
 

 

 

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  



 

 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงรหัส Location Code ในระบบฐานขอมล
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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 

 



64 

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 
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สรุปผล  การแกไขปรับปรุงการต้ังเคร่ืองใหมีประสิทธิภาพ สามารถลดตนทุนในการ

ผลิต Preform ได 1,074,672 บาทตอป  


