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งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดตนทุนของสินคาที่เกิดจากปญหาของระบบการจัดเก็บ

สินคาที่ไมเหมาะสมและความเสียหายของสินคาจํานวนมากอันเกิดจากกระบวนการผลิต โดย
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ทั้งน้ีการนําเคร่ืองมือควบคุมดานคุณภาพ (7QC Tools) มาใชทําการวิเคราะหหาสาเหตุ

เพื่อแกไขของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตสินคา ดวยใชใบตรวจสอบ (Check sheet) สํารวจและ

เก็บขอมูล นํามาแจกแจงดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) จากน้ันใช (Brainstorming, Fish-Bone 

diagram) เพื่อหาและวางมาตรการแกไขลดปริมาณสินคาที่ไมไดคุณภาพ ซึ่งเกิดจากเคร่ืองจักรที่มี

อายุการใชงานมานานขาดการบํารุงรักษาที่ดี อีกทั้งรวมไปถึงการต้ังเคร่ืองจักรที่ไมเหมาะสม เปน

ตน สวนปญหาการจัดเก็บสินคาไมมีระบบจัดการที่ดี เสียเวลาในการคนหาสินคาและบางคร้ัง

ผิดพลาด ผูวิจัยจึงไดจัดทําแผนผังคลังสินคา การกําหนด Location code และใชโปรแกรม

คอมพิวเตอรสําเร็จรูป Microsoft Excel จัดทําขอมูลสินคา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บ

สินคาและการเบิกจายสินคาคงคลัง  

หลังจากการดําเนินการปรับปรุงและแกไขปญหาตางๆ พบวา สามารถลดของเสียจาก

การผลิตคิดเปนมูลคา  1.07 ลานบาทตอป และสามารถลดเวลาในการหาสินคาคงคลังลงรอยละ 

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.   
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บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 ความสําคัญและความเปนมาของปญหา 

ในปจจุบันการดําเนินงานทางธุรกิจ ตองเผชิญกับปญหาตางๆ มากมาย ทั้งจากการผลิต

สินคา การแขงขันกันระหวางผูผลิตสินคาดวยกัน ปญหาตนทุนดานพลังงานมีราคาสูงขึ้น ปญหา

ความขัดแยงที่รุนแรงทางดานการเมืองทําใหรัฐบาลเกิดความไมมั่นคง ไมสามารถใหการสนับสนุน

ชวยเหลืออุตสาหกรรมการผลิตไดเต็มที่ ประกอบกับนโยบายการเพิ่มคาแรงขั้นตํ่า ปญหาเหลาน้ี

ลวนทําใหตนทุนในการผลิตสินคาเพิ่มขึ้น ลดโอกาสในการแขงขันกับตางประเทศ นอกจากน้ีแลว

ยังเผชิญกับปญหาใหญอีกปญหาหน่ึงคือปญหาเศรษฐกิจตกตํ่าทั่วโลก ทําใหการขายสินคาเปนไป

ไดยากลําบากมากขึ้น การแขงขันจะรุนแรง นอกจากปญหาที่เกิดจากสภาวะแวดลอมภายนอกแลว 

ปญหาภายในของโรงงานเองก็มี ไดแกการเกิดของเสียในขบวนการผลิต ซึ่งจะเกิดของเสียมากหรือ

นอยขึ้นกับการบริหารจัดการการดูแลเคร่ืองจักร การปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและการ

ติดต้ังเคร่ืองใหทํางานไดดี หากธุรกิจสามารถลดของเสียใหมีปริมาณที่นอยที่สุด ก็จะเปนการเพิ่ม

ผลผลิตในทางออม และลดตนทุนในการผลิตไดอีกทางหน่ึง ผูประกอบการยอมมีกําไรเพิ่มขึ้น สวน

การจัดการสินคาคงคลัง สวนมากยังนิยมจัดเก็บสินคาโดยใหพนักงานนําไปเก็บในพื้นที่วางของ

คลังสินคา เมื่อตองการสินคาน้ันพนักงานที่จัดเก็บบางคร้ังก็ลืมตําแหนงที่เก็บและถาใหพนักงานที่

ไมเกี่ยวของไปคนหามักจะใชเวลานานและเกิดความผิดพลาดไดบอย เสียกําลังเจาหนาที่ที่จะตอง

ไปปฏิบัติงานผลิตสินคา  

กลุมธุรกิจบรรจุภัณฑสวนใหญจะประสบปญหาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

และปญหาการบริหารคลังสินคาไมเปนระบบทําใหเกิดผลกระทบตามมา  จากปญหาที่กลาวมาน้ีทํา

ใหผูวิจัยเกิดความสนใจศึกษาวิจัยถึงปญหาของโรงงานในการที่ลดตนทุน โดยหาทางแกไขปญหา 

และทําการปรับปรุงและเพิ่มศักยภาพของธุรกิจ หากแกปญหาลดตนทุนได จะทําใหธุรกิจมีกําไร

สามารถดําเนินการตอไปไดดวยดี 

บริษัท ตรีสมพลาสติก กรุป จํากัด เปดดําเนินการเมื่อวันที่ 24  มิถุนายน  2541  โดย 

นายสมเกียรติ  จันทราสกาววงค  จดทะเบียนเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก  ใบ

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

 

DPU



2 

ธุรกิจดานการผลิตบรรจุภัณฑที่ขึ้นรูปดวยวิธีการเปา (Blow Molding) และวิธีฉีดเปา (Injection 

Blow Molding) ประเภทกิจการผลิตและรับจางผลิต ขวดซอส ขวดโหล และ ผลิตภัณฑพลาสติกดัง

ภาพที่ 1.1 และ 1.2 โดยวัตถุดิบที่โรงงานใชสวนใหญคือ PE, PP และ PET   

 

             
 

ภาพท่ี 1.1  ตัวอยางของผลิตภัณฑแบบขวดปากแคบ 

 

 
 

ภาพท่ี 1.2  ตัวอยางของผลิตภัณฑแบบขวดปากกวาง 
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จากการสํารวจถึงการดําเนินงานของโรงงานในดานการผลิตสินคาและการบริหาร

จัดการคลังสินคา พบวามีปญหาดังน้ี 

1.1.1  การจัดการสินคาคงคลังไมเปนระบบ 

สินคาสําเร็จรูปที่ผลิตจากโรงงานมีจํานวนมาก สินคาสวนน้ีจึงตองจัดเก็บไวใน

คลังสินคาที่มีพื้นที่จํากัดและมีหลายตําแหนงในโรงงาน พนักงานเองจะนําสินคาและวัตถุดิบไปเก็บ

ในที่วางของคลังสินคา โดยอาจจะเก็บในหลายพื้นที่และปะปนกัน (ดังแสดงในภาพที่ 1.3 ถึงภาพที่ 

1.5)   เมื่อตองการสินคาพนักงานเองก็อาจจะลืม ทําใหตองใชเวลานานในการคนหาสินคา และถา

พนักงานที่จัดเก็บสินคาไมอยู ตองใหพนักงานคนอ่ืนไปทําการคนหาสินคา ก็จะเกิดปญหาใช

เวลานานและอาจจะหาสินคาไมพบ คนหาสินคาผิดพลาด ทําใหเสียเวลาในการผลิตและเสียกําลัง

เจาหนาที่มาคนหาสินคา ลดเวลาที่ทํางานดานการผลิตลง ทําใหผลิตสินคาไดนอยลงและถาเกิด

ความรีบเรงก็อาจจะเกิดผลกระทบทําใหเกิดความเสียหายตอการผลิตสินคา เพิ่มตนทุนการผลิต  

 

 

 

ภาพท่ี 1.3  พื้นที่จัดเก็บสินคาดานหนาโรงงาน 
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ภาพท่ี 1.4  ภายในพื้นที่จัดเก็บสินคาดานหนาโรงงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 1.5  การจัดวางสินคาที่ไมเปนระบบ ปะปนกัน 

 

1.1.2  ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต Preform มีจํานวนสูง 

ในปจจุบันทางโรงงานไดประสบกับปญหาของเสียที่มีจํานวนเพิ่มมากขึ้นเปนสัดสวน

โดยตรงกับจํานวนการผลิต โดยพบวาจํานวนของเสียสวนใหญเกิดจากเคร่ืองฉีด Preform หมายเลข 
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I-5, I-6, I-7, I-8, I-9 และ I-10 ซึ่งเปนกระบวนการผลิตขวดพลาสติกแบบ Single Stage ซึ่งเคร่ืองฉีด

ชนิดน้ีสามารถผลิตสินคาไดรวดเร็ว และเปนจํานวนมาก หากสามารถหาแนวทางการแกไขปญหา

ไดเร็ว ทางโรงงานก็สามารถจะนําแนวทางไปใช ปรับปรุง กระบวนการผลิตเพื่อลดตนทุนไดมาก 

โดยภาพที่ 1.6 ซึ่งแสดงรอยละของเสียของเคร่ืองฉีด Preform หมายเลข I-5, I-6, I-7, I-8, I-9 และ I-

10  โดยเคร่ืองจักร I-7 มจํีานวนของเสียมากที่สุด 

 

 
 

ภาพท่ี 1.6  กราฟรอยละของเสียที่เกิดจากเคร่ือง I-5 ถึง  I-10 

 

1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 

1.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการบริหารจัดการคลังสินคา โดยจัดทําขอมูลสินคาคงคลัง ในการ

แกไขปญหาการหาสินคา ลดเวลาการหาสินคาในคลังสินคาและหาสินคาไดถูกตอง  

2.  เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต Preform 

 

1.3  เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

1.  แบบฟอรมสําหรับการเก็บขอมูลจากกระบวนการผลิต (Check sheet)  

2.  โปรแกรมคอมพิวเตอร Minitab และ MS Excel 

3.  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) นํามาใชสําหรับเปนแนวทางในการวิเคราะหคนหา

ปญหา สาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหา 

4.  ทฤษฎีการจัดการคลังสินคา 
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1.4  ขอบเขตและสถานท่ีทํางานวิจัย 

1.  การวิจัยคร้ังน้ีจะทําการศึกษาที่ บริษัท ตรีสมพลาสติก กรุป จํากัด เทาน้ัน 

2.  การใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (7 QC Tools) เพื่อลดปญหาของเสียน้ี จะทําการศึกษา

เฉพาะเคร่ือง Preform หมายเลข I-5, I-6, I-7, I-8, I-9 และ I-10 ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 

3.  ระยะเวลาทําการศึกษาวิจัยระหวางเดือน มกราคม 2555 ถึง เดือนกันยายน 2555 

 

1.5  ระเบียบวิธีการศึกษา 

1.  ศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษาและกําหนดวัตถุประสงคของงานวิจัย 

2.  ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่ เกี่ยวของทางดานการผลิต ระบบคุณภาพ และการจัดการ

คลังสินคา 

3.  เก็บรวบรวมขอมูลจากแผนกผลิตและแผนกคลังสินคาเดือน มกราคม 2555 ถึง เดือน 

กันยายน 2555 

4.  ทําการวิเคราะหสาเหตุและการแกไขปญหาตางๆจากขอมูลโดยใชเคร่ืองมือการวิเคราะห

ทางระบบควบคุมคุณภาพและทฤษฎีการจัดการคลังสินคา 

5.  สรุปผลการศึกษาและเสนอแนวทางในการแกไขปญหา 

 

1.6  ประโยชนของงานวิจัย 

1.  สามารถลดตนทุนโดยการลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

2.  สามารถลดระยะเวลา และขั้นตอนในการคนหาสินคาคงคลัง 

 

1.7  คําศัพทเฉพาะ 

โพลิเอทิลีน (Polyethylene: PE) เปนพลาสติกที่ไอนํ้าซึมผานไดเล็กนอย แตอากาศผาน

เขาออกได มีลักษณะขุนและทนความรอนไดพอควร เปนพลาสติกที่ นํามาใชมากที่สุดใน

อุตสาหกรรม เชน ทอนํ้า ถัง ถุง ขวด แทนรองรับสินคา 

โพลิโพรพิลีน (Polypropylene: PP) เปนพลาสติกที่ไอนํ้าซึมผานไดเล็กนอย แข็งกวาโพ

ลิเอทิลีน ทนตอสารไขมันและความรอนสูงใชทําแผนพลาสติถุงพลาสติก บรรจุอาหารที่ทนรอน 

หลอดดูดพลาสติก เปนตน 

โพลิเอทิลีน เทอรฟะธาเลต หรือเพท (Polyethylene terephthalate: PET) เหนียวมาก

โปรงใส ราคาแพง ใชทําแผนฟลมบาง ๆ บรรจุอาหาร 
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พรีฟอรม(Preform) ซึ่งเปนเน้ือพลาสติกตนแบบของขวดพลาสติก มีลักษณะการขึ้นรูป

เปนแทงกลวง เพื่อเตรียมเขาเคร่ืองเปาออกเปนทรงขวดในแมพิมพ ซึ่งมีหลายขนาดดวยกัน  DPU



 

 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

ในการดําเนินการที่จะหาวิธีการปรับปรุงและควบคุมประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจักรที่ใชในปจจุบันเพื่อใหการใชงานของเคร่ืองจักรไดประโยชนสูงสุดในการผลิต 

สินคาที่มีคุณภาพ  มีตนทุน ตํ่าลงและสงมอบสินคาไดตรงเวลาตลอดจนสามารถเพิ่มขีด 

ความสามารถในการแขงขันใหสูงขึ้น จะมีทฤษฎีที่เกี่ยวของ ไดแก 

2.1 การระดมความคิด (Brain Storming) 

2.2 เคร่ืองมือปรับปรุงคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

2.3 การนําสินคาเขาคลังและการจัดเก็บ (Storage) 

2.4 การวางระบบการแจงตําแหนงในการจัดเก็บ (Stock Location System) 

2.5 การวิเคราะหปญหาดวยหลักการทําไม-ทําไม(Why-Why Analysis) 

2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

2.1  การระดมความคิด (Brain Storming)  

Brain storming Technique เปนแนวคิดที่ไดรับการพัฒนามาจาก Alex Osborn ผูบริหาร

ในบริษัทโฆษณาที่มีชื่อเสียงในปลายป 1930 ซึ่งเขาเชื่อวาองคกรใดๆ ก็ตามจะประสบความสําเร็จ

ดวยการมีความคิดอยางสรางสรรค ความคิดใหมๆ แตความคิดเห็นน้ีอาจจะถูกทําลายดวยพฤติกรรม

ของคนบางกลุม โดยเฉพาะหากความคิดน้ีไมไดรับการเสนอจากผูมีอํานาจ เขาจึงไดเสนอแนวทาง

ที่จะใหทุกคนสามารถเสนอความคิดสรางสรรคของตนเองออกมาไดอยางเต็มที่ ซึ่งจะไดความ

คิดเห็นจํานวนมาก จากน้ันจึงเลือกสรุปเอาแนวความคิดที่ดีออกมาจนไดแนวความคิดชั้นยอดใน

ที่สุด ทําใหวิธีการระดมความคิดน้ีไดรับความนิยมอยางแพรหลาย สิ่งสําคัญที่สุดของการระดม

ความคิดคือการแยกกันอยางเด็ดขาดระหวาง ความคิด (Idea) และการนํามาประยุกต 

Costin H (1996) ไดกลาวไววา brain storming เปนกระบวนการสรางสรรคที่มีความมุง

หมายเพื่อระดมความคิดของกลุมคนที่เกี่ยวของ ทําการพิจารณาถึงปญหา สรางความคิดเห็นตางๆ 

หลายทางเลือก และนําความคิดเห็น คําแนะนําน้ันมาใชแกปญหา ซึ่งขั้นตอนในการระดมความคิด

ประกอบดวย  
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1.  เปดประเด็นปญหา 

2.  ระดมความคิดเพื่อสรางประเด็นปญหาใหมๆ ใหมากที่สุด 

3.  การยอมรับประเด็นปญหา 

4.  ระดมความคิดเพื่อหาวิธีขจัดปญหา 

5.  คัดเลือกความคิด เพื่อใชแกปญหา 

6.  ประเมินแนวทางขจัดปญหา 

7.  กําหนดรายละเอียดของทางแกปญหา 

8.  เขียนแผนปฏิบัติการ 

9.  นําไปปฏิบัติ 

2.1.1  วิธีการในการระดมความคิด  

1)  การจัดกลุม  

กลุมระดมความคิดน้ัน ควรจะมีสมาชิกราว 8-10 คน จํานวนมากกวาน้ีจะไดผลไมดี 

กลุมน้ีจะประกอบดวย ประธานซึ่งเปนผูรักษากระบวนการและวิธีการระดมความคิด และมีเจาของ

ปญหา ซึ่งเปนผูเขาใจภารกิจอยางชัดเจน และกลุมนักคิด ซึ่งควรประกอบดวย  ผูคิด  นักปฏิบัติที่มี

ทักษะในการวางแผน การกํากับดูแล การแปลแผนไปสูแนวทางปฏิบัติ ผูจัดการที่มีทักษะดานการ

กลั่นกรอง การวิเคราะห ตรวจสอบรายละเอียด และผูประสานงาน โดยที่การจัดกลุมหรือการ

คัดเลือกผูเขารวมน้ันไมจําเปนตองมีความชํานาญพิเศษ เพราะกลุมผูปฏิบัติงานยอมจะมีความ

ชํานาญของตนอยูแลว แตหัวหนากลุมหรือประธานควรจะมีประสบการณในการนํากลุมระดม

ความคิด และสามารถควบคุมเมื่อกลุมกําลังออกนอกเร่ือง  

2)  การเตรียมอุปกรณ 

อุปกรณกระดานไวทบอรด ปากกาเมจิกลบไดหรือใชกระดาษแผนใหญเพื่อบันทึก

ความคิดเห็นตางๆของสมาชิกใหทุกคนเห็นทันที กระดาษดินสอสําหรับสมาชิกใชเขียน และอาจมี

เคร่ืองบันทึกเทปดวยก็ได  

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 

ชั่วโมงจะไมเกิดประโยชนเวลาที่ใชขึ้นอยูกับจํานวนสมาชิกและความละเอียดออนของปญหาที่พิจา

รณา 

4)  ภารกิจ  
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ตองกําหนดใหชัดเจนวา ใครเปนผูรับผิดชอบภารกิจน้ี ปญหาน้ันเปนปญหา “เกิด 

ขึ้นแลว” หรือ “สมมุติวามันเกิดขึ้น”  และการต้ังคําถาม “อยางไร (Why)” เพื่อสํารวจโครง 

สรางของปญหา โดยใหอยูในขอบเขตในลักษณะของ 

4.1)  ปจจุบันน้ีเปนอยางไร?  

4.2)  ในอนาคตตองการใหเปนอยางไร?  

4.3)  มีแนวทางอยางไรที่จะไปใหถึงอนาคต 

2.1.2  การดําเนินการ ในการระดมความคิด ทําการชี้แจงสมาชิกใหทราบวา  

1.  ใหทุกคนมีสวนรวมในการเสนอความคิดเห็น ทุกความคิดเห็นจะไดรับการยอมรับ

เทาเทียมกัน จะสนับสนุนความคิดสรางสรรคทุกความคิดเห็น ไมวาความคิดเห็นน้ันจะแหวกแนว

เพียงใด โดยไมถือวาความคิดเห็นใดถูกหรือผิด   

2.  ไมควรทําการวิพากษวิจารณ  ติติงความคิดเห็นใดๆ  เพื่อใหไดเห็นปญหาทุกดาน 

และสนับสนุนการรวมความคิดหรือขยายความคิดเห็นใดๆ ออกไป โดยอาจจะนําเสนอ พิจารณา

หรือชี้แจงพอสมควร 

3.  การนําเสนอความคิดเห็นควรจะเสนอทีละคนหรือแลวแตวาใครจะเสนอกอน เพราะ

ความคิดเห็นที่เสนอออกมาอาจจะทําใหเกิดความคิดเห็นอ่ืนๆ ตามมา เพื่อใหไดความคิดเห็นขึ้น

มากๆ  

4.  สมาชิกควรจะตองเคารพ รักษากติกาของการระดมความคิดเห็น หลีกเลี่ยงการ 

อภิปรายหรือการถกเถียงที่ไมเขาเร่ือง  

5.  การแสดงหรือเสนอความคิดเห็นควรจะเปนไปอยางสุจริตใจ และเสรี เพื่อให 

บรรยากาศการแสดงความคิดเห็นเปนไปอยางดี เกิดความคิดสรางสรรคที่ดี 

6.  ทําการบันทึกบนกระดานหรือกระดาษแผนใหญ หรืออาจใชเคร่ืองบันทึกเสียงรวม

ดวย 

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

อาจใชแกปญหาได ความคิดตางๆน้ีจะถูกจดบันทึกไวหมดโดยไมมีการประเมินวาดูแลวขบขันหรือ 

นอกเร่ือง เพราะอาจเปนตนทางใหเกิดความคิดที่ดีได 

ขอสมมุติที่สําคัญของการระดมความคิดต้ังอยูบนสมมุติฐานที่วาหลายความคิดยอมดีกว

า  ควา มคิดเ ดียวหรือความ คิดของคนๆ เ ดียวอาจจํา กัดหรือไมลึก ซึ้ งพอ  เปนที่ คาดว า 

สมาชิกทุกคนจะ แสดงความคิดเห็นอยางเต็มที่และอยางเสรีโดยไมมีใครน่ังรอเวลาเลิกประชุม 

โดยผูที่จะเปนผูนําการระดมความคิดควรจะเขาใจดี 
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Alex Osborn ไดกําหนดแนวทางในการระดมความเห็นออกมา 4 ขอดังน้ี 

1.  หามวิจารณ 

2.  อนุญาตใหออกนอกลูนอกทางได ความคิดยิ่งแปลกหรือพิเศษเทาใดน้ันก็ยิ่งดี  

3.  รวบรวมและปรับปรุง ผูเขารวมชวยกันปรับปรุงแนวคิดใหดียิ่งขึ้น 

4.  รวมสองแนวคิด เปนแนวคิดใหมอันเดียวกัน 

2.1.3  ความลมเหลวของการระดมความคิด มาจากปจจัยตางๆดังน้ี 

1)  การแกไขปญหาไมถูกจุด  เดิมทีน้ันจุดมุงหมายหลักของการระดมความคิดคือเพื่อให 

ไดมา ซึ่งความคิดใหม ดังน้ันปญหาที่ตองการใชหลักการระดมความคิดจึงมีไมมากนักหรือ 

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 เชน ปญหาดานเทคนิค ดานเคร่ืองกล เปนตน ซึ่งปญหาที่เหมาะกับการระดม 

ความคิดคือ  ปญหาที่ ไมใช เชิงปฏิบั ติการ เชน  ปญหาแบบเปดงานที่มีรายละเอียดหรือ 

เปนภาพรวมหรือ การคิดในเชิง ของความเปนไปได เปนตน 

2)  ปญหาจากพฤติกรรมของบุคคล      

2.1)  ผูที่ระดมความคิดมักนําเอาวิธีคิดในเชิงปฏิบัติมาใช ซึ่งมุงเนนไปยังผลลัพธ

สุดทายมากกวาความเปนไปได จึงทําใหไดแนวคิดออกมานอยหรือไมมีแนวคิดใหมๆ ออกมาเลย 

แนวความคิดที่ไดมักจะซ้ําๆกับที่เคยทําซึ่งการมุงเนนไปยังผลลัพทสุดทายผลลัพทสุดทายน้ันจะทํา

ใหเราสงใจไปตัดสินใจสิ่งใดๆ ที่เกิดขึ้นและจะเปนไปในเชิงจับผิดเสียมากกวา และมักจะเกิด

คําถามเหลาน้ีตามมา เชน ฟงดูแลวไมมีเหตุผล เคยลองมาแลว ใชไมไดหรอกและ มันยุงยากเกินไป 

2.2)  ขาดการเอาใจใสตอกระบวนการ จะเห็นไดวาหลักการระดมความคิดน้ันจะมี

ลักษณะแบบอิสระ (Free Form) หรือไมมีการเตรียมตัวลวงหนา ซึ่งอาจนํามาซึ่งประโยชนและ

ความเสียหายพอๆ กัน ดังน้ันการระดมความคิดที่ปราศจากโครงสรางหรือแบบแผนที่ดี อาจทําให

เราไดแนวความคิดไมกี่แบบและไมคุมกับเวลาที่เสียไป  

2.1.4  ขอดีของการระดมความคิด  

จะไดความคิดริเร่ิม ความคิดใหมๆ จากกลุมผูปฏิบัติงานจํานวนมาก และบางความคิด

เห็นจะเปนการเสริมความคิดซึ่งกันและกัน ถาสมาชิกของกลุมมาจากสาขาวิชาตางๆ กัน จะได

แนวความคิดที่หลากหลายและดีมากขึ้น    
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2.1.5  ขอจํากัดของการระดมความคิด    

ความคิดเห็นน้ันจะถูกจํากัดหรือแสดงออกนอยมาก ถาสมาชิกในกลุมเพิ่งพบกันเปน

คร้ังแรก ไมรูจักกัน หรือมีความสัมพันธในฐานะผูบังคับบัญชาและผูใตบังคับบัญชา จะทําใหการ

แสดงความคิดเห็นน้ันไมไดเปนไปอยางอิสระ เสรี และอาจจะถูกชักนําใหออกนอกเร่ือง หรือเปน

การอภิปรายของการพูดของคนไมกี่คน ทําใหคนอ่ืนไมกลาแสดงความคิดเห็นออกมา  

 

2.2  เคร่ืองมือปรับปรุงคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

ในป ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอ 

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 

ขึ้นเพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพรความรูความเขาใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งป

ระเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน สินคาคุณภาพตํ่าราคาถูกออกจากสินคาที่ "Made in Japan" 

และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆ กัน หลังจากน้ันมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน ก็คือ 

Japanese Industrial Standards marking system (JIS) ไดถูกกําหนดเปนกฎหมายในป ค.ศ. 1950 

พรอมๆ กับการเชื้อเชิญ  Dr. W.E. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตางๆ 

และวิศวกรในประเทศนับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพอันตามมาดวย

การกอต้ังรางวัลDemingPrizeอันมีชื่อเสียงเพื่อมอบใหแกโรงงานซึ่งมีความกาวหนาในการพัฒนาคุ

ณภาพดีเดนของประเทศ ตอมาป ค.ศ. 1954 Dr.J.M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน 

เพื่อสรางความรูความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายใน องคกรในการนําเทคนิคเหลาน้ีมาใชงาน 

โดยไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกๆคนนับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวมเคร่ืองมือ

ที่ใชในการควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา “QC 7 Tools” มาใช เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 

ชนิดน้ีสามารถจําแนกของเปน 3 กลุมประยุกต คือ 

1.  ชุดเคร่ืองมือสําหรับการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูล เปนการศึกษาแบบ

ยกตัวอยางเพื่อพิจารณาวา สิ่งที่ยกตัวอยางน้ันไดมาตรฐานแลวหรือไม หรือใชสําหรับการวิเคราะห

ขอมูลที่มีการจําแนกประเภท เชน ประเภทของขอบกพรองประเภทวัสดุคงคลัง เปนตน ชุด

เคร่ืองมือน้ีไดแก แผนผังพาเรโต 

2.  ชุดเคร่ืองมือสําหรับการวิเคราะหความผันแปรของขอมูลที่ทําการศึกษา โดยใชใบ

ตรวจสอบ กราฟ และฮีสโตแกรม และการศึกษาแบบวิเคราะหใช แผนภูมิควบคุม 

3.  ชุดเคร่ืองมือสําหรับการวิเคราะหเหตุและผล เปนการวิเคราะหโดยใช แผนผังแสดง

เหตุและผล ในการกําหนดสมมุติฐานของสาเหตุและตนหา ตนเหตุของสาเหตุและผล โดยใช

รวมกับ แผนผังการกระจาย ฮิสโตแกรม และกราฟ 
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2.2.1  ใบตรวจสอบ 

ใบตรวจสอบ (Check Sheets) เปนรายการตรวจสอบหรือตารางตรวจสอบ หมายถึง 

ตาราง หรือแผนผังรายการที่มีการออกแบบไวลางหนา เพื่อความสะดวกในการบันทึกขอมูลหรือ

ตัวเลข และสะดวกแกการวิเคราะหขอมูล สวนใหญจะออกแบบฟอรมไวเพื่อใหสามารถใชการ”

ขีด” (/) แทนการเขียนแสดงดังภาพที่ 2.1 

วัตถุประสงค 

1.  สามารถเก็บขอมูลเปนตัวเลขไดโดยงายและถูกตอง 

2.  สามารถวิเคราะหขอมูลเพื่อนําไปใชไดตอการตัดสินใจโดยงายและถูกตอง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

 

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

 

2.2.2  กราฟ 

กราฟ (Graph) คือเคร่ืองมือที่ใชในการแสดง หรือแปลขอมูลออกมาเปนภาพที่เห็นได

ชัดและเขาใจงาย อาจเปนกราฟแทง กราฟเสน กราฟวงกลม เปนตน 

วัตถุประสงค 

1.  เพื่อใชอธิบายผลหรือสิ่งตางดวยกราฟที่สามารถเขาใจไดงาย 

2.  เพื่อใชในการวิเคราะห 

3.  เพื่อใชในการควบคุม 
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รายละเอียดของกราฟชนิดตางๆ  

1)  กราฟเสน (Line Graph) 

จะใชเพื่อแสดงการเปลี่ยนแปลงตามเวลา เพื่อใหเห็นการเปลี่ยนแปลงของขอมูล แสดง

ไดดังภาพที่ 2.2 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2  กราฟเสนที่ใชติดตามของเสียตามชวงเวลา 

 

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

 

2)  กราฟแทง (Bar Graph) 

จะใชเพื่อเปรียบเทียบขนาดของขอมูลประเภทตางๆและหลายๆขอมูล เพื่อทําการ

วิเคราะหหาสาเหตุ หรือทําการเปรียบเทียบขอมูลกอน-หลัง ดังภาพที่ 2.3  
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ภาพท่ี 2.3  การนําเสนอโดยใชกราฟแทง 

 

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

 

3)  กราฟวงกลม (Pie Graph) 

จะใชเพื่อจําแนกองคประกอบของสิ่งที่กําลังวิเคราะห เชน เราตองการจะทราบสัดสวน

ผูใชงานมือถือในระบบปฏิบัติการตางๆ ดังแสดงในภาพที่ 2.3 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4  กราฟวงกลมที่ใชในแสดงสัดสวนของระบบปฏิบัติการตางๆ 

 

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

ฮีสโตแกรม (Histograms) คือกราฟแทงชนิดหน่ึง ที่แสดงการกระจายความถี่ของขอมูล

แตละชนิด ซึ่งมีแนวโนมสูศูนยกลางที่เปนคาสูงสุด แลวกระจายลดหลั่นลงไปตามลําดับแสดงดัง

ภาพที่ 2.5 

วัตถุประสงค 

1.  เพื่อใหเขาใจถึงรูปแบบการกระจายและแนวโนม 

2.  เพื่อแสดงความถี่ของเหตุการณที่เกิดขึ้นตามตัวแปรตัวหน่ึง 

3.  เพื่อใชเปรียบเทียบกับขอมูลมาตรฐาน 

 
 

ภาพท่ี 2.5 การสรางฮีสโตแกรม 

 

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

 

2.2.4  แผนผังแสดงเหตุและผล 

แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect Diagrams) หรือ แผนผังกางปลา (Fish Bone 

Diagrams)แสดงดังภาพที่ 2.6  คือแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุ และผลลัพธ 

สวนใหญใชหลังจากทําการวิเคราะหแผนผังพาเรโตเสร็จแลว 

วัตถุประสงค 
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1.  เพื่อแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของสาเหตุหรืออง๕ประกอบตางๆที่ทําใหเกิดผล

ลัพธน้ันๆ 

2.  เพื่อกําหนดแนวทางการแกไข 

วิธีการเขียน 

1.  ระบุถึงผลลัพธที่ไมตองการ ใหอยูปลายสุดของลูกศร 

2.  ระบุสาเหตุ หรือองคประกอบที่ทําใหเกิดผลลัพธน้ันๆ เปนกิ่งลูกศรพุงเขาสูลูกศร

หลักซึ่งองคประกอบหลักหรือสาเหตุหลักที่นิยมใชในแผนผังแสดงเหตุและผลน้ันคือ 

Man   =   คน 

Machine   =   เคร่ืองจักร 

Material  =  วัตถุดิบ 

Method  =  กระบวนการ 

3.   ระบุสาเหตุยอยลงในกิ่งสาแหตุหลัก 

4.  กําหนดความสําคัญของสาเหตุหลักตางๆ และหามาตรการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.6  แผนผังแสดงเหตุและผลของปญหาที่เกิดขึ้น 

 

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

แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) คือ แผนภูมิที่ใชตรวจสอบปญหาตางๆที่เกิดขึ้นใน

สถานที่ทํางาน วาปญหาใดเปนปญหาหลักที่สําคัญที่สุดและปญหารองลงไป โดยการนําปญหาหรือ

สาเหตุเหลาน้ันมาจัดหมวดหมูหรือแบงแยกประเภทแลวเรียงลําดับตามความสําคัญจากมากไปหา

นอย โดยการแสดงความสําคัญมากนอยดวยกราฟ และแสดงคาสะสมดวยเสนกราฟแสดงดังภาพที่

2.7 

วัตถุประสงค 

1.  เพื่อแสดงใหเห็นถึงลําดับความสําคัญของปญหาตางๆ มากนอยเพียงใด เพื่อการ 

เลือกแกไขปญหา กอน-หลัง 

2.  เพื่อแสดงใหเห็นวาแตละปญหามีสัดสวนเทาใด เมื่อเทียบกับทั้งหมด 

 

 

ภาพท่ี 2.7  กราฟตัวอยางแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 

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

แผนภูมิควบคุม (Control Charts) หลักการในการตรวจสอบความแปรปรวนทางสถิติ

ของกระบวนการ โดยตองทําการประเมินเพื่อหาระดับของความแปรปรวนของกระบวนการวาอยู

ในขอบเขตของชวงที่กําหนดไว หรือมีอะไรทําใหกระบวนออกไปนอกการควบคุม (out-of-control) 

หรือไม  

สาเหตุของความผันแปรมี 2 ชนิดคือ 

1.  สาเหตุตามธรรมชาติ เปนสาเหตุที่ไมมีความรุนแรง และไมมีผลกระทบตอคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ เกิดจากความเปลี่ยนแปลงของปจจัยการผลิตเพียงเล็กนอย 

2.  สาเหตุผิดธรรมชาติ เปนสาเหตุที่สงผลกระทบตอผลิตภัณฑมาก เกิดจากความ 

ผิดพลาดในกระบวนการผลิต หรือปจจัยที่เกี่ยวของกับการผลิต 

 

 
ภาพท่ี 2.8 กราฟตัวอยางแผนภูมิควบคุม (Control Charts) 

 

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

 

ภาพที่ 2.8 แสดงตัวอยางของแผนภูมิควบคุม โดยเปนกราฟที่มีจํานวนตัวอยางที่ผลิต 

เปนแกนนอน และมีจํานวนของชิ้นงานที่มีตําหนิเปนแกนต้ัง มีคาเฉลี่ยของตัวอยางที่ผลิตแลวมี

ตําหนิเปนแกนอางอิง โดยทําการสุมตัวอยางที่ผลิตในแตละวันขึ้นมา 100 ชิ้นและนํามาบันทึกลง

บนกราฟทุกวันในชวงเวลาหน่ึง จะสามารถหาคาชวงของความแปรปรวน ของตัวอยางที่มีตําหนิ

ออกมาได นํามาคํานวณทางสถิติ จะสามารถหาคาขีดจํากัดบน (UCL) และขีดจัดลาง (LCL) ที่จะใช

ในแผนภูมิ ขอมูลบนแผนภูบางจุด อาจจะมีคาสูงกวาหรือตํ่ากวาคาควบคุม (control limit) ซึ่งเปน

คาที่อยูนอกการควบคุม (out-of-control) โดยทั่วไป จะเปนหนาที่ของผูจัดการฝายผลิต ที่จะปรับ

กระบวนการผลิตใหกลับเขาสูระดับเดิม หรือลดจํานวนตัวอยางที่มีตําหนิลง โดยตรวจสอบสาเหตุที่

ทําใหความแปรปรวนมีคามากเกินไป การทดสอบทางสถิติสามารถดูจากลักษณะของแนวโนม
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ขอมูลในบางชวงเวลา ที่อาจมีรูปที่แนนอนบางอยาง ที่นํามาประกอบในการปรับปรุงระบบได 

แผนภูมิควบคุมสามารถใช ในการติดตามตรวจสอบ เพื่อดูแนวโนมของระบบ หรือใชเปนแนวทาง

ในการปรับปรุงในระยะยาว 

2.2.7  แผนผังการกระจาย 

แผนผังการกระจาย (Scatter Diagrams ) คือ แผนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางตัว

แปร 2 ตัวที่เกี่ยวของกับการควบคุมการผลิตวามีความสัมพันธกันอยางไรในเชิงสถิติ 

วัตถุประสงค 

1. เพื่อแสดงใหเห็นความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัวที่เกี่ยวของกับกระบวน การ 

2.   เพื่อใชเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการใหคุณภาพตามที่กําหนด 

 

 
 

ภาพท่ี 2.9  ลักษณะการกระจายแบบตางๆ 

 

ท่ีมา:  http://www.myfirstbrain.com/student_view.aspx?ID=22630 
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2.3  การนําสินคาเขาคลังและการจัดเก็บ (Storage) 

2.3.1  การนําสินคาเขาคลังและการจัดเก็บ (Stock location methodology) 

มีการจัดแบงรูปแบบในการจัดเก็บสินคาน้ันออกเปน 6 แนวคิด คือ 

1)  การจัดเก็บแบบไมเปนทางการ (Informal system) 

การจัดเก็บแบบไมเปนทางการ เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาที่ไมมีการบันทึกตําแหนง

การจัดเก็บเขาไวในระบบ และสินคาทุกชนิดสามารถจัดเก็บไวตําแหนงใดก็ไดในคลังสินคา ซึ่ง

พนักงานที่ปฏิบัติงานในคลังสินคาน้ันจะเปนผูที่รูตําแหนงในการจัดเก็บรวมทั้งจํานวนที่จัดเก็บ ซึ่ง

รูปแบบการจัดเก็บน้ีเหมาะสําหรับคลังสินคาที่มีขนาดเล็ก มีจํานวนสินคาหรือ SKUนอย และมี

จํานวนตําแหนงจัดเก็บ (Location) ที่จัดเก็บนอยดวย  

2)  การจัดเก็บแบบคงตําแหนง (Fixed location system) 

แนวความคิดในการจัดเก็บสินคารูปแบบน้ีเปนแนวคิดที่มาจากทฤษฎีที่วา คือ สินคาทุก

ชนิดหรือทุก SKU น้ันจะมีตําแหนงจัดเก็บที่กําหนดไวตายตัวอยูแลว ซึ่งการจัดเก็บรูปแบบน้ีเหมาะ

สําหรับคลังสินคาที่มีขนาดเล็ก มีจํานวนพนักงานที่ปฏิบัติงานไมมากและมีจํานวนสินคาหรือ

จํานวน SKU ที่จัดเก็บนอยดวย โดยจากการศึกษาพบวาแนวคิดการจัดเก็บสินคาน้ีจะมีขอจํากัดหาก

เกิดกรณีที่สินคาน้ันมีการสั่งซื้อเขามาทีละมากๆจนเกินจํานวนตําแหนงจัดเก็บ (Location) ที่กําหนด

ไวของสินคาชนิดน้ันหรือในกรณีที่สินคาชนิดน้ันมีการสั่งซื้อเขามานอยในชวงเวลาน้ัน จะทําให

เกิดพื้นที่ที่เตรียมไวสําหรับสินคาชนิดน้ันวาง  

3)  การจัดเก็บแบบตามเลขสินคา (Part number system) 

มีแนวคิดใกลเคียงกับการจัดเก็บแบบคงตําแหนง(Fixed location system) โดยขอ

แตกตางน้ันจะอยูที่การเก็บแบบตามเลขสินคา (Part number system) น้ันจะมีลําดับการจัดเก็บเรียง

กัน เชน เลขสินคาหมายเลข A123 น้ันจะถูกจัดเก็บกอนเลขสินคาหมายเลข B123 เปนตน ซึ่งการ

จัดเก็บแบบน้ีจะเหมาะกับบริษัทที่มีความตองการสงเขาและนําออกของเลขสินคา (Part number) ที่

มีจํานวนคงที่เน่ืองจากมีการกําหนดตําแหนงการจัดเก็บไวแลว ในการจัดเก็บแบบเลขสินคา (Part 

number) น้ีจะทําใหพนักงานรูตําแหนงของสินคาไดงายแตจะไมมีความยืดหยุนในกรณีที่องคกร

หรือบริษัทน้ันกําลังเติบโตและมีความตองการขยายจํานวน SKU ซึ่งจะทําใหเกิดปญหาเร่ืองพื้นที่

ในการจัดเก็บ 

4)  การจัดเก็บตามประเภทสินคา (Commodity system) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บสินคาตามประเภทของสินคา (Product type) โดยมีการจัด

ตําแหนงการวางคลายกับรานคาปลีกหรือตามซูเปอรมาเก็ต (Supermarket) ทั่วไปที่มีการจัดวาง

สินคาในกลุมเดียวกันหรือประเภทเดียวกันไวที่ตําแหนง (Location) ที่ใกลกัน ซึ่งรูปแบบในการ
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จัดเก็บสินคาแบบน้ีจัดอยูในประเภทผสม(Combination system) งายตอพนักงานในการหยิบสินคา

เพราะทราบถึงตําแหนงของสินคาที่จะตองไปหยิบ แตมีขอเสียเชนกันเน่ืองจากพนักงานที่หยิบ 

สินคาจําเปนตองมีความรูในเร่ืองของสินคาแตละชนิดหรือแตละยี่หอที่จัดอยูในประเภทเดียวกัน

ไมเชนน้ันอาจเกิดการหยิบสินคาผิดชนิดได  

5)  การจัดเก็บแบบสุม (Random location system) 

เปนการจัดเก็บที่ไมไดกําหนดตําแหนงตายตัว ทําใหสินคาแตละชนิดสามารถถูกจัดเก็บ

ไวในตําแหนงใดก็ไดในคลังสินคา แตรูปแบบการจัดเก็บแบบน้ีจําเปนตองมีระบบสารสนเทศใน

การจัดเก็บและติดตามขอมูลของสินคาวาจัดเก็บอยูในตําแหนงใด โดยตองมีการปรับ (Update) 

ขอมูลอยูตลอดเวลาดวย ซึ่งในการจัดเก็บแบบน้ีจะเปนรูปแบบที่ใชพื้นที่จัดเก็บอยางคุมคา และเปน

ระบบที่ถือวามีความยืดหยุนสูงเหมาะกับคลังสินคาทุกขนาด 

6)  การจัดเก็บแบบผสม (Combination system) 

เปนรูปแบบการจัดเก็บที่ผสมผสานหลักการของรูปแบบการจัดเก็บในขางตน โดย

ตําแหนงในการจัดเก็บน้ันจะมีการพิจารณาจากเงื่อนไขหรือขอจํากัดของสินคาชนิดน้ันๆ เชน หาก

คลังสินคาน้ันมีสินคาที่เปนวัตถุอันตรายหรือสารเคมีตางๆ รวมอยูกับสินคาอาหาร จึงควรแยกการ

จัดเก็บสินคาอันตรายและสินคาเคมีดังกลาวใหอยูหางจากสินคาประเภทอาหารและเคร่ืองด่ืม เปน

ตน ซึ่งถือเปนรูปแบบการจัดเก็บแบบคงตัว (Fix location) สําหรับพื้นที่ที่เหลือในคลังสินคาน้ัน

เน่ืองจากมีการคํานึงถึงเร่ืองการใชพื้นที่ ดังน้ันจึงจัดเก็บในพื้นที่สวนที่เหลือแบบสุม (Random) 

โดยรูปแบบการจัดเก็บแบบน้ีเหมาะสําหรับคลังสินคาทุกๆแบบ โดยเฉพาะอยางยิงคลังสินคาที่มี

ขนาดใหญและสินคาที่จัดเก็บน้ันมีความหลากหลาย 

2.3.2  การหยิบสินคา (Order picking) 

หลักการที่สําคัญที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงการทํางานในสวนของการหยิบ (Pick) 

สินคาซึ่งจะมีผลทําใหการหยิบสินคาน้ันทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดังน้ี 

1)  การใชหลักของพาเรโต ในการจัดประเภทสินคาตามลําดับความสําคัญของมูลคา

หรือปริมาณการขายของสินคา โดยการจัดสินคาตามหมวดหมูตามเกณฑดังกลาวจะทําใหชวยลด

ระยะเวลาที่ตองใชในการหยิบสินคา (Picking time) ลงได 

2)  การหยิบสินคาที่มีประสิทธิภาพน้ันตองมาจากการจัดตําแหนงการวางสินคาอยาง

เปนระบบและมีประสิทธิภาพ เพื่อที่พนักงานจะไดหยิบสินคาไดอยางสะดวกรวดเร็ว ไมตอง

เสียเวลาในการหาตําแหนงที่ใชจัดเก็บสินคา ดังน้ันจึงควรมีการระบุตําแหนงของสินคาที่จัดเก็บไว

อยางชัดเจน 
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การหยิบสินคาเปนการนําสินคาออกจากคลัง การหยิบสินคาที่มีประสิทธิภาพตองใช

เวลาในการหยิบตํ่า (Picking time) และมีระยะเวลาในการหยิบที่ตํ่า (Picking distance) และที่สําคัญ

ควรมีความผิดพลาดจากการหยิบที่ตํ่าดวย (Picking error) ตลอดจนไมทําใหสินคาแตกหักเสียหาย

ในระยะกระบวนการหยิบสินคา 

2.3.3  ระบบขอมูลและเอกสารที่เกี่ยวของ 

ระบบขอมูลและเอกสารพื้นฐานของการจัดการคลังสินคาน้ันมีความสําคัญเปนอยาง

มาก ทั้งน้ีในอดีตระบบขอมูลและเอกสารจะอาศัยการใชระบบกระดาษเปนสําคัญ เชน เอกสารใบ

ตรวจรับสินคา การลงบัตรบันทึกสตอก (Stock card) เอกสารนําสงหรือเบิกสินคาออกจากคลัง เปน

ตน แตในปจจุบันเทคโนโลยีทางการสื่อสารไดกาวหนาไปมาก จึงไดมีการประยุกตเทคโนโลยี

ตางๆ กับงานการจัดการคลังสินคามากขึ้น เชน การใชรหัสแทง (Barcode) หรือการใชเทคโนโลยี

อารเอฟไอดี (RFID) เปนตน ทั้งน้ีในบทน้ีจะอธิบายถึงระบบเอกสารที่จําเปนเบื้องตนสําหรับงาน

การจัดการคลังสินคา 

1)  เอกสารใบตรวจรับสินคา 

เอกสารใบตรวจรับสินคาเปนเอกสารที่ใชในการตรวจรับสินคาเพื่อนําสินคาเขาสู

คลังสินคา ทั้งน้ีเน้ือหาสาระสําคัญควรมีประเภทของสินคา จํานวนหรือปริมาณของสินคา วันที่นํา

สินคาเขา (เพื่อใชประโยชนในการเบิกดวยระบบเขากอนออกกอนFIFO) รายชื่อพนักงานผูตรวจรับ

สินคา แหลงที่มาของสินคา 

2)  ใบบันทึกสตอกของสินคา (Stock card) 

เอกสารที่สําคัญในลําดับถัดมาขึ้นใบบันทึกสตอกของสินคา (Stock card) ซึ่งจะเปน

เอกสารที่บงบอกถึงสถานะของสินคาแตละรายการวามีเหลืออยูเปนปริมาณเทาไหร จัดเก็บอยูที่

ตําแหนงไหน (Location) ทั้งน้ีเปนการควบคุมปริมาณของสินคาเปนสําคัญ 

3)  ปายชี้บงสถานะของสินคา (Tag) 

ปายชี้บงสถานะของสินคาหรือที่เรียกวา Tag มีความสําคัญมาก โดยทั่วไปจะติดอยูที่ตัว

สินคาหรือภาชนะที่บรรจุสินคา ทั้งน้ีเพื่อชี้บงและใหขอมูลตางๆที่เกี่ยวของกับสินคา  

4)  เอกสารใบเบิกสินคา หรือใบจัดสงสินคา 

5)  เอกสารใบเบิกสินคาหรือใบจัดสงสินคา เปนเอกสารที่ใชอางอิงเมื่อทําการเบิก 

สินคาออกจากคลัง ทั้งน้ีตองนํายอดของการเบิกไปตัดยอดออกจากใบบันทึกสตอกของสินคา 

(Stock card)  

 

 

DPU



 

 

24 

2.4  การวางระบบการแจงตําแหนงในการจัดเก็บ (Stock Location System) 

การแจงตําแหนงของสินคาในคลังสินคา เพื่อใหการจัดเก็บและการจัดการภายใน

คลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและรวดเร็ว จึงมีการนําสัญลักษณ อักษร หรือตัวเลข มาใช

แสดงรหัสประจําตําแหนง (Location Code) เพื่อใหการคนหาสินคามีความรวดเร็วในการบอก

ตําแหนงที่จัดเก็บ ทําใหการแจกจายทําไดเร็วขึ้น ระบบการแจงตําแหนงที่ไดใหคําปรึกษาแนะนํา 

ประกอบดวย รหัส สองหลักแรก หมายถึงคลังสินคา รหัสตอมา หมายถึง Shelf Number รหัสสาม

หลักตอมา หมายถึง แถว (Row) รหัสสามหลักตอมา หมายถึง กอง (Stack) และรหัสสุดทาย 

หมายถึง ชั้น (Level) ตัวอยาง ดังภาพที่ 2.16 

 
 

ภาพท่ี 2.10  การวางระบบการแจงตําแหนงในการจัดเก็บ 

 

ภาพที่ 2.11 และ 2.12 เปนการแสดงแผนผัง และการกําหนด Location Code คลังเก็บ

วัสดุ ที่โรงงานตัวอยาง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.11  ภาพแผนผัง และการกําหนด Location Code คลังเก็บวัสดุ ที่โรงงานตัวอยาง 
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ภาพท่ี 2.12  แสดงภาพการกําหนด Location Code คลังเก็บวัสดุ ที่โรงงานตัวอยาง 

 

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

 

เราสามารถนํารหัสประจําตําแหนง(Location Code) มาใชคูกับระบบฐานขอมูลเพื่อให

งายตอการตรวจสอบ และติดตามดังภาพที่ 2.19 

 

 
 

ภาพท่ี 2.13  รหัสประจําตําแหนงในฐานขอมูล 
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2.6  การวิเคราะหปญหาดวยหลักการทําไม-ทําไม(Why-Why Analysis) 

Why-Why Analysis  เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณ

อยางเปนระบบ มีขั้นมีตอน อยางละเอียดซึ่งไมใชการคิดแบบคาดเดา 

2.6.1  กอนการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis 

1)  กอนจะทําการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis จะตองไปตรวจสอบสถานที่จริง 

และดูสภาพของจริง อันเปนที่มาของปญหาเพื่อสรางความเขาใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปญหาให

ถูกตองชัดเจน แตหากขอบเขตของปญหามากเกินไปจะทําใหการวิเคราะหกินวงกวางเกินไปดวย 

และมีปจจัยที่เกี่ยวของมากเกินไป ถึงแมไดผลการวิเคราะหออกมาก็ตาม มาตรการที่ตามมาจะมีมาก

เกินกวาที่จะนามาปฏิบัติไดได 

2)  ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่ของสวนที่เปนปญหาจะตองทาการแจกแจง

สวนงานที่เปนปญหา ใหออกมาเปนไดอะแกรมแสดงความสัมพันธของชิ้นสวน, แสดง

ความสัมพันธของหนาที่ ในกรณีของงานทั่วๆ ไป ใหเขียนภาพขั้นตอนหรือการไหลของงาน และ

ทําความเขาใจเกี่ยวกับหนาที่ของงานน้ันๆ 

2.6.2  ขั้นตอนการปรับปรุงแกไขดวย Why-Why Analysis 

1)  กําหนดหัวขอเร่ืองที่จะนามาปรับปรุงแกไข 

2)  สํารวจความจริงของสภาพที่เปนอยูของปญหา ทั้งในดานสถิติ และการไป 

สํารวจพื้นที่จริง ที่เกิดปญหา 

3)  ต้ังเปาหมายที่จะลดปญหาที่เกิดขึ้นใหกลายเปนศูนย 

4)  กําหนดแผนของกิจกรรม 

4.1  สํารวจความจริง 

4.2  วิเคราะหดวย Why- Why 

4.3  เสนอแนวทางแกไข 

4.4  ทําการแกไขตามแนวทางที่ไดเสนอไว 

4.5  ตรวจสอบผลลัพธ  

 

2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

วิวัฒน วงศวิวัฒน(2550) ไดทําการศึกษาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการปม

ขึ้นรูปของบริษัทไทยสเตนเลสสตีล จํากัด โดยเร่ิมจากการศึกษาขอมูลและปญหาที่ขั้นตอนการผลิต 

แลวทําการเก็บสถิติของเสีย เมื่อไดทําการศึกษากระบวนการผลิตแลวพบวาขั้นตอนที่เกิดของเสีย

มากที่สุดคือขั้นตอนปมขึ้นรูป ซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นไดแก ปญหาการแตกหักของชิ้นงานหลังผานการ
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ขึ้นรูป การฉีกขาดที่บริเวณขอบของชิ้นงาน และยน การศึกษาน้ีนําเอา 7 QC Tools เปนเคร่ืองมือใน

การวิเคราะหและนําเสนอแนวทางในการแกไขปญหาเพื่อลดของเสีย ผลจากการศึกษาไดเสนอ

แนวทางในการลดปริมาณของเสีย 3 แนวทาง คือ การเพิ่มขั้นตอนการอบออนสําหรับตัวเหยือกนํ้า 

การเพิ่มจํานวนคร้ังในขั้นตอนการปมขึ้นรูป และการเพิ่มขนาดเสนผานศูนยกลางของกานํ้านกหวีด 

ขนาด 2.5 ลิตร 

ปวีณรัตน เพียรไธสง (2553)  ไดทําการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยเร่ิมจาก

วิเคราะหถึงปญหาที่เกิดขึ้นทั้งในอดีตและปจจุบัน ในการบริหารคลังสินคาและการตรวจนับสินคา

คงคลัง กรณีศึกษาฯ ไฮย ควอลิต้ี การเมนท จํากัด จากการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นน้ันเกิดจาก

การไมไดมีการตรวจนับสินคาทุกสิ้นเดือน และยังไมไดมีการออกแบบแผนผังของคลังสินคา 

เจาหนาที่ยังขาดการวางแผนการจัดการและการดําเนินงานในคลังสินคา ดังน้ันจึงไดมีการปรับปรุง

คลังสินคาใหมทั้งระบบ โดยไดทําการออกแบบแผนผังคลังสินคารวมถึงการออกแบบภาพรวมของ

คลังสินคา มีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของเจาหนาที่ในคลังสินคา มีการวัดผลกาดําเนินงาน 

(KPI) และมีการตรวจนับสินคาในสิ้นเดือน ผลจากการวัดผลจากการปรับปรุงคลังสินคา ใหอัตรา

การใชพื้นที่ในคลังสินคาลดลงถึง 20% ลดระยะเวลาในการหยิบจายวัตถุดิบ 34% ลดอัตราการหยิบ

วัตถุดิบผิดพลาด 92% ลดจํานวนการวางวัตถุดิบไมถูกที่ 100%และลดจํานวนคร้ังที่วัตถุดิบกับ

ตัวเลขที่ผิดพลาดไมตรงกัน 96% 

ขวัญเพชร อบอุน (2550) ไดทําการศึกษาปญหาที่เกี่ยวของในการลดของเสียใน

อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปจากการศึกษาพบวา ปจจัยหลักที่ทําใหเกิดของเสียใน

อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปมาจากการขาดความรูความเขาใจของผูปฏิบัติงาน เคร่ืองจักร 

วิธีการทํางานและวัตถุดิบ จึงทําการแกไขโดยการใชทฤษฎี KAIZEN การใชวงจรบริหารและการ

ปรับปรุงอยางตอเน่ืองหรือวงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) เพื่อกําหนดเปนแนวทางในการดําเนินงาน 

การใช Why - Why Analysisเพื่อทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและเปนแนวทางในการ

กําหนดวิธีแกไข การใช QC Techniqueเพื่อเปนเคร่ืองมือในการเก็บและนําเสนอขอมูล การใช

หลักการ 5W 1H ในการสรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน จากการปรับปรุงการดําเนินงานตามขั้นตอน

การวิจัยไดเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงเดิมปริมาณการผลิต 13,000 ตัว / เดือน ตรวจพบ

ของเสีย 414 ตัว คิดเปนเปอรเซ็นต 3.2%หลังทําการแกไข ปริมาณการผลิต 13,000 ตัว / เดือน พบ

ของเสียเพียง 231 คิดเปนเปอรเซ็นตได1.8% สามารถลดของเสียลงจากเดิมได 1.4 % ลดตนทุนการ

ผลิตได 47,750 บาท /เดือน 

อภิชิต ศรัณยนิตย (2548) ไดทําการศึกษาการลดปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นจากการ

ผลิตในงานฉีดพลาสติกแบบ Injection Molding โดยใชหลักการทางสถิติมาชวยทําการวิเคราะหหา
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สาเหตุและปจจัยตางๆและใชหลักการทางทฤษฎีดานพอลิเมอรเขามาอธิบายถึงปจจัยตางๆที่สงผล

กระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ สภาพปญหาของโรงงานกอนดําเนินการแกไขมีของเสียประเภท

ขนาดไมไดมาตรฐาน เร่ิมตนดําเนินการจากวิเคราะหหาสาเหตุดวยแผนภาพสาเหตุและผลของงาน

ที่มีปริมาณของเสียมากที่สุดแลวจึงทําการคัดเลือกปจจัยโดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง

ของผลกระทบ (FMEA) เพื่อนําปจจัยที่มีลําดับความสําคัญมาก 3 อันดับแรกมาทําการพิจารณา จาก

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองของผลกระทบพบวาปจจัยที่มีลําดับความสําคัญมากอยูในสวน

ของวิธีการไดแก Holding Pressure, Mold Temperature และ CycleTime จากผลการทดลองพบวา

ปจจัยทั้งสามมีผลกระทบตอขนาดของชิ้นงานจึงดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาของโรงงานใน

เร่ืองของของเสียประเภทขนาดไมไดมาตรฐานโดยการปรับคาพารามิเตอรทั้ง 3 ตัวแลวดําเนินการ

ผลิตพบวาสามารถลดปริมาณของเสียไดจากเดิมรอยละ 37.42ลดลงมาเปนรอยละ 2  

วรรณา ทองสุข (2551) ไดทําการศึกษาการลดตนทุนการผลิตสําหรับการผลิตชุด

ประกอบสายไฟ จากการศึกษาพบวาของเสียที่เกิดจากกระบวนการทดสอบแบบทําลายสูงเปน

อันดับแรกรอยละ 85 จากน้ันจึงไดใชออกแบบการทดลอง พบวาปจจัยคาความสูงในการย้ําลวด 

ปลายลวดไมโผลและลวดขาด มีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญตอคารับแรงดึงบกพรอง จากน้ันไดใช 

เคร่ืองมือ Why Why Analysis ในการมาตรการควบคุมและเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพเพื่อ

ดําเนินการแกไข หลังจากน้ันจึงไดออกแบบแผนในการควบคุมใหมและทําการลดแรงดึงให

เหมาะสม สามารถลดขอบกพรองไดรอยละ 83.51 หรือ 133,632 บาทตอป 

คมสัน ศรีประสิทธิ์ (2551) ไดทําการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปเน็ท 

โดยหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ ดวยการวิเคราะหถึงปจจัยที่มีผลตอขอบกพรองของผลิตภัณฑ

ประเภทปญหาตัดสั้น โดยออกแบบการทดลองเพื่อหาสภาวะระดับปจจัยที่เหมาะสม การดําเนินงาน

เร่ิมตนดวยการศึกษาปจจัยที่มีอิทธิพลตอการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ แลวทําการเก็บรวบรวม

ขอมูลการผลิตและสภาพการผลิตจริงเพื่อรวบรวมปจจัยที่เกี่ยวของ หลังจากน้ันทําการวิเคราะหหา

สาเหตุ โดยใชแผนภูมิกางปลาในการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปญหา แลวนําปจจัยที่ไดมาทํา

การออกแบบการทดลอง เพื่อทดสอบความมีนัยสําคัญที่มีผลตอขอบกพรองของผลิตภัณฑ จากการ

ทดลองพบวาปจจัยที่นาจะมีอิทธิพลตอขอบกพรองของชิ้นงานประเภทปญหา ตัดสั้นคือ อุณหภูมิที่

ใชสําหรับการผลิตขึ้นรูปเน็ท  ผูวิจัยจึงไดกําหนดสภาวะการควบคุมการผลิตแบบใหมของอุณหภูมิ

ที่ใชสําหรับการขึ้นรูป เพื่อใชในการผลิตจริง และเมื่อทําการติดตามผล พบวาเปอรเซ็นตของเสียที่

เกิดจากปญหาตัดสั้น เดือน มิถุนายน ถึงเดือน พฤศจิกายน 2550 ของรุน 2P1 66335-1B ลดลงจาก 

0.64% เหลือ 0.03% มีคาลดลงรอยละ 95.31% ซึ่งสงผลใหของเสียรวมทั้งหมดของการขึ้นรูปเน็ท

จากสายการผลิตที่ 2 ลดลงจาก 1.48% เหลือ 0.86% ของยอดผลิตทั้งหมด 
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ธิติมา พงษสังกา (2551) ไดทําการศึกษาการลดของเสีย โดยดําเนินการแกไขปญหาตาม

ขั้นตอนของซิกซ ซิกมา เมื่อแจกแจงประเภทของของเสียดวยแผนผังพาเรโตพบวาของเสียที่เกิดจาก

กาวเยิ้มมีอัตราสูงสุด คิดเปนรอยละ 7.5 จากของงานเสียทั้งหมดและของเสียเหลาน้ีไมสามารถนํา

กลับมาใชงานไดใหม ดังน้ันวัตถุประสงคของงานวิจัยคือตองการลดของเสียกาวเยิ้มจาก 7.5 เหลือ 

3.75 เปอรเซ็นต เมื่อพบปญหาแลวจึงหาเหตุของปญหางานเสียกาวเยิ้ม โดยใชแผนผังกางปลา ซึ่งได

จากการระดมความคิดของพนักงานหลังจากน้ันนําปจจัยที่สนใจไดแก อุณหภูมิในการอบ ความชื้น

ในการอบ เวลาในการอบ ระยะเวลาในการปลอยใหกาวแหงในอากาศและปริมาตรกาวที่ใช เพื่อหา

เงื่อนไขที่เหมาะสมในการ พบวาทั้ง 5ปจจัยมีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญและไดเงื่อนไขที่เหมาะสม

คืออุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียสความชื้น 50 เปอรเซ็นตความชื้น เวลาในการอบเขียงคือ 14.4 ชั่วโมง 

เวลาในการทิ้งกาวแหงในอากาศคือ 1 วินาที และปริมาตรกาวที่ใชคือ 100 มิลลิลิตร หลังการ

ประยุกตใชเงื่อนไขน้ีพบวาปญหางานเสียกาวเยิ้มลดลงจาก 7.5 เปน 2.23 เปอรเซ็นต ชวยให

ประหยัดคาใชจายไดประมาณ 2ลานบาทตอป  

บงกช เลิศบุญการกิจ (2554) ไดทําการศึกษาระบบการจัดการคุณภาพในงานบริหาร    

โลจิสติกสดานคลังสินคาและพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพ เมื่อเร่ิมทําการศึกษาบริษัทที่เปน

กรณีศึกษา จากสภาพปจจุบันพบวามีปญหา ทั้งหมด 3 ปญหา คือ สถานที่เก็บสินคาประเภทสารเคมี

ไมสอดคลองกับมาตรฐานกรมโรงงาน การบริหารจัดการภายในคลังเก็บสินคาที่ใชสําหรับเก็บ

สารเคมีที่ไมมีประสิทธิภาพเพียงพอ และ การจัดการภายในของคลังสินคา โดยใชแผนผังสาเหตุ

และผลในการหาสาเหตุ และแผนผังตนไม ในการเสนอมาตรการแกไขปญหาทั้ง 3 ปญหา ใน

งานวิจัยน้ีไดทําการแกไขปญหาคือ ปญหาแรก ติตต้ังรางสแตนเลสครอบสายไฟ สรางประตูเหล็ก

ปดชองกระจก จัดตําแหนงที่ต้ังและติดปายระบุ ตําแหนงอุปกรณดับเพลิง ติดต้ังกลองสแตนเลสคร

อบแผงควบคุมวงจรไฟฟา จัดทํามาตรการและ ปายบงชี้รายละเอียดของคลังสินคาสารเคมี ปญหาที่

สองทําการออกแบบคลังสินคาใหมจัดทําคูมือ ขั้นตอนการดําเนินงาน และในปญหาสุดทายทําการ

เปลี่ยนแปลงระบบการบงชี้สินคาใหเหมาะสม กับการเขา -ออกของสินคา นํากิจกรรม 5 ส มาใชใน

การทํางานและจัดทําใบตรวจสอบผลการแกไข มีการออกแบบคลัง สินคาใหมทําใหประสิทธิภาพ

ของระบบงานคลังสินคาที่ดีขึ้นจํานวนสินคาที่จัดเก็บอยูในคลัง เพิ่มขึ้น 86.11% อัตราสวนที่พื้นที่

ทางเดินหลัก ลดลง 25.20% เวลาในขั้นตอนการหยิบสินคาลดลง 37.36% เวลาในขั้นตอน

กระบวนการตรวจนับสินคาลดลง 45.83% มีการเปลี่ยนแปลงระบบการบงชี้สินคาทําใหเวลาใน

ขั้นตอนกระบวนการรับ สินคาลดลง 95.19%  
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บทที ่3 

ระเบียบวิธีวิจัย 

 

ในการวิจัยคร้ังน้ี ผูวิจัยไดนําเสนอตามหัวขอตอไปน้ี 

3.1  วิธีดําเนินการวิจัย  

3.2  ปญหาที่ 1 เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูล 

3.3  ปญหาที่ 2 เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูล 

  

3.1  วิธีดําเนินการวิจัย 

สําหรับงานวิจัยน้ีผูวิจัยเลือกศึกษาคนควาในดานการจัดการซัพพลายเชนและเก็บขอมูล

ปญหาตางๆ ผูวิจัยไดทําการกําหนดขั้นตอนตางๆ ดังภาพที่ 3.1  

 

DPU



31 

  

 
 

ภาพท่ี 3.1  แผนภาพขั้นตอนการดําเนินงาน 

 

3.1.1  สภาพการทํางานปจจุบัน  

1)  การขายและการตลาด 

สินคาที่ผลิตสวนใหญน้ันจะผลิตจากคําสั่งซื้อสินคาของลูกคาประจํา สวนหน่ึงเปน

ผลิตภัณฑใหมที่ผลิตขึ้นมารองรับตลาดและเพื่อขยายดานการตลาด ซึ่งสินคาที่ผลิตตามคําสั่งจะสง

ใหลูกคา สวนสินคาผลิตภัณฑใหมน้ันจะนําเสนอให ลูกคา  

2)  การพยากรณยอดการขาย  

การผลิตสินคาน้ัน ทางโรงงานไดมีเจาหนาที่ฝายผลิตเปนผูทําการวิเคราะหขอมูลโดย

ใชขอมูลยอนหลังมาประมาณการยอดขายในปถัดไป โดยมิไดคํานึงถึงฤดูกาล และไมไดใชการ

วิเคราะหดวยโปรแกรมสําเร็จรูปในทางสถิติ 

3)  การจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบที่ใชในการผลิต  
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โรงงานจะสัง่ซื้อกับผูคาที่คัดสรรและสามารถใหความไววางใจได ซึ่งทําการซื้อขายกัน

อยูเปนประจํา 

4)  การผลิต 

มีทั้งแบบ Make to order และ Make to stock โดยมีขั้นตอนการผลิตดังภาพที่ 3.2 

 

 
 

ภาพท่ี 3.2  แสดงขั้นตอนการผลิต 

 

5)  คลังสินคา 

คลังสินคาที่มีอยูประมาณ 802 ตารางเมตร ซึ่งจัดแบงเปน 5 พื้นที่ ดังภาพที่ 3.11 เพื่อใช

จัดเก็บวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปที่พรอมนําสงใหกับลูกคา โดยเก็บปะปนกัน 

6)  สินคาคงคลัง 

สินคาคงคลัง ประกอบดวยสินคาสําเร็จรูป และวัตถุดิบที่เปนเม็ดพลาสติก จัดเก็บใน

คลังสินคา  
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7)  การจัดสง 

การจัดสงสินคาสําเร็จรูปใชรถขนสงเปนรถบรรทุก 4 ลอ จํานวน 4 คัน และ รถ 6 ลอ

จํานวน 2 คัน ทําการสงของใหกับลูกคาตามชวงเวลาที่กําหนด 

8)  ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที่ทางบริษัทใชอยูใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางดานบัญชี ใช

ในการออกใบสั่งซื้อ (PO)   และออก invoice โดยใช program CD Organizer 

9)  การวางแผนซัพพลายเชน 

ไมมีการวางแผนทางดานหวงโซอุปทาน 

สภาพการทํางานปจจุบันสรุปไดดังภาพที่ 3.3 ถึง 3.10  โดยเร่ิมตนทําการสั่งซื้อวัตถุดิบ

เม็ดพลาสติกและนําเขามาเก็บไวที่คลังสินคาดังภาพที่ 3.3  
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ขั้นตอนการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3  คลังสินคา บริเวณที่เก็บวัตถุดิบ (เม็ดพลาสติก) 

 

หลังจากมีคําสั่งการผลิตเขามา ก็จะนําเอาเม็ดพลาสติกมาเขาสูกระบวนการผลิต 

Preform ดังภาพที่ 3.4 

 

 
 

ภาพท่ี 3.4  บริเวณเคร่ือง Preform 
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จากน้ันนํา Preform ที่ทําการขึ้นรูปเสร็จแลวมายังที่พัก รอกระบวนการถัดไป ดังภาพที่ 

3.5 

 

 
 

ภาพท่ี 3.5  บริเวณจุดพักสินคาที่รอการผลิต (Work in process) 

 

หลังจากพักPreform เปนระยะเวลาประมาณ 30-60 นาที ก็จะเขาสูกระบวนการเปาขวด

ขึ้นรูปดังภาพที่ 3.6 

 

 
 

ภาพท่ี 3.6  บริเวณกระบวนการเปาขวดขึ้นรูป 
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เมื่อไดขวดสําเร็จรูปแลว ก็จะทําการตรวจคุณภาพสินคา ตรวจนับและบรรจุหีบหอดัง

ภาพที่ 3.7 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7  บริเวณแผนกตรวจสอบคุณภาพ ตรวจนับและบรรจุหีบหอ 

 

ขั้นตอนตอไป คือนําสินคาสําเร็จรูปมาจัดเก็บยังคลังสินคาดังภาพที่ 3.8 ถึงภาพที่ 3.9 

 

 
  

ภาพท่ี 3.8  บริเวณคลังสินคาสําเร็จรูปชั้นที่ 2 
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ภาพท่ี 3.9  บริเวณคลังสินคาสําเร็จรูปชั้นที่ 1 

 

ขั้นตอนสุดทายคือการจัดลําเลียงสินคาไปยังรถขนสงสินคาดังภาพที่ 3.10 

 

 
 

ภาพท่ี 3.10  บริเวณลําเลียงสินคาขึ้นรถขนสงสินคา  
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กระบวนการผลิต 

เคร่ืองเปาพลาสติกเปนการผลิตภาชนะทรงกลวงโดยการทําใหพลาสติกเปนสายทอ 

หรือหลอดแกวใชลมเปาใหเกิดรูปรางตามแมพิมพ กระบวนการที่ทําการศึกษาน้ันเปนแบบ  

Stretch Blow Molding 

กระบวนการผลิตเปนกระบวนการผลิตขวดบรรจุภัณฑซึ่งการขึ้นรูปจะแบงขั้นตอนการ

ผลิตออกเปน 2 สวน คือ การฉีดเพื่อใหเปน Preform แลวจึงนํา Preform ที่ไดไปเขาสูขั้นตอนการ 

Stretch Blow เพื่อขึ้นรูปตามแมพิมพ 

ขั้นตอนที่ 1  การฉีด (Injection Molding) คือ ใชหลักการขับเคลื่อนสกรูและการปด-

เปด Mold ดวยระบบHydraulics หรือใชมอเตอรไฟฟา เร่ิมจากวัตถุดิบเม็ดพลาสติก สวนใหญเปน

ชนิด PET จากน้ันนําไปหลอมในExtruder โดยใชความรอนจาก Heater ไฟฟา จากน้ันสกรูจะอัด

สงผาน หัว Nozzle ผาน Runner เขาสู Moldเมื่อเน้ือพลาสติกไหลเขาเต็มMold จะมีนํ้าเย็นจาก 

Chillerไหลผาน Mold เพื่อใหชิ้นงานเย็นและแข็งตัว จากน้ัน Mold จะเปดออกเพื่อใหนําชิ้นงาน

ออกดังภาพที่ 3.14 

 

 
 

ภาพท่ี 3.11 แสดงขั้นตอนการฉีด (Injection Molding) 

 

ขั้นตอนที่ 2  การ Stretch Blow คือ เปนการเปาขึ้นรูปขวดโดยใชวัตถุดิบคือ Preform 

จากการฉีด นํามาอุนให Preform ออนตัวจากน้ัน Mold จะมาประกบ แลวจะมีแทงเหล็กกดกนตัว 

Preform ใหยืดลงในแนวด่ิงแลวทําการเปาใหขยายเต็มแมพิมพ จากน้ันจะมีนํ้าเย็นไหลผาน Mold 

เพื่อใหขวดแข็งตัวคงรูป แลวเปด Mold ปลอยขวดออกมาเปนอันเสร็จสิ้น รายละเอียดดังภาพที่ 

3.15 
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ภาพท่ี 3.12  แสดงขั้นตอนการเปา (Stretch Blow Molding) 

 

3.1.2.  วิเคราะหปญหาดานการจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกส 

การวิเคราะหถึงการดําเนินงานของบริษัทในสภาพปจจุบันดังตารางที่ 3.1 

 

ตารางท่ี 3.1  วิเคราะหปญหาดานการจัดการซัพพลายเชนและโลจิสติกส 

 

หมวด ประเด็นปญหา 

การขายและการตลาด ไมมีปญหา 

 

การพยากรณการขาย ไมไดใชการวิเคราะหดวยโปรแกรมสําเร็จรูปในทางสถิติ  

 

การจัดซื้อ ไมมีปญหา เน่ืองจากผูบริหารเขามาดูแลในสวนน้ี 

 

การผลิต เกิดของเสีย เน่ืองจากสภาพเคร่ืองจักร และปญหาไฟฟาดับ

บอยคร้ัง 

 

คลังสินคา การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปและวัตถุดิบเม็ดพลาสติกปะปนกัน 

และมีหลายพื้นที่ ไมไดจัดใหเปนระบบ เปนปญหาในการ

คนหาสินคาคงคลัง  

 

DPU



40 

  

ตารางท่ี 3.1  (ตอ) 

 

หมวด ประเด็นปญหา 

สินคาคงคลัง มีปริมาณวัตถุดิบเม็ดพลาสติกจํานวนมาก ทําใหการจัดเก็บ

ไมไดสัดสวน ปะปนกับสินคาสําเร็จรูป  

การจัดสง ไมมีปญหา  

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ยังขาดเร่ืองการจัดเก็บฐานขอมูลอยางเปนระบบ 

การวางแผนซัพพลายเชน บุคคลากรยังไมเขาใจถึงความสําคัญและประโยชนของการ

จัดการหวงโซอุปทาน 

 

 

จากการวิเคราะหปญหาขางตน พบวามี 2 ปญหาสําคัญดังน้ี 

 

3.2  ปญหาท่ี 1  การบริหารดานคลังสินคาไมเหมาะสม การคนหาสินคาคงคลังเกิดความลาชาและ

ความผิดพลาด   

การดําเนินการ  ไดดําเนินการจัดเก็บรวบรวมขอมูลนํามาวิเคราะหถึงปญหาที่เกิด 

สาเหตุและเสนอแนวทางแกไขโดย  

3.2.1  เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอมูลคือ 

1)  Microsoft Excel  

2)  แผนบันทึกจํานวนสินคาคงคลังสําเร็จรูป  

3.2.2  การวิเคราะหขอมูล 

คลังสินคาที่มีอยูประมาณ 802 ตร.ม.แบงเพื่อใชจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปที่พรอมนําสง

ใหกับลูกคา แตประสบกับปญหา  

1)  เกิดความผิดพลาดในการหยิบสินคา 

2)  ใชเวลาในการหาสินคานาน 

3)  พื้นที่จัดเก็บสินคาสําเร็จรูปไมเพียงพอ ทําใหตองนําสินคาไปวางตามจุดนอก

พื้นที่จัดเก็บ 

สาเหตุเกิดจาก 

1)  สินคามีหลายประเภทและจํานวนมาก 

2)  ไมมีการทําแผนที่คลังสินคาสําเร็จรูปและรหัสพื้นที่เฉพาะ 
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3.2.3  แนวทางการแกไข 

ในการจัดเก็บสินคาคงคลังใหเปนระบบ เพื่อจะสามารถทําใหการทํางานรวดเร็วขึ้นและ

เพิ่มความถูกตอง จึงไดจัดทํา  

1)  การจัดทําแผนผังคลังสินคา (ดังภาพที่ 3.13 ถึงภาพที่ 3.15) โดยภาพที่ 3.13 เปน

แผนผังที่แสดงพื้นที่ทั้งหมดของโรงงาน ซึ่งมีอาคารปฏิบัติงานตางๆ แสดงในภาพ สวนตําแหนง

ของคลังสินคาจะเห็นวาแทรกอยูตามอาคารตางๆ (ตัวอักษรที่วงกลมวงไว) 5 ตําแหนง 6 คลังสินคา 

โดยคลังสินคาที่ 2 และ 3 (W2-3) อยูในอาคารประกอบสินคาที่ชั้นที่ 1 และ 2  

 

                  
 

ภาพท่ี 3.13  แผนผังโรงงานที่แสดงตําแหนงของคลังสินคา จํานวน 6 คลัง 

 

2)  การจัดทําแผนผัง (layout) ของแตละคลังสินคา โดยใหมีการจัดเปนหลัก สําหรับชนิด

สินคาที่มีปริมาณมาก ดังรายละเอียดในภาพที่ 3.14  และจัดทําเปนแถวและหลักสําหรับชนิดสินคา

ที่มีปริมาณไมมาก ดังรายละเอียดในภาพที่ 3.15  
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ภาพท่ี 3.14  Layout  แผนผังคลังสินคาสําเร็จรูปภายในคลังสินคาที่ 2 (W2) 

 

                 
 

ภาพท่ี 3.15  Layout แผนผังคลังสินคาสําเร็จรูปภายในคลังสินคาที่ 3 (W3) 

 

3)  หลังจากจัดทํา layout แตละคลังสินคาแลวจึงได จัดทํารหัส Location Code ของแตละ

พื้นที่ขึ้นมา ดังแสดงในตารางที่ 3.2 เพื่องายแกความเขาใจของเจาหนาที่ ที่เกี่ยวของทุกคน 

4)  ใช Microsoft Excel ในการจัดทําขอมูลรับเขา – จายออกของวัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป 

และระบุตําแหนงที่จัดเก็บ เพื่องายและรวดเร็วในการตรวจดูจํานวนสินคาแตละแบบ 
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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                         .           . 

ความหมายของตําแหนงที่ 1  

        W 1 = คลังสินคาติดสระนํ้า 

            หมายถึง  คลังสินคา                        W 2 = คลังสินคาประกอบชั้น 1                                                                   

           W 3 = คลังสินคาประกอบชั้น 2 

                                                                      W 4 = คลังสินคาติดโรงอาหาร 

                      หมายถึง  ตําแหนงคลังสินคา                             W 5 = คลังสินคาที่จุดรับสินคา 

                                                                W 6 = คลังสินคาในโรงงาน (ผลิต) 

 

ความหมายของตําแหนงที่ 2 

 

 

หมายถึง  ชั้นวาง ฝา ขวดโหล 

 

 

หมายถึง  ชั้น PREFORM 

 

 

 

W X Y Y U V 

W 

X 

Y 

Y Y 
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ความหมายของตําแหนงที่ 3 

 

 

                    หมายถึง  ตําแหนงแถวของชั้นวาง                โดย U = 1, 2, 3, 4, 5 

 

                    หมายถึง  ตําแหนงหลักของชั้นวาง                โดย V = 1, 2, 3, 4, 5, 6 

 

                                                           ตัวอยางเชน   

      W 2 – A  A – 2 3    หมายถึง  PREFORM เก็บอยูที่คลังประกอบชั้น 1  

                                                          วางอยูที่ชั้น AA แถวที่ 2 หลักที่ 3  

      W 1 – C     – 3 5    หมายถึง   ฝาขวดโหล เก็บอยูที่ คลังสินคาติดสระนํ้า  

                                                         วางอยูที่ชั้น C แถวที่ 3 หลักที่ 5 

 

3.3  ปญหาท่ี 2 ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการข้ึนรูป Preform  

ในการดําเนินการเพื่อทําการลดของเสียที่เกิดขึ้น ไดมีการดําเนินการดังน้ี  

3.3.1  เคร่ืองมือที่ใชในการแกไขปญหา  

1)  ใช check sheet (ภาพที่ 3.16) เพื่อทําการเก็บขอมูลของเสียที่เกิดในขบวนการผลิต       

2)  ใชโปรแกรม Minitab ทําการวิเคราะห 

 

 
 

ภาพท่ี 3.16 แสดงถึงใบ Check Sheet 

U 
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3.3.2   การวิเคราะหขอมูล 

นําขอมูลการผลิต preform ที่บันทึกไวใน check sheet มาดําเนินการวิเคราะหดวย

แผนภูมิพาเรโตดังภาพที่ 3.16 และ 3.23 พบวาของเสียที่เกิดขึ้นสวนใหญเกิดจากปญหาในการติดต้ัง

แมพิมพ โดยที่ปญหาในการติดต้ังแมพิมพน้ี มีสาเหตุหลัก 2 ประการ คือ ของเสียที่เกิดจากการปรับ

ฉีดของเคร่ืองจักรเพื่อใหไดคุณภาพตามตองการ และของเสียที่เกิดจากสภาพของแมพิมพ   ซึ่งเมื่อ

ทําการวิเคราะหเพิ่มเติมแลวพบวา  

1)  ชนิดของของเสียที่เกิดจากการปรับฉีดมีหลายอยางไดแก ปากไมเต็ม เสนใยติดที่ผิว 

ชิ้นงานไมเต็ม มีฟองอากาศ กนแตก ซิลเวอรมารค และอ่ืนๆดังแสดงในภาพที่ 3.17 ถึงภาพที่ 3.22  

โดยของเสียน้ีเกิดขึ้นรอยละ 2.37  และชนิดของเสียที่เกิดจากการปรับฉีดที่พบมากที่สุดคือปากไม

เต็ม โดยมีสัดสวนสูงถึงราวรอยละ 40    
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ภาพท่ี 3.17  แผนภูมิพาเรโต แสดงชนิดของเสียที่เกิดจากการปรับฉีด 
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ภาพท่ี 3.18  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง แบบปากไมเต็ม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.19  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง แบบมีเสนใยเกิดขึ้น 
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ภาพท่ี 3.20  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง ชิ้นงานไมเต็ม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.21  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง มีฟองอากาศเกิดขึ้น 

  

 

DPU



48 

  

 
 

ภาพท่ี 3.22  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง มีการราวเกิดขึ้น 

 

 
 

ภาพท่ี 3.23  แสดงถึงลักษณะขอบกพรองกนแตก 

 

2)  ชนิดของเสียที่เกิดจากคุณภาพโมลดคือ ชิ้นงานออกไมครบ การเกิดคราบ หัวฉีดตัน 

รอยขูด และคลื่นยน ดังแสดงในภาพที่ 3.24 ถึงภาพที่ 3.28 
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ภาพท่ี 3.26  แสดงถึงลักษณะการเกิดคราบ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.27  แสดงถึงลักษณะหัวฉัดตัน 

 

DPU



51 

  

 
 

ภาพท่ี 3.28  แสดงถึงลักษณะรอยขูด 

 

 
 

ภาพท่ี 3.29  แสดงถึงลักษณะคลื่นยนในชิ้นงาน 

 

3.3.3  แนวทางการแกไข 

1)  ไดเรียกประชุมเจาหนาที่ที่เกี่ยวของเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ 

2)  ใชแผนภูมิ Why- Why analysis และแผนภูมิกางปลา ในการหาสาเหตุเพื่อทําการ

แกไข 

 

DPU



 

 

 

บทที ่4 

ผลการศึกษา 

 

ผลการดําเนินการวิจัยคร้ังน้ีไดผลการดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการ

แกไข ปรับปรุง และสรุปผลการดําเนินการตามแนวทางการแกไขปรับปรุง ดังน้ี 

 

4.1 การบริหารดานคลังสินคาไมเหมาะสม การคนหาสินคาคงคลังเกิดความลาชาและความ

ผิดพลาด 

วิเคราะหสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข 

เพื่อใหสะดวกในการจัดเก็บ เบิก-จาย แตโดยมากแลวทางสถานประกอบการจะทําการ

สั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อเขากระบวนการผลิตโดยระยะเวลาในการจัดเก็บสั้นมาก จึงไมคอยมีปญหาในการ

ควบคุม การจัดเก็บ และเบิกจาย แตในการจัดเก็บสินคาที่ผลิตน้ัน ไดมีการจัดเก็บในคลังสินคา

หลายตําแหนงและปะปนกันและปะปนกับวัตถุดิบ ทําใหการคนหาสินคาใชเวลานานและผิดพลาด

ได  เพื่อแกไขปญหาน้ีจึงมีการจัดทําการระบุตําแหนงที่ต้ังของสินคาสําเร็จรูปอยางชัดเจน และเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกส ของคลังสินคาดวย จึงมุงเนนไปที่การเพิ่มประสิทธิภาพใน 

การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 

1)  การควบคุมสินคาสินคาคงคลังสําเร็จรูป 

2)  เก็บตาม Location Code ที่จัดเตรียมไว 

3)  บันทึกจํานวนการรับสินคาลงระบบคอมพิวเตอรใชฐานขอมูลดวยโปรแกรม 

Microsoft Excel  

การเบิกจายสินคาคงคลัง ผลิตภัณฑสําเร็จรูป  

1)  มีการบันทึกลงใบเบิกจายสินคา 

2)  จายสินคาแบบเขากอน ออกกอน (FIFO)  

3)  มีการเช็คสตอกสินคาทุกสิ้นเดือน  

4)  จัดทํารายงานสินคาคงเหลือทุกเดือน 
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การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปน้ี ไดมีการจัดทําแผนผัง (Layout) ของคลังสินคาขึ้น และทํา

การติดต้ัง Location Code ตามจุดตางๆ ดังภาพที่ 4.1 ถึงภาพที่ 4.3 และทําการจัดเก็บขอมูลสินคาลง

ในโปรแกรม Microsoft Excel  พรอมแสดงรหัส Location Code ในระบบฐานขอมูล ดังภาพที่ 4.4  

เพื่อใหการจัดเก็บสินคาเปนระบบที่ดี สามารถคนหาสินคาไดอยางรวดเร็วและทราบจํานวนสินคา

ในแตละรายการ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1  แสดงรหัส Location Code ดานหนาคลังสินคา 
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ภาพท่ี 4.2  แสดงรหัส Location Code ตามชั้นวางสินคา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3  แสดงรหัส Location Code พรอมทั้ง ระบุจํานวนสินคา  

DPU



 

 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงรหัส Location Code ในระบบฐานขอมล

55 
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การประเมินผลการจัดทํา Location Code  

ไดทําการทดลองเปรียบเทียบผลการจัดทํา  Location Code  (กอน-หลังการปรับปรุง) 

โดยทําการทดลองใหเจาหนาที่ทําการคนหาสินคาที่กําหนด (แสดงในตารางที่ 4.1)  และทําการจับ

เวลาเพื่อประเมินผลการจัดทํา Location Code  

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงถึงรายชื่อของสินคาที่ทําการทดสอบ 

 

ขวดซอส 250N         Falcon 450N   

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

 ฝาเรียบ ฝาเรียบ8P 4Pสีสม     

 ฝาหูห้ิว 120m       

 หูห้ิว 8Pสีแดงตุกตาหมี 28 4P กนกวรรณ   027 ถุงใหญ 

 

วิธีการ  ในการดําเนินการคนหา จะแบงออกเปน 2 รอบ  

รอบที่ 1 บอกชื่อสินคา แตจะไมบอกตําแหนง Location Code ของสินคา  

รอบที่ 2 บอกชื่อสินคา พรอมตําแหนง Location Code ของสินคา 

ไดขอความรวมมือจากบุคลากรมาทําการทดสอบจํานวน 3 ทาน โดยมีคนที่เกี่ยวของ

โดยตรง 2 ทาน และบุคลากรใหม 1 ทาน 

ผลการทดสอบ  พบวาเวลาที่ใชในการคนหาสินคาของกลุมที่ทราบตําแหนง Location 

code จะใชเวลาในการหาสินคาเฉลี่ย 47.7 วินาที หรือลดลงเฉลี่ย 43.17 %  (ตารางที่  4.2 และภาพที่ 

4.5) 
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ตารางท่ี 4.2  ขอมูลเวลาที่ใชในการคนหาสินคา กอน-หลังการปรับปรุง 

 

เวลาที่ใชหาของ (วินาท)ี 

ร อ บ ที่  1 

(กอนปรับปรุง ) 

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  กราฟแสดงการใชเวลาในการหาสินคา กอนและหลังการปรับปรุง 
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4.2  ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการข้ึนรูป Preform 

วิเคราะหสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข 

การระบุสาเหตุของการเกิดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง โดยผานการระดมสมองจากผูมี

ประสบการณและเจาหนาที่ ที่เกี่ยวของดังภาพที่ 4.6 โดยนําเสนอผานทางผังแสดงเหตุและผล 

(Cause and effect diagram) ดังภาพที่ 4.7 ถึง 4.9 ซึ่งโดยทั่วไปสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต

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

ผลิตพลาสติกขึ้นรูปน้ีเปนการใชเคร่ืองจักรขึ้นรูปกึ่งอัตโนมัติ โดยตองมีคนทําการปรับต้ังคาให

เหมาะสมตามสภาวะการผลิต ความผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นน้ัน จะเกิดไดจากเคร่ืองจักรและคน   

 

 
 

ภาพท่ี  4.6  การประชุมระดมสมองเพื่อหาแนวทางการแกไขปญหา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) แสดงผลการระดมสมองคนหาสาเหตุ

ปญหา 
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ภาพท่ี 4.8  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) แสดงผลการระดมสมองคนหาสาเหตุ

ปญหาการปรับฉีดพลาสติก (ปากไมเต็ม) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  แสดงถึงการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ถึงสภาพปญหาที่เกิดจากแมพิมพ 
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ใช Why-Why analysis ในการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อกําหนดมาตรการในการแกไข ซึ่ง

ไดประชุมชี้แจง และกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบตอมาตรการตางๆที่ไดจากการระดมสมองใน

การแกไขเพื่อลดของเสียในการผลิตลง  

ขั้นตอนการปรับปรุง 

หลังจากการประชุมผานการระดมสมองจากผูมีประสบการณและเจาหนาที่แลวจังได

ขอสรุปในการปรับปรุงดังน้ี 

ปญหาที่เกิดจากคน 

1)  จัดอบรมและทบทวนการทํางานของชางอยางตอเน่ืองโดยจะจัดอบรมอยางนอย

เดือนละ 1 คร้ัง 

2)  ทําการทดสอบชาง ทุกๆ3เดือน เพื่อประเมินประสิทธิภาพของชางแตละคน 

3)  จัดทําคูมือการปฏิบัติงานมาตรฐานเพื่อใชเปนเคร่ืองมืออางอิง 

4)  วางแผนการทํางานลวงหนาอยางนอย 1 วันเพื่อเตรียมความพรอมของชางและ

บุคลากรที่ เกี่ยวของ เชนหนวยตรวจสอบคุณภาพ 

5)  มีรางวัลใหกับทีมชางที่ดูแลเคร่ืองจักรและบุคลากรที่เกี่ยวของที่ทํางาน ณ  

เคร่ืองจักรที่มีจํานวนรอยละของเสียนอยที่สุดของแตละเดือน 

6)  ใหหัวหนาชางของแตละกลุมทําการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นและปญหาที่เกิดใน

ชวงเวลาที่ทํางาน 

ปญหาที่เกิดจากเคร่ืองจักร 

1)  มีการทําตารางดูแล รักษาเคร่ืองจักรอยางตอเน่ือง 

2)  จัดทําบันทึกการใชงานอะไหลทุกชนิดเพื่อจะไดทราบถึงอายุใชงานเฉลี่ยของ 

อะไหลแตละชิ้นเพราะจะไดสามารถสั่งซื้ออะไหลชิ้นน้ันๆมาเตรียมไวกอนลวงหนาได 

3)  เน่ืองจากเคร่ืองจักรมีอายุการใชงานที่มากแลว จึงควรทําการประเมินตนทุนหรือ

วางแผนลวงหนาในการเปลี่ยนเคร่ืองจักร 

ปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ 

1)  ควรทําความสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกคร้ังกอนนําไปยังกระบวนการขึ้น 

รูปการผลิต 

2)  ควรมีการทําเวลามาตรฐานในการอบเม็ดพลาสติกเพื่อไลความชื้น 

3)  ควรตรวจสอบเม็ดพลาสติกที่ผานกระบวนการบด กอนที่จะนํามาขึ้นรูปการผลิต 
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ปญหาที่เกิดจากกระบวนการ 

แนวทางการแกไขแสดงดังตารางที่ 4.3 

 

ตารางท่ี 4.3  แสดงปญหาและวิธีการแกไขในการฉีดพลาสติก 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

ปากไมเต็ม 

พลาสติกมีการไหลที่ไมดีพอ เพิ่มอุณหภูมินํ้าพลาสติกและแมพิมพ 

อัตราการฉีดพลาสติกตํ่าเกินไป เพิ่มอัตราการฉีดพลาสติกและ/หรือ แรงดัน

ฉีด 

ชิ้นงานมีผนังบางเกินไป เพิ่มความหนาผนังของชิ้นงาน 

หัวฉีดและแมพิมพแนบกันไม

สนิทพอ 

เพิ่มแรงดันในการสัมผัสของหัวฉีด  

   ตรวจรัศมีความโคงของหัวฉีด 

เสนผาศูนยกลางของ gate และ    

runner เล็กเกินไป 

เพิ่มขนาดของ gate และ runner 

การระบายอากาศของแมพิมพ

ไม  เพียงพอ 

ปรังปรุงการระบายอากาศ 
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ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

 

 

เสนใย 

เกิดจากความชื้นในพลาสติกเกิด

แยกตัวออกมาขณะไหลผาน gate 

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

พลาสติก 

พลาสติกมีอุณหภูมิสูงขณะไหล

ผาน gate 

ลดความเร็วรอบสกรูใหตํ่าลง  

รูหัวฉีดมีขนาดเล็ก ตรวจสอบรูหัวฉีด พรอมขยาย

ออก 

   เล็กนอย 

 

ชิ้นงานไมเต็ม 

พลาสติกไหลเขาแมพิมพชาเกิดไป  

   จึงเย็นตัวกอน 

เพิ่มความเร็วในการฉีด 

ความเร็วและแรงดันฉีดนอยเกินไป ตรวจสอบแรงดันฉีด 

แมพิมพปดไมสนิท ตรวจสอบแรงปดแมพิมพ 

 

 

 

 

ฟองอากาศ 

เกิดจากความหนาแนนในพลาสติก  

  นอยเกินไป พลาสติกที่อยูตรง

กลา งค วา มหนาข อง ชิ้นงา นจึง

เคลื่อนไปยังผิวนอกของชิ้นงานซึ่ง

อุณหภูมิตํ่ากวา 

ทําการอัด (Packing) ใหมากขึ้น

ในชวงการฉีด ดวยการต้ังคา

ตําแหนงจุด สับเปลี่ยน 

ความเร็วและแรงดันฉีดนอยเกินไป เพิ่มอุณหภูมิของแมพิมพ 

ขนาดของ gate เล็กเกินไป ขยาย gate ใหใหญขึ้น 
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ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

 

 

ราวและกน

แตก 

เวลาในการหลอเย็น สั้นเกินไป จึง 

   ทําใหชิ้นงานรอนเกินไป ความ 

   แข็งแรงลดลง 

ทดลองเพิ่ม หรือลดเวลาในการหลอ

เย็น แลวติดตาม 

   ผลที่เกิดขึ้น 

ชิ้นงานถูกกระทุงออกจากแมพิมพ 

   ไมสม่ําเสมอทั้งชิ้น 

ตรวจสอบและแกไขการเคลื่อนที่ของ

ตัวกระทุงใหสม่ําเสมอกัน 

ความเร็วในการกระทุงชิ้นงานออก 

   จากแมพิมพเร็วเกินไป 

ลดความเร็วในการกระทุงชิ้นงานออก

จากแมพิมพ 

 

 

 

เกิดคราบ 

สิ่งแปลกปลอมน้ันถูกชะหลดุมาจาก

ทอสงภาชนะและกรวยปอนเม็ด

พลาสติก (hopper) 

ไมควรใชทอสง ภาชนะและกรวยปอน

เม็ดพลาสติกที่ทําจากอลูมิเนียม หรือ

แผนเหล็กเคลือบดีบุก ควรใชเหล็กแส

ตนเลส ทอควรมีความตรงมากที่สุด 

ฝุนหรือสิ่งสกปรก รักษาถังอบแหงใหสะอาด ทําความ

สะอาดชุดกรองอากาศเสมอ เปดและปด

ถุงหรือภาชนะบรรจุเม็ดพลาสติกอยาง

ระมัดระวัง 

มีพลาสติกชนิดอ่ืนปนอยู แยกชนิดของพลาสติก ไมอบพลาสติก

ตางชนิดรวมกัน ทําความสะอาดชุด

หลอมพลาสติก ตรวจดูวามีสิ่ง

แปลกปลอมในอุปกรณอ่ืนหรือไม 

 

 

ซิลเวอรมารค 

 

 

นํ้าพลาสติกรอนเกินไปเน่ืองจาก 

  อุณหภูมินํ้าพลาสติกสูงเกินไป เวลา 

  ที่อยูในกระบอกฉีดนานเกินไป  

  หรือเกลียวเคลื่อนที่เร็วเกินไป  

  หัวฉีดและ runner แคบเกินไป 

ตรวจวัดอุณหภูมิของนํ้าพลาสติกใช

เกลียวที่มีเสนผาศูนยกลางพอเหมาะ ลด

ความเร็วของเกลียว ขยายรูที่หัวฉีดและ

เสนผาศูนยกลางของ runner ใหกวางขึ้น 
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ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

หัวฉีดตัน 

เกิดจากพลาสติกและสิ่งสกปรกอุด 

ตันในทอ 

ใชเหล็กเสนที่มีขนาดเล็กแทงตามรู

นํ้า และใชลมเปา ไลเศษพลาสติก

และสิ่งสกปรกออก หรือใชสวาน

ขนาดใกลเคียงกับรู เจาะลางใหมใน

ตําแหนงเดิม ลึกเทาเดิมแลวใชลมเปา

ใหสะอาด 

รอยขูด 

 

มีฝุนผงจากภายนอกมาปะปนกับ 

พลาสติก 

ใชครีมขัดแมพิมพผสมกับเศษ

พลาสติกบดยอยลางกระบอกฉีดและ

สกรู 

ทําความสะอาดกรวยเติมเม็ด

พลาสติก(Hopper) ไมสะอาด 

ทําความสะอาดกรวยหรือถังเติมเม็ด

พลาสติก 

อุณหภูมิของพลาสติกเหลวที่ 

กระบอกสูง 

ลดอุณหภูมิของเหลวที่กระบอกฉีด 

 

 

 

คลื่นยน 

การไหลของพลาสติกไมดีพอ เพิ่มอุณหภูมิของนํ้าพลาสติกและ

แมพิมพ ยาย gateไปไวที่อ่ืนถา

จําเปนเพื่อปรับปรุงสภาพการ

ไหลใหดีขึ้น 

อัตราการฉีดพลาสติกตํ่าเกินไป เพิ่มอัตราการฉีดพลาสติก 

ความหนาผนังบางเกินไป เพิ่มความหนาผนังของชิ้นงาน 
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หลังจากการดําเนินการปรับปรุง แกไขเพื่อลดของเสียที่เกิดจากขบวนการผลิต ไดผล

การดําเนินงานดังตารางที่  4.5 (หลังการปรับปรุง) เมื่อคิดเปนนํ้าหนักวัตถุดิบเปนกิโลกรัม 

เปรียบเทียบกับ ตารางที่ 4.4 (กอนการปรับปรุง) 

 

ตารางท่ี 4.4  แสดงจํานวนของเสียจากเคร่ืองจักร I-5 ถึง I-10 ที่เกิดขึ้น 6 เดือนกอนการปรับปรุง 

 

 
 

ตารางท่ี 4.5 แสดงจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น 3 เดือนหลังการปรับปรุง 
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เมื่อนํามาคํานวณเปนคารอยละ จะไดผลการดําเนินการวาสามารถลดของเสียลงไดใน

อัตรารอยละ ดังตารางที่ 4.7 หลังการปรับปรุง เทียบกับตารางที่ 4.6 กอนการปรับปรุง หรือสรุปได

ดังภาพที่ 4.10 

 

ตารางท่ี 4.6  แสดงจํานวนของเสีย(รอยละ) ของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง กอนการปรับปรุง 

 

 
 

ตารางท่ี 4.7  แสดงจํานวนของเสีย(รอยละ) ของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองหลังการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.10  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรอยละของเสีย ของเคร่ืองจักร  

 

เมื่อนําขอมูลของเสีย(รอยละ)ที่เกิดจากการผลิต Preform ของเคร่ืองจักร I-5 ถึง I-10 

จากตารางที่ 4.6 และตารางที่ 4.7 มาเปรียบเทียบกับจํานวนที่แตละเคร่ืองผลิตแลว ผลที่ไดนํามา

คํานวณเปนรอยละของของเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง ทั้งที่เกิดกอนและภายหลังการ

ปรับปรุงแกไข แสดงผลในภาพที่ 4.10 ไดผลดังน้ี   

กอนการปรับปรุงเกิดของเสียเฉลี่ยของเคร่ืองจักร 6 เคร่ือง =  3.5 % 

หลังการปรับปรุงเกิดของเสียเฉลี่ยของเคร่ืองจักร 6 เคร่ือง  =  2.55 % 

แสดงวา หลังการปรับปรุงแกไขการต้ังเคร่ืองสามารถลดของเสียลงไดรอยละ  27.14 

 

ผลสรุปดานการเงิน 

เมื่อนําขอมูลจากตารางที่ 4.3 และ 4.4 มาทําการวิเคราะหเปนคาเงินแลวพบวา 

1. ลดของเสียไดคิดเปนนํ้าหนักวัตถุดิบ   =  (513 กก. × 52 บาท)        =  26,676 บาท ตอเดือน 

2. คาใชจายดานแรงงานและดานการผลิต   =  (761 + 149) x 6 เคร่ือง    =    5,460  บาท ตอเดือน 

3. คาเสียโอกาสในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ  =  (1,450 × 6.6 ) x 6 เคร่ือง =  57,420  บาท ตอเดือน 

4. รวมคาใชจาย  =   89,556   บาท ตอเดือน 

น่ันคือ ประหยัดคาใชจายในการลดของเสีย ทั้ง 6 เคร่ือง =  (89,556  × 12 เดือน) =  

1,074,672 บาทตอป 

 

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 

เปรียบเทียบกอน-หลังการปรับปรุง(รอยละ) 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง DPU
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สรุปผล  การแกไขปรับปรุงการต้ังเคร่ืองใหมีประสิทธิภาพ สามารถลดตนทุนในการ

ผลิต Preform ได 1,074,672 บาทตอป  DPU



 

 

บทที่ 5 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

จากการดําเนินงานวิจัยคร้ังน้ีไดรับความอนุเคราะหจากบริษัท ตรีสมพลาสติก กรุป 

จํากัด ที่ใหความอนุเคราะหในการศึกษากระบวนการขึ้นรูปดวยการวิธีการเปา (Blow Molding) 

และวิธีฉีดเปา (Injection Blow Molding) พรอมทั้งการดําเนินงานปรับปรุงดานดานการจัดการซัพ

พลายเชน (supply chain) และโลจิสติกส (logistics) ทําใหสามารถสรุปผลการดําเนินงานได

ดังตอไปน้ี 

 

5.1  สรุปผลงานวิจัย 

5.1.1  การปรับปรุงการจัดการสินคาคงคลัง 

การระบุตําแหนงที่ต้ังของสินคาสําเร็จรูป ดวยการจัดทํา Layout และระบบ Location 

Code ในคร้ังน้ี ทําใหสามารถทราบถึงตําแหนงที่อยู และจํานวนของสินคาแตละชนิดได  สงผลใหผู

ที่เกี่ยวของกับคลังสินคาหรือไมก็ตาม สามารถตรวจสอบสินคาและคนหาสินคาไดรวดเร็วยิ่งขึ้น 

จากการทดลองเปรียบการทํางาน กอนและหลังปรับปรุงน้ัน ไดพบวาใชเวลาในการหา

สินคาเฉลี่ย 47.7 วินาที หรือลดลงเฉลี่ย 43.17 %  และขอมูลสินคาเหลาน้ีเมื่อนําไปบันทึกลงใน

ระบบฐานขอมูล (Microsoft Excel) แลวจะทําใหสามารถทราบถึงจํานวนสินคาไดโดยทันที สงผล

ตอการตัดสินใจดานการผลิต หรือจัดสงสินคาได 

5.1.2 การลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการขึ้นรูป Preform  

จากการศึกษาสภาพปญหาการเกิดลักษณะบกพรองของผลิตภัณฑ  โดยการระดมสมอง

เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาโดยการใชเคร่ืองมือ 7QC Tools และ Why..Why Analysis พบวาปญหา

ที่พบมากที่สุดมี 2 ปญหาหลักคือ ปญหาการปรับฉีดของเคร่ืองจักรเพื่อใหคุณภาพตามตองการและ

ปญหาของเสียที่เกิดจากสภาพของแมพิมพ (คุณภาพโมลด)  ซึ่งสาเหตุเกิดจากเคร่ืองจักรและบุคคล 

โดยเคร่ืองจักรที่ใชงานมานานและขาดการดูแลหรือซอมบํารุงที่ดี สวนบุคคลหรือทีมงานที่ต้ังเคร่ือง

ขาดการทํางานรวมกัน อีกทั้งประสบการณในการทํางานของแตละคนไมเทากัน จึงสงผลใหเกิด

ปญหาในการปรับฉีดของเคร่ืองจักรและเกิด Preform ที่บกพรอง การปรับแกไขมีผลใหลดปญหา
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ของเสียของเคร่ืองฉีด I-5 ถึง I-10 ลงได 513 กิโลกรัมหรือคิดเปนรอยละ 27.14คิดเปนมูลคา

1,074,672 บาทตอป 

 

5.2  ขอเสนอแนะ 

5.2.1  การบริหารการจัดการสินคาคงคลัง 

จากการทําระบบ Location Code พัฒนาลงสูโปรแกรมฐานขอมูลไดแลวน้ัน สามารถ

นํามาพัฒนาตอไดอีก  โดยใชโปรแกรมการจัดการทรัพยากรในองคกร (ERP) หรือนําระบบ Bar 

Code มาใชในการระบุชื่อและรายละเอียดตางๆของสินคาน้ันๆ เพื่อทําใหองคกรสามารถตรวจสอบ

ขอมูลแบบ Real-Time และ Online ได จะทําใหสามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันทาง

การตลาดไดดียิ่งขึ้น 

5.2.2 การลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการขึ้นรูป Preform 

จากการศึกษาพบวาสามารถนําเคร่ืองมือ 7 QC Tools ไปใชในการแกปญหาตางๆได 

เพื่อเปนการลดของเสีย สงผลใหตนทุนการผลิตตํ่าลง สามารถแขงขันทางการตลาดได  และปญหา

ที่พบสวนใหญเกิดจากตัวบุคคล จึงควรจัดใหมีการอบรมทั้งในและนอกองคกร เพื่อเพิ่มความรู

ความสามารถ และจัดทําคูมือปฏิบัติงานเพื่อเปนมาตรฐานในการทํางาน นอกจากถานําหลักการน้ี 

ไปใชในเคร่ืองจักรทั้งหมดของโรงงานก็อาจจะลดตนทุนไดจํานวนมาก 
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