
 

 

 

บทที ่4 

ผลการศึกษา 

 

ผลการดําเนินการวิจัยคร้ังน้ีไดผลการดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการ

แกไข ปรับปรุง และสรุปผลการดําเนินการตามแนวทางการแกไขปรับปรุง ดังน้ี 

 

4.1 การบริหารดานคลังสินคาไมเหมาะสม การคนหาสินคาคงคลังเกิดความลาชาและความ

ผิดพลาด 

วิเคราะหสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข 

เพื่อใหสะดวกในการจัดเก็บ เบิก-จาย แตโดยมากแลวทางสถานประกอบการจะทําการ

สั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อเขากระบวนการผลิตโดยระยะเวลาในการจัดเก็บสั้นมาก จึงไมคอยมีปญหาในการ

ควบคุม การจัดเก็บ และเบิกจาย แตในการจัดเก็บสินคาที่ผลิตน้ัน ไดมีการจัดเก็บในคลังสินคา

หลายตําแหนงและปะปนกันและปะปนกับวัตถุดิบ ทําใหการคนหาสินคาใชเวลานานและผิดพลาด

ได  เพื่อแกไขปญหาน้ีจึงมีการจัดทําการระบุตําแหนงที่ต้ังของสินคาสําเร็จรูปอยางชัดเจน และเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกส ของคลังสินคาดวย จึงมุงเนนไปที่การเพิ่มประสิทธิภาพใน 

การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป 

1)  การควบคุมสินคาสินคาคงคลังสําเร็จรูป 

2)  เก็บตาม Location Code ที่จัดเตรียมไว 

3)  บันทึกจํานวนการรับสินคาลงระบบคอมพิวเตอรใชฐานขอมูลดวยโปรแกรม 

Microsoft Excel  

การเบิกจายสินคาคงคลัง ผลิตภัณฑสําเร็จรูป  

1)  มีการบันทึกลงใบเบิกจายสินคา 

2)  จายสินคาแบบเขากอน ออกกอน (FIFO)  

3)  มีการเช็คสตอกสินคาทุกสิ้นเดือน  

4)  จัดทํารายงานสินคาคงเหลือทุกเดือน 
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การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปน้ี ไดมีการจัดทําแผนผัง (Layout) ของคลังสินคาขึ้น และทํา

การติดต้ัง Location Code ตามจุดตางๆ ดังภาพที่ 4.1 ถึงภาพที่ 4.3 และทําการจัดเก็บขอมูลสินคาลง

ในโปรแกรม Microsoft Excel  พรอมแสดงรหัส Location Code ในระบบฐานขอมูล ดังภาพที่ 4.4  

เพื่อใหการจัดเก็บสินคาเปนระบบที่ดี สามารถคนหาสินคาไดอยางรวดเร็วและทราบจํานวนสินคา

ในแตละรายการ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1  แสดงรหัส Location Code ดานหนาคลังสินคา 
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ภาพท่ี 4.2  แสดงรหัส Location Code ตามชั้นวางสินคา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3  แสดงรหัส Location Code พรอมทั้ง ระบุจํานวนสินคา  



 

 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงรหัส Location Code ในระบบฐานขอมล
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การประเมินผลการจัดทํา Location Code  

ไดทําการทดลองเปรียบเทียบผลการจัดทํา  Location Code  (กอน-หลังการปรับปรุง) 

โดยทําการทดลองใหเจาหนาที่ทําการคนหาสินคาที่กําหนด (แสดงในตารางที่ 4.1)  และทําการจับ

เวลาเพื่อประเมินผลการจัดทํา Location Code  

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงถึงรายชื่อของสินคาที่ทําการทดสอบ 

 

ขวดซอส 250N         Falcon 450N   

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

 ฝาเรียบ ฝาเรียบ8P 4Pสีสม     

 ฝาหูห้ิว 120m       

 หูห้ิว 8Pสีแดงตุกตาหมี 28 4P กนกวรรณ   027 ถุงใหญ 

 

วิธีการ  ในการดําเนินการคนหา จะแบงออกเปน 2 รอบ  

รอบที่ 1 บอกชื่อสินคา แตจะไมบอกตําแหนง Location Code ของสินคา  

รอบที่ 2 บอกชื่อสินคา พรอมตําแหนง Location Code ของสินคา 

ไดขอความรวมมือจากบุคลากรมาทําการทดสอบจํานวน 3 ทาน โดยมีคนที่เกี่ยวของ

โดยตรง 2 ทาน และบุคลากรใหม 1 ทาน 

ผลการทดสอบ  พบวาเวลาที่ใชในการคนหาสินคาของกลุมที่ทราบตําแหนง Location 

code จะใชเวลาในการหาสินคาเฉลี่ย 47.7 วินาที หรือลดลงเฉลี่ย 43.17 %  (ตารางที่  4.2 และภาพที่ 

4.5) 
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ตารางท่ี 4.2  ขอมูลเวลาที่ใชในการคนหาสินคา กอน-หลังการปรับปรุง 

 

เวลาที่ใชหาของ (วินาท)ี 

ร อ บ ที่  1 

(กอนปรับปรุง ) 

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  กราฟแสดงการใชเวลาในการหาสินคา กอนและหลังการปรับปรุง 
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4.2  ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการข้ึนรูป Preform 

วิเคราะหสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข 

การระบุสาเหตุของการเกิดปญหาผลิตภัณฑบกพรอง โดยผานการระดมสมองจากผูมี

ประสบการณและเจาหนาที่ ที่เกี่ยวของดังภาพที่ 4.6 โดยนําเสนอผานทางผังแสดงเหตุและผล 

(Cause and effect diagram) ดังภาพที่ 4.7 ถึง 4.9 ซึ่งโดยทั่วไปสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต

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

ผลิตพลาสติกขึ้นรูปน้ีเปนการใชเคร่ืองจักรขึ้นรูปกึ่งอัตโนมัติ โดยตองมีคนทําการปรับต้ังคาให

เหมาะสมตามสภาวะการผลิต ความผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นน้ัน จะเกิดไดจากเคร่ืองจักรและคน   

 

 
 

ภาพท่ี  4.6  การประชุมระดมสมองเพื่อหาแนวทางการแกไขปญหา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) แสดงผลการระดมสมองคนหาสาเหตุ

ปญหา 
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ภาพท่ี 4.8  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) แสดงผลการระดมสมองคนหาสาเหตุ

ปญหาการปรับฉีดพลาสติก (ปากไมเต็ม) 

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  แสดงถึงการวิเคราะหแบบ Why-Why Analysis ถึงสภาพปญหาที่เกิดจากแมพิมพ 



60 

ใช Why-Why analysis ในการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อกําหนดมาตรการในการแกไข ซึ่ง

ไดประชุมชี้แจง และกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบตอมาตรการตางๆที่ไดจากการระดมสมองใน

การแกไขเพื่อลดของเสียในการผลิตลง  

ขั้นตอนการปรับปรุง 

หลังจากการประชุมผานการระดมสมองจากผูมีประสบการณและเจาหนาที่แลวจังได

ขอสรุปในการปรับปรุงดังน้ี 

ปญหาที่เกิดจากคน 

1)  จัดอบรมและทบทวนการทํางานของชางอยางตอเน่ืองโดยจะจัดอบรมอยางนอย

เดือนละ 1 คร้ัง 

2)  ทําการทดสอบชาง ทุกๆ3เดือน เพื่อประเมินประสิทธิภาพของชางแตละคน 

3)  จัดทําคูมือการปฏิบัติงานมาตรฐานเพื่อใชเปนเคร่ืองมืออางอิง 

4)  วางแผนการทํางานลวงหนาอยางนอย 1 วันเพื่อเตรียมความพรอมของชางและ

บุคลากรที่ เกี่ยวของ เชนหนวยตรวจสอบคุณภาพ 

5)  มีรางวัลใหกับทีมชางที่ดูแลเคร่ืองจักรและบุคลากรที่เกี่ยวของที่ทํางาน ณ  

เคร่ืองจักรที่มีจํานวนรอยละของเสียนอยที่สุดของแตละเดือน 

6)  ใหหัวหนาชางของแตละกลุมทําการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นและปญหาที่เกิดใน

ชวงเวลาที่ทํางาน 

ปญหาที่เกิดจากเคร่ืองจักร 

1)  มีการทําตารางดูแล รักษาเคร่ืองจักรอยางตอเน่ือง 

2)  จัดทําบันทึกการใชงานอะไหลทุกชนิดเพื่อจะไดทราบถึงอายุใชงานเฉลี่ยของ 

อะไหลแตละชิ้นเพราะจะไดสามารถสั่งซื้ออะไหลชิ้นน้ันๆมาเตรียมไวกอนลวงหนาได 

3)  เน่ืองจากเคร่ืองจักรมีอายุการใชงานที่มากแลว จึงควรทําการประเมินตนทุนหรือ

วางแผนลวงหนาในการเปลี่ยนเคร่ืองจักร 

ปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ 

1)  ควรทําความสะอาดและตรวจสอบวัตถุดิบทุกคร้ังกอนนําไปยังกระบวนการขึ้น 

รูปการผลิต 

2)  ควรมีการทําเวลามาตรฐานในการอบเม็ดพลาสติกเพื่อไลความชื้น 

3)  ควรตรวจสอบเม็ดพลาสติกที่ผานกระบวนการบด กอนที่จะนํามาขึ้นรูปการผลิต 
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ปญหาที่เกิดจากกระบวนการ 

แนวทางการแกไขแสดงดังตารางที่ 4.3 

 

ตารางท่ี 4.3  แสดงปญหาและวิธีการแกไขในการฉีดพลาสติก 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

ปากไมเต็ม 

พลาสติกมีการไหลที่ไมดีพอ เพิ่มอุณหภูมินํ้าพลาสติกและแมพิมพ 

อัตราการฉีดพลาสติกตํ่าเกินไป เพิ่มอัตราการฉีดพลาสติกและ/หรือ แรงดัน

ฉีด 

ชิ้นงานมีผนังบางเกินไป เพิ่มความหนาผนังของชิ้นงาน 

หัวฉีดและแมพิมพแนบกันไม

สนิทพอ 

เพิ่มแรงดันในการสัมผัสของหัวฉีด  

   ตรวจรัศมีความโคงของหัวฉีด 

เสนผาศูนยกลางของ gate และ    

runner เล็กเกินไป 

เพิ่มขนาดของ gate และ runner 

การระบายอากาศของแมพิมพ

ไม  เพียงพอ 

ปรังปรุงการระบายอากาศ 
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ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

 

 

เสนใย 

เกิดจากความชื้นในพลาสติกเกิด

แยกตัวออกมาขณะไหลผาน gate 

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

พลาสติก 

พลาสติกมีอุณหภูมิสูงขณะไหล

ผาน gate 

ลดความเร็วรอบสกรูใหตํ่าลง  

รูหัวฉีดมีขนาดเล็ก ตรวจสอบรูหัวฉีด พรอมขยาย

ออก 

   เล็กนอย 

 

ชิ้นงานไมเต็ม 

พลาสติกไหลเขาแมพิมพชาเกิดไป  

   จึงเย็นตัวกอน 

เพิ่มความเร็วในการฉีด 

ความเร็วและแรงดันฉีดนอยเกินไป ตรวจสอบแรงดันฉีด 

แมพิมพปดไมสนิท ตรวจสอบแรงปดแมพิมพ 

 

 

 

 

ฟองอากาศ 

เกิดจากความหนาแนนในพลาสติก  

  นอยเกินไป พลาสติกที่อยูตรง

กลา งค วา มหนาข อง ชิ้นงา นจึง

เคลื่อนไปยังผิวนอกของชิ้นงานซึ่ง

อุณหภูมิตํ่ากวา 

ทําการอัด (Packing) ใหมากขึ้น

ในชวงการฉีด ดวยการต้ังคา

ตําแหนงจุด สับเปลี่ยน 

ความเร็วและแรงดันฉีดนอยเกินไป เพิ่มอุณหภูมิของแมพิมพ 

ขนาดของ gate เล็กเกินไป ขยาย gate ใหใหญขึ้น 
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ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

 

 

ราวและกน

แตก 

เวลาในการหลอเย็น สั้นเกินไป จึง 

   ทําใหชิ้นงานรอนเกินไป ความ 

   แข็งแรงลดลง 

ทดลองเพิ่ม หรือลดเวลาในการหลอ

เย็น แลวติดตาม 

   ผลที่เกิดขึ้น 

ชิ้นงานถูกกระทุงออกจากแมพิมพ 

   ไมสม่ําเสมอทั้งชิ้น 

ตรวจสอบและแกไขการเคลื่อนที่ของ

ตัวกระทุงใหสม่ําเสมอกัน 

ความเร็วในการกระทุงชิ้นงานออก 

   จากแมพิมพเร็วเกินไป 

ลดความเร็วในการกระทุงชิ้นงานออก

จากแมพิมพ 

 

 

 

เกิดคราบ 

สิ่งแปลกปลอมน้ันถูกชะหลดุมาจาก

ทอสงภาชนะและกรวยปอนเม็ด

พลาสติก (hopper) 

ไมควรใชทอสง ภาชนะและกรวยปอน

เม็ดพลาสติกที่ทําจากอลูมิเนียม หรือ

แผนเหล็กเคลือบดีบุก ควรใชเหล็กแส

ตนเลส ทอควรมีความตรงมากที่สุด 

ฝุนหรือสิ่งสกปรก รักษาถังอบแหงใหสะอาด ทําความ

สะอาดชุดกรองอากาศเสมอ เปดและปด

ถุงหรือภาชนะบรรจุเม็ดพลาสติกอยาง

ระมัดระวัง 

มีพลาสติกชนิดอ่ืนปนอยู แยกชนิดของพลาสติก ไมอบพลาสติก

ตางชนิดรวมกัน ทําความสะอาดชุด

หลอมพลาสติก ตรวจดูวามีสิ่ง

แปลกปลอมในอุปกรณอ่ืนหรือไม 

 

 

ซิลเวอรมารค 

 

 

นํ้าพลาสติกรอนเกินไปเน่ืองจาก 

  อุณหภูมินํ้าพลาสติกสูงเกินไป เวลา 

  ที่อยูในกระบอกฉีดนานเกินไป  

  หรือเกลียวเคลื่อนที่เร็วเกินไป  

  หัวฉีดและ runner แคบเกินไป 

ตรวจวัดอุณหภูมิของนํ้าพลาสติกใช

เกลียวที่มีเสนผาศูนยกลางพอเหมาะ ลด

ความเร็วของเกลียว ขยายรูที่หัวฉีดและ

เสนผาศูนยกลางของ runner ใหกวางขึ้น 

 



64 

ตารางท่ี 4.3  (ตอ) 

 

ปญหา สาเหต ุ วิธีแกไข 

 

หัวฉีดตัน 

เกิดจากพลาสติกและสิ่งสกปรกอุด 

ตันในทอ 

ใชเหล็กเสนที่มีขนาดเล็กแทงตามรู

นํ้า และใชลมเปา ไลเศษพลาสติก

และสิ่งสกปรกออก หรือใชสวาน

ขนาดใกลเคียงกับรู เจาะลางใหมใน

ตําแหนงเดิม ลึกเทาเดิมแลวใชลมเปา

ใหสะอาด 

รอยขูด 

 

มีฝุนผงจากภายนอกมาปะปนกับ 

พลาสติก 

ใชครีมขัดแมพิมพผสมกับเศษ

พลาสติกบดยอยลางกระบอกฉีดและ

สกรู 

ทําความสะอาดกรวยเติมเม็ด

พลาสติก(Hopper) ไมสะอาด 

ทําความสะอาดกรวยหรือถังเติมเม็ด

พลาสติก 

อุณหภูมิของพลาสติกเหลวที่ 

กระบอกสูง 

ลดอุณหภูมิของเหลวที่กระบอกฉีด 

 

 

 

คลื่นยน 

การไหลของพลาสติกไมดีพอ เพิ่มอุณหภูมิของนํ้าพลาสติกและ

แมพิมพ ยาย gateไปไวที่อ่ืนถา

จําเปนเพื่อปรับปรุงสภาพการ

ไหลใหดีขึ้น 

อัตราการฉีดพลาสติกตํ่าเกินไป เพิ่มอัตราการฉีดพลาสติก 

ความหนาผนังบางเกินไป เพิ่มความหนาผนังของชิ้นงาน 
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หลังจากการดําเนินการปรับปรุง แกไขเพื่อลดของเสียที่เกิดจากขบวนการผลิต ไดผล

การดําเนินงานดังตารางที่  4.5 (หลังการปรับปรุง) เมื่อคิดเปนนํ้าหนักวัตถุดิบเปนกิโลกรัม 

เปรียบเทียบกับ ตารางที่ 4.4 (กอนการปรับปรุง) 

 

ตารางท่ี 4.4  แสดงจํานวนของเสียจากเคร่ืองจักร I-5 ถึง I-10 ที่เกิดขึ้น 6 เดือนกอนการปรับปรุง 

 

 
 

ตารางท่ี 4.5 แสดงจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น 3 เดือนหลังการปรับปรุง 
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เมื่อนํามาคํานวณเปนคารอยละ จะไดผลการดําเนินการวาสามารถลดของเสียลงไดใน

อัตรารอยละ ดังตารางที่ 4.7 หลังการปรับปรุง เทียบกับตารางที่ 4.6 กอนการปรับปรุง หรือสรุปได

ดังภาพที่ 4.10 

 

ตารางท่ี 4.6  แสดงจํานวนของเสีย(รอยละ) ของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง กอนการปรับปรุง 

 

 
 

ตารางท่ี 4.7  แสดงจํานวนของเสีย(รอยละ) ของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองหลังการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.10  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรอยละของเสีย ของเคร่ืองจักร  

 

เมื่อนําขอมูลของเสีย(รอยละ)ที่เกิดจากการผลิต Preform ของเคร่ืองจักร I-5 ถึง I-10 

จากตารางที่ 4.6 และตารางที่ 4.7 มาเปรียบเทียบกับจํานวนที่แตละเคร่ืองผลิตแลว ผลที่ไดนํามา

คํานวณเปนรอยละของของเสียที่เกิดจากเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง ทั้งที่เกิดกอนและภายหลังการ

ปรับปรุงแกไข แสดงผลในภาพที่ 4.10 ไดผลดังน้ี   

กอนการปรับปรุงเกิดของเสียเฉลี่ยของเคร่ืองจักร 6 เคร่ือง =  3.5 % 

หลังการปรับปรุงเกิดของเสียเฉลี่ยของเคร่ืองจักร 6 เคร่ือง  =  2.55 % 

แสดงวา หลังการปรับปรุงแกไขการต้ังเคร่ืองสามารถลดของเสียลงไดรอยละ  27.14 

 

ผลสรุปดานการเงิน 

เมื่อนําขอมูลจากตารางที่ 4.3 และ 4.4 มาทําการวิเคราะหเปนคาเงินแลวพบวา 

1. ลดของเสียไดคิดเปนนํ้าหนักวัตถุดิบ   =  (513 กก. × 52 บาท)        =  26,676 บาท ตอเดือน 

2. คาใชจายดานแรงงานและดานการผลิต   =  (761 + 149) x 6 เคร่ือง    =    5,460  บาท ตอเดือน 

3. คาเสียโอกาสในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ  =  (1,450 × 6.6 ) x 6 เคร่ือง =  57,420  บาท ตอเดือน 

4. รวมคาใชจาย  =   89,556   บาท ตอเดือน 

น่ันคือ ประหยัดคาใชจายในการลดของเสีย ทั้ง 6 เคร่ือง =  (89,556  × 12 เดือน) =  

1,074,672 บาทตอป 

 

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 

เปรียบเทียบกอน-หลังการปรับปรุง(รอยละ) 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 



68 

สรุปผล  การแกไขปรับปรุงการต้ังเคร่ืองใหมีประสิทธิภาพ สามารถลดตนทุนในการ

ผลิต Preform ได 1,074,672 บาทตอป  


