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งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดตนทุนของสินคาที่เกิดจากปญหาของระบบการจัดเก็บ

สินคาที่ไมเหมาะสมและความเสียหายของสินคาจํานวนมากอันเกิดจากกระบวนการผลิต โดย

ทําการศึกษาที่บริษัท ตรีสมพลาสติก กรุปจํากัด ระยะเวลาต้ังแตเดือนมกราคม ถึง เดือนกันยายน 

พ.ศ. 2555  

ทั้งน้ีการนําเคร่ืองมือควบคุมดานคุณภาพ (7QC Tools) มาใชทําการวิเคราะหหาสาเหตุ

เพื่อแกไขของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตสินคา ดวยใชใบตรวจสอบ (Check sheet) สํารวจและ

เก็บขอมูล นํามาแจกแจงดวยแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) จากน้ันใช (Brainstorming, Fish-Bone 

diagram) เพื่อหาและวางมาตรการแกไขลดปริมาณสินคาที่ไมไดคุณภาพ ซึ่งเกิดจากเคร่ืองจักรที่มี

อายุการใชงานมานานขาดการบํารุงรักษาที่ดี อีกทั้งรวมไปถึงการต้ังเคร่ืองจักรที่ไมเหมาะสม เปน

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.   
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