงฤดูกาล และไมไดใชการ

วิเคราะหดวยโปรแกรมสําเร็จรูปในทางสถิติ 

3)  การจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบที่ใชในการผลิต  
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โรงงานจะสัง่ซื้อกับผูคาที่คัดสรรและสามารถใหความไววางใจได ซึ่งทําการซื้อขายกัน

อยูเปนประจํา 

4)  การผลิต 

มีทั้งแบบ Make to order และ Make to stock โดยมีขั้นตอนการผลิตดังภาพที่ 3.2 

 

 
 

ภาพท่ี 3.2  แสดงขั้นตอนการผลิต 

 

5)  คลังสินคา 

คลังสินคาที่มีอยูประมาณ 802 ตารางเมตร ซึ่งจัดแบงเปน 5 พื้นที่ ดังภาพที่ 3.11 เพื่อใช

จัดเก็บวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปที่พรอมนําสงใหกับลูกคา โดยเก็บปะปนกัน 

6)  สินคาคงคลัง 

สินคาคงคลัง ประกอบดวยสินคาสําเร็จรูป และวัตถุดิบที่เปนเม็ดพลาสติก จัดเก็บใน

คลังสินคา  

DPU



33 

  

7)  การจัดสง 

การจัดสงสินคาสําเร็จรูปใชรถขนสงเปนรถบรรทุก 4 ลอ จํานวน 4 คัน และ รถ 6 ลอ

จํานวน 2 คัน ทําการสงของใหกับลูกคาตามชวงเวลาที่กําหนด 

8)  ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที่ทางบริษัทใชอยูใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางดานบัญชี ใช

ในการออกใบสั่งซื้อ (PO)   และออก invoice โดยใช program CD Organizer 

9)  การวางแผนซัพพลายเชน 

ไมมีการวางแผนทางดานหวงโซอุปทาน 

สภาพการทํางานปจจุบันสรุปไดดังภาพที่ 3.3 ถึง 3.10  โดยเร่ิมตนทําการสั่งซื้อวัตถุดิบ

เม็ดพลาสติกและนําเขามาเก็บไวที่คลังสินคาดังภาพที่ 3.3  
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ขั้นตอนการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3  คลังสินคา บริเวณที่เก็บวัตถุดิบ (เม็ดพลาสติก) 

 

หลังจากมีคําสั่งการผลิตเขามา ก็จะนําเอาเม็ดพลาสติกมาเขาสูกระบวนการผลิต 

Preform ดังภาพที่ 3.4 

 

 
 

ภาพท่ี 3.4  บริเวณเคร่ือง Preform 
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จากน้ันนํา Preform ที่ทําการขึ้นรูปเสร็จแลวมายังที่พัก รอกระบวนการถัดไป ดังภาพที่ 

3.5 

 

 
 

ภาพท่ี 3.5  บริเวณจุดพักสินคาที่รอการผลิต (Work in process) 

 

หลังจากพักPreform เปนระยะเวลาประมาณ 30-60 นาที ก็จะเขาสูกระบวนการเปาขวด

ขึ้นรูปดังภาพที่ 3.6 

 

 
 

ภาพท่ี 3.6  บริเวณกระบวนการเปาขวดขึ้นรูป 
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เมื่อไดขวดสําเร็จรูปแลว ก็จะทําการตรวจคุณภาพสินคา ตรวจนับและบรรจุหีบหอดัง

ภาพที่ 3.7 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7  บริเวณแผนกตรวจสอบคุณภาพ ตรวจนับและบรรจุหีบหอ 

 

ขั้นตอนตอไป คือนําสินคาสําเร็จรูปมาจัดเก็บยังคลังสินคาดังภาพที่ 3.8 ถึงภาพที่ 3.9 

 

 
  

ภาพท่ี 3.8  บริเวณคลังสินคาสําเร็จรูปชั้นที่ 2 
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ภาพท่ี 3.9  บริเวณคลังสินคาสําเร็จรูปชั้นที่ 1 

 

ขั้นตอนสุดทายคือการจัดลําเลียงสินคาไปยังรถขนสงสินคาดังภาพที่ 3.10 

 

 
 

ภาพท่ี 3.10  บริเวณลําเลียงสินคาขึ้นรถขนสงสินคา  
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กระบวนการผลิต 

เคร่ืองเปาพลาสติกเปนการผลิตภาชนะทรงกลวงโดยการทําใหพลาสติกเปนสายทอ 

หรือหลอดแกวใชลมเปาใหเกิดรูปรางตามแมพิมพ กระบวนการที่ทําการศึกษาน้ันเปนแบบ  

Stretch Blow Molding 

กระบวนการผลิตเปนกระบวนการผลิตขวดบรรจุภัณฑซึ่งการขึ้นรูปจะแบงขั้นตอนการ

ผลิตออกเปน 2 สวน คือ การฉีดเพื่อใหเปน Preform แลวจึงนํา Preform ที่ไดไปเขาสูขั้นตอนการ 

Stretch Blow เพื่อขึ้นรูปตามแมพิมพ 

ขั้นตอนที่ 1  การฉีด (Injection Molding) คือ ใชหลักการขับเคลื่อนสกรูและการปด-

เปด Mold ดวยระบบHydraulics หรือใชมอเตอรไฟฟา เร่ิมจากวัตถุดิบเม็ดพลาสติก สวนใหญเปน

ชนิด PET จากน้ันนําไปหลอมในExtruder โดยใชความรอนจาก Heater ไฟฟา จากน้ันสกรูจะอัด

สงผาน หัว Nozzle ผาน Runner เขาสู Moldเมื่อเน้ือพลาสติกไหลเขาเต็มMold จะมีนํ้าเย็นจาก 

Chillerไหลผาน Mold เพื่อใหชิ้นงานเย็นและแข็งตัว จากน้ัน Mold จะเปดออกเพื่อใหนําชิ้นงาน

ออกดังภาพที่ 3.14 

 

 
 

ภาพท่ี 3.11 แสดงขั้นตอนการฉีด (Injection Molding) 

 

ขั้นตอนที่ 2  การ Stretch Blow คือ เปนการเปาขึ้นรูปขวดโดยใชวัตถุดิบคือ Preform 

จากการฉีด นํามาอุนให Preform ออนตัวจากน้ัน Mold จะมาประกบ แลวจะมีแทงเหล็กกดกนตัว 

Preform ใหยืดลงในแนวด่ิงแลวทําการเปาใหขยายเต็มแมพิมพ จากน้ันจะมีนํ้าเย็นไหลผาน Mold 

เพื่อใหขวดแข็งตัวคงรูป แลวเปด Mold ปลอยขวดออกมาเปนอันเสร็จสิ้น รายละเอียดดังภาพที่ 

3.15 
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ภาพท่ี 3.12  แสดงขั้นตอนการเปา (Stretch Blow Molding) 

 

3.1.2.  วิเคราะหปญหาดานการจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกส 

การวิเคราะหถึงการดําเนินงานของบริษัทในสภาพปจจุบันดังตารางที่ 3.1 

 

ตารางท่ี 3.1  วิเคราะหปญหาดานการจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกส 

 

หมวด ประเด็นปญหา 

การขายและการตลาด ไมมีปญหา 

 

การพยากรณการขาย ไมไดใชการวิเคราะหดวยโปรแกรมสําเร็จรูปในทางสถิติ  

 

การจัดซื้อ ไมมีปญหา เน่ืองจากผูบริหารเขามาดูแลในสวนน้ี 

 

การผลิต เกิดของเสีย เน่ืองจากสภาพเคร่ืองจักร และปญหาไฟฟาดับ

บอยคร้ัง 

 

คลังสินคา การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปและวัตถุดิบเม็ดพลาสติกปะปนกัน 

และมีหลายพื้นที่ ไมไดจัดใหเปนระบบ เปนปญหาในการ

คนหาสินคาคงคลัง  
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ตารางท่ี 3.1  (ตอ) 

 

หมวด ประเด็นปญหา 

สินคาคงคลัง มีปริมาณวัตถุดิบเม็ดพลาสติกจํานวนมาก ทําใหการจัดเก็บ

ไมไดสัดสวน ปะปนกับสินคาสําเร็จรูป  

การจัดสง ไมมีปญหา  

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ยังขาดเร่ืองการจัดเก็บฐานขอมูลอยางเปนระบบ 

การวางแผนซัพพลายเชน บุคคลากรยังไมเขาใจถึงความสําคัญและประโยชนของการ

จัดการหวงโซอุปทาน 

 

 

จากการวิเคราะหปญหาขางตน พบวามี 2 ปญหาสําคัญดังน้ี 

 

3.2  ปญหาท่ี 1  การบริหารดานคลังสินคาไมเหมาะสม การคนหาสินคาคงคลังเกิดความลาชาและ

ความผิดพลาด   

การดําเนินการ  ไดดําเนินการจัดเก็บรวบรวมขอมูลนํามาวิเคราะหถึงปญหาที่เกิด 

สาเหตุและเสนอแนวทางแกไขโดย  

3.2.1  เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอมูลคือ 

1)  Microsoft Excel  

2)  แผนบันทึกจํานวนสินคาคงคลังสําเร็จรูป  

3.2.2  การวิเคราะหขอมูล 

คลังสินคาที่มีอยูประมาณ 802 ตร.ม.แบงเพื่อใชจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปที่พรอมนําสง

ใหกับลูกคา แตประสบกับปญหา  

1)  เกิดความผิดพลาดในการหยิบสินคา 

2)  ใชเวลาในการหาสินคานาน 

3)  พื้นที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปไมเพียงพอ ทําใหตองนําสินคาไปวางตามจุดนอก

พื้นที่จัดเก็บ 

สาเหตุเกิดจาก 

1)  สินคามีหลายประเภทและจํานวนมาก 

2)  ไมมีการทําแผนที่คลังสินคาสําเร็จรูปและรหัสพื้นที่เฉพาะ 
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3.2.3  แนวทางการแกไข 

ในการจัดเก็บสินคาคงคลังใหเปนระบบ เพื่อจะสามารถทําใหการทํางานรวดเร็วขึ้นและ

เพิ่มความถูกตอง จึงไดจัดทํา  

1)  การจัดทําแผนผังคลังสินคา (ดังภาพที่ 3.13 ถึงภาพที่ 3.15) โดยภาพที่ 3.13 เปน

แผนผังที่แสดงพื้นที่ทั้งหมดของโรงงาน ซึ่งมีอาคารปฏิบัติงานตางๆ แสดงในภาพ สวนตําแหนง

ของคลังสินคาจะเห็นวาแทรกอยูตามอาคารตางๆ (ตัวอักษรที่วงกลมวงไว) 5 ตําแหนง 6 คลังสินคา 

โดยคลังสินคาที่ 2 และ 3 (W2-3) อยูในอาคารประกอบสินคาที่ชั้นที่ 1 และ 2  

 

                  
 

ภาพท่ี 3.13  แผนผังโรงงานที่แสดงตําแหนงของคลังสินคา จํานวน 6 คลัง 

 

2)  การจัดทําแผนผัง (layout) ของแตละคลังสินคา โดยใหมีการจัดเปนหลัก สําหรับชนิด

สินคาที่มีปริมาณมาก ดังรายละเอียดในภาพที่ 3.14  และจัดทําเปนแถวและหลักสําหรับชนิดสินคา

ที่มีปริมาณไมมาก ดังรายละเอียดในภาพที่ 3.15  
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ภาพท่ี 3.14  Layout  แผนผังคลังสินคาสําเร็จรูปภายในคลังสินคาที่ 2 (W2) 

 

                 
 

ภาพท่ี 3.15  Layout แผนผังคลังสินคาสําเร็จรูปภายในคลังสินคาที่ 3 (W3) 

 

3)  หลังจากจัดทํา layout แตละคลังสินคาแลวจึงได จัดทํารหัส Location Code ของแตละ

พื้นที่ขึ้นมา ดังแสดงในตารางที่ 3.2 เพื่องายแกความเขาใจของเจาหนาที่ ที่เกี่ยวของทุกคน 

4)  ใช Microsoft Excel ในการจัดทําขอมูลรับเขา – จายออกของวัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป 

และระบุตําแหนงที่จัดเก็บ เพื่องายและรวดเร็วในการตรวจดูจํานวนสินคาแตละแบบ 
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ตารางท่ี 3.2  รหัสพื้นที่และความหมายของรหัส  Location Code 

 

 

 

 

1                                    A               A                        1                   1 

2                                    B               B                        2                   2 

3                                    C               C                        3                   3 

4                                    D               D                        4                   4 

5                                     .                 .                         5                   5 

6                                     .                 .                         6                   6 

                     Z              Z                         .           . 

ความหมายของตําแหนงที่ 1  

        W 1 = คลังสินคาติดสระนํ้า 

            หมายถึง  คลังสินคา                        W 2 = คลังสินคาประกอบชั้น 1                                                                   

           W 3 = คลังสินคาประกอบชั้น 2 

                                                                      W 4 = คลังสินคาติดโรงอาหาร 

                      หมายถึง  ตําแหนงคลังสินคา                             W 5 = คลังสินคาที่จุดรับสินคา 

                                                                W 6 = คลังสินคาในโรงงาน (ผลิต) 

 

ความหมายของตําแหนงที่ 2 

 

 

หมายถึง  ชั้นวาง ฝา ขวดโหล 

 

 

หมายถึง  ชั้น PREFORM 

 

 

 

W X Y Y U V 

W 

X 

Y 

Y Y 
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ความหมายของตําแหนงที่ 3 

 

 

                    หมายถึง  ตําแหนงแถวของชั้นวาง                โดย U = 1, 2, 3, 4, 5 

 

                    หมายถึง  ตําแหนงหลักของชั้นวาง                โดย V = 1, 2, 3, 4, 5, 6 

 

                                                           ตัวอยางเชน   

      W 2 – A  A – 2 3    หมายถึง  PREFORM เก็บอยูที่คลังประกอบชั้น 1  

                                                          วางอยูที่ชั้น AA แถวที่ 2 หลักที่ 3  

      W 1 – C     – 3 5    หมายถึง   ฝาขวดโหล เก็บอยูที่ คลังสินคาติดสระนํ้า  

                                                         วางอยูที่ชั้น C แถวที่ 3 หลักที่ 5 

 

3.3  ปญหาท่ี 2 ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการข้ึนรูป Preform  

ในการดําเนินการเพื่อทําการลดของเสียที่เกิดขึ้น ไดมีการดําเนินการดังน้ี  

3.3.1  เคร่ืองมือที่ใชในการแกไขปญหา  

1)  ใช check sheet (ภาพที่ 3.16) เพื่อทําการเก็บขอมูลของเสียที่เกิดในขบวนการผลิต       

2)  ใชโปรแกรม Minitab ทําการวิเคราะห 

 

 
 

ภาพท่ี 3.16 แสดงถึงใบ Check Sheet 

U 

V DPU



45 

  

3.3.2   การวิเคราะหขอมูล 

นําขอมูลการผลิต preform ที่บันทึกไวใน check sheet มาดําเนินการวิเคราะหดวย

แผนภูมิพาเรโตดังภาพที่ 3.16 และ 3.23 พบวาของเสียที่เกิดขึ้นสวนใหญเกิดจากปญหาในการติดต้ัง

แมพิมพ โดยที่ปญหาในการติดต้ังแมพิมพน้ี มีสาเหตุหลัก 2 ประการ คือ ของเสียที่เกิดจากการปรับ

ฉีดของเคร่ืองจักรเพื่อใหไดคุณภาพตามตองการ และของเสียที่เกิดจากสภาพของแมพิมพ   ซึ่งเมื่อ

ทําการวิเคราะหเพิ่มเติมแลวพบวา  

1)  ชนิดของของเสียที่เกิดจากการปรับฉีดมีหลายอยางไดแก ปากไมเต็ม เสนใยติดที่ผิว 

ชิ้นงานไมเต็ม มีฟองอากาศ กนแตก ซิลเวอรมารค และอ่ืนๆดังแสดงในภาพที่ 3.17 ถึงภาพที่ 3.22  

โดยของเสียน้ีเกิดขึ้นรอยละ 2.37  และชนิดของเสียที่เกิดจากการปรับฉีดที่พบมากที่สุดคือปากไม

เต็ม โดยมีสัดสวนสูงถึงราวรอยละ 40    

  

Co
un

t

Pe
rc

en
t

ปญหาจากการปรับฉีด

Count
Percent 39.0 14.4 12.5 10.8 9.0 6.6 4.6 3.1
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ภาพท่ี 3.17  แผนภูมิพาเรโต แสดงชนิดของเสียที่เกิดจากการปรับฉีด 
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ภาพท่ี 3.18  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง แบบปากไมเต็ม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.19  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง แบบมีเสนใยเกิดขึ้น 
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ภาพท่ี 3.20  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง ชิ้นงานไมเต็ม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.21  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง มีฟองอากาศเกิดขึ้น 
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ภาพท่ี 3.22  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง มีการราวเกิดขึ้น 

 

 
 

ภาพท่ี 3.23  แสดงถึงลักษณะขอบกพรองกนแตก 

 

2)  ชนิดของเสียที่เกิดจากคุณภาพโมลดคือ ชิ้นงานออกไมครบ การเกิดคราบ หัวฉีดตัน 

รอยขูด และคลื่นยน ดังแสดงในภาพที่ 3.24 ถึงภาพที่ 3.28 
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ภาพท่ี 3.26  แสดงถึงลักษณะการเกิดคราบ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.27  แสดงถึงลักษณะหัวฉัดตัน 
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ภาพท่ี 3.28  แสดงถึงลักษณะรอยขูด 

 

 
 

ภาพท่ี 3.29  แสดงถึงลักษณะคลื่นยนในชิ้นงาน 

 

3.3.3  แนวทางการแกไข 

1)  ไดเรียกประชุมเจาหนาที่ที่เกี่ยวของเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ 

2)  ใชแผนภูมิ Why- Why analysis และแผนภูมิกางปลา ในการหาสาเหตุเพื่อทําการ

แกไข 
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บทที ่4 

ผลการศึกษา 

 

ผลการดําเนินการวิจัยคร้ังน้ีไดผลการดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการ

แกไข ปรับปรุง และสรุปผลการดําเนินการตามแนวทางการแกไขปรับปรุง ดังน้ี 

 

4.1 การบริหารดานคลังสินคาไมเหมาะสม การคนหาสินคาคงคลังเกิดความลาชาและความ

ผิดพลาด 

วิเคราะหสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข 

เพื่อใหสะดวกในการจัดเก็บ เบิก-จาย แตโดยมากแลวทางสถานประกอบการจะทําการ

สั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อเขากระบวนการผลิตโดยระยะเวลาในการจัดเก็บสั้นมาก จึงไมคอยมีปญหาในการ

ควบคุม การจัดเก็บ และเบิกจาย แตในการจัดเก็บสินคาที่ผลิตน้ัน ไดมีการจัดเก็บในคลังสินคา

หลายตําแหนงและปะปนกันและปะปนกับวัตถุดิบ ทําใหการคนหาสินคาใชเวลานานและผิดพลาด

ได  เพื่อแกไขปญหาน้ีจึงมีการจัดทําการระบุตําแหนงที่ต้ังของสินคาสําเร็จรูปอยางชัดเจน และเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกส ของคลังสินคาดวย จึงมุงเนนไปที่การเพิ่มประสิทธิภาพใน 

การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 

1)  การควบคุมสินคาสินคาคงคลังสําเร็จรูป 

2)  เก็บตาม Location Code ที่จัดเตรียมไว 

3)  บันทึกจํานวนการรับสินคาลงระบบคอมพิวเตอรใชฐานขอมูลดวยโปรแกรม 

Microsoft Excel  

การเบิกจายสินคาคงคลัง ผลิตภัณฑสําเร็จรูป  

1)  มีการบันทึกลงใบเบิกจายสินคา 

2)  จายสินคาแบบเขากอน ออกกอน (FIFO)  

3)  มีการเช็คสตอกสินคาทุกสิ้นเดือน  

4)  จัดทํารายงานสินคาคงเหลือทุกเดือน 
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การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปน้ี ไดมีการจัดทําแผนผัง (Layout) ของคลังสินคาขึ้น และทํา

การติดต้ัง Location Code ตามจุดตางๆ ดังภาพที่ 4.1 ถึงภาพที่ 4.3 และทําการจัดเก็บขอมูลสินคาลง

ในโปรแกรม Microsoft Excel  พรอมแสดงรหัส Location Code ในระบบฐานขอมูล ดังภาพที่ 4.4  

เพื่อใหการจัดเก็บสินคาเปนระบบที่ดี สามารถคนหาสินคาไดอยางรวดเร็วและทราบจํานวนสินคา

ในแตละรายการ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1  แสดงรหัส Location Code ดานหนาคลังสินคา 
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ภาพท่ี 4.2  แสดงรหัส Location Code ตามชั้นวางสินคา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3  แสดงรหัส Location Code พรอมทั้ง ระบุจํานวนสินคา  

DPU



 

 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงรหัส Location Code ในระบบฐานขอมล

55 
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การประเมินผลการจัดทํา Location Code  

ไดทําการทดลองเปรียบเทียบผลการจัดทํา  Location Code  (กอน-หลังการปรับปรุง) 

โดยทําการทดลองใหเจาหนาที่ทําการคนหาสินคาที่กําหนด (แสดงในตารางที่ 4.1)  และทําการจับ

เวลาเพื่อประเมินผลการจัดทํา Location Code  

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงถึงรายชื่อของสินคาที่ทําการทดสอบ 

 

ขวดซอส 250N         Falcon 450N   

 Preform ปาก 33 x 100 ปาก 33 x 170 110-71 g   

 ฝาเรียบ ฝาเรียบ8P 4Pสีสม     

 ฝาหูห้ิว 120m       

 หูห้ิว 8Pสีแดงตุกตาหมี 28 4P กนกวรรณ   027 ถุงใหญ 

 

วิธีการ  ในการดําเนินการคนหา จะแบงออกเปน 2 รอบ  

รอบที่ 1 บอกชื่อสินคา แตจะไมบอกตําแหนง Location Code ของสินคา  

รอบที่ 2 บอกชื่อสินคา พรอมตําแหนง Location Code ของสินคา 

ไดขอความรวมมือจากบุคลากรมาทําการทดสอบจํานวน 3 ทาน โดยมีคนที่เกี่ยวของ

โดยตรง 2 ทาน และบุคลากรใหม 1 ทาน 

ผลการทดสอบ  พบวาเวลาที่ใชในการคนหาสินคาของกลุมที่ทราบตําแหนง Location 

code จะใชเวลาในการหาสินคาเฉลี่ย 47.7 วินาที หรือลดลงเฉลี่ย 43.17 %  (ตารางที่  4.2 และภาพที่ 

4.5) 
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ตารางท่ี 4.2  ขอมูลเวลาที่ใชในการคนหาสินคา กอน-หลังการปรับปรุง 

 

เวลาที่ใชหาของ (วินาท)ี 

ร อ บ ที่  1 

(กอนปรับปรุง ) 

ร อ บ ที่  2 

(หลังปรับปรุง) 

92 68 

82 30 

57 24 

47 26 

97 60 

98 65 

76 62 

169 61 

39 31 

เฉลี่ย  83.4 เฉลี่ย  47.4 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5  กราฟแสดงการใชเวลาในการหาสินคา กอนและหลังการปรับปรุง 
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4.2  ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการข้ึนรูป Preform 

วิเคราะหสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข 

การระบุสาเหตุของการเกิดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง โดยผานการระดมสมองจากผูมี

ประสบการณและเจาหนาที่ ที่เกี่ยวของดังภาพที่ 4.6 โดยนําเสนอผานทางผังแสดงเหตุและผล 

(Cause and effect diagram) ดังภาพที่ 4.7 ถึง 4.9 ซึ่งโดยทั่วไปสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต

จะเกิดจาก 4M คือ คน(Man) เคร่ืองจักร(Machine) วัตถุดิบ(Material) และวิธีการ (Method)  ในการ

ผลิตพลาสติกขึ้นรูปน้ีเปนการใชเคร่ืองจักรขึ้นรูปกึ่งอัตโนมัติ โดยตองมีคนทําการปรับต้ังคาให

เหมาะสมตามสภาวะการผลิต ความผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นน้ัน จะเกิดไดจากเคร่ืองจักรและคน   

 

 
 

ภาพท่ี  4.6  การประชุมระดมสมองเพื่อหาแนวทางการแกไขปญหา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) แสดงผลการระดมสมองคนหาสาเหตุ

ปญหา 
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ภาพท่ี 4.8  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) แสดงผลการระดมสมองคนหาสาเหตุ

ปญหาการปรับฉีดพลาสติก (ปากไมเต็ม) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  แสดงถึงการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ถึงสภาพปญหาที่เกิดจากแมพิมพ 
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ใช Why-Why analysis ในการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อกําหนดมาตรการในการแกไข ซึ่ง

ไดประชุมชี้แจง และกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบตอมาตรการตางๆที่ไดจากการระดมสมองใน

การแกไขเพื่อลดของเสียในการผลิตลง  

ขั้นตอนการปรับปรุง 

หลังจากการประชุมผานการระดมสมองจากผูมีประสบการณและเจาหนาที่แลวจังได

ขอสรุปในการปรับปรุงดังน้ี 

ปญหาที่เกิดจากคน 

1)  จัดอบรมและทบทวนการทํางานของชางอยางตอเน่ืองโดยจะจัดอบรมอยางนอย

เดือนละ 1 คร้ัง 

2)  ทําการทดสอบชาง ทุกๆ3เดือน เพื่อประเมินประสิทธิภาพของชางแตละคน 

3)  จัดทําคูมือการปฏิบัติงานมาตรฐานเพื่อใชเปนเคร่ืองมืออางอิง 

4)  วางแผนการทํางานลวงหนาอยางนอย 1 วันเพื่อเตรียมความพรอมของชางและ

บุคลากรที่ เกี่ยวของ เชนหนวยตรวจสอบคุณภาพ 

5)  มีรางวัลใหกับทีมชางที่ดูแลเคร่ืองจักรและบุคลากรที่เกี่ยวของที่ทํางาน ณ  

เคร่ืองจักรที่มีจํานวนรอยละของเสียนอยที่สุดของแตละเดือน 

6)  ใหหัวหนาชางของแตละกลุมทําการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นและปญหาที่เกิดใน

ชวงเวลาที่ทํางาน 

ปญหาที่เกิดจากเคร่ืองจักร 

1)  มีการทําตารางดูแล รักษาเคร่ืองจักรอยางตอเน่ือง 

2)  จัดทําบันทึกการใชงานอะไหลทุกชนิดเพื่อจะไดทราบถึงอายุใชงานเฉลี่ยของ 

อะไหลแตละชิ้นเพราะจะไดสามารถสั่งซื้ออะไหลชิ้นน้ันๆมาเตรียมไวกอนลวงหนาได 

3)  เน่ืองจากเคร่ืองจักรมีอายุการใชงานที่มากแลว จึงควรทําการประเมินตนทุนหรือ

วางแผนลวงหนาในการเปลี่ยนเคร่ืองจักร 

ปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ 

1)  ควรทําความสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกคร้ังกอนนําไปยังกระบวนการขึ้น 

รูปการผลิต 

2)  ควรมีการทําเวลามาตรฐานในการอบเม็ดพลาสติกเพื่อไลความชื้น 

3)  ควรตรวจสอบเม็ดพลาสติกที่ผานกระบวนการบด กอนที่จะนํามาขึ้นรูปการผลิต 
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ปญหาที่เกิดจากกระบวนการ 

แนวทางการแกไขแสดงดังตารางที่ 4.3 

 

ตารางท่ี 4.3  แสดงปญหาและวิธีการแกไขในการฉีดพลาสติก 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

ปากไมเต็ม 

พลาสติกมีการไหลที่ไมดีพอ เพิ่มอุณหภูมินํ้าพลาสติกและแมพิมพ 

อัตราการฉีดพลาสติกตํ่าเกินไป เพิ่มอัตราการฉีดพลาสติกและ/หรือ แรงดัน

ฉีด 

ชิ้นงานมีผนังบางเกินไป เพิ่มความหนาผนังของชิ้นงาน 

หัวฉีดและแมพิมพแนบกันไม

สนิทพอ 

เพิ่มแรงดันในการสัมผัสของหัวฉีด  

   ตรวจรัศมีความโคงของหัวฉีด 

เสนผาศูนยกลางของ gate และ    

runner เล็กเกินไป 

เพิ่มขนาดของ gate และ runner 

การระบายอากาศของแมพิมพ

ไม  เพียงพอ 

ปรังปรุงการระบายอากาศ 
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ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

 

 

เสนใย 

เกิดจากความชื้นในพลาสติกเกิด

แยกตัวออกมาขณะไหลผาน gate 

เ พิ่ ม อุ ณ ห ภู มิ ใ น ก า ร อ บ เ ม็ ด

พลาสติก 

พลาสติกมีอุณหภูมิสูงขณะไหล

ผาน gate 

ลดความเร็วรอบสกรูใหตํ่าลง  

รูหัวฉีดมีขนาดเล็ก ตรวจสอบรูหัวฉีด พรอมขยาย

ออก 

   เล็กนอย 

 

ชิ้นงานไมเต็ม 

พลาสติกไหลเขาแมพิมพชาเกิดไป  

   จึงเย็นตัวกอน 

เพิ่มความเร็วในการฉีด 

ความเร็วและแรงดันฉีดนอยเกินไป ตรวจสอบแรงดันฉีด 

แมพิมพปดไมสนิท ตรวจสอบแรงปดแมพิมพ 

 

 

 

 

ฟองอากาศ 

เกิดจากความหนาแนนในพลาสติก  

  นอยเกินไป พลาสติกที่อยูตรง

กลา งค วา มหนาข อง ชิ้นงา นจึง

เคลื่อนไปยังผิวนอกของชิ้นงานซึ่ง

อุณหภูมิตํ่ากวา 

ทําการอัด (Packing) ใหมากขึ้น

ในชวงการฉีด ดวยการต้ังคา

ตําแหนงจุด สับเปลี่ยน 

ความเร็วและแรงดันฉีดนอยเกินไป เพิ่มอุณหภูมิของแมพิมพ 

ขนาดของ gate เล็กเกินไป ขยาย gate ใหใหญขึ้น 
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ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

 

 

ราวและกน

แตก 

เวลาในการหลอเย็น สั้นเกินไป จึง 

   ทําใหชิ้นงานรอนเกินไป ความ 

   แข็งแรงลดลง 

ทดลองเพิ่ม หรือลดเวลาในการหลอ

เย็น แลวติดตาม 

   ผลที่เกิดขึ้น 

ชิ้นงานถูกกระทุงออกจากแมพิมพ 

   ไมสม่ําเสมอทั้งชิ้น 

ตรวจสอบและแกไขการเคลื่อนที่ของ

ตัวกระทุงใหสม่ําเสมอกัน 

ความเร็วในการกระทุงชิ้นงานออก 

   จากแมพิมพเร็วเกินไป 

ลดความเร็วในการกระทุงชิ้นงานออก

จากแมพิมพ 

 

 

 

เกิดคราบ 

สิ่งแปลกปลอมน้ันถูกชะหลดุมาจาก

ทอสงภาชนะและกรวยปอนเม็ด

พลาสติก (hopper) 

ไมควรใชทอสง ภาชนะและกรวยปอน

เม็ดพลาสติกที่ทําจากอลูมิเนียม หรือ

แผนเหล็กเคลือบดีบุก ควรใชเหล็กแส

ตนเลส ทอควรมีความตรงมากที่สุด 

ฝุนหรือสิ่งสกปรก รักษาถังอบแหงใหสะอาด ทําความ

สะอาดชุดกรองอากาศเสมอ เปดและปด

ถุงหรือภาชนะบรรจุเม็ดพลาสติกอยาง

ระมัดระวัง 

มีพลาสติกชนิดอ่ืนปนอยู แยกชนิดของพลาสติก ไมอบพลาสติก

ตางชนิดรวมกัน ทําความสะอาดชุด

หลอมพลาสติก ตรวจดูวามีสิ่ง

แปลกปลอมในอุปกรณอ่ืนหรือไม 

 

 

ซิลเวอรมารค 

 

 

นํ้าพลาสติกรอนเกินไปเน่ืองจาก 

  อุณหภูมินํ้าพลาสติกสูงเกินไป เวลา 

  ที่อยูในกระบอกฉีดนานเกินไป  

  หรือเกลียวเคลื่อนที่เร็วเกินไป  

  หัวฉีดและ runner แคบเกินไป 

ตรวจวัดอุณหภูมิของนํ้าพลาสติกใช

เกลียวที่มีเสนผาศูนยกลางพอเหมาะ ลด

ความเร็วของเกลียว ขยายรูที่หัวฉีดและ

เสนผาศูนยกลางของ runner ใหกวางขึ้น 
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ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

หัวฉีดตัน 

เกิดจากพลาสติกและสิ่งสกปรกอุด 

ตันในทอ 

ใชเหล็กเสนที่มีขนาดเล็กแทงตามรู

นํ้า และใชลมเปา ไลเศษพลาสติก

และสิ่งสกปรกออก หรือใชสวาน

ขนาดใกลเคียงกับรู เจาะลางใหมใน

ตําแหนงเดิม ลึกเทาเดิมแลวใชลมเปา

ใหสะอาด 

รอยขูด 

 

มีฝุนผงจากภายนอกมาปะปนกับ 

พลาสติก 

ใชครีมขัดแมพิมพผสมกับเศษ

พลาสติกบดยอยลางกระบอกฉีดและ

สกรู 

ทําความสะอาดกรวยเติมเม็ด

พลาสติก(Hopper) ไมสะอาด 

ทําความสะอาดกรวยหรือถังเติมเม็ด

พลาสติก 

อุณหภูมิของพลาสติกเหลวที่ 

กระบอกสูง 

ลดอุณหภูมิของเหลวที่กระบอกฉีด 

 

 

 

คลื่นยน 

การไหลของพลาสติกไมดีพอ เพิ่มอุณหภูมิของนํ้าพลาสติกและ

แมพิมพ ยาย gateไปไวที่อ่ืนถา

จําเปนเพื่อปรับปรุงสภาพการ

ไหลใหดีขึ้น 

อัตราการฉีดพลาสติกตํ่าเกินไป เพิ่มอัตราการฉีดพลาสติก 

ความหนาผนังบางเกินไป เพิ่มความหนาผนังของชิ้นงาน 
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หลังจากการดําเนินการปรับปรุง แกไขเพื่อลดของเสียที่เกิดจากขบวนการผลิต ไดผล

การดําเนินงานดังตารางที่  4.5 (หลังการปรับปรุง) เมื่อคิดเปนนํ้าหนักวัตถุดิบเปนกิโลกรัม 

เปรียบเทียบกับ ตารางที่ 4.4 (กอนการปรับปรุง) 

 

ตารางท่ี 4.4  แสดงจํานวนของเสียจากเคร่ืองจักร I-5 ถึง I-10 ที่เกิดขึ้น 6 เดือนกอนการปรับปรุง 

 

 
 

ตารางท่ี 4.5 แสดงจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น 3 เดือนหลังการปรับปรุง 
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เมื่อนํามาคํานวณเปนคารอยละ จะไดผลการดําเนินการวาสามารถลดของเสียลงไดใน

อัตรารอยละ ดังตารางที่ 4.7 หลังการปรับปรุง เทียบกับตารางที่ 4.6 กอนการปรับปรุง หรือสรุปได

ดังภาพที่ 4.10 

 

ตารางท่ี 4.6  แสดงจํานวนของเสีย(รอยละ) ของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง กอนการปรับปรุง 

 

 
 

ตารางท่ี 4.7  แสดงจํานวนของเสีย(รอยละ) ของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองหลังการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.10  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรอยละของเสีย ของเคร่ืองจักร  

 

เมื่อนําขอมูลของเสีย(รอยละ)ที่เกิดจากการผลิต Preform ของเคร่ืองจักร I-5 ถึง I-10 

จากตารางที่ 4.6 และตารางที่ 4.7 มาเปรียบเทียบกับจํานวนที่แตละเคร่ืองผลิตแลว ผลที่ไดนํามา

คํานวณเปนรอยละของของเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง ทั้งที่เกิดกอนและภายหลังการ

ปรับปรุงแกไข แสดงผลในภาพที่ 4.10 ไดผลดังน้ี   

กอนการปรับปรุงเกิดของเสียเฉลี่ยของเคร่ืองจักร 6 เคร่ือง =  3.5 % 

หลังการปรับปรุงเกิดของเสียเฉลี่ยของเคร่ืองจักร 6 เคร่ือง  =  2.55 % 

แสดงวา หลังการปรับปรุงแกไขการต้ังเคร่ืองสามารถลดของเสียลงไดรอยละ  27.14 

 

ผลสรุปดานการเงิน 

เมื่อนําขอมูลจากตารางที่ 4.3 และ 4.4 มาทําการวิเคราะหเปนคาเงินแลวพบวา 

1. ลดของเสียไดคิดเปนนํ้าหนักวัตถุดิบ   =  (513 กก. × 52 บาท)        =  26,676 บาท ตอเดือน 

2. คาใชจายดานแรงงานและดานการผลิต   =  (761 + 149) x 6 เคร่ือง    =    5,460  บาท ตอเดือน 

3. คาเสียโอกาสในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ  =  (1,450 × 6.6 ) x 6 เคร่ือง =  57,420  บาท ตอเดือน 

4. รวมคาใชจาย  =   89,556   บาท ตอเดือน 

น่ันคือ ประหยัดคาใชจายในการลดของเสีย ทั้ง 6 เคร่ือง =  (89,556  × 12 เดือน) =  

1,074,672 บาทตอป 

 

1.59 

2.92 

3.83 
3.55 3.31 3.31 

2.41 

1.66 

3.04 
3.31 

1.89 

3.00 

I-5 I-6 I-7 I-8 I-9 I-10 

เปรียบเทียบกอน-หลังการปรับปรุง(รอยละ) 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง DPU
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สรุปผล  การแกไขปรับปรุงการต้ังเคร่ืองใหมีประสิทธิภาพ สามารถลดตนทุนในการ

ผลิต Preform ได 1,074,672 บาทตอป  DPU



 

 

บทที่ 5 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

จากการดําเนินงานวิจัยคร้ังน้ีไดรับความอนุเคราะหจากบริษัท ตรีสมพลาสติก กรุป 

จํากัด ที่ใหความอนุเคราะหในการศึกษากระบวนการขึ้นรูปดวยการวิธีการเปา (Blow Molding) 

และวิธีฉีดเปา (Injection Blow Molding) พรอมทั้งการดําเนินงานปรับปรุงดานดานการจัดการซัพ

พลายเชน (supply chain) และโลจิสติกส (logistics) ทําใหสามารถสรุปผลการดําเนินงานได

ดังตอไปน้ี 

 

5.1  สรุปผลงานวิจัย 

5.1.1  การปรับปรุงการจัดการสินคาคงคลัง 

การระบุตําแหนงที่ต้ังของสินคาสําเร็จรูป ดวยการจัดทํา Layout และระบบ Location 

Code ในคร้ังน้ี ทําใหสามารถทราบถึงตําแหนงที่อยู และจํานวนของสินคาแตละชนิดได  สงผลใหผู

ที่เกี่ยวของกับคลังสินคาหรือไมก็ตาม สามารถตรวจสอบสินคาและคนหาสินคาไดรวดเร็วยิ่งขึ้น 

จากการทดลองเปรียบการทํางาน กอนและหลังปรับปรุงน้ัน ไดพบวาใชเวลาในการหา

สินคาเฉลี่ย 47.7 วินาที หรือลดลงเฉลี่ย 43.17 %  และขอมูลสินคาเหลาน้ีเมื่อนําไปบันทึกลงใน

ระบบฐานขอมูล (Microsoft Excel) แลวจะทําใหสามารถทราบถึงจํานวนสินคาไดโดยทันที สงผล

ตอการตัดสินใจดานการผลิต หรือจัดสงสินคาได 

5.1.2 การลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการขึ้นรูป Preform  

จากการศึกษาสภาพปญหาการเกิดลักษณะบกพรองของผลิตภัณฑ  โดยการระดมสมอง

เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาโดยการใชเคร่ืองมือ 7QC Tools และ Why..Why Analysis พบวาปญหา

ที่พบมากที่สุดมี 2 ปญหาหลักคือ ปญหาการปรับฉีดของเคร่ืองจักรเพื่อใหคุณภาพตามตองการและ

ปญหาของเสียที่เกิดจากสภาพของแมพิมพ (คุณภาพโมลด)  ซึ่งสาเหตุเกิดจากเคร่ืองจักรและบุคคล 

โดยเคร่ืองจักรที่ใชงานมานานและขาดการดูแลหรือซอมบํารุงที่ดี สวนบุคคลหรือทีมงานที่ต้ังเคร่ือง

ขาดการทํางานรวมกัน อีกทั้งประสบการณในการทํางานของแตละคนไมเทากัน จึงสงผลใหเกิด

ปญหาในการปรับฉีดของเคร่ืองจักรและเกิด Preform ที่บกพรอง การปรับแกไขมีผลใหลดปญหา
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ของเสียของเคร่ืองฉีด I-5 ถึง I-10 ลงได 513 กิโลกรัมหรือคิดเปนรอยละ 27.14คิดเปนมูลคา

1,074,672 บาทตอป 

 

5.2  ขอเสนอแนะ 

5.2.1  การบริหารการจัดการสินคาคงคลัง 

จากการทําระบบ Location Code พัฒนาลงสูโปรแกรมฐานขอมูลไดแลวน้ัน สามารถ

นํามาพัฒนาตอไดอีก  โดยใชโปรแกรมการจัดการทรัพยากรในองคกร (ERP) หรือนําระบบ Bar 

Code มาใชในการระบุชื่อและรายละเอียดตางๆของสินคาน้ันๆ เพื่อทําใหองคกรสามารถตรวจสอบ

ขอมูลแบบ Real-Time และ Online ได จะทําใหสามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันทาง

การตลาดไดดียิ่งขึ้น 

5.2.2 การลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการขึ้นรูป Preform 

จากการศึกษาพบวาสามารถนําเคร่ืองมือ 7 QC Tools ไปใชในการแกปญหาตางๆได 

เพื่อเปนการลดของเสีย สงผลใหตนทุนการผลิตตํ่าลง สามารถแขงขันทางการตลาดได  และปญหา

ที่พบสวนใหญเกิดจากตัวบุคคล จึงควรจัดใหมีการอบรมทั้งในและนอกองคกร เพื่อเพิ่มความรู

ความสามารถ และจัดทําคูมือปฏิบัติงานเพื่อเปนมาตรฐานในการทํางาน นอกจากถานําหลักการน้ี 

ไปใชในเคร่ืองจักรทั้งหมดของโรงงานก็อาจจะลดตนทุนไดจํานวนมาก 
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