
 

 

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  
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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  
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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 

V 
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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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ปญหาจากการปรับฉีด

Count
Percent 39.0 14.4 12.5 10.8 9.0 6.6 4.6 3.1
Cum %

1774

39.0 53.5 66.0 76.7 85.7 92.3 96.9 100.0
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Pareto Chart of ปญหาจากการปรับฉีด

 
 

ภาพท่ี 3.17  แผนภูมิพาเรโต แสดงชนิดของเสียที่เกิดจากการปรับฉีด 

 



46 

  

 
 

ภาพท่ี 3.18  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง แบบปากไมเต็ม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.19  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง แบบมีเสนใยเกิดขึ้น 
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ภาพท่ี 3.20  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง ชิ้นงานไมเต็ม 

 

 
 

ภาพท่ี 3.21  แสดงถึงลักษณะขอบกพรอง มีฟองอากาศเกิดขึ้น 
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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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Co
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ปญหาจากสภาพโมลด

Count
18.0 16.8 6.4 5.6 3.9

Cum % 49.4 67.4 84.2 90.5

512

96.1 100.0

186 174 66 58 40
Percent 49.4
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ภาพท่ี 3.26  แสดงถึงลักษณะการเกิดคราบ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.27  แสดงถึงลักษณะหัวฉัดตัน 
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ภาพท่ี 3.28  แสดงถึงลักษณะรอยขูด 

 

 
 

ภาพท่ี 3.29  แสดงถึงลักษณะคลื่นยนในชิ้นงาน 

 

3.3.3  แนวทางการแกไข 

1)  ไดเรียกประชุมเจาหนาที่ที่เกี่ยวของเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ 

2)  ใชแผนภูมิ Why- Why analysis และแผนภูมิกางปลา ในการหาสาเหตุเพื่อทําการ

แกไข 

 


