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บทสรุป 

         จากการศึกษาเกี่ยวกับฉลากพลังงานที่มีการใช้งานในบริษัทไดกิ้น ในการรวบรวมข้อมูลนั้น
ได้มีการประยุกต์ใช้แนวคิดของแผนผังกลุ่มเชื่อมโยง (Affinity Diagrams) และแผนผัง
ความสัมพันธ์ (Relation Diagrams) พบว่า ฉลากพลังงานมีหลายรูปแบบและถูกผลิตจากหลาย
ผู้ผลิต ในแต่ละผู้ผลิตนั้นจะมีการควบคุมกระบวนการผลิตที่แตกต่างกันจึงได้ท าการศึกษา
กระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพการผลิตในขั้นตอนต่างๆ เพื่อพิจารณาข้อดีข้อเสียและหา
กระบวนการผลิตฉลากพลังงานที่ดีที่สุด เนื่องด้วยฉลากพลังงานมักพบปัญหาเกี่ยวกับความเหนียว
ของกาวจึงได้มีการน าผลทดสอบค่าความเหนียวกาวของวัสดุที่ใช้ผลิตฉลากพลังงานมาวิเคราะห์ค่า
ความเหนียวโดยเทียบกับค่ามาตรฐานของแต่ละผู้ผลิตด้วยและมีการน าแผนภูมิควบคุมมาใช้ในการ
วิเคราะห์แนวโน้มของค่าความเหนียวกาวและโอกาสที่อาจจะเกิดของเสียได้ 
         จากการด าเนินงานทั้งหมดได้ผลการด าเนินงาน 3 ส่วน คือ เอกสารสรุปการรวบรวมข้อมูล
ฉลากพลังงานในรูปแบบของเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ แผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลาก
พลังงานที่ดีที่สุดและแผนภูมิควบคุมส าหรับใช้ติดตามผลทดสอบค่าความเหนียวกาวและวิเคราะห์
แนวโน้มความผิดปกติเบื้องต้น เมื่อได้รับการตรวจสอบจากผู้ที่ เกี่ยวข้องแล้วพบว่าผลการ
ด าเนินงานทั้งหมดสามารถเป็นประโยชน์ในการตรวจสอบฉลากพลังงานและช่วยในการประเมิน
ผู้ผลิตฉลากพลังงานของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิตได้ 
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Summary 
         This project is about the study of energy label that used in Daikin Industries (Thailand) Ltd. 
In the energy label’s data collection, the concept of affinity diagrams and relation diagrams have 
been applied. It is found that the energy label has many forms and is produced by several 
suppliers. Each supplier has different production process control, so the production process and 
quality control are studied to consider the pros and cons and find the best of energy label 
production process. As the energy label often encounters adhesive strength problem, the adhesive 
strength testing data is analysed and compared to the standard of each supplier. The control chart 
is used to analyse trends and defect’s opportunities. 
         The results of this project are Energy label’s summary document, Control plan of energy 
label’s production process and Control chart format for adhesive strength analysis. When 
reviewed by concerned person, the results can be useful in energy label inspection and helps in 
evaluating the supplier who produce energy label. 
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บทที่  1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 
         บรษิัทไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัดตั้งอยู่ที่ 700/11 นิคมอุตสาหกรรม 
อมตะซิตี้ชลบุรี หมู่ท่ี 1 ถนน บางนา – ตราด กม.57 ต าบลคลองต าหรุ อ าเภอเมือง จังหวัดชลบุรี 
20000 
 

 
 

ภาพที่ 1.1 แผนที่บริษัทไดกิน้อินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
ที่มา : บริษัทไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
         ผู้ผลิตและจัดจ าหน่ายเครื่องปรับอากาศส าหรับท่ีพักอาศัย เครื่องปรับอากาศขนาดใหญ่
ส าหรับการพาณิชย์ และส่งออกเครื่องปรับอากาศไปยังประเทศทั่วโลกโดยเฉพาะประเทศใน
ภาคพื้นเอเชีย-โอเชียเนีย 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
         1.3.1 รูปแบบการจัดองค์กร 
                  1.3.1.1 ผู้บริหาร 
         1) Chairman 
         2) President 
         3) Vice President 
         4) Director 
         5) Senior General Manager 
 
                  1.3.1.2 โครงสร้างองค์กรภายใน 
         1) ผู้จัดการทั่วไป (General manager) 
         2) ผู้จัดการ (Manager) 
         3) หัวหน้าแผนก (Supervisor) 
         4) หัวหน้างาน (Foreman) 
         5) หัวหน้ากลุ่ม (Leader) 
         6) พนักงาน (Operator) 
    
         1.3.2 การบริหารองค์กร 
         หลักส าคัญในการบริหารงานขององค์กร คือ เน้นพนักงานทุกคนเป็นศูนย์กลาง 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานทีน่ักศึกษาได้รับมอบหมาย   
         1.4.1 ต าแหน่งที่ได้รับมอบหมาย 
         นักศึกษาฝึกงาน แผนกตรวจสอบคุณภาพของผู้ผลิต (General Part Supplier Audit) ของ 
ฝ่ายควบคุมคุณภาพของผู้จัดจ าหน่าย (Supplier Quality Control Group)  
 
         1.4.2 หน้าที่   
                  1) ศึกษางานของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิต     
                  2) เรียนรู้กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วน 
                  3) ศึกษาข้อมูลและจัดท าเอกสารเกี่ยวกับฉลากพลังงาน 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
         พนักงานที่ปรึกษา นางสาวตรีสุดา สุขขี ต าแหน่งหัวหน้าแผนก General Part Supplier Audit 
ฝ่าย Supplier Quality Control Group 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
         ระยะเวลาตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนายน 2561 ถึง 28 กันยายน 2561 รวมท้ังส้ิน 17 สัปดาห์ 
 

1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
         ปัจจุบัน บริษัทไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด มีการผลิตและส่งออกเครื่องปรับอากาศ
ไปยังหลายประเทศทั่วโลกและในแต่ละประเทศนั้นต้องมีการติดฉลากแสดงข้อมูลด้านพลังงาน
ของประเทศนั้นๆ บนเครื่องปรับอากาศด้วย ท าให้ชิ้นส่วนฉลากพลังงานที่มีใช้ในบริษัทมีหลาย
รูปแบบตามข้อก าหนดของแต่ละประเทศและจากการได้มีโอกาสศึกษากระบวนการตรวจสอบ
ชิ้นส่วนตัวอย่างและชิ้นส่วนน าเข้าของฉลากพลังงาน พบว่า ฉลากพลังงานเป็นชิ้นส่วนที่มี
รายละเอียดมาก นอกจากตรวจสอบรายละเอียดที่เป็นตัวหนังสือแล้ว ต้องตรวจสอบสีของฉลาก
พลังงานด้วยและการตรวจสอบรายละเอียดนั้นต้องใช้ความระมัดระวังและรอบคอบเพราะฉลาก
พลังงานถือเป็นการแสดงข้อมูลของผลิตภัณฑ์ หากมีชิ้นส่วนที่มีข้อผิดพลาดหลุดออกไปจะส่งผล
เสียต่อบริษัทได้ อีกทั้ง ฉลากพลังงานของประเทศหนึ่งๆ นั้นได้รับการผลิตมาจากผู้ผลิตหลายราย 
ซ่ึงในแต่ละผู้ผลิตอาจจะมีกระบวนการผลิตและการควบคุมการผลิตที่แตกต่างกัน ท าให้นักศึกษา
เกิดความสนใจที่จะท าการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับฉลากพลังงานทั้งหมดและศึกษาการควบคมุ
และการตรวจสอบกระบวนการผลิตฉลากพลังงานในแต่ละผู้ผลิต 
 

1.8 วัตถุประสงค์ของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รบัมอบหมาย 
         1) เพื่อใช้เป็นข้อมูลพื้นฐานในการศกึษาการผลิตและการควบคุมการผลิตและตรวจสอบฉลาก  

    พลังงาน  
2) เพื่อช่วยในการประเมินผู้ผลิตฉลากพลังงานรายใหม ่
3) เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐานในการปรับปรุงผู้ผลิตฉลากพลังงานปัจจุบัน  
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1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
         1) ท าให้พนกังานตรวจสอบฉลากพลังงานได้ง่ายขึ้นและสามารถศึกษารายละเอียดของฉลาก 
             พลังงานได้สะดวกมากขึ้น 
         2) สามารถประเมินความสามารถของผู้ผลิตฉลากพลังงานรายใหม่ได้ครบถ้วนจากข้อมูล 
             พื้นฐานที่ได้ท าการรวบรวมไว ้
         3) สามารถกระตุ้นให้ผู้ผลิตฉลากพลังงานรายปัจจุบนัปรับปรุงกระบวนการให้ม ี
             ประสิทธิภาพและคุณภาพมากขึน้ 

 

 
 



  
 

บทที่  2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล         
         การเก็บรวบรวมข้อมูล เป็นขั้นตอนหนึ่งของกระบวนการ ทางสถิติ ที่มีความส าคัญ เพื่อให้
ได้มาซ่ึงข้อมูลที่ตอบสนองวัตถุประสงค์ และสอดคล้องกับกรอบแนวความคิด สมมุติฐาน เทคนิค
การวัด และการวิเคราะห์ข้อมูล ประกอบไปด้วย การเก็บข้อมูล ( Data Collection) คือ การเก็บ
ข้อมูลขึ้นมาใหม่ และการรวบรวมข้อมูล ( Data Compilation)  คือ การน าเอาข้อมูลต่าง ๆ ที่ผู้อ่ืนได้
เก็บไว้แล้วหรือรายงานไว้ในเอกสารมาท าการศึกษาวิเคราะห์ต่อ 
         2.1.1 ความหมายของข้อมูล          
         ข้อมูล หมายถึง ข้อเท็จจริงเกี่ยวกับตัวแปรที่ส ารวจโดยใช้วิธีการวัดแบบใดแบบหนึ่ง 
โดยทั่วไปจ าแนกตามลักษณะของข้อมูลได้เป็น 2 ประเภท คือ  
          1) ข้อมูลเชิงปริมาณ (Quantitative Data) คือ ข้อมูลที่เป็นตัวเลขหรือน ามาให้รหัสเป็นตัวเลข 
ซ่ึงสามารถน าไปใช้วิเคราะห์ทางสถิติได้  
          2) ข้อมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data) คือ ข้อมูลที่ไม่ใช่ตัวเลข ไม่ได้มีการให้รหัสตัวเลขที่
จะน าไปวิเคราะห์ทางสถิติ แต่เป็นข้อความหรือข้อสนเทศ 
          
         2.1.2 แหล่งที่มาของข้อมูล 
         แหล่งข้อมูลที่ส าคัญ ได้แก่ บุคคล เอกสารทุกประเภทและข้อมูลสถิติจากหน่วยงานรวมไปถึง 
ภาพถ่าย แผนที่ แผนภูมิ หรือแม้แต่วัตถุส่ิงของถือเป็นแหล่งข้อมูลได้ทั้งส้ิน โดยทั่วไปสามารถจัด
ประเภทข้อมูลตามแหล่งท่ีมาได้ 2 ประเภท คือ  
          1) ข้อมูลปฐมภูมิ ( Primary Data) คือ ข้อมูลที่เก็บขึ้นมาใหม่เพื่อตอบสนองวัตถุประสงค์หรือ
ความต้องการในเรื่องนั้น ๆ โดยเฉพาะ การเลือกใช้ข้อมูลแบบปฐมภูมิจะสามารถเลือกเก็บข้อมูลได้
ตรงตามความต้องการและสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ ตลอดจนเทคนิคการวิเคราะห์ แต่มีข้อเสีย คือ 
ส้ินเปลืองเวลา ค่าใช้จ่าย และอาจมีคุณภาพไม่ดีพอ หากเกิดความผิดพลาดในการเก็บข้อมูล  
          2) ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) คือ ข้อมูลต่าง ๆ ท่ีมีผู้เก็บหรือรวบรวมไว้ก่อนแล้ว เพียง
แค่น าข้อมูลเหล่านั้นมาศึกษาใหม่ เช่น ข้อมูลส ามะโนประชากร สถิติจากหน่วยงาน และเอกสารทุก
ประเภท ช่วยให้ประหยัดค่าใช้จ่าย ไม่ต้องเสียเวลากับการเก็บข้อมูลใหม่ และสามารถศึกษา
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ย้อนหลังได้ ท าให้ทราบถึงการเปล่ียนแปลงและแนวโน้มการเปล่ียนแปลงของปรากฏการณ์ที่ศึกษา 
แต่จะมีข้อจ ากัดในเรื่องความครบถ้วนสมบูรณ์ เนื่องจากบางครั้งข้อมูลที่มีอยู่แล้วไม่ตรงตาม
วัตถุประสงค์ของเรื่องที่ศึกษาและปัญหาเรื่องความน่าเชื่อถือของข้อมูล ก่อนจะน าไปใช้จึงต้องมี
การปรับปรุงแก้ไขข้อมูล และเก็บข้อมูลเพิ่มเติมจากแหล่งอ่ืนในบางส่วนที่ไม่สมบูรณ์ 
 
         2.1.3 วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล 
         วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลสามารถแบ่งเป็นวิธีการใหญ่ๆ ได้ 3 วิธี คือ  
                  1) การสังเกตการณ์ (Observation) ทั้งการสังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม (Participant 
Observation) และการสังเกตการณ์แบบไม่มีส่วนร่วม ( Non-participant Observation) หรืออาจจะ
แบ่งเป็น การสังเกตการณ์แบบมีโครงสร้าง (Structured Observation) และการสังเกตการณ์แบบไม่มี
โครงสร้าง (Unstructured Observation) ซ่ึงการเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยวิธีนี้เรียกว่าเป็นการ
ด าเนินงานข้างเดียว เช่น การนับจ านวนผู้โดยสารรถประจ าทางในช่วงเวลาหนึ่งตามสถานที่ต่าง ๆ 
ของกรุงเทพมหานคร การนับจ านวนรถที่ผ่านด่านตรวจรถในช่วงเวลาต่าง  ๆ เป็นต้น และการ
ทดลองทางวิทยาศาสตร์เพื่อทราบข้อมูลบางอย่าง ถือว่าเป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยการสังเกต
เช่นกัน 
          2) การสัมภาษณ์ ( Interview) นิยมมากในทางสังคมศาสตร์ โดยเฉพาะการสัมภาษณ์โดยใช้
แบบสอบถาม ( Questionnaire) การสัมภาษณ์แบบเจาะลึก (In-depth Interview) หรืออาจจะจ าแนก
เป็นการสัมภาษณ์เป็นรายบุคคล และการสัมภาษณ์เป็นกลุ่ม เช่น เทคนิคการสนทนากลุ่ม ( Focus 
Group Discussion) ซ่ึงนิยมใช้กันมาก  
          3) การรวบรวมข้อมูลจากเอกสาร เช่น หนังสือ รายงานวิจัย วิทยานิพนธ์ บทความ ส่ิงพิมพ์
ต่าง ๆ เป็นต้น 

2.2 วงจร PDCA 
         PDCA  คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ย่อมาจาก 4 ค า ได้แก่ Plan (วางแผน), Do (ปฏิบัติ), 
Check (ตรวจสอบ) และ Act (การด าเนินการให้เหมาะสม) ซ่ึงวงจร PDCA สามารถประยุกต์ใช้ได้
กับทุก ๆ เรื่อง ซ่ึงรายละเอียดในแต่ละขั้นตอนมีดังนี้ 
         1) P = Plan ( ขั้นตอนการวางแผน  ) 
             ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหัวข้อที่ต้องการปรับปรุงเปล่ียนแปลง 
ซ่ึงรวมถึงการพัฒนาส่ิงใหม่ ๆ การแก้ปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน ฯลฯ  พร้อมกับพิจารณาว่า
มีความจ าเป็นต้องใช้ข้อมูลใดบ้างเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยระบุวิธีการเก็บข้อมูลและ
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ก าหนดทางเลือกในการปรับปรุงให้ชัดเจน ซ่ึงการวางแผนจะช่วยให้กิจการสามารถคาดการณ์ส่ิงที่
เกิดขึ้นในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่าง ๆ ที่อาจเกิดขึ้นได้ ทั้งในด้านแรงงาน วัตถุดิบ 
ชั่วโมงการท างาน เงิน และเวลา 
         2) D = Do ขั้นตอนการปฏิบัติ ( ขั้นตอนการปฏิบัติ ) 
             ขั้นตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกที่ได้ก าหนดไว้ใน
ขั้นตอนการวางแผน ซ่ึงในขั้นตอนนี้ต้องมีการตรวจสอบระหว่างการปฏิบัติด้วยว่าได้ด าเนินไปใน
ทิศทางท่ีตั้งใจหรือไม่ เพื่อท าการปรับปรุงเปล่ียนแปลงให้เป็นไปตามแผนการที่ได้วางไว้ 
         3) C = Check ( ขั้นตอนการตรวจสอบ ) 
             ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลที่ได้รับจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เพื่อให้
ทราบว่า ในขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถบรรลุเป้าหมายหรือวัตถุประสงค์ที่ได้ก าหนดไว้หรือไม่ 
แต่ส่ิงส าคัญก็คือ ต้องรู้ว่าจะตรวจสอบอะไรบ้างและบ่อยครั้งแค่ไหน เพื่อให้ข้อมูลที่ได้จากการ
ตรวจสอบเป็นประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถัดไป  
         4) A = Action ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม ( ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม ) 
              ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสมจะพิจารณาผลที่ได้จากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู่ 2 กรณี 
คือ ผลที่เกิดขึ้นเป็นไปตามแผนที่วางไว้ หรือไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้ หากเป็นกรณีแรก ก็ให้น า
แนวทางหรือกระบวนการปฏิบัตินั้นมาจัดท าให้เป็นมาตรฐาน พร้อมท้ังหาวิธีการที่จะปรับปรุงให้ดี
ยิ่งขึ้นไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายได้เร็วกว่าเดิม หรือเสียค่าใช้จ่ายน้อยกว่าเดิม 
หรือท าให้คุณภาพดียิ่งขึ้นก็ได้แต่ถ้าหากเป็นกรณีที่สอง คือ ผลที่ได้ไม่บรรลุวัตถุประสงค์ตามแผน
ที่วางไว้ ควรน าข้อมูลที่รวบรวมไว้มาวิเคราะห์และพิจารณาว่าควรจะด าเนินการอย่างไร เช่น มอง
หาทางเลือกใหม่ที่น่าจะเป็นไปได้ ใช้ความพยายามให้มากขึ้นกว่าเดิม ขอความช่วยเหลือจากผู้รู้ 
หรือเปล่ียนเป้าหมายใหม่ เป็นต้น 
 

 
 

ภาพที่ 2.1 วงจร PDCA 
ที่มา : วิกิพีเดีย (2561) 

https://sites.google.com/site/pumpkin2555/khwampdca/pdca.png?attredirects=0
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2.3 ฉลากพลังงาน 
         ฉลากพลังงาน  คือฉลากที่บ่งบอกระดับการใช้ ไฟฟ้าและข้อมูลเบื้องต้นต่าง  ๆ ของ
เครื่องใช้ไฟฟ้า เช่น ประสิทธิภาพ ค่าใช้จ่ายต่อปี เพื่อให้ผู้ใช้สามารถเลือกซ้ือเครื่องใช้ไฟฟ้าได้
อย่างเหมาะสมและประหยัดค่าใช้จ่ายในระยะยาว 

2.4 มาตรฐานระบบสี 
2.4.1 ระบบสี CMYK        

       ระบบสี CMYK เป็นระบบสีที่ใช้กับเครื่องพิมพ์ ซ่ึง CMYK ย่อมาจาก cyan  
(สีฟ้าอมเขียว) magenta (สีแดงอมม่วง) yellow (สีเหลือง) และ key (สีด า) ในการผสมสีทั้งส่ีนี้ จะ
น ามาผสมด้วยวิธีการพิมพ์ซ้อนทับกันท าให้เกิดสีได้อีกหลายร้อยสี น ามาใช้ในการพิมพ์สีต่าง ๆ 
เมื่อส่องขยายดูงานที่พิมพ์ด้วยระบบสี CMYK จะพบเป็นจุดสีเล็ก ๆ ที่มาผสมกัน 
 

 
 

ภาพที่ 2.2 การพิมพด์้วยระบบสี CMYK 
ที่มา : All idea studio 

 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B9%83%E0%B8%8A%E0%B9%89%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
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         2.4.2 ระบบสี Pantone 
         ระบบสี Pantone หรือ Pantone Matching System (PMS) เป็นมาตรฐานของระบบสี ที่ใช้กัน
แพร่หลายมากที่สุด โดยมีเป้าหมายเพื่อให้มั่นใจว่าการพิมพ์ทุกครั้งจากผู้ผลิตรายใดก็ตามท่ีใชร้ะบบ 
Pantone จะได้สีของส่ิงพิมพ์ออกมาเหมือนกัน 100% ซ่ึงค าว่า Pantone นั้น มาจากชื่อบริษัทที่ตั้งอยู่
ในรัฐนิวเจอร์ซีย์ อเมริกา ท าธุรกิจเกี่ยวกับสีส าหรับงานพิมพ์ทุกชนิดที่ต้องการความแม่นย าในการ
ก าหนดค่าก่อนพิมพ์ Pantone ที่นิยมใช้กันทั่วไปคือ PANTONE SOLID COLOR หรือเรียก 
อีกอยางหนึ่งว่า PANTONE SPOT COLOR หรือสีพิเศษถูกน ามาใช้ส าหรับงานพิมพ์ท่ีต้องการ
ความเนี้ยบ ความคมชัด ลดโอกาสสีเพี้ยนที่อาจเกิดขึน้ได้เป็นอย่างดี สี Pantone นั้นจะถูกระบุเป็น
รหัส แบ่งตามตัวเลขสามหรือส่ีหลักตามด้วย C หรือ U เพื่อระบุประเภทของพื้นผิวที่จะพิมพ์สี 
ตัวอย่างเช่นสี 293 C เป็นสีน้ าเงินเข้มบนกระดาษเคลือบเป็นต้น  Spot Color ของ PANTONE จะ
เป็นสีนั้น ๆ เลย 100% ไม่ได้เกิดจากการผสมสีในการออกแบบนั้นผู้ออกแบบสามารถก าหนด
Pantone โดยการบอกรหัสสีให้โรงพิมพ์ ในการผสมสีเพื่อเตรียมพิมพ์ได้เลยเพราะโรงพิมพ์นั้นจะ
ยึดสีตามPantone เพื่อให้ลูกค้าได้งานพิมพ์สีที่ต้องการและตรงกันอย่างแมน่ย า 
 

 
 

ภาพที่ 2.3 ตารางสี pantone  
ที่มา : Pantone 
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ภาพที่ 2.4 สี pantone รหัส 293c 
ที่มา : Pantone 

 

2.5 การพิมพ์ 
         2.5.1 การพิมพ์ลูกกลิ้งเดี่ยว 
         การพิมพ์ลูกกล้ิงเดี่ยว (Rotary printing press) เป็นเทคนิคการพิมพ์ชนิดหนึ่งซ่ึงใช้ลูกกล้ิง
ประกอบด้วยภาพกลับด้านเป็นแม่พิมพ์ แม่พิมพ์จะรับหมึกก่อนน ามากล้ิงลงบนกระดาษ ท านอง
เดียวกับการพิมพ์แบบประทับอักษรหรือตราประทับ การพิมพ์ลูกกล้ิงเดี่ยวต่างจากการพิมพ์ลูกกล้ิง
คู่ตรงท่ีการพิมพ์ลูกกล้ิงคู่ แม่พิมพ์จะไม่ใช้ภาพกลับด้าน ท าให้ต้องมีลูกกล้ิงยางรับหมึกกลับด้าน
จากแม่พิมพ์เพื่อน าไปถ่ายทอดลงบนกระดาษ การพิมพ์ลูกกล้ิงเดียวตามท่ีมีหลักฐานนั้น  
วิลเลียม นิโคลสัน (พ.ศ. 2333) เป็นผู้จดสิทธิบัตรคนแรก แต่เครื่องพิมพ์ดังกล่าวยังใช้คนหมุนอยู่ 
ต่อมาฟรีดริช เคอนิก (พ.ศ. 2354) พัฒนาเครื่องพิมพ์ของโยฮันน์ กูเทนแบร์กให้เป็นเครื่องพิมพ์ชนิด
ที่แม่พิมพ์หมุนได้ด้วยก าลังไอน้ า ท าให้สามารถพิมพ์กระดาษที่ใหญ่ขึ้นได้ ต่อมาริชาร์ด มาร์ช โฮ 
พัฒนาเครื่องพิมพ์ให้มีหลายลูกกล้ิงในปี พ.ศ. 2386 บางแหล่งกล่าวว่า อิปโปลีต โอกุสต์ มารีนอนี 
เป็นผู้คิดค้นเครื่องพิมพ์ชนิดลูกกล้ิงเดี่ยว 
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ภาพที่ 2.5 ภาพของการพิมพ์ลูกกล้ิงเดี่ยว 
ที่มา : Technologystudent 

 
         2.5.1 การพิมพ์ออฟเซท 
         การพิมพ์ออฟเซตหรือการพิมพ์ลูกกล้ิงคู่ (Offset printing) เป็นเทคนิคการพิมพ์ชนิดหนึ่งซ่ึงใช้
ลูกกล้ิง (นิยมเรียกว่า โม) เกล้ียงท าด้วยยาง ถ่ายทอดหมึกจากลูกกล้ิงแม่แบบ ก่อนจะถ่ายทอดหมึก
ลงสู่กระดาษ ซ่ึงต่างจากการพิมพ์ลูกกล้ิงเดี่ยว (rotary press printing) หรือการพิมพ์แบบประทับ
อักษร (letterpress printing) ที่ใช้แม่แบบกดลงบนกระดาษโดยตรง ค าว่า ลูกกล้ิงคู่ ไม่ได้หมายความ
ว่าระบบการพิมพ์มีลูกกล้ิงเพียงสองอัน แต่หมายความถึงการที่มี ลูกกล้ิงที่ใช้พิมพ์สองอัน 
นอกเหนือจากลูกกล้ิงอันอ่ืน ๆ ท่ีจ าเป็นต่อการเดินเครื่อง การพิมพ์ลูกกล้ิงคู่พัฒนาขึ้นตั้งแต่ปี พ.ศ. 
2418 เพื่อใช้พิมพ์บนผิวดีบุกและต่อมาได้พัฒนาเป็นการพิมพ์บนกระดาษการพิมพ์ลูกกล้ิงคู่ มี
ลักษณะคล้ายกับการพิมพ์ด้วยหิน ซ่ึงเป็นการเขียนแผ่นหินเรียบด้วยไข บริเวณที่เหลือจะถูกทาด้วย
กรดให้หินพรุนและซับน้ า เมื่อช่างพิมพ์ทาหมึกแล้ว หมึกจะติดบริเวณไข ส่วนบริเวณที่ไม่มีไข
หมึกจะถูกชะออกได้ง่าย เมื่อชะหมึกแล้วจึงพิมพ์เช่นเดียวกับการพิมพ์แบบประทับอักษร  
                  ลูกกล้ิงแม่แบบเมื่อยังไม่ได้ใช้ นิยมใช้โพลิเมอร์ไวแสงหรือทองแดงชั้นบาง ๆ ฉาบผิว 
เมื่อจะใช้พิมพ์ ช่างจะแปลงต้นฉบับเป็นภาพฉายลงบนแม่พิมพ์แล้วน าไปล้าง ส่วนที่ก าหนดให้เป็น
ภาพจะแข็งตัว ท าหน้าที่รับหมึก[4] จากนั้นแม่พิมพ์จะถูกฉาบด้วยหมึก หมึกส่วนเกินที่ติดนอก
บริเวณจะถูกปาดออกด้วยลูกกล้ิงน้ าผสมสารเคมีที่จ าเป็น เนื่องจากน้ าและหมึกไม่ผสมกัน จึง
สามารถแยกบริเวณที่จะพิมพ์กับบริเวณที่ไม่ต้องการพิมพ์ออกจากกันได้ ต้นแบบที่กัดเป็นภาพปกต ิ
จากนั้นลูกกล้ิงท่ีมีภาพจะกล้ิงไปบนลูกกล้ิงยาง ได้ภาพกลับหลัง ต่อจากนั้นลูกกล้ิงยางที่มีภาพจะ
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กล้ิงลงบนกระดาษ โดยมีลูกกล้ิงกดเป็นตัวช่วยอีกชั้นหนึ่ง ได้ภาพต้นฉบับคืนมา กระบวนการนี้จะ
ท าซ้ าทุกสีที่ต้องการ โดยอาจมีสีเดียว ส่ีสี (สีฟ้า สีบานเย็น สีเหลือง สีด า) หรือมากกว่านั้นก็ได้  
แต่ละสีที่พิมพ์ลงไปจะเสริมเติมเต็มกันและกัน เรียกว่า สีตามกระบวนการพิมพ์ (process colour) สี
ตามกระบวนการพิมพ์นั้นเมื่อส่องด้วยแว่นขยายจะแลเห็นเป็นจุดเล็ก ๆ จ านวนมากอันเกิดจากการ
กัดแม่พิมพ์ บางครั้งหากต้องการใช้สีที่มีความละมุนและคงท่ี ช่างอาจจะผสมสีขึ้นเฉพาะ เรียกว่า สี
เนื้อตัน หรือสีผสมเฉพาะ (spot colour, solid colour) 
                  แท่นพิมพ์ลูกกล้ิงคู่บางแท่นใช้ลูกกล้ิงคู่สองชุด เรียกว่า blanket-to-blanket ท าให้
สามารถพิมพ์กระดาษทั้งสองหน้าพร้อม ๆ กัน โดยลูกกล้ิงพิมพ์ชุดหนึ่งท าหน้าที่เป็นลูกกล้ิงกด
ให้แก่ลูกกล้ิงพิมพ์อีกชุด นิยมใช้ส าหรับส่ิงพิมพ์ที่ต้องการความแม่นย าและต่อต้านการปลอม อาทิ 
หนังสือเดินทาง ธนบัตร ฯลฯ บางแท่นก็ไม่ใช้ลูกกล้ิงน้ า แต่ใช้แม่พิมพ์นูนลักษณะแบบเดียวกับ
แม่พิมพ์ประทับอักษร แต่ไม่กลับหลัง แม่พิมพ์นูนนี้จะถ่ายทอดภาพลงบนลูกกล้ิงเกล้ียงซ่ึงจะน า
หมึกลงสู่กระดาษต่อไป 
                 หมึกที่ใช้ในการพิมพ์ลูกกล้ิงคู่มักมีความหนืดสูง คือมีความหนืดพลวัต  
(dynamic viscosity) ที่ 40-100 ปาสกาล-วินาที นอกจากนี้หมึกยังมีสมบัติแห้งตัวได้เมื่อถูกความ
ร้อน ความเย็น หรือการแผ่รังสีแม่เหล็กไฟฟ้า 
 

 
 

ภาพที่ 2.6 ภาพด้านข้างของการพิมพ์ลูกกล้ิงคู ่
ที่มา : วิกิพีเดีย (2560) 
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2.6 การควบคุมคุณภาพ 
         การควบคุมคุณภาพ คือ กระบวนการในการรักษาไว้ซ่ึงความพึงพอใจของลูกค้าและโดยที่
ความพึงพอใจของลูกค้าจะอยู่ภายใต้ความต้องการที่ไม่ส้ินสุดของลูกค้า โดยการควบคุมจะมุง่เนน้ที่
การตรวจจับปัญหาความผิดปกติที่เกิดขึ้นอย่างเป็นครั้งคราวและไม่สามารถคาดการณ์ได้ หลักการ
ของการควบคุมคุณภาพจะวางอยู่บนพื้นฐานของการควบคุมคุณภาพแบบทุกคนมีส่วนร่วม โดยมี
หลักการขั้นพื้นฐาน 3 ประการ คือ ความมีส่วนร่วมท่ัวทั้งองค์กร ความมีระบบและความมีเหตุผล 
 

2.7 การตรวจสอบคุณภาพ 
         ก่อนที่จะมีการส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้า ผู้ประกอบการควรจะมีการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ก่อนและไม่จ าเป็นต้องผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปเท่านั้น อาจหมายรวมถึงวัตถุดิบน าเข้าหรือ
ผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิต  
         2.7.1 นิยามการตรวจสอบ 
                  การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรมเป็นต้นว่า การวัด การสอบ การทดสอบ 
หรือการประเมินผลการวัด (gauging) ที่มีผลต่อคุณลักษณะประการหนึ่งหรือมากกว่าของส่ิงที่
สนใจ (entity) เพื่อการเปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้กับความต้องการที่ระบุเพื่อพิจารณาว่าสอดคล้อง
หรือไม่กับความต้องการที่ระบุ 
 
         2.7.1 นิยามการทดสอบ 
         การทดสอบ (testing) คือ วิธีการที่ใช้พิจารณาความสามารถของผลิตภัณฑ์ว่าตรงตามความ
ต้องการที่ก าหนดหรือไม่ โดยที่ความต้องการดังกล่าวนี้ขึ้นอยู่กับลักษณะทางกายภาพ เคมี 
ส่ิงแวดล้อมหรือเงื่อนไขในการปฏิบัติงาน 
 
         2.7.1 นิยามการสอบ 
         การสอบ (examination) คือ วิธีการประเมินผลผลิตภัณฑ์ท่ีเปรียบเทียบกับความต้องการที่ระบุ 
(state requirement) 
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2.8 แผนภูมิควบคุม 
         แผนภูมิควบคุม คือ เครื่องมือทางสถิติที่แยกความผันแปรจากสาเหตุที่ผิดธรรมชาติของข้อมูล
ออกจากความผันแปรจากสาเหตุโดยธรรมชาติของข้อมูล โดยผ่านกลไกที่ส าคัญ คือพิกัดควบคุม 
(control line) ของแผนภูมิ 
         การวิเคราะห์ลักษณะของจุดในแผนภูมิควบคุม เป็นขั้นตอนที่ส าคัญมากในการใช้แผนภูมิ
ควบคุมเพื่อควบคุมกระบวนการผลิตเพราะจุดข้อมูลต่าง ๆ ในแผนภูมิควบคุมจะเป็นส่ิงบอกให้
ทราบว่ากระบวนการผลิตเป็นอย่างไรในขณะนั้น การอ่านหรือตีความหมายจากภาพที่ปรากฏบน
แผนภูมิ เพื่อโยงเหตุผลไปท่ีสภาวะของกระบวนการผลิต ซ่ึงได้น าข้อมูลที่ได้จากกระบวนการผลิต
น ามาเขียนเป็นแผนภูมิควบคุม ซ่ึงจะแสดงให้เห็นในแผนภูมิควบคุมนี้และ เมื่อตรวจพบความ
ผิดปกติของกระบวนการผลิต เพราะจากความผิดปกติในกระบวนการผลิตจะมีผลต่อคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ เพื่อให้กระบวนการผลิตนั้นปรับสภาพการผลิต กลับสู่สภาวะที่อยู่ในควบคุม (in - 
controlled) ได้ต่อไป  
 

 
 

ภาพที่ 2.7 ลักษณะของแผนภูมิควบคุม 
ที่มา : AcqNotes (2561) 

 



  
 

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
  
ตารางที่ 3.1   แผนการปฏิบัติงานระหว่างสหกิจศกึษาท่ีบรษิัทไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย)  
         จ ากัด 
 
ล า
ดับ 

หัวข้อการปฏิบัตงิาน มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 

1 ปฐมนิเทศเกี่ยวกับบริษัท 
ไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

                                    

2 ศึกษาเรียนรู้ภาพรวมของแผนกควบคุม
คุณภาพผู้ผลิต 

                                    

3 ศึกษากระบวนการตรวจสอบช้ินส่วน                                     
4 เข้าร่วมกิจกรรม Explanation meeting  

และ Supplier meeting 
                                    

5 ท าโครงงาน                                     
5.1 ส ารวจสภาพปัจจุบนัและรวบรวม
ข้อมูลฉลากพลังงานที่มีใชใ้นบริษัท 
ไดกิ้นอินดัสทรีส์ ( ประเทศไทย ) จ ากดั 

                                    

5.2 ศึกษากระบวนการผลิตและการ
ควบคุมคุณภาพการผลิตฉลากพลังงาน
ของแต่ละผู้ผลิต 

                                    

5.3 วิเคราะห์การควบคุมคุณภาพการ
ผลิตฉลากพลังงานและเปรียบเทียบผล
เพื่อหาการควบคุมท่ีดีที่สุด 
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ตารางที่ 3.1   แผนการปฏิบัติงานระหว่างสหกิจศกึษาท่ีบรษิัทไดกิ้นอินดัสทรีส์ ( ประเทศไทย ) 
         จ ากัด ( ต่อ ) 
 
ล า
ดับ 

หัวข้อการปฏิบัตงิาน มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 

 5.4 สรุปผลการวิเคราะห์และตรวจสอบ
ว่าผลเป็นไปตามวัตถุประสงค์หรือไม ่

                                    

6 น าเสนอผลการศึกษา                                     
 

3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในการสหกิจศึกษา 
         3.2.1 เข้าร่วมปฐมนิเทศเกีย่วกบับริษทัไดกิน้อินดัสทรีส์ ( ประเทศไทย ) จ ากดั 
         ก่อนเริ่มศึกษาเรียนรู้งานในแผนกที่ได้รับมอบหมาย จะต้องเข้ารับการปฐมนิเทศของบรษิัท
เพื่อรับทราบข้อมูลและกฎระเบียบขององคก์รเบ้ืองต้น ซ่ึงมีการปฐมนิเทศทั้งหมด 4 วนั ระหว่าง
วันที่ 4 – 7 มิถุนายน 2561 รายละเอียด ดังต่อไปนี ้
         วันที่ 1 เรียนรู้เกี่ยวกับการจัดการองค์กร กฎระเบียบพื้นฐานและนโยบายต่างๆ ของบริษัท  
         วันที่ 2 เรียนรูก้ิจกรรมการคาดการณ์อันตรายล่วงหนา้ (KYT activity) ซ่ึงเป็นกิจกรรมที่ส าคญั
ของบริษัทและมีการท ากจิกรรมทุกวันพฤหัสบดีที่ 2 ของเดือน 
         วันที่ 3 และวันที่ 4 เรียนรู้เกี่ยวกับการประกอบเครื่องปรับอากาศเบื้องต้น 
   
         3.2.2 ศึกษาเรียนรู้งานในแผนก 
         ในการสหกิจศกึษาครั้งนี้ นักศกึษาได้เข้ามาเรยีนรู้งานในฝ่ายควบคุมคณุภาพผู้ผลิตและมี
สามารถเก็บรวบรวมข้อมูลที่เป็นประโยชนใ์นการท าโครงงานจากการศกึษางานต่างๆ   
 
                  3.2.2.1 ศึกษาการท างานในภาพรวม 
                  งานหลักของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิต คือ การตรวจสอบช้ินส่วนตัวอย่าง (Sample 
inspection) และชิ้นส่วนน าเข้าจากผู้ผลิต (Incoming inspection) การจัดการปัญหาของเสียที่พบใน
กระบวนการผลิต (Found in line) การประเมินคณุภาพผู้ผลิต (Supplier audit) และท ากิจกรรมเพื่อ
ปรับปรุงและพัฒนาคณุภาพของผู้ผลิต 
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ภาพที่ 3.1   แผนภาพแสดงภาพรวมของงานในกลุ่มควบคมุคุณภาพผู้ผลิต 
 
                  3.2.2.2 ศึกษาเรียนรู้กระบวนการตรวจสอบชิน้ส่วน 
                  ฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิตนั้นต้องจัดการเกี่ยวกับชิ้นส่วนเป็นจ านวนมากจึงมีการ 
แบ่งกลุ่มงานตามประเภทของช้ินส่วน นักศึกษาได้เรียนรู้กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วนที่ 
กลุ่มงานพิมพ์ ในการเรียนรู้กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วนนั้น นักศึกษาได้เรียนรู้ใน 2 ส่วน ดังนี้ 
                  1) กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วนตัวอย่าง  
           กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วนตัวอย่าง เป็นการตรวจสอบตัวอย่างช้ินงานของผู้ผลิต  
ว่าผลิตได้ถูกต้องตามแบบและมาตรฐานที่ก าหนดไว้ รวมถึงสามารถท าการซ้ือขายชิ้นส่วนนั้นๆได้
หรือไม่ ในการตรวจชิ้นส่วนตัวอย่างนั้น ผู้ตรวจสอบจะต้องเตรียมข้อมูลที่ต้องใช้ในการตรวจให้
ครบถ้วนและท าการตรวจชิ้นส่วนทุกจุดที่ระบุในแบบและมาตรฐานการซ้ือขาย 
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       2) กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วนน าเข้า  
           กระบวนการตรวจสอบช้ินส่วนน าเข้า เป็นการตรวจความถูกต้องของช้ินส่วนที่ผู้ผลิต
ส่งมาหลังจากที่ช้ินส่วนตัวอย่างผ่านการตรวจและยอมรับเรียบร้อยแล้วซ่ึงจะเป็นการสุ่มตรวจตาม
เงื่อนไขและตรวจเฉพาะจุดที่ส าคัญตามท่ีได้มีการระบุไว้ 
               
                  3.2.2.3 กิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพผู้ผลิต 
                  กิจกรรมปรับปรุงคุณภาพผู้ผลิตที่นักศึกษาได้เข้าร่วมมีด้วยกัน 2 กิจกรรม คือ 
                  1) กิจกรรม Explanation meeting ( Improvement request for concentrated supplier ) 
เป็นกิจกรรมที่จัดขึ้นเพื่อให้ผู้ผลิตได้มีความเข้าใจในข้อร้องขอการปรับปรุงคุณภาพของทางฝ่าย
ควบคุมคุณภาพผู้ผลิตและสามารถน าข้อมูลที่ได้รับไปปรับปรุงและพัฒนาคุณภาพขององค์กร 
                  2) กิจกรรม Supplier meeting เป็นกิจกรรมที่จัดขึ้นทุกๆ ครึ่งปีงบประมาณเพื่ออธิบาย
และแนะน าเกี่ยวกับกิจกรรมที่ผู้ผลิตต้องท าร่วมกับทางฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิต เพื่อให้ผู้ผลิต
เข้าใจและสามารถด าเนินกิจกรรมดังกล่าวได้อย่างถูกต้อง 
 

   
 

ภาพที่ 3.2 บรรยากาศกจิกรรม Supplier meeting 
 
         3.2.3 โครงงาน 
         หลังจากได้ท าการเรียนรู้การตรวจสอบชิ้นส่วนของกลุ่มงานพิมพ์ จึงได้เริ่มท าโครงงานที่
เกี่ยวข้องกับฉลากพลังงาน โดยก าหนดเค้าโครงว่าจะท าไปในทิศทางใดและท าการวางแผนการท า
โครงงาน ดังนี้ 
 1) ส ารวจสภาพปัจจุบันและรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงานที่มีใช้ในบริษัทไดกิ้น 
 2) ศึกษากระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพการผลิตของแต่ละผู้ผลิต 
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 3) วิเคราะห์การควบคุมคุณภาพการผลิตฉลากพลังงานและเปรียบเทียบผลเพื่อหาวิธีการผลิต 
            และการตรวจสอบท่ีดีที่สุด 
 4) สรุปผลการวิเคราะห์และตรวจสอบผลว่าเป็นไปตามวัตถุประสงค์หรือไม่ 
 5) น าเสนอผลการศึกษา 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 
         3.3.1 ศึกษาเรียนรู้กระบวนการตรวจสอบชิ้นส่วน 
         ศึกษาการตรวจสอบฉลากพลังงานทั้งการตรวจสอบช้ินส่วนตัวอย่างและการตรวจสอบ
ชิ้นส่วนน าเข้า โดยศกึษาเกี่ยวกับส่ิงท่ีต้องท าการตรวจสอบ รายละเอียดต่างๆ วิธีการตรวจสอบ 
เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบในแต่ละครั้งและได้ลงมือปฏิบัติจริง 

 

 
 

ภาพที่ 3.3   การตรวจสอบช้ินส่วนตัวอย่างฉลากพลังงาน 
 
         3.3.2 วางแผนการท าโครงงาน 
         เลือกหัวข้อการท าโครงงาน ก าหนดขอบเขตและเค้าโครงของโครงงานว่าจะด าเนินไปใน
ทิศทางใด พร้อมทั้งก าหนดแผนและระยะเวลาในการด าเนินงานที่ชัดเจนโดยขั้นตอนในการ
ด าเนินงานส าหรับโครงงานนี้จะก าหนดให้เป็นไปตามหลัก PDCA  
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         3.3.3 ด าเนินงานตามแผนที่วางไว้ 
                  3.3.3.1 ส ารวจสภาพปัจจุบันและรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงาน 
                ส ารวจการใช้ช้ินส่วนฉลากพลังงานที่มีใช้ในการผลิตเครื่องปรับอากาศของ 
บริษัทไดกิ้นจากฐานข้อมูลของบริษัทแล้วรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับฉลากพลังงานที่มีการใชง้าน
จากแบบและเอกสารที่เกี่ยวข้องท้ังหมด จากนั้นจัดท าเอกสารสรุปการรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงาน
ในรูปแบบของเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ 
 
                  3.3.3.2 ศึกษากระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพการผลิตของแต่ละผู้ผลิต 
                  ศึกษากระบวนการผลิตฉลากพลังงานของผู้ผลิต โดยแบ่งพิจารณาเป็นสองส่วน คือ  
การควบคุมและการตรวจสอบกระบวนการผลิตและการวิเคราะห์ผลทดสอบค่าความเหนียวกาว  
ในการศึกษาการควบคุมและการตรวจสอบกระบวนการผลิตนั้นจะศึกษาจากแผนการควบคุม
กระบวนการผลิตของผู้ผลิตและในบางรายได้มีการเข้าไปเรียนรู้กระบวนการผลิตฉลากพลังงานที่
บริษัทของผู้ผลิตร่วมด้วย ในส่วนของการศึกษาการวิเคราะห์ผลทดสอบค่าความเหนียวกาวนั้นจะ
ศึกษาจากใบรับรองผลการวิเคราะห์ที่ได้รับมาจากผู้ผลิตซ่ึงมีระบุทั้งผลของค่าความเหนียวกาวใน
รุ่นการผลิตหนึ่งๆ และค่ามาตรฐานของกาวที่ใช้ 
 
                 3.3.3.3 วิเคราะห์การควบคุมคุณภาพการผลิตฉลากพลังงานและเปรียบเทียบผลเพื่อหา 
                             วิธีการผลิตและการตรวจสอบที่ดีที่สุด 
                 น าข้อมูลที่ได้จากการศึกษากระบวนการผลิตฉลากพลังงานของแต่ละผู้ผลิตมาพิจารณา
เปรียบเทียบการควบคุมและการตรวจสอบเพื่อเลือกวิธีการที่เห็นว่าดีที่สุดในแต่ละขั้นตอน แล้ว
น ามาสร้างแผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานแผนใหม่ ในส่วนผลทดสอบค่าความ
เหนียวกาวนั้นจะพิจารณาเปรียบเทียบผลทดสอบค่าความเหนียวกาวกับค่ามาตรฐานที่ระบุไว้ใน
ใบรับรองผลการวิเคราะห์ว่าค่าความเหนียวกาวในแต่ละรุ่นการผลิตเป็นไปตามมาตรฐานหรือไม่
และมีโอกาสที่จะเกิดของเสียขึ้นหรือไม่และจัดท าแผนภูมิคุณภาพเพื่อใช้ส าหรับวิเคราะห์ข้อมูล 
ค่าความเหนียวกาว 
 
                  3.3.3.4 สรุปผลการวิเคราะห์และตรวจสอบผลว่าเป็นไปตามวัตถุประสงค์หรือไม่ 
                ตรวจสอบแผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานที่จัดท าขึ้นใหม่ว่าจัดท าอยู่ใน
รูปแบบที่เหมาะสมและให้ผู้ที่มีหน้าที่ตรวจสอบชิ้นส่วนฉลากพลังงานและผู้มีหน้าที่ในการ
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ตรวจสอบคุณภาพของผู้ผลิตของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิตที่บริษัทไดกิ้นตรวจสอบและวิเคราะห์วา่
เอกสารที่จัดท าขึ้นสามารถน าไปใช้ได้จริงและสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ 
 
                 3.3.3.5 น าเสนอผลการศึกษา 
                 หลังจากได้ผลการด าเนินงานที่ส าเร็จและได้รับการตรวจสอบจากผู้ที่เกี่ยวข้องเป็นที่
เรียบร้อยแล้วน าเสนอผลการด าเนินงานนี้ในรูปแบบการน าเสนอผ่านเอกสารอิเล็กทรอนิกส์  
( Microsoft power point ) และรูปเล่มรายงานสหกิจศึกษา 

 
 
 

  



  
 

บทที่ 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
         4.1.1 ขั้นตอนการด าเนนิงาน 
 
ตารางที่ 4.1 แผนการท าโครงงาน 
 

 
แผนโครงงาน มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

1 ส ารวจสภาพปัจจุบนัและรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงาน ● ● 
  2 ศึกษากระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพการผลิต

ของแต่ละผู้ผลิต   
● 

 
3 วิเคราะห์การควบคุมคุณภาพการผลิตฉลากพลังงานและ

เปรียบเทียบผลเพื่อหาการควบคุมทีด่ีที่สุด   
● ● 

4 สรุปผลการวิเคราะห์และตรวจสอบผลว่าเป็นไปตาม
วัตถุประสงค์หรือไม ่    

● 

5 น าเสนอผลการศึกษา 
   

● 
  
         จากตารางท่ี 4.1 แผนการท าโครงงานแสดงขั้นตอนในการจัดท าโครงงานที่มีท้ังหมด  
5 ขั้นตอน คือ 
1) ส ารวจสภาพปัจจุบันและรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงาน 
2) ศึกษากระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพการผลิตของแต่ละผู้ผลิต 
3) วิเคราะห์การควบคุมคุณภาพการผลิตฉลากพลังงานและเปรียบเทียบผลเพื่อหาวิธีการผลิตและ     
    การตรวจสอบท่ีดีที่สุด 
4) สรุปผลการวิเคราะห์และตรวจสอบผลว่าเป็นไปตามวัตถุประสงค์หรือไม่ 
5) น าเสนอผลการศึกษา 
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         4.1.2 ผลการด าเนินงาน 
         จากการด าเนินงานตามแผนที่ได้วางไว้  นักศึกษาขอแบ่งผลการด าเนินงานออกเป็น  
3 ส่วน ดังนี้ 
                  4.1.2.1 เอกสารสรุปการรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงานในรูปแบบของเอกสาร  
                              อิเล็กทรอนิกส์ 
                  จากการส ารวจและรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงานที่มีการใช้งานจากแบบและเอกสารที่
เกี่ยวข้องท้ังหมด พบว่า ฉลากพลังงานที่มีใช้ในการผลิตเครื่องปรับอากาศของบริษัทไดกิ้นสามารถ
จัดได้เป็น 11 กลุ่มซ่ึงแบ่งตามการใช้งานในประเทศต่างๆ ดังนี้ 
                  1) ประเทศสหรัฐอเมริกา 
                  2) ประเทศอินโดนีเซีย 
                  3) ประเทศออสเตรเลีย 
                  4) ประเทศมาเลเซีย 
                  5) ประเทศเวียดนาม 
                  6) ประเทศฮ่องกง 
                  7) ประเทศไต้หวัน 
                  8) ประเทศซาอุดิอาระเบีย 
                  9) ประเทศสิงคโปร์ 
                  10) ประเทศบราซิล 
                  11) สหภาพยุโรป 
                  ในแต่ละแบบของฉลากพลังงานนั้น จะมีการควบคุมที่แตกต่างกันทั้งการใช้วัสดุ การใช้
สี ตัวอักษร และลักษณะอ่ืนๆ จากการรวบรวมนี้ท าให้ทราบว่า ฉลากพลังงานที่มีการใช้งานถูกผลิต
มาจากผู้ผลิตทั้งหมด 5 ราย ผู้ผลิตแต่ละรายจะผลิตฉลากพลังงานตามแบบที่ได้รับค าส่ังซ้ือจาก
บริษัทไดกิ้น ซ่ึงฉลากพลังงาน 1 แบบนั้นสามารถถูกผลิตได้จากหลายผู้ผลิตและ 1 ผู้ผลิต สามารถ
ผลิตฉลากพลังงานได้หลายแบบเช่นกัน จากข้อมูลที่รวบรวมได้ทั้งหมด จึงมีการจัดท าเอกสารสรุป
การรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงานขึ้นในรูปแบบเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ (  Microsoft excel )  
รายละเอียดของเอกสารประกอบด้วยตารางแสดงรายละเอียดในภาพรวมของทั้ง 11 กลุ่มประเทศ
และรายละเอียดของแต่ละกลุ่มซ่ึงเป็นการแสดงข้อมูลโดยละเอียด และในการท าเอกสารนี้ได้มีการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดของแผนผังกลุ่มเชื่อมโยง ( Affinity Diagrams ) และแผนผังความสัมพันธ์  
( Relation Diagrams ) ในการรวบรวมและจัดกลุ่มของข้อมูลด้วย 
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ภาพที่ 4.1   ตารางแสดงรายละเอียดในภาพรวมของฉลากพลังงาน 
 
                 รายละเอียดที่แสดงในตารางแสดงรายละเอียดในภาพรวมของฉลากพลังงาน มีดังนี้ 
1) ชื่อประเทศและรูปตัวอย่างของฉลากพลังงานที่มีใช้ในประเทศนั้น 
2) วัสดุที่ใช้ผลิตฉลากพลังงาน 
3) ประเภทของการควบคุมสี 
4) เอกสารที่เกี่ยวข้องกับฉลากพลังงาน 
5) ผู้ผลิตฉลากพลังงาน 
                  รายละเอียดในภาพรวมของฉลากพลังงาน แสดงข้อมูลของฉลากพลังงานในแต่ละกลุ่ม
ว่ามีการใช้งานในประเทศใด มีรูปแบบหรือลักษณะของฉลากพลังงานเป็นอย่างไรและในกลุ่ม
ประเทศนั้นๆ มีรายละเอียดในแต่ละหัวข้อเป็นอะไรบ้าง 
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ภาพที่ 4.2   ตัวอย่างเอกสารแสดงรายละเอียดของฉลากพลังงานในแต่ละกลุ่มประเทศ 
 

                  รายละเอียดที่แสดงในเอกสารของฉลากพลังงานแต่ละกลุ่มประเทศ มีดังนี้ 
1) ชื่อประเทศ 
2) รูปฉลากพลังงานทุกแบบของประเทศนั้นๆ 
3) วัสดุที่ใช้ผลิต 
4) ประเภทของการควบคุมสีและสีที่ใช้ 
5) ตัวอักษรที่ใช้ 
6) เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
7) ผู้ผลิตฉลากพลังงาน 
                  เอกสารแสดงรายละเอียดในแต่ละกลุ่มประเทศนั้นเป็นการให้รายละเอียดของฉลาก
พลังงานที่มีความละเอียดมากขึ้น จัดท าเป็น 1 หน้าต่อ 1 กลุ่มประเทศ โดยแสดงรูปแบบฉลาก
พลังงานที่มีการใช้งานภายในประเทศนั้นๆ ท้ังหมดพร้อมท้ังระบุด้วยว่ารายละเอียดในแต่ละหัวข้อ
มีการใช้กับฉลากพลังงานในแบบใดบ้าง ส าหรับการระบุสีที่ใช้จะมีการระบุต าแหน่งของสีนั้นๆ 
บนภาพของฉลากพลังงานด้วย 
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                  4.1.2.2 แผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงาน 
                   แผนการควบคุมกระบวนการผลิตในแต่ละผู้ผลิตนั้นจัดท าในรูปแบบที่แตกต่างกัน 
เพื่อให้เป็นการง่ายต่อการวิเคราะห์เปรียบเทียบ นักศึกษาจึงได้ปรับเปล่ียนรูปแบบของแผนการ
ควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานของแต่ละผู้ผลิตให้อยู่ในรูปแบบเดียวกัน จากนั้นจึงศึกษา
วิธีการควบคุมและการตรวจสอบในกระบวนการผลิตฉลากพลังงานของผู้ผลิตแล้วเลือกวิธีการ
ควบคุมและตรวจสอบในกระบวนการผลิตที่เห็นว่าดีที่สุดเพื่อจัดท าแผนการควบคุมกระบวนการ
ผลิตฉลากพลังงานใหม่ โดยรูปแบบของแผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานที่นกัศกึษา
ปรับเปล่ียนและจัดท าขึ้นประกอบด้วยหัวข้อ ดังต่อไปนี้ 
               1) แผนภาพการไหลของกระบวนการ 
               2) ชือ่ขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
               3) จุดควบคุมและตรวจสอบ 
               4) รายละเอียดในการควบคุมตรวจสอบ 
               5) วิธีการควบคุมตรวจสอบและเครื่องมือที่ใช้ 
               6) ความถ่ีในการปฏิบัติ 
               7) ผู้รับผิดชอบ 
แผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานที่นักศึกษาได้เลือกวิธีการควบคุมตรวจสอบที่เห็น
ว่าดีที่สุดและจัดท าขึ้นใหม่ ประกอบด้วย 10 ขั้นตอน ดังนี้ 
               1) การตรวจสอบวัตถุดบิรับเข้า ( Incoming inspection ) 
               2) การพิมพ์ช้ินงาน ( Printing ) 
               3) การเคลือบช้ินงาน ( Coating ) 
               4) การตรวจสอบงานชิ้นแรก ( First piece inspection ) 
               5) การไดคัทช้ินงาน ( Die cut ) 
               6) การตรวจสอบช้ินงานครั้งสุดท้าย ( Final inspection ) 
               7) การบรรจ ุ( Packing ) 
               8) การจดัเก็บ ( Store ) 
               9) การตรวจสอบช้ินงานก่อนส่งมอบ ( Outgoing inspection ) 
               10) การส่งมอบช้ินงาน ( Delivery ) 
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ตารางที่ 4.2   แผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานที่ดีที่สุด 
 

 

Process 

flow
Process name Control point Detail of control point Control method and equipment Frequency Incharge

1) Material type According to certificate of 

analysis (COA)

Visual check Every lot

2) Adhesive strength Testing data pass the standard Test with Adhesive testing 

machine

Every lot

3) Appearance check Not be torn Visual check Every lot

Don't have air bubble

Not wet

Clean

1) Sticker type

2) Printing block

3) Sticker position Don't move while printing and 

be stretched enough

Use sensor and stopper

4) UV coat Depend on ink, machine speed 

and part size

Setting intensity at machine 

and coat UV 1 time/colour

5) Appearance check Clear colour and don't overlap 

one another

Distance between each part 

1) Coating film type According to work order Visual check

2) Film position Don't move while coating and 

be in line with sticker

Use stopper

1) Appearance check Letter is all correct Visual check 

Coating film cover all part

Don't have air bubble

Clean

Colour is all correct Visual check with colour 

checking machine compare 

with sample part 

Other (according to drawing 

and specification)

Visual check

2) Dimension According to drawing and 

specification

Measure with measuring 

equipment

1st piece and last 

piece in every lot 

1) Die cut block According to work order and 

part

Visual check Before die cut

2) Speed Depend on size and urgency Setting speed at machine

3) Die cut space Cut part in correct position Use sensor to detect point for 

control part

4) Depth cut Sticker have to be cut but liner 

don't be punctured through

Visual check by operator

5) Appearance check Tear completely Visual check

6) Dimension According to drawing and 

specification

Measure with scale and 

compare with sample part

1) Appearance check Letter is not faded Visual check Every piece

No dust

Colour don't overlap one 

another

Visual check with colour 

checking machine

2) Dimension According to drawing Measure with scale and 

compare with sample part

5 pieces/lot

3) Slit Tear completely (Half cut) Peel part at slit position Ramdom in each lot

1) Quantity According to work order Count by hands

2) Tag Detail on tag correct to part Visual check 

QC

Every work order

QC

Store

Visual check Before printing new 

part

Visual check with magnifying 

camera

Every piece

1st piece and last 

piece in every lot 

and every 20 minute 

at  machine

Before printing new 

part

5-10 pieces during 

process

Incoming inspection

Printing

Coating

According to work order

1st piece inspection

Die cut

Final inspection

Packing

QC

Production

Production

QC

Production

Start
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ตารางที่ 4.2   แผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานที่ดีที่สุด (ต่อ) 

 

 
                   
                  จากตารางที่  4.2 จะเห็นว่าในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตจะมีการระบุ
รายละเอียดในการควบคุมและตรวจสอบ วิธีการและเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจสอบ ความถ่ีในการ
ตรวจสอบและผู้รับผิดชอบ ซ่ึงเป็นข้อมูลที่เห็นว่าดีที่สุดในแต่ละขั้นตอนได้มาจากแผนการควบคุม
กระบวนการผลิตของผู้ผลิต นอกจากนี้ ในเอกสารที่แสดงแผนการควบคุมกระบวนการผลิตยังมี
การน าสนอวิธีการจัดเก็บวัสดุรับเข้าและการจัดเก็บแม่พิมพ์ด้วย ดังนี้ 
                  การจัดเก็บวัสดุรับเข้า 
1) ควรแบ่งพื้นที่วางของท่ีตรวจแล้วและยังไม่ได้ตรวจออกจากกัน 
2) ควรมีการจัดช่องเก็บแยกเป็นหมวดหมู่ตามประเภทของวัสดุพร้อมสารบัญหน้าช่องเก็บ 
3) ใช้ระบบ FIFO (first in first out) 
                  การจัดเก็บแม่พิมพ์ 
1) ก าหนดอายุการใช้งานและระบบตรวจสอบจ านวนครั้งในการใช้งานและมกีารเตือน 
    ล่วงหน้าเมื่อใกล้ครบก าหนดเวลา 
2) มีสารบัญหน้าตู้จัดเก็บ 
 
                  4.1.2.3 แผนภูมิควบคุมส าหรับใช้ติดตามผลทดสอบค่าความเหนียวกาวและวิเคราะห์  
                              แนวโน้มความผิดปกติเบื้องต้น 
                   จากการศึกษาผลทดสอบค่าความเหนียวกาวจากใบรับรองผลการวิเคราะห์ที่ได้รับมา
จากผู้ผลิตแต่ละราย เมื่อเปรียบเทียบกับค่ามาตรฐานของกาวแต่ละชนิดแล้วพบว่าผลทดสอบนั้น

Process 

flow
Process name Control point Detail of control point Control method and equipment Frequency Incharge

1) Storing Store in right location Separate storage location by 

customer and drawing number 

with picture of part

Everytime to store

2) Quantity All quantity and quantity in 

pack is correct

Count by hands and use stock 

card

Outgoing inspection
1) Appearance According to drawing and 

specification

Visual check Every lot
QC

1) Quantity According to work order and 

invoice

Every lot

2) Packing Part don't mix and according to 

customer wants

3) Tag Detail on tag correct to part Visual check and scan barcode 

compare supplier tag and EDI 

tag

Store Store

Delivery

Visual check

Store

End
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เป็นไปตามมาตรฐานทั้งหมดและค่าความเหนียวกาวถือเป็นคุณสมบัติพื้นฐานหัวข้อหนึ่งส าหรับ
ชิ้นงานประเภทสติ๊กเกอร์ นักศึกษาจึงเห็นว่าควรมีการวิเคราะห์แนวโน้มค่าความเหนียวกาวและ
โอกาสที่จะเกิดของเสียด้วยจึงได้จัดท าเอกสารที่ใช้ส าหรับสร้างแผนภูมิควบคุมด้วย Microsoft 
excel เพื่อใช้ติดตามผลทดสอบค่าความเหนียวกาวและวิเคราะห์แนวโน้มของค่าความเหนียวกาวว่า
มีโอกาสเกิดความผิดปกติขึ้นหรือไม่ พร้อมด้วยค าอธิบายในการสร้างแผนภูมิควบคุมและตัวแบบ
ของแผนภูมิควบคุม เพื่อให้ผู้ที่มีหน้าที่ตรวจสอบชิ้นส่วนของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิตรวมทั้ง
ผู้ผลิตสามารถน าไปใช้ในการติดตามผลค่าความเหนียวกาวและพิจารณาได้ว่าจะมีโอกาสที่ค่าความ
เหนียวกาวจะไม่เป็นไปตามมาตรฐานหรือไม่ในเบื้องต้น เพื่อที่จะได้แนะน าให้เกิดการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพ่ือแก้ไขและป้องกันของเสียที่อาจจะเกิดขึ้นในอนาคตได้ 
 

 
 
ภาพที่ 4.3  ตารางส าหรับใส่ข้อมูลและผลการค านวณข้อมูลที่เกี่ยวข้องเพื่อสร้างแผนภูมิควบคุม 
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                  รายละเอียดในภาพท่ี 4.3 ตารางส าหรับใส่ข้อมูลและผลการค านวณข้อมูลที่เกี่ยวข้องเพื่อ
สร้างแผนภูมิควบคุมมีดังต่อไปนี้ 
1) Standard คือ ค่ามาตรฐานของค่าความเหนียวกาว น าข้อมูลมาจากค่าที่มีระบุไว้ในใบรับรองผล
การวิเคราะห์ค่าความเหนียวกาวหรือใบรับรองคุณสมบัติของวัสดุ 
2) Adhesion คือ ค่าความเหนียวกาว เป็นข้อมูลผลการทดสอบที่ถูกระบุไว้ในใบรับรองผลการ
วิเคราะห์ค่าความเหนียวกาว 
3) Mean คือ ค่าเฉล่ียของข้อมูลค่าความเหนียวกาวที่ได้ใส่ข้อมูลลงไป 
4) SD คือ Standard deviation ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน บอกการกระจายตัวของค่าความเหนียวกาว 
5) UCL และ LCL คือ ขีดจ ากัดการควบคุมบนและขีดจ ากัดการควบคุมล่าง สองส่วนนี้
เปรียบเสมือนกรอบของการควบคุมกระบวนการ 
 
                  ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิควบคุม 
                  1) ใส่ค่าความเหนียวกาวในคอลัมน์ Adhesion หรือค่าความเหนียวกาว โดยในหนึ่ง
ตารางจะต้องเป็นข้อมูลของค่าความเหนียวจากกาวชนิดเดียวกันและใช้หน่วยเดียวกัน  
                  2) ค่าเฉล่ียของข้อมูลจะถูกค านวณในช่อง Mean  หรือค่าเฉล่ียของข้อมูลความเหนียว
กาวและค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของข้อมูลจะถูกค านวณในช่อง SD  ด้วยสูตรค านวณที่ให้ไว้ 
                  3) ใส่ค่ามาตรฐานของค่าความเหนียวกาวที่มีระบุในเอกสารใบรับรองผลการวิเคราะห์
ในช่อง Standard หรือค่ามาตรฐานของความเหนียวกาว หน่วยของค่ามาตรฐานของความเหนียวกาว
ต้องเป็นหน่วยเดียวกันกับค่าความเหนียวกาว  
                  4) ระบุช่วงค่าการควบคุมเป็นจ านวนเท่าของส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานในช่อง ±SD โดย
ปกติจะใส่ช่วงการควบคุมอยู่ที่ 3 เท่า   
                  5) ค่าขีดจ ากัดการควบคุมจะถูกค านวณและแสดงค่าในคอลัมน์ UCL หรือขีดจ ากัด
ควบคุมบนและ LCL หรือขีดจ ากัดควบคุมล่างด้วยสูตรค านวณที่ให้ไว้ ซ่ึงค่าขีดจ ากัดการควบคุมนี้
จะต้องเท่ากันในทุกค่าของข้อมูลความเหนียวกาว 
                  6) ข้อมูลในคอลัมน์ขวาสุดจะแสดงผลการเปรียบเทียบค่าความเหนียวกาวกับค่า
มาตรฐานซ่ึงได้ให้สูตรในการท าไว้ ถ้าข้อมูลค่าความเหนียวกาวตัวไหนเป็นไปตามมาตรฐานจะ
แสดง #N/A แต่ถ้าข้อมูลตัวไหนไม่เป็นไปตามมาตรฐานจะแสดงค่าความเหนียวกาวนั้น 
                  7) เมื่อข้อมูลในตารางครบถ้วนแล้วจึงสร้างแผนภูมิควบคุมโดยแกนนอน คือ ล าดับของ
ข้อมูลค่าความเหนียวกาวและแกนตั้ง คือ ค่าความเหนียวกาว รายละเอียดของแผนภูมิดังแสดงใน
ภาพท่ี 4.4 
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ภาพที่ 4.4   แผนภูมคิวบคุมที่สร้างได้จากข้อมูลในตาราง ภาพท่ี 4.3  
 
หมายเลข 1 คือ เส้นแสดงขีดจ ากัดการควบคุมของกระบวนการ (UCL และ LCL) 
หมายเลข 2 คือ เส้นแสดงค่าเฉล่ียของข้อมูล (Mean) 
หมายเลข 3 คือ เส้นแสดงค่ามาตรฐานของค่าความเหนียวกาว (Standard) 
หมายเลข 4 คือ จุดข้อมูลค่าความเหนียวกาวที่เป็นไปตามมาตรฐาน 
หมายเลข 5 คอื จุดข้อมูลค่าความเหนียวกาวที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 
 
         วิธีการวิเคราะห์ความผิดปกติที่แสดงในแผนภูมิควบคุม  
         1) ตัวแบบธรรมชาติแสดงถึงกระบวนการอยู่ในสภาวะเสถียร ไม่มีลักษณะที่ผิดไปจาก
ธรรมชาติ 
 

 
 

ภาพที่ 4.5 ภาพแสดงตวัแบบธรรมชาติของแผนภูมิควบคุม 

1 2 

3 

4 

5 
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         2) ตัวแบบวัฏจักรแสดงถึงแนวโน้มท่ีเกิดขึ้นซ้ ากันเป็นรอบในช่วงส้ันๆ 
 

 
 

ภาพที่ 4.6 ภาพแสดงตวัแบบวัฏจักรของแผนภูมคิวบคุม 
          
         ตัวอย่างสาเหตุที่ท าให้เกิดตัวแบบวัฏจักร 
1) ผลจากอุณหภูมิและความชื้น 
2) ต าแหน่งของเกลียวเปล่ียนเพราะสึกหรอ 
3) ความล้าของพนักกงาน 
4) การหมุนเวียนกะของพนักงาน 
5) การหมุนเวียนเครื่องมือวัด 
6) การแบ่งข้อมูลออกอย่างมีระบบ 
 
         3) ตัวแบบออกนอกพิกัดควบคุมแสดงถึงการมีข้อมูลแตกต่างออกไปจากข้อมูลอ่ืนๆ อย่าง
ผิดปกติมาก 
 

 
 

ภาพที่ 4.7 ภาพแสดงตวัแบบออกนอกพกิัดควบคุมของแผนภูมิควบคุม 
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         ตัวอย่างสาเหตุที่ท าให้เกิดตัวแบบนอกพิกัดควบคุม 
1) ตั้งเครื่องผิดพลาด 
2) ความผิดพลาดในการวัด 
3) ความผิดพลาดในการใส่ข้อมูล 
4) การปฏิบัติงานไม่สมบูรณ์ 
5) มีการละเว้นการปฏิบัติงาน 
6) อุปกรณ์มีการขัดข้อง 
7) การเกิดอุบัติเหตุ 
 
         4) ตัวแบบการเปล่ียนแปลงระดับทีละน้อยแสดงถึงกระบวนการมีการเปล่ียนแปลงไปทีละ
น้อยๆ แต่มีผลในภาพรวม 
 

 
 

ภาพที่ 4.8 ภาพแสดงตวัแบบการเปล่ียนแปลงระดับทีละนอ้ยของแผนภูมิควบคุม 
 

         ตัวอย่างสาเหตุที่ท าให้เกิดตัวแบบการเปล่ียนแปลงระดับทีละน้อย 
1) การน าวัตถุดิบใหม่เข้ามาใช้ 
2) พนักงานได้รับการพัฒนาทักษะให้สูงขึ้น 
3) มีการเปล่ียนแปลงโปรแกรมการบ ารุงรักษา 
4) มีการน าวิธีการใหม่ส าหรับการควบคุมกระบวนการเข้ามาใช้ 
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         5) ตัวแบบแนวโน้มแสดงถึงมีการเปล่ียนแปลงข้อมูลอย่างต่อเนื่อง เป็นได้ทั้งแนวโน้มเพิ่มขึ้น
หรือลดลง 
 

 
 

ภาพที่ 4.9 ภาพแสดงตวัแบบแนวโน้มของแผนภูมคิวบคุม 
 

         ตัวอย่างสาเหตุที่ท าให้เกิดตัวแบบแนวโน้ม 
1) การสึกหรอของเครื่องมือ 
2) การสึกหรอของเกลียวของอุปกรณ์วัด อุปกรณ์จับยึด 
3) การเส่ือมสภาพของน้ ายาท่ีใช้ในการชุบหรือเคลือบ 
4) การบ ารุงรักษาไม่เพียงพอ 
5) ผลจากอุณหภูมิและความชื้น 
6) ความล้าของพนักงาน 
7) ความตั้งใจของบุคคลากร 
8) การเพิ่มขึ้นหรือลดลงในการก าหนดการผลิต 
9) การเปล่ียนแปลงทีละน้อยๆ ของมาตรฐาน 
10) การเปล่ียนแปลงสัดส่วนของลอต 
11) การสะสมของคราบสกปรก  
12) การหมดอายุของจาระบี 
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         6) ตัวแบบการเปล่ียนแปลงระดับอย่างทันทีทันใดแสดงถึงมีการเปล่ียนแปลงข้อมูลอย่างทันที
ในทิศทางเดียวเป็นได้ทั้งการเพิ่มขึ้นและลดลง 
 

 
 

ภาพที่ 4.10 ภาพแสดงตวัแบบการเปล่ียนแปลงระดับอย่างทันทีทันใดของแผนภูมคิวบคุม 
 

         ตัวอย่างสาเหตุที่ท าให้เกิดตัวแบบการเปล่ียนแปลงระดับอย่างทันทีทันใด 
1) มีการเปล่ียนแปลงประเภทของวัตถุดิบ 
2) บุคคลากรใหม่ 
3) พนักงานตรวจสอบใหม่ 
4) เครื่องจักรใหม่ 
5) มีการปรับตั้งเครื่องจักรใหม่ 
6) การเปล่ียนแปลงในวิธีการปรับตั้ง 
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         7) ตัวแบบผสมกันแสดงถึงการมีข้อมูลอยู่รอบขีดจ ากัดควบคุมบนและล่าง มักมาจากการผสม
ของข้อมูล 2 ชุดที่มีความแตกต่างกันมากน้อยแล้วแต่กรณี 
 

 
 

ภาพที่ 4.11 ภาพแสดงตวัแบบผสมกันของแผนภูมิควบคุม 
 
         ตัวอย่างสาเหตุที่ท าให้เกิดตัวแบบผสมกัน 
1) มีความแตกต่างในวัตถุดิบ 
2) มีความแตกต่างในการท างานของกะ 2 กะ 
3) มีความแตกต่างของลอตวัตถุดิบในห้องเก็บวัตถุดิบ 
4) มีความแตกต่างในชุดทดสอบและระบบการวัด 
5) มีการผสมกันของช้ินส่วนที่แตกต่างกันมากในสายการผลิต 
6) การขัดข้องในอุปกรณ์และชุดควบคุมอัตโนมัติ 
7) การปรับกระบวนการที่มากเกินไป (over adjustment) 
8) การขาดความระมัดระวังในการตั้งจุดควบคุมอุปกรณ์ อุณหภูมิ เวลา 
9) การปฏิบัติงานที่ไม่สมบูรณ์ 
 
                  เมื่อนักศึกษาได้ผลการด าเนินงานทั้ง 3 ส่วนเป็นที่เรียบร้อยแล้วน าไปให้ผู้ที่มีหน้าที่ใน
การตรวจสอบฉลากพลังงานของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิตพิจารณา เห็นว่าสามารถช่วยในการ
ตรวจสอบฉลากพลังงานได้  
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4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
         4.2.1 การควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงาน 
         จากการวิเคราะห์แผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงาน พบว่า ขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตฉลากพลังงานในแต่ละผู้ผลิตนั้นไม่แตกต่างกันมาก จุดที่จะมีความแตกต่างกนันัน้  
เช่น ความทันสมัยของเครื่องจักรและเครื่องมือที่ใช้ตรวจสอบ ระบบการตรวจสอบอายุการใช้งาน
และการจัดเก็บเครื่องมือ  จ านวนและความถ่ีในการตรวจสอบ ซ่ึงส่ิงต่างๆ เหล่านี้ถือเป็นข้อดี  
ข้อเสียที่ต่างกันไปในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตของผู้ผลิต ดังนั้น นักศึกษาจึงท าการ
รวบรวมข้อดีที่ได้มาจากการวิเคราะห์ในขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการผลิตฉลากพลังงาน เพื่อ
จัดท าแผนการควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานที่ดีที่สุด 
 
         4.2.2 ค่าความเหนียวกาวของวัสดุที่ใช้ผลิตฉลากพลังงาน 
         จากการวิ เคราะห์ค่าความเหนียวกาวของผู้ผลิตฉลากพลังงานทั้ง 5 รายนี้โดยท าการ
เปรียบเทียบค่าความเหนียวกาวในแต่ละรุ่นการผลิตกับค่ามาตรฐานที่มีระบุในใบรับรองผลการ
วิเคราะห์ค่าความเหนียวกาวที่ได้มาจากทางผู้ผลิต พบว่า ค่าความเหนียวกาวของผู้ผลิตทุกรายมีค่า
ความเหนียวเป็นไปตามมาตรฐานทั้งหมด แต่มีผู้ผลิตรายหนึ่งที่มีค่าความเหนียวกาวบางค่าเท่ากับ
ค่ามาตรฐานพอดี จากข้อมูลส่วนนี้แสดงให้เห็นว่ามีโอกาสที่ค่าความเหนียวกาวของผู้ผลิตรายนี้จะ
ไม่เป็นไปตามมาตรฐานและมีโอกาสที่จะเกิดของเสียในกระบวนการผลิตได้  หากผู้ผลิตไม่
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือแก้ไขและป้องกันปัญหาท่ีอาจจะเกิดขึ้น 
 

4.3 วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงงาน  

         จากผลการด าเนินงานที่ได้มาทั้ง 3 ส่วน เมื่อเปรียบเทียบกับวัตถุประสงค์ในการจัดท า
โครงงานจะเห็นว่ามีความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ได้ตั้งไว้และสามารถเป็นประโยชน์ต่อผู้ที่มี
ส่วนเกี่ยวข้องในการตรวจสอบเกี่ยวกับฉลากพลังงานของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิตและอาจขยาย
ผลเพื่อเป็นประโยชน์ต่อผู้ผลิตฉลากพลังงานและผู้ผลิตชิ้นส่วนอ่ืนๆ ที่มีลักษณะใกล้เคียงกับการ
ผลิตฉลากพลังงานต่อไปได้ แต่อย่างไรก็ดี ผู้ที่มีหน้าที่ในการตรวจสอบฉลากพลังงานของฝ่าย
ควบคุมคุณภาพผู้ผลิตได้ให้ข้อเสนอแนะไว้ว่าต้องอาศัยเวลาในการท าความเข้าใจและควรมีเอกสาร
แนบเพิ่มเติมในการตรวจสอบวิเคราะห์ค่าความเหนียวกาวซ่ึงในส่วนนี้จะขอให้รายละเอียดในบทที ่
5 หัวข้อ 5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 



  
 

บทที่ 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
         จากการด าเนินงานสามารถสรุปผลการด าเนินงานได้ว่าการรวบรวมข้อมูลแล้วจัดท าเอกสาร
สรุปการรวบรวมข้อมูลฉลากพลังงานในรูปแบบของเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ การจัดท าแผนการ
ควบคุมกระบวนการผลิตฉลากพลังงานและการจัดท าแผนภูมิควบคุมส าหรับใช้ติดตามผลทดสอบ
ค่าความเหนียวกาวและวิเคราะห์แนวโน้มความผิดปกติเบื้องต้น เมื่อได้รับการตรวจสอบจากผู้ที่
เกี่ยวข้องแล้วพบว่าผลการด าเนินงานทั้งหมดสามารถเป็นประโยชน์ในการตรวจสอบฉลากพลังงาน
ของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิตทั้งด้านการตรวจสอบกระบวนการของผู้ผลิตและการตรวจสอบ
คุณภาพของฉลากพลังงาน  

 
5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
         เนื่องจากฉลากพลังงานที่มีการงานในไดกิ้นมีหลายแบบและถูกผลิตมาจากหลายผู้ผลิต ในแต่
ละผู้ผลิตมีแผนการควบคุมกระบวนการผลิตซ่ึงมีข้อดี ข้อเสียที่แตกต่างกันไป นักศึกษาจึงได้จัดท า
ข้อมูลพื้นฐานของฉลากพลังงานในรูปแบบเอกสารอิเล็กทรอนิกส์โดยรวบรวมข้อมูลรูปแบบของ
ฉลากพลังงานและกระบวนการผลิตฉลากพลังงานและจัดท าแผนภูมิท่ีช่วยในการวิเคราะห์ค่าความ
เหนียวกาวเพื่อให้มีส่วนช่วยในการตรวจสอบฉลากพลังงานและการประเมินคุณภาพของผู้ผลิตทั้ง
รายใหม่และรายเก่า 
         หลังจากวางแนวทางในการแก้ไขปัญหาและลงมือปฏิบัติแล้ว ได้น าผลการด าเนินงานให้ผู้ที่
ส่วนเกี่ยวข้องตรวจสอบ จากนั้นด าเนินการแก้ไขให้มีความถูกต้องและตรงกับความต้องการของผูท้ี่
ต้องใช้ข้อมูลพื้นฐานเหล่านี้  
  

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
         1) ควรมีการก าหนดมาตรฐานค่าความเหนียวกาวส าหรับฉลากพลังงานและชิ้นส่วนอ่ืนๆ ที่มี
การใช้กาวในลักษณะเดียวกับฉลากพลังงานให้ชัดเจนและเป็นค่าที่แน่นอน เพื่อให้ผู้ผลิตมี
มาตรฐานการผลิตงานเป็นไปในทิศทางเดียวกันและเพื่อง่ายต่อการตรวจสอบค่าความเหนียวกาว
ของผู้ที่มีหน้าที่ในการตรวจสอบฉลากพลังงานของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิต รวมถึงสามารถช่วย
ในการวิเคราะห์หาสาเหตุเม่ือเกิดปัญหาเกี่ยวกับค่าความเหนียวกาวของฉลากพลังงานว่าปัญหานั้น
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เกิดจากผู้ผลิตส่งชิ้นงานไม่เป็นไปตามมาตรฐานมาให้หรือเกิดจากวิธีการติดฉลากพลังงานของ
พนักงานในไลน์การผลิต 
         2) ร้องขอให้ผู้ผลิตแนบใบรับรองผลการวิเคราะห์ค่าความเหนียวกาวหรือผลทดสอบค่าความ
เหนียวกาวที่ได้จากผู้ผลิตมาพร้อมกับช้ินส่วนฉลากพลังงานที่ส่งมาที่ไดกิ้น เพื่อให้ผู้ที่มีหน้าที่ใน
การตรวจสอบฉลากพลังงานของฝ่ายควบคุมคุณภาพผู้ผลิตสามารถใช้เป็นข้อมูลเปรียบเทียบกับผล
การทดสอบค่าความเหนียวกาวของผู้ตรวจสอบท่ีไดกิ้นได้ 
         3) ขยายผลการใช้แผนภูมิควบคุมส าหรับติดตามผลทดสอบค่าความเหนียวกาวและวิเคราะห์
แนวโน้มความผิดปกติเบื้องต้นไปยังชิ้นส่วนอ่ืนๆ ที่มีการใช้กาวในลักษณะเดียวกันกับฉลาก
พลังงาน 
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ภาพการชว่ยแก้ไขชิ้นส่วนที่มีปัญหา (rework) เพื่อให้สามารถน าไปใชใ้นการประกอบ
เครื่องปรับอากาศต่อได ้

 

 
 

ภาพการติดตั้งคอมพิวเตอร์และโปรเจกเตอร์ ในการประชมุแผนกทุก ๆ วนัพฤหัสบดี 
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ภาพการท าความสะอาดออฟฟิศ ในวันท าความสะอาดประจ าสัปดาห์ 

 



  
 

ภาคผนวก ข.  
รายงานประจ าสัปดาห์ 
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