
 

 

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)  
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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%  


