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เดิมอยูท่ีประมาณ 140 ช้ินตอวันไดหมดไป สามารถลดปริมาณของเสียลงได 100% 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา 

 บริษัท เมโทร พลาย จํากัด เปนหน่ึงในผูผลิตท่ีใหญท่ีสุดในแผงไมท่ีใชในประเทศ

ไทย ไดดําเนินธุรกิจไมน้ีมานานกวา 6 ทศวรรษ ท่ีผานมาเมโทรพลายเปนเจาแรกผลิตแผนใย

ไมอัดความหนาแนนปานกลาง (MDF) ในประเทศไทย ท่ีไดรับมาตรฐาน ISO 9002 จาก

สถาบันหรือองคกรตามมาตรฐานการจัดการระบบบริหารคุณภาพ เพื่อใหแนใจในคุณภาพของ

การจัดการและการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีบริษัทในเครือตางๆ ดังน้ี 

1. บริษัท นครหลวงไมอัด จํากัด 

 2. บริษัท นครหลวงวีเนียร จํากัด 

 3. บริษัท เมโทรพูลทรัพย จํากัด 

4. บริษัท เมโทร ไฟเบอร จํากัด 

6. บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด 

7. บริษัท เมโทร พาเนล จํากัด 

8. บริษัท เมโทร ทอปวูด จํากัด 

9. บริษัท โรงเลื่อย เอช ที แอล จํากัด 

10. บริษัท หาญมารเก็ตติ้ง จํากัด 

 11. บริษัท ทิมเบอรทรานส จํากัด 

 12. บริษัท เอ็นซีพลาย จํากัด 

 13. บริษัท เมโทร ปารติเกิล จํากัด 

 14. บริษัท เมโทร ฟอเรสตี้ จํากัด 

 15. บริษัท แอดวานซไฟเบอร จํากัด 

 

 สวนของงานท่ีไดรับมอบหมายคือ ดูในสวนของบริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด ซ่ึงเปน

ผูผลิตไมปดผิวดวยกระดาษเคลือบเมลามีน 

 ทางบริษัทมีความตองการใหจัดทําคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร เพื่อลดปญหาของเสียอัน

เน่ืองมาจากการตั้งคาเคร่ืองจักร เน่ืองจากพนักงานใชความเคยชินและการคาดเดาคาตางๆใน

การตั้งคาเคร่ือง จึงทําใหเกิดของเสียในชวงตนของรายการผลิต จากขอมูลยอนหลังของทาง

บริษัทในชวงตั้งแตเดือน มกราคม 2557 จนถึงเดือน พฤศจิกายน 2557 พบวามีปญหาของเสีย
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ท่ีเกิดจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักรมากท่ีสุดซ่ึงมีความเสียหายโดยเฉลี่ยประมาน 3.55% ของ

ยอดการผลิต 

 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

 ในการจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ไดตั้งวัตถุประสงคของการศึกษา ไวดังน้ี 

  - เพื่อลดของเสียจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักร 

  

ขอบเขตของการวิจัย 

 ในการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี จัดแบงขอบเขตของการดําเนินงาน โดยมี

รายละเอียด ประกอบดวย 

 ขอบเขตดานเน้ือหา 

 ในการดําเนินงานศึกษาวิจัยคร้ังน้ีผูศึกษาไดทําการศึกษา กรณีศึกษาในการทํางานจริง 

โดยศึกษากระบวนการปดผิวไมดวยกระดาษเคลือบเมลามีน 

 ขอบเขตดานเวลา 

 ในการดําเนินงานศึกษาวิจัยคร้ังน้ี ไดทําการวิจัยและเก็บขอมูล ระหวาง 

เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึง เดือนกุมภาพันธ พ.ศ.2558 

 

ขั้นตอนการดําเนินงานโครงการ 

 1. ศึกษาการทํางานบริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด ฝายผลิต จากสถานท่ีจริง เพื่อทํา

การรวบรวมปญหาท่ีเกิดข้ึน ศึกษาเพื่อการแกไขปญหาของสวนงาน  

 2. สํารวจภาระงาน และหนาท่ีของฝายผลิต 

 3. สัมภาษณ และเก็บรวบรวมขอมูลข้ันตอนการทํางานฝายผลิต 

 4. ศึกษาขอมูลการผลิต 

 5. วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิต 

 6. สรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิต 

 7. หาแนวทางแกไขในข้ันตอนการผลิต 

 8. จัดทําเอกสารรายงาน 

 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 - ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักร 
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ระยะเวลาการฝกงาน  

 วันท่ี 3 พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึง 28 กุมภาพันธ พ.ศ. 2558 

 

 นิยามศัพทเฉพาะ 

1. เคร่ืองจักร หมายถึง เคร่ืองปดผิวแผนไมดวยกระดาษเคลือบเมลามีน 

2. บริษัท หมายถึง บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด 

 

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

 การศึกษาและจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาในหัวขอการเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนิน

เอกสารพิธีการสงออก ไดจัดทําแผนงานและกรอบระยะเวลาดําเนินงาน ดังน้ี 

 

ตางรางที่ 1.1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

ลําดับ ข้ันตอนการดําเนินงาน 
ระยะเวลาดําเนินงาน 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 

ศึกษาการทํางานบริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. 

จํากัด ฝายผลิต จากสถานท่ีจริง เพื่อทําการ

รวบรวมปญหาท่ีเกิดข้ึน ศึกษาเพื่อการแกไข

ปญหาของสวนงาน 

    

2 สํารวจภาระงาน และหนาท่ีของฝายผลิต     

3 
สัมภาษณ และเก็บรวบรวมขอมูลข้ันตอนการ

ทํางานฝายผลิต 

    

4 วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิต     

5 สรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิต     

6 หาแนวทางแกไขในข้ันตอนการผลิต     

7 จัดทําเอกสารรายงาน     
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บทที่ 2 

หลักการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

หลักการพื้นฐาน 

 ในการดําเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูจัดทําไดศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐานและ

เอกสารงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ และไดนําเสนอตามหัวขอตอไปน้ี 

 1. ทฤษฏีดานความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

 2. ทฤษฏี 7 QC Tools 

 3. วงจร PDCA 

4. การจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 

 

2.1) ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

(ดวงรัตน ชีวะปญญาโจน : 2550) ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเสียตางๆ 

แฝงอยูไมมากก็นอย ซ่ึงเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาท่ีควร

จะเปน เชนใชเวลานานในการผลิตสินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง ดังน้ันจึงมีแนวคิดเพื่อพยายาม

จะลดความสูญเสียเหลาน้ีเกิดข้ึนมากมายแนวคิดหน่ึงท่ีคิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ 

Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแก 

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง (Transportation) 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 

 

 

 

 

 

http://www.opdc.go.th/uploads/files/work_pmqa.ppt
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2.1.1) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 

การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะน้ัน หรือผลิตไวลวงหนา 

เปนเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวาแตละข้ันตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากท่ีสุด

เทาท่ีจะทําได เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละคร้ังโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงาน

ระหวางทํา Work in Process (WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิต

ขาดความยืดหยุน 

 

ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 

1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียังไมจําเปน 

2. เสียพื้นท่ีในการจัดเก็บ WIP 

3. เกิดการขนยาย 

4. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

5. ตนทุนจม 

 

การปรับปรุง 

1. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จากน้ันทําการปรับปรุง 

2.1) จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนเร่ิมตั้งเคร่ือง 

2.2) แยกข้ันตอนท่ีทําไดในขณะท่ีเคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจากข้ันตอนท่ี

ตองทําเม่ือเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 

2.3) จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

2.4) กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

2.5) จัดหาหรือทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงข้ันตอนท่ีเปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลา 

4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตองการเทาน้ัน 

5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 
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2.1.2) ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

การซ้ือวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพื่อใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ จะสงผลใหวัสดุท่ีอยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใช

งานอยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 

 

ปญหาจากการเก็บสินคาคงคลัง 

1. ใชพื้นท่ีจัดเก็บมาก 

2. ตนทุนจม 

3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ 

4. สั่งซ้ือซํ้าซอน 

5. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 

 

การปรับปรุง 

1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชัดเจน 

2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 

เพื่อใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 

3. ใชระบบเขากอน ออกกอน (First in First Out) เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปน 

เวลานาน 

4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดงายมาใชแทน 

เพื่อลดปริมาณวัสดุท่ีตองทําการจัดเก็บ 

 

2.1.3) ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง 

การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังน้ันจึงตองควบคุมและลด 

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปนเทาน้ัน 

ปญหาจากการขนสง 

1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เช้ือเพลิง แรงงาน 

2. เสียเวลาในการผลิต 

3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสมทําใหเกิดอุบัติเหตุในการขนสง 
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การปรับปรุง 

1. วางผังเคร่ืองจักรใหม จัดลําดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ

เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละข้ันตอน 

2. ลดการขนสงซํ้าซอน 

3. ใชอุปกรณขนถายท่ีเหมาะสม 

4. ลดปริมาณช้ินงานในการขนสงแตละคร้ัง เพื่อใหสามารถสงงานไปใหข้ันตอนตอไปได 

เร็วข้ึนไมตองเสียเวลารอนาน 

 

2.1.4) ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว 

ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม เชน ตองเอื้อมหยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของหนักท่ี

วางอยูบนพื้น ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนท่ีทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 

2. เกิดความลาและความเครียด 

3. อุบัติเหตุ 

4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานท่ีไมจําเปน 

 

การปรับปรุง 

1. ศึกษาการเคลื่อนไหว เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยท่ีสุดและ 

เหมาะสมท่ีสุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) เทาท่ีจะทําได 

2. จัดสภาพการทํางาน (Working Condition) ใหเหมาะสม 

3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ 

ผูปฏิบัติงาน 

4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดช้ินงาน (Jig and Fixture) เพื่อใหสามารถทํางานได

อยางสะดวกรวดเร็วมากย่ิงข้ึน 

5. ออกกําลังกาย 

 

 

 

 

 



8 
 

 
 

2.1.5) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต 

เกิดจากระบวนการผลิตท่ีมีการทํางานซํ้าๆ ในหลายข้ันตอน ซ่ึงไมมีความจําเปน เพราะ

งานไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตท่ีไมชวยใหตัว

ผลิตภัณฑเกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนกระบวนการท่ีไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ ดังน้ันกระบวนการน้ีควร

รวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือ

ขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 

 

ปญหาจากกระบวนการผลิต 

1. เกิดตนทุนท่ีไมจําเปนของการทํางาน 

2. สูญเสียพื้นท่ีการทํางานสําหรับกระบวนการน้ันๆ 

3. ใชเคร่ืองจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

 

การปรับปรุง 

1. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation Process Chart 

2. ใชหลักการ 5W1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการหากระบวนการ 

ทดแทนท่ีกอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

 

2.1.6) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 

การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบาง 

ปจจัยท่ีจําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดของ การรอ

คอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 

 

ปญหาจากการรอคอย 

1. ตนทุนท่ีสูญเปลาของแรงงาน เคร่ืองจักร และคาโสหุย ท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 

2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

3. เกิดปญหาเร่ืองขวัญและกําลังใจ 

 

การปรับปรุง 

1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 

2. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

3. จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
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4. วางแผนข้ันตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 

5. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุด

เคร่ืองใชอุปกรณเพื่อชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

 

2.1.7) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย 

เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไขใหมใหไดคุณสมบัติ

ตามท่ีลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดท้ิง ดังน้ันจึงทําใหมีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของ

เสียข้ึน 

 

ปญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 

2. สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

3. เกิดการทํางานซํ้าเพื่อแกไขงาน 

4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

 

การปรับปรุง 

1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบท่ีถูกตอง 

2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

3. พยายามปรับปรุงอุปกรณท่ีสามารถปองกันการทํางานท่ีผิดพลาด (Poka-Yoke) 

4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

5. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกข้ันตอนการผลิต 

(Quick Response System) 

 

2.2)  7 QC Tools  

 (อาจารยศุภพัฒน ปงตา : 2552) 

 2.2.1 แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 

2.2.2 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

2.2.3 กราฟ (Graph) 

2.2.4 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

2.2.5 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 

2.2.6 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

2.2.7 ฮิสโตแกรม (Histogram 
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2.2.1)  แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 

คือ แบบฟอรมท่ีมีการออกแบบชองวางตางๆ ไวเรียบรอย เพื่อจะใชในการบันทึกขอมูล

ไดงายและสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคท่ีชัดเจน 

วัตถุประสงคของการออกแบบฟอรมในการเก็บขอมูล 

 • เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิต 

 • เพื่อการตรวจสอบ 

 • เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง 

 

ตารางที ่2.1 ประเภทของแผนตรวจสอบ 

ลักษณะของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค การนําไปใช 

1. กระดาษเปลา ขอมูลท่ัวไป ใชบันทึกเทาน้ัน ไมนําไปวิเคราะหตอ 

2. ตารางแสดงความถี่ นับจํานวนตําหนิ 
ใชจําแนกขอมูลเพื่อนําไปทําแผนผัง/

กราฟ 

3. ตารางกรอกตัวเลข 

นับจํานวนของเสีย/จํานวน

คน ขอมูลจากการวัด/การ

ทดสอบ 

ใชเขียนแผนผังควบคุม ผังการ

กระจาย ฮิสโตแกรม หรือแผนภูมิ

กราฟ 

4. ตารางการทําเคร่ืองหมาย 
ทําเคร่ืองหมายแทนการ

เขียน 

ใชจําแนกขอมูล ทําผังพาเรโตหรือ

กราฟ 

5. ตารางแบบสอบถาม สอบถามขอคิดเห็น หาความถี่ ทําผังพาเรโต 

6. ตารางแบบอื่นๆ การตรวจสอบเฉพาะเร่ือง 
ใชตามวัตถุประสงคเฉพาะเร่ือง เชน 

แบบสอบถามสําหรับเลือกเมนูอาหาร 

 

ขั้นตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ 

 • กําหนดวัตถุประสงคและตั้งช่ือแผนตรวจสอบ 

 • กําหนดปจจัย (4M) 

 • ทดลองออกแบบ กําหนดสัญลักษณ 

 • ทดลองนําไปใชเก็บขอมูล 

 • ปรับปรุงแกไข ทดลองเก็บ 

 • กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W1H) 

 • นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 

 • แบบฟอรมขอมูลดิบ และแบบฟอรมสรุป 
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ขอควรจําในการออกแบบแผนตรวจสอบ 

 • ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ 

 • กรอกขอมูลสะดวก งายตอการบันทึก 

 • ย่ิงมีการเขียนหรือคัดลอกมากเทาใด โอกาสผิดยอมมากเทาน้ัน 

 • สะดวกตอการอานคาหรือใชในการวิเคราะห 

 • ตองพอสรุปผลไดทันทีท่ีกรอกขอมูลเสร็จ 

 • กอนใชแผนตรวจสอบจริง ผูออกควรทดลองเก็บขอมูลกอนใชจริง 

 • มีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 

2.2.2)  แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

 เปนแผนภูมิท่ีใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับ

ปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 

 

เม่ือไรจึงจะใชแผนผังพาเรโต 

 • เม่ือตองการกําหนดสาเหตุท่ีสําคัญ (Critical Factor) ของปญหาเพื่อแยกออกมาจาก

สาเหตุอื่นๆ 

 • เม่ือตองการยืนยันผลลัพธท่ีเกิดข้ึนจากการแกปญหาโดยเปรียบเทียบ กอนทํา กับ  

หลังทํา  

 • เม่ือตองการคนหาปญหาและหาคําตอบในการดําเนินกิจกรรมแกปญหา 

 

ประโยชนของแผนผังพาเรโต 

 • สามารถบงช้ีใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากท่ีสุด 

 • สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนท้ังหมด 

 • ใชกราฟแทงบงช้ีขนาดของปญหา ทําใหโนมนาวจิตใจไดดี 

 • ไมตองใชการคํานวณท่ียุงยาก ก็สามารถจัดทําไดและใชในการเปรียบเทียบผลได\ 

 • ใชสําหรับการตั้งเปาหมาย ท้ังตัวเลขและปญหา 
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รูปที่ 2.1 ตัวอยางพาเรโต 

 

โครงสรางของแผนผังพาเรโต 

 • ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน 

 • นอกจากแกนในแนวตั้ง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมีแกน

แสดงรอยละหรือเปอรเซ็นต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย 

 • ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ ยกเวน

ในกลุมขอมูลท่ีเปน “ ขอมูลอื่นๆ ” จะนําไปไวท่ีตําแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ 

 

ขั้นตอนการสรางแผนผังพาเรโต 

 • ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และตองการเก็บขอมูลชนิดไหน 

 • กําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาท่ีจะทําการเก็บ 

 • ออกแบบแผนบันทึก 

 • นําไปเก็บขอมูล 

 • นําขอมูลมาสรุปจัดเรียงลําดับ 

 • เขียนแผนผังพาเรโต 

 

2.2.3)  กราฟ (Graph) 

คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติท่ีใช เม่ือตองการนําเสนอขอมูลและ

วิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เพื่อทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ 

 

2.2.4)  แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

คือ แผนผังแสดงความสัมพันธ ระหวางคุณลักษณะของปญหา (ผล) กับปจจัยตาง

(สาเหตุ) ท่ีเกี่ยวของ      
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2.2.4.1 เม่ือไรจึงจะใชแผนผังสาเหตุและผล 

  • เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

  • เม่ือตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจกับกระบวนการอื่น หรือกระบวนการ

ของแผนกอื่น 

  • เม่ือตองการใหระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทุกคนใหความสนใจในปญหาของ

กลุมซ่ึงแสดงไวท่ีหัวปลา 

 

2.2.4.2 การสรางผังกางปลา 

  • กําหนดปญหาหรืออาการท่ีจะตองหาสาเหตุอยางชัดเจน 

  • กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 

  • ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

  • หาสาเหตุหลักของปญหา 

  • จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

  • ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

 

2.2.4.3 การแกปญหาจากผังกางปลา 

  • ตัดสาเหตุท่ีไมจําเปนออก 

  • ลําดับความเรงดวนและความสําคัญของปญหา 

  • ถายืนยันสาเหตุน้ันไมได ตองกลับไปเก็บขอมูลอีกคร้ัง 

  • คิดหาวิธีแกไข 

  • กําหนดวิธีการแกไข กําหนดผูรับผิดชอบ เวลาเร่ิมตน ระยะเวลาเสร็จ 

  • ตองมีการติดตามผลการแกไขในรูปแบบท่ีเปนตัวเลขสามารถวัดได 

 

2.2.5)  แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 

คือ ผังท่ีใชแสดงคาของขอมูลท่ีเกิดจากความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว วามีแนวโนมไป

ในทางใด เพื่อท่ีจะใชหาความสัมพันธท่ีแทจริง โดย 

 ตัวแปร X คือ ตวัแปรอิสระ หรือคาท่ีปรับเปลี่ยนไป 

 ตัวแปร Y คือ ตวัแปรตาม หรือผลท่ีเกิดข้ึนในแตละคาท่ีเปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X 

 เม่ือไรจึงจะใชแผนผังการกระจาย 

 • เม่ือตองการจะบงช้ีสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา ตัวอยางเชน 
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 • คาความเหนียวของเหล็ก (ปญหา,Y) จะมากหรือนอย มีสาเหตุมาจากปริมาณ

คารบอนในเน้ือเหล็ก (สาเหตุท่ี 1, X1) หรือรอยขีดขวนท่ีเกิดข้ึนบนผิวเน้ือเหล็ก (สาเหตุท่ี 2, 

X2) 

 • เม่ือตองการจะตัดสินใจ วาผลกระทบ 2 ตัวซ่ึงมีความสัมพันธกันอยู มีปญหาท่ีเกิด

จากสาเหตุเดียวกันหรือไม ตัวอยางเชน 

 • การเปลี่ยนแปลงของคาความเหนียวของเหล็ก (ผลกระทบท่ี 1,Y1) และคาความแข็ง

ของเหล็ก (ผลกระทบท่ี 2,Y2) เกดิจากปริมาณคารบอนในเน้ือเหล็ก (สาเหต,ุX) 

 • เม่ือตองการอธิบายความสัมพันธกางปลา (X) ท่ีไดจากการระดมสมอง วามีผลกระทบ

ตอหัวปลา (Y) หรือไม เชน อัตราการขาดงานของคนงาน เปนสาเหตุใหเคร่ืองใชไฟฟาท่ี

บกพรองมีจํานวนมากข้ึน 

 • เม่ือตองการใชหาความสัมพันธระหวางขอมูลหรือตัวแปร 2 ตัว ท่ีเราสนใจศึกษาวาจะ

มีความสัมพันธกันหรือไม เชน สวนสูงมีความสัมพันธกับนํ้าหนักหรือไม 

 

วิธีการสรางแผนผังการกระจาย 

 • ออกแบบแผนบันทึก 

 เพื่อจัดเก็บขอมูลหรือตัวแปร (X,Y) ท่ีตองการ อยางนอย 30 คู ตัวแปรท่ีวาน้ีอาจจะเปน

สาเหตุกับสาเหตุ (X 1 ,X 2 ) หรือสาเหตุกับปญหา (X,Y) ก็ได โดยออกแบบเปนรูปแบบตาราง

กอนแลวนําไปเขียนกราฟ หรือออกแบบเปนรูปกราฟท่ีพล็อตขอมูลไดเลย 

 • เขียนกราฟของผังการกระจาย 

 หาคาต่ําสุดและคาสูงสุดของตัวแปรจากข้ันตอนท่ี 1 เพื่อกําหนดสเกลบนแกนแนวนอน

(แกน X) และแกนแนวตั้ง (แกน Y) ซ่ึงควรเปนตัวเลขท่ีปดเศษ และหากมีขอมูล (X,Y) คูใดทับ

กัน ใหทําวงกลมลอมรอบจุดท่ีทับกัน 

 • เขียนรายละเอียดประกอบรูปกราฟ ประกอบดวย 

 • ช่ือของรูปกราฟ(เชน ช่ือผลิตภัณฑ , กระบวนการ) Ÿ ช่ือของแกนนอน (X) และแกน

ตั้ง (Y) 

 • ช่ือของผูปฏิบัติงาน ผูเก็บขอมูล และเคร่ืองจักร Ÿ หนวยวัดของแกนนอนและแกนตั้ง 

 • ชวงเวลาท่ีเก็บขอมูลและวันเดือนปท่ีผลิต/บริการ Ÿ จํานวนขอมูล (X,Y) ท่ีจัดเก็บ 

(n=?) 

การหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธระหวางตัวแปร X และ Y 

คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ (คา r) คือ คาท่ีใชบงบอกดัชนีของความสัมพันธของตัวแปร X และ 

Y วามีความสัมพันธกันในทิศทางใด 

 • คา r มีคาระหวาง -1 กับ 1 ถาคา r เขาใกล 0 แสดงวาคาสหสัมพันธระหวางตัวแปรมี

นอย  
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 • คา r = 1 คาสหสัมพันธเปน + 

 • คา r = -1 คาสหสัมพันธเปน - 

(ไมมีขอกําหนดของคา r เปนมาตรฐานแนนอน ข้ึนอยูกับความสําคัญและดุลยพินิจของผูท่ีกําลัง

ศึกษา)กําหนดให r = สัมประสิทธิ์สหสัมพันธของสิ่งตัวอยาง 

 

2.2.6)  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

คือ แผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได เพื่อนําไปเปนแนวทางในการควบคุม

กระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลท่ีอยูออกนอกขอบเขต 

 

ลักษณะของความผันแปร 

• ความผันแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดข้ึนเน่ืองจากความแตกตางเล็กๆ 

นอยๆ ท่ีเกิดข้ึนจากปจจัยการผลิตตางๆ เชน ผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ เปนตน ไมมีความรุนแรง

และไมมีผลตอคุณภาพ โดยช้ินงานท่ีออกมาแตละช้ินจะมีความแตกตางกันเล็กนอย ซ่ึงยอมรับ

ไดและอยูในพิกัดท่ีกําหนดทางเทคนิคซ่ึงไดอนุญาตเอาไวแลวในพิกัดความเผื่อ (Tolerance) 

ของช้ินงาน 

• ความผันแปรจากความผิดปกติ (Special Cause) เกิดข้ึนเน่ืองจากความผิดพลาดของ

ปจจัยตางๆ ในการผลิต ซ่ึงจําเปนท่ีจะตองไดรับการแกไขจึงจะทําใหคุณภาพของช้ินงาน

กลับมาสูสภาวะปกติ 

 

ชนิดของแผนภูมิควบคุม 

แผนภูมิท่ีชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบตอเน่ือง, หนวยวัด (Continuous Data) 

• X-R Chart ขอมูลตอเน่ืองท่ีมีการจัดกลุม หาพิสัยในกลุมได 

• X Chart ขอมูลตอเน่ืองท่ีไมมีการจัดกลุม หาพิสัยกลุมไมได 

แผนภูมิท่ีชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบชวง, หนวยนับ (Discrete Data) 

• PN Chart ขอมูลจํานวนของเสีย เม่ือขนาดแตละกลุมเทากัน 

• P Chart ขอมูลสัดสวนของเสีย เม่ือขนาดแตละกลุมไมเทากัน 

• C Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑท่ีมีขนาดเทากัน 

• U Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑท่ีมีขนาดไมเทากัน 

 

2.2.7)  ฮิสโตแกรม (Histogram) 

คือ กราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเปนตัวเลขแสดง “ ความถี่ ” และมีแกนนอน

เปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งท่ีเราสนใจ โดยเรียงลําดับจากนอย ท่ีใชดูความแปรปรวนของ
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กระบวนการ โดยการสังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมท่ีสรางข้ึนจากขอมูลท่ีไดมาโดยการสุม

ตัวอยาง 

 

เม่ือไรจึงจะใชแผนภาพฮิสโตแกรม 

• เม่ือตองการตรวจสอบความผิดปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการทํางาน 

• เม่ือตองการเปรียบเทียบขอมูลกับเกณฑท่ีกําหนด หรือคาสูงสุด-ต่ําสุด 

• เม่ือตองการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทํางาน (Process Capability) 

• เม่ือตองการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา (Root Cause) 

• เม่ือตองการติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 

• เม่ือขอมูลมีจํานวนมากๆ 

 

วิธีการเขียนฮิสโตแกรม (Histogram) 

• เก็บรวบรวมขอมูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอมูล) 

• หาคาสูงสุด (L) และคาต่ําสุด (S) ของขอมูลท้ังหมด 

• หาคาพิสัยของขอมูล (R-Range) 

 

สูตร R = L - S 

• หาคาจํานวนช้ัน (K) 

 

สูตร K = Square root of (n) โดย n คือ จํานวนขอมูลทั้งหมด 

• หาคาความกวางชวงช้ัน (H-Class interval) 

 

สูตร H = R/K หรือ พิสัย / จํานวนชั้น 

• หาขอบเขตของช้ัน (Boundary Value) 

 

ขีดจํากัดลางของชั้นแรก = S – หนวยของการวัด / 2 

 

ขีดจํากัดบนของชั้นแรก = ขีดจํากัดลางชั้นแรก + H 

• หาขีดจํากัดลางและขีดจํากัดบนของช้ันถัดไป 

• หาคากึ่งกลางของแตละช้ัน (Median of class interval) 
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คาก่ึงกลางชั้นแรก = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นแรก / 2 

 

คาก่ึงกลางชั้นสอง = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นสอง / 2 

• บันทึกขอมูลในรูปตารางแสดงความถี่ 

• สรางกราฟฮิสโตแกรม 

 

2.3)  แนวคิดเก่ียวกับวงจร PDCA 

 (ผอ.สวบ. ดร.จิตรา พึ่งพานิช : 2555)วงจร PDCA สามารถประยุกตใชไดกับทุก ๆ 

เร่ือง นับตั้งแตกิจกรรมสวนตัว เชน การปรุงอาหาร การเดินทางไปทํางานในแตละวัน การ

ตั้งเปาหมายชีวิต การดําเนินงานในระดับบริษัท จนกระท่ังในระดับสถาบันการศึกษา หรือท่ี

นํามาใชในระบบประกันคุณภาพการศึกษา 

 

โครงสรางของวงจร PDCA 

ข้ันตอนท้ัง 4 ข้ันตอนของวงจร PDCA ประกอบดวย "การวางแผน" อยางรอบคอบ เพื่อ 

“การปฏิบัติ " อยางคอยเปนคอยไป แลวจึง "ตรวจสอบ" ผลท่ีเกิดข้ึน วิธีการปฏิบัติใดมี

ประสิทธิผลท่ีสุด ก็จะจัดใหเปนมาตรฐาน หากไมสามารถบรรลุเปาหมายได ก็ตองมองหาวิธีการ

ปฏิบัติใหมหรือใชความพยายามใหมากข้ึนกวาเดิม  

 

ขั้นตอนการวางแผน (Plan) 

ข้ันตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกําหนดกรอบหัวขอ ท่ีตองการปรับปรุง

เปลี่ยนแปลง ซ่ึงรวมถึงการพัฒนาสิ่งใหม ๆ การแกปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน ฯลฯ 

พรอมกับพิจารณาวามีความจําเปนตองใชขอมูลใดบางเพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงน้ัน โดย

ระบุวิธีการเก็บขอมูลใหชัดเจน นอกจากน้ี จะตองวิเคราะหขอมูลท่ีรวบรวมได แลวกําหนด

ทางเลือกในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงดังกลาวการวางแผนยังชวยใหเราสามารถคาดการณสิ่งท่ี

เกิดข้ึนในอนาคต และชวยลดความสูญเสียตาง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ท้ังในดานแรงงาน วัตถุดิบ 

ช่ัวโมงการทํางาน เงิน เวลา ฯลฯ โดยสรุปแลว การวางแผนชวยใหรับรูสภาพปจจุบัน พรอมกับ

กําหนดสภาพท่ีตองการใหเกิดข้ึนในอนาคต ดวยการผสานประสบการณ ความรู และทักษะ

อยางลงตัว โดยท่ัวไปการวางแผนมีอยูดวยกัน 2 ประเภทหลัก ๆ ดังน้ี 

 

ประเภทที่ 1 การวางแผนเพื่ออนาคต เปนการวางแผนสําหรับสิ่งท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต

หรือกําลังจะเกิดข้ึน บางอยางเราไมสามารถควบคุมสิ่งน้ันไดเลย แตเปนการเตรียมความพรอม

ของเราสําหรับสิ่งน้ัน 
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ประเภทที่ 2 การวางแผนเพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เปนการวางแผนเพื่อ

เปลี่ยนแปลงสภาพท่ีเกิดข้ึนในปจจุบันเพื่อสภาพท่ีดีข้ึน ซ่ึงเราสามารถควบคุมผลท่ีเกิดใน

อนาคตไดดวยการเร่ิมตนเปลี่ยนแปลงตั้งแตปจจุบัน 

 

ขั้นตอนการปฏิบัติ (Do) 

ข้ันตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามทางเลือกท่ีไดกําหนดไวใน

ข้ันตอนการ วางแผน ในข้ันน้ีตองตรวจสอบระหวางการปฏิบัติดวยวาไดดําเนินไปในทิศทางท่ี

ตั้งใจหรือไม พรอมกับสื่อสารใหผูท่ีเกี่ยวของรับทราบดวย เราไมควรปลอยใหถึงวินาทีสุดทาย

เพื่อดูความคืบหนาท่ีเกิดข้ึน หากเปนการปรับปรุงในหนวยงานผูบริหารยอมตองการทราบความ

คืบหนาอยางแนนอน เพื่อจะไดม่ันใจวาโครงการปรับปรุงเกิดความผิดพลาดนอยท่ีสุด 

 

ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check) 

ข้ันตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีไดรับจากการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง แตข้ัน

ตอนน้ีมักจะถูกมองขามเสมอการตรวจสอบทําใหเราทราบวาการปฏิบัติในข้ันท่ีสองสามารถ

บรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคท่ีไดกําหนดไวหรือไม สิ่งสําคัญก็คือ เราตองรูวาจะตรวจสอบ

อะไรบางและบอยคร้ังแคไหน ขอมูลท่ีไดจากการตรวจสอบจะเปนประโยชนสําหรับข้ันตอน

ถัดไป 

 

ขั้นตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม (Act) 

ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู 2 

กรณี คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเปนไปตามแผนท่ีวางไว หรือไมเปนไปตามแผนท่ีวางไว หากเปนกรณีแรก 

ก็ใหนําแนวทางหรือกระบวนการปฏิบัติน้ันมาจัดทําใหเปนมาตรฐาน พรอมท้ังหาวิธีการท่ีจะ

ปรับปรุงใหดีย่ิงข้ึนไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเปาหมายไดเร็วกวาเดิม หรือเสีย

คาใชจายนอยกวาเดิม หรือทําใหคุณภาพดีย่ิงข้ึนก็ไดแตถาหากเปนกรณีท่ีสอง ซ่ึงก็คือผลท่ีได

ไมบรรลุวัตถุประสงคตามแผนท่ีวางไว เราควรนําขอมูลท่ีรวบรวมไวมาวิเคราะห และพิจารณา

วาควรจะดําเนินการอยางไรตอไปน้ี 

- มองหาทางเลือกใหมท่ีนาจะเปนไปได 

- ใชความพยายามใหมากข้ึนกวาเดิม 

- ขอความชวยเหลือจากผูรู 

- เปลี่ยนเปาหมายใหม 

 

2.4)  การจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 

http://www.opdc.go.th/uploads/files/work_pmqa.ppt
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(อรอุมา กอสนาน : 2555) เอกสาร คือ สิ่งหรือสื่อท่ีใชอธิบายถึงทิศทาง  แนวทาง 

ข้ันตอนหรือวิธีการปฏิบัติงาน โดยอาจจะอยูในลักษณะตาง ๆ เชน ระเบียบปฏิบัติ คูมือการ

ปฏิบัติงาน  วิธีการทํางาน รูปภาพ แบบฟอรม เปนตน 

การจัดทําเอกสาร คือ การกําหนดแนวทาง ข้ันตอน หรือวิธีการไวเปนลายลักษณอักษร 

เพื่อใชในการติดตอสื่อสารหรือเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 

 

2.4.1)  ภาพรวมดานเอกสารภายในองคกร (Documentation Overview) 

เอกสารของแตละองคกรมักประกอบดวย 

- เอกสารแสดงวิสัยทัศน ภารกิจ นโยบาย และวัตถุประสงค ขององคกร 

- คูมือคุณภาพ (Quality Manual) 

- ระเบียบปฏิบัติ คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure Manual/Work Manual) 

- วิธีการทํางาน (Work Instruction) 

- เอกสารจากภายนอกท่ีจําเปนตองใชในการปฏิบัติงาน (Support Document) 

 

2.4.2)  โครงสรางของระบบเอกสารในองคกร 

คูมือการปฏิบัติงาน (Work Manual)

 โครงสรางของระบบเอกสารในองคกร 

1

2

3

4
แบบฟอรม, บันทึกและเอกสาร

สนับสนุน (Form, Record and 

Support document)

 วิธีปฏิบัติงาน/วิธีการทํางาน

( Work Instruction)

ระเบียบปฏิบัติงาน (Procedure Manual),

คูมือการปฏิบัติงาน (Work Manual)

คูมือคุณภาพ (Quality Manual)

โดยท่ัวไปแบงเปน 4 ระดับ

 
 

รูปที่ 2.2 โครงสรางของระบบเอกสารในองคกร 
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ระดับที่ 1 : คูมือคุณภาพ 

คูมือคุณภาพ (Quality Manual) 

 - ระบุรายละเอียดขององคกร และนโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ ขององคกร 

 - ประกอบดวยกระบวนการตางๆท่ีอยูในความรับผิดชอบขององคกร 

 - อางอิงถึงระเบียบปฏิบัติท่ีสนับสนุนนโยบายขององคกรและกระบวนการ 

 - อธิบายปฏิสัมพันธของแตละกระบวนการภายในองคกร 

 

 โครงสรางของคูมือคุณภาพ  ประกอบดวย 

 - วัตถุประสงค/ขอบเขตขององคกร 

 - ขอมูลแนะนําองคกร  ประวัติองคกร 

  - โครงสรางองคกร หนาท่ีความรับผิดชอบ 

  - นโยบายขององคกร (นโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ) 

  - ผังกระบวนการภายในองคกร 

  - รายละเอียดของแตละกระบวนการโดยสังเขป 

 

 ประโยชนของคูมือคุณภาพ 

 - เปนแนวทางใหกับเจาหนาท่ีทราบถึงนโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ ขององคกร 

 - ใชอธิบายจุดประสงคและโครงสรางองคกร 

 - สรางความประทับใจใหแกบุคคลท่ัวไป ใหมีความม่ันใจมากข้ึน 

 - ใชอธิบายรายละเอียดของกระบวนการ 

 - เปนพื้นฐานสําหรับผูบริหารใชในการทบทวนและตรวจติดตามระบบบริหาร

คุณภาพภายใน 

  

 ระดับที่ 2 : ระเบียบปฏิบัติ / คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure / Work Manual) 

 ระเบียบปฏิบัติ / คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure / Work Manual) 

 - เปรียบเสมือนแผนท่ีบอกเสนทางการทํางานท่ีมีจุดเร่ิมตนและสิ้นสุดของ 

 กระบวนการ 

 - ระบุถึงข้ันตอนและรายละเอียดของกระบวนการตางๆ ขององคกรและวิธี 

 ควบคุมกระบวนการน้ัน 

 - มักจัดทําข้ึนสําหรับลักษณะงานท่ีซับซอน มีหลายข้ันตอนและเกี่ยวของกับคน

 หลายคน 

 - สามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไดเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงการปฏิบัติงาน 
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 วัตถุประสงคของการจัดทําระเบียบปฏิบัติ/คูมือการปฏิบัติงาน 

 - เพื่อใหการปฏิบัติงานในปจจุบันเปนมาตรฐานเดียวกัน 

 - ผูปฏิบัติงานทราบและเขาใจวาควรทําอะไรกอนและหลัง 

 - ผูปฏิบัติงานทราบวาควรปฏิบัติงานอยางไร  เม่ือใด กับใคร 

 - เพื่อใหการปฏิบัติงานสอดคลองกับนโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ และเปาหมาย

  ขององคกร 

 - เพื่อใหผูบริหารติดตามงานไดทุกข้ันตอน 

 - เปนเคร่ืองมือในการฝกอบรม 

 - ใชเปนเอกสารอางอิงในการทํางาน 

 - ใชเปนสื่อในการประสานงาน 

 

 ประโยชนของการจัดทําระเบียบปฏิบัติ/คูมือการปฏิบัติงาน 

 - ไดงานท่ีมีคุณภาพตามท่ีกําหนด 

 - ผูปฏิบัติงานไมเกิดความสับสน 

 - แตละหนวยงานรูงานซ่ึงกันและกัน 

 - บุคลากรหรือเจาหนาท่ีสามารถทํางานแทนกันได 

 - สามารถเร่ิมปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและรวดเร็วเม่ือมีการโยกยายตําแหนง 

  - ลดข้ันตอนการทํางานท่ีซับซอน 

  - ลดขอผิดพลาดจากการทํางานท่ีไมเปนระบบ 

  - ชวยเสริมสรางความม่ันใจในการทํางาน 

  - ชวยใหเกิดความสมํ่าเสมอในการปฏิบัติงาน 

  - ชวยลดความขัดแยงท่ีอาจเกิดข้ึนในการทํางาน 

  - ชวยลดการตอบคําถาม 

  - ชวยลดเวลาในการสอนงาน 

  - ชวยใหการทํางานเปนมืออาชีพ 

  - ชวยในการออกแบบระบบงานใหมและปรับปรุงงาน 
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 ระดับที่ 3 : วิธีปฏิบัติงาน/วิธีการทํางาน (Work Instruction) 

 วิธีปฏิบัติงาน/วิธีการทํางาน (Work Instruction) 

 วิธีการปฏิบัติงานจะมีรายละเอียดวิธีการทํางานเฉพาะ หรือแตละข้ันตอนยอย

 ของกระบวนการ เปนขอมูลเฉพาะ คําแนะนําในการทํางานและรวมท้ังวิธีท่ีองคกรใช

 ในการปฏิบัติงานโดยละเอียด 

  

 การจัดทําเอกสารวิธีปฏิบัติงานมีลักษณะดังน้ี 

 - มีการระบุถึงวัตถุประสงค 

 - ไมมีโครงสรางท่ีชัดเจน เขียนไดหลายลักษณะตามความเหมาะสมของงาน 

 - ควรเขียนใหเขาใจงาย มีความยืดหยุนและรัดกุม 

 - ใชคําศัพทใหเหมาะสมกับผูใชงานเอกสาร 

 - อาจเปนขอความ Flow chart  รูปภาพ รูปการตูน หรือวีดิโอ 

 

 ประโยชนของเอกสารวิธีปฏิบัติงาน 

 - ผูปฏิบัติงานทราบรายละเอียดและทํางานไดอยางถูกตอง 

 - ทราบถึงตําแหนงงานท่ีรับผิดชอบ 

 - ทราบถึงเทคนิควิธีการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 

 

 ระดับที่ 4 : แบบฟอรม บันทึกและเอกสารสนับสนุน 

 แบบฟอรม บันทึกและเอกสารสนับสนุน 

 - เปนเอกสารท่ีใชในการทํางานเพื่อใหงานน้ันๆ มีความสมบูรณ 

 - แบบฟอรม (Forms) ใชสําหรับลงบันทึกผลการทํางานและผลลัพธท่ีไดจาก

 การทํางาน 

 - บันทึก (Record) จะถูกเก็บไวสําหรับการเรียกออกมาใชและควรมีการ 

 ควบคุมตามกระบวนการควบคุมบันทึก 

  - เอกสารสนับสนุน (Support Document) เอกสารท่ีใชอางอิงหรืออธิบาย 

 รายละเอียดในการทํางานในรูปแบบท่ีองคกรมีใชอยู เชน พระราชบัญญัติ พระราช

กําหนด กฎหมาย หนังสอืช้ีแจง มาตรฐานตาง ๆ เปนตน 

 

ประโยชนของแบบฟอรมและเอกสารสนับสนุน 

- ชวยใหการทํางานน้ันๆ มีความสมบูรณ ครบถวน 

- เปนเอกสารอางอิงในการทํางาน 
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- ชวยใหไมทํางานผิดข้ันตอน 

- ชวยปองกันอุบัติเหตุ ทํางานไดอยางปลอดภัย 

 

  สาเหตุที่หลายองคกรไมจัดทําคูมือ 

 - อางอิงบุคคลในหนวยงานท่ีทํางานมานาน  มีประสบการณสูง จึงไมเห็นความ

 จําเปนในการจัดทําคูมือ 

 - บางหนวยงานมีลักษณะงานท่ีไมซํ้าซอน มีข้ันตอนนอยและตายตัวไมมีการ

 เปลี่ยนแปลง จํานวนบุคลากรไมมากจึงไมเห็นความจําเปนในการจัดทําคูมือ 

 - บางหนวยงานไมเคยมีคนใหมเขามาทํางาน คนเดิมหรือคนปจจุบันรูงาน 

 หมดแลว จึงไมเห็นความจําเปนในการจัดทําคูมือ 

 

  ลักษณะของเอกสารการปฏิบัติงานที่ดี 

 - กระชับ ชัดเจน เขาใจไดงาย 

 - เปนประโยชนสําหรับการทํางานและฝกอบรม 

 - เหมาะสมกับองคกรและผูใชงานแตละกลุม 

 - มีความนาสนใจ นาตดิตาม มีตัวอยางประกอบ 

 - มีความเปนปจจุบัน (Update) ไมลาสมัย 

 

2.4.3)  คุณสมบัติและทักษะของผูจัดทําเอกสารการปฏิบัติงาน 

  คุณสมบัติ 

  - มีความรูความเช่ียวชาญในการปฏิบัติงานเร่ืองน้ัน ๆ 

  - เปนคนชางสังเกต 

  - เอาใจใสในรายละเอียดของการปฏิบัติงาน 

  - รูทฤษฎีและความรูพื้นฐานของการวิเคราะหระบบงาน 

  - รูหลักการสื่อสารในรูปแบบตาง ๆ 

  - รูเทคโนโลยีสมัยใหม 

  ทักษะ 

  - ทักษะการวิเคราะห (Analysis Skills)  

  - ทักษะการสื่อสาร (Communication Skills)  

  - ทักษะออกแบบ (Design Skills)  

  - ทักษะการประเมินผล (Evaluation Skills) 
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 2.4.4)  12 ขั้นตอนการจัดทําเอกสารการปฏิบัติงาน 

 1. ศึกษารายละเอียดของงานจากเอกสาร 

 2. สังเกตการปฏิบัติงานจริง 

 3. จัดทํา Work Flow อยางงาย 

 4. จัดทํารายละเอียดในแตละข้ันตอน 

 5. มีการทดสอบโดยใหผูปฏิบัติงานอาน และผูท่ีไมไดปฏิบัติงานอาน 

 6. ตรวจสอบกับนิติกร วามีประเด็นใดขัดตอกฎหมาย หรือกฎระเบียบของทาง

 หนวยงานหรือไม หากมีใหแกไขปรับปรุง 

7. ขออนุมัติ 

8. บันทึกเขาระบบการควบคุมและแจกจายเอกสาร 

9. ดําเนินการแจกจายหรือเผยแพร 

10. ดําเนินการฝกอบรมหรือช้ีแจงวิธีการใช 

11. มีการทดสอบความเขาใจของผูใชงาน 

12. รวบรวมขอเสนอแนะเพื่อปรับปรุงคูมือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 

 2.4.5)  เคร่ืองมือพิเศษในการจัดทําเอกสาร 

 1. การศึกษาและวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) 

 2. การใช Flow Chart แนวทางการเขียน Flow Chart คือ การใชสัญลักษณ

 ตางๆ ในการเขียนแผนผังการทํางาน เพื่อใหเห็นถึงลักษณะ และความสัมพันธกอนหลัง

 ของแตละข้ันตอนในกระบวนการทํางาน 

 

ประโยชนของ Flow Chart 

- ชวยใหเขาใจกระบวนการทํางานงายข้ึน 

- เปนเคร่ืองมือสําหรับฝกอบรมพนักงาน 

- การช้ีบงถึงปญหา และโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการ 

- ชวยใหเห็นภาพความสัมพันธระหวางบุคคล 

- สะดวกในการนําไปเขียนเปนระเบียบปฏิบัติ คูมือการปฏิบัติงาน หรือวิธีการ

ปฏิบัติงานในลําดับตอไป 

 

 การเขียน Flow Chart 

 - ผูเขียนควรเขาใจกระบวนการและการปฏิบัติงานจริง 

 - กําหนดกระบวนการท่ีตองเขียน Flow Chart 
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 - เขียนข้ันตอน กิจกรรม การตัดสินใจ 

 - จัดลําดับกอนหลังของข้ันตอนดังกลาว 

 - เขียน Flow Chart โดยใชสัญลักษณท่ีเหมาะสม 

 - ตรวจสอบและปรับปรุง Flow Chart ท่ีเขียนเสร็จ ปฏิบัติได กระบวนการมี

 ประสิทธิภาพ ไมซํ้าซอน ทําแลวไดประโยชน 

 

2.5.6)  โครงสรางของระเบียบปฏิบัติ/คูมือการปฏิบัติงาน ประกอบดวย 

1. วัตถุประสงค (Objectives) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงวัตถุประสงคในการ

จัดทําเอกสารเร่ืองน้ีข้ึนมา 

2. ขอบเขต (Scope) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงขอบเขตของกระบวนการในคูมือ

วาครอบคลุมตั้งแตข้ันตอนใด ถึงข้ันตอนใด หนวยงานใด กับใคร ท่ีใด และเม่ือใด 

3. คําจํากัดความ (Definition) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงคําศัพทเฉพาะซ่ึงอาจ

เปนภาษาไทยหรือภาษาอังกฤษ หรือคํายอ ท่ีกลาวถึงภายใตระเบียบปฏิบัติน้ันๆ เพื่อใหเปนท่ี

เขาใจตรงกัน 

4. หนาที่ความรับผิดชอบ (Responsibilities) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบวามีใคร

บางท่ีเกี่ยวของกับระเบียบปฏิบัติน้ัน ๆ โดยมักจะเรียงจากผูอํานาจหรือตําแหนงสูงสุดลงมา 

5. ขั้นตอนการปฏิบัติหรือระเบียบปฏิบัติ (Procedure) : เปนการอธิบายข้ันตอนการ

ทํางานอยางละเอียด วาใคร ทําอะไร ท่ีไหน อยางไร เม่ือใด โดยสามารถจัดทําไดในรูปแบบตาง 

ๆ ไดแก การใชขอความอธิบาย การใชตารางอธิบาย การใชแผนภูมิ และการใช Flow Chart 

6. เอกสารอางอิง (Reference Document) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงเอกสาร

อื่นใดท่ีตองใชประกอบคูกันหรืออางอิงถึงกัน เพื่อใหการปฏิบัติงานน้ันๆ สมบูรณ ไดแก 

ระเบียบปฏิบัติเร่ืองอื่น พระราชบัญญัติ กฎหมาย กฎระเบียบ หรือวิธีการทํางาน เปนตน 

7. แบบฟอรมที่ใช (Form) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงแบบฟอรมตาง ๆ ท่ีตองใช

ในการบันทึกขอมูลของผูท่ีเกี่ยวของ ในการปฏิบัติงานของกระบวนการน้ัน ๆ 

8. เอกสารบันทึก (Record) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบวาบันทึกใดบางท่ีตอง

จัดเก็บเพื่อเปนขอมูลหรือหลักฐานของการปฏิบัติงานน้ัน ๆ พรอมท้ังระบุถึงผูรับผิดชอบในการ

จัดเก็บ สถานท่ี ระยะเวลา และวิธีการจัดเก็บ 
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บทที่ 3 

วิธีการดําเนินงาน 

 

โครงงานสหกิจกิจศึกษาเร่ือง ท้ังน้ีมีข้ันตอนในการศึกษา ดังตอไปน้ี 

1. การเก็บรวบรวมขอมูล 

2. การศึกษาปญหาของข้ันตอนการทํางาน 

3. การสอบถามผูใชงานเกี่ยวกับปญหาท่ีพบ 

4. แนวทางการแกไขปญหา 

5. ข้ันตอนการดําเนินการ 

 

3.1)  การเก็บรวบรวมขอมูล 

 การเก็บรวมรวบขอมูลมาจากการขอขอมูลเกาของบริษัท ยอนหลังตั้งแตเดือน มกราคม 

2557 จนถึงเดือน พฤศจิกายน 2557  

 

  ตารางที่ 3.1 Production Data   

 

ที่มา : บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด 
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3.2)  การศึกษาปญหาของขั้นตอนการทํางาน 

 ปญหาของเสียท่ีเกิดจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักร จะเกิดข้ึนในชวงตนของการผลิตใน

แตละรายการ เน่ืองจากพนักงานจะตั้งคาเคร่ืองจักรดวยการคาดเดาเพราะทราบคาเพียงคราวๆ 

ไมทราบคาท่ีแนชัด แลวจึงคอยๆปรับเพิ่ม-ลด จนสามารถผลิตสินคาได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 ปริมาณของเสียโดยเฉลี่ย 

ที่มา : บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด   

 

จากรูปท่ี 3.1 แสดงของเสียโดยเฉลี่ยตลอดท้ังป พ.ศ. 2557  โดยของเสียแบงออกเปน 

ของเสียจากไม ของเสียจากกระดาษ และของเสียจากกระบวนการผลิต ซ่ึงแสดงในรูปแบบ

กราฟแทง  

 

3.3)  การสอบถามผูใชงานเก่ียวกับปญหาที่พบ 

 พบวาผูปฏิบัติงานทราบคราวๆ วาจะตองตั้งคาเคร่ืองจักรประมาณเทาใด แลวทดลอง

เดินเคร่ืองจักร ถาหากสินคายังไมผานมาตรฐานจะตองทําการปรับเพิ่ม-ลดคาตางๆ จนกวาจะ

ไดช้ินงานท่ีผานมาตรฐาน และใชคาน้ันในการผลิตจนเสร็จสิ้นรายการผลิตน้ัน  
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3.4)  แนวทางการแกไขปญหา 

จัดทําคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร จากขอมูลการผลิตเกาขอทางบริษัท เพื่อเปนแนวทางใน

การตั้งคาเคร่ืองจักรใหแกพนักงาน และทําการฝกอบรมพนักงานเพื่อใหพนักงานเขาใจถึง

วัตถุประสงคของการจัดทําคูมือ และเขาใจถึงวิธีการใชงานเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดแกทาง

บริษัท 

 

3.5)  ขั้นตอนการดําเนินการ 

 

 ตารางที่ 3.2 แผนการปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

 

PDCA No. Task name

1 ศึกษาปญหาปจจุบัน

2 กําหนดปญหาที่พบ

3 วิเคราะหปญหา

4 วิเคราะหสาเหตุและเก็บขอมูล

D 5 ดําเนินการแกไขปรับปรุง

C 6 ติดตามผล

A 7 จัดทําเปนมาตรฐาน

Plan

Action

Nov-14 Dec-14 Jan-15 Feb-15

P



 



บทที่  4 

ผลการดําเนินงาน 

 

ในบทท่ี 4 น้ีจะแสดงผลการวิเคราะหขอมูลของของเสียจากกระบวนการผลิตหรือผลการ

ดําเนินงานจากการศึกษาตามข้ันตอนในการดําเนินงานท่ีกลาวไวในบทท่ี 3 โดยมีหัวขอ ดังน้ี

   

4.1)  ผลการวิเคราะหการลดของเสียจากปญหาการต้ังคาเคร่ืองจักรโดยการสรางคูมือ 

 จากผลการวิเคราะหหาสาเหตุดวยผังกางปลา ไดสาเหตุปญหาท้ังหมดดังน้ี 

 4.1.1 พนักงาน 

  - ไมรูจริงในงานท่ีตนทํา จะใชการคาดเดากะคาตางๆในการตั้งคาเคร่ืองจักร

แลวทดลองผลิตและปรับเพิ่ม-ลดคาตางๆจนสามารถทําการผลิตสินคาไดจึงทําใหเกิดของเสีย

ในชวงตนของรายการผลิต 

 4.1.2 วิธีการ 

  - ทางบริษัทไมมีคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรใหแกพนักงาน จึงทําใหพนักงานตอง

ใชการคาดเดาคาตางๆในการตั้งคาเคร่ืองจักรและใชความสามารถสวนตัวในการปรับเพิ่ม-

ลดคาตางๆจนสามารถทําการผลิตสินคาได 

  

รูปที่ 4.1 แผนภูมิกางปลา 
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4.2)  ผลการวิเคราะหการปรับปรุงกระบวนการ 

 4.2.1 ขอมูลการผลิตเกาของทางบริษัทยอนหลังในชวงเดือน มกราคม 2557 จนถึง

เดือน พฤศจิกายน 2557 ดังตารางท่ี 4.1 

 

 ตารางที ่4.1 Production Data   

 

ที่มา : บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด 

 จากตาราง Production Data แสดงรายละเอียดตางๆของสินคา   

- Date  วันท่ีผลิต 

- Thick  ความหนาไม (มิลลิเมตร) 

- Length  ความกวางไม (เมตร) 

- Width  ความยาวไม (เมตร) 

- Type  ชนิดของไม 

- Glue  กาวท่ีใชผลิตแผนไม 

- Class           สารเคมีท่ีผสมในแผนไม 

- Code  รหัสกระดาษ 

- Plate  แมพิมพ 

- Temp Set  อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) 

- Pressure  แรงดัน  

- Pressing Time เวลาในการบีบอัด (วินาที) 



28 
 

 
 

 

4.2.2 ทําการออกแบบฟอรมเพื่องานตอการเขาใจและใชงาน 

  จากการศึกษาขอมูลและปรึกษากับผูท่ีมีสวนเกี่ยวของพกวาขอมูลแบงออกเปน 

3 ประเภทหลักๆ คือ แมพิมพ สีของกระดาษท่ีใชปดผิว และความหนาของแผนไม และแตละ

ประเภทไดแบงยอยออกเปน 2 ลักษณะ จึงไดแบบของคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรออกมาดังน้ี   

 

ตารางที่ 4.2 แบบฟอรมคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร 

 

 4.2.3 รวบรวมขอมูลและคัดแยกตามแบบฟอรมท่ีออกแบบ 

  นําขอมูลเดิมจากตารางท่ี 4.1 มาทําการจําแนกออกตามประเภทท่ีไดทําการ

ออกแบบ แบบฟอรมคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรท่ีไดจัดทําข้ึนดังตารางท่ี 4.2 

  วิธีการใชคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร 

- ดูรายการผลิตวาจะตองใชแมพิมพท่ีอยูในหมวด Normal หรือ Spacial 

- ดูรายการผลิตวาจะตองใชกระดาษปดผิวท่ีอยูในโทน Light หรือ Dark 

- ดูรายการผลิตวาจะตองใชไมท่ีมีความหนาในหมวด Thin หรือ Thick 

 

  ตารางที่ 4.3 คูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร 
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4.3)  ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.2 แสดงปริมาณของเสียโดยเฉลี่ยตอวัน 

  

 จากเดิมมีปริมาณของเสียจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักร 140 ช้ินตอวัน หลังจากการนํา

คูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรมาใชเปนระยะเวลา 1 สัปดาหไมพบปริมาณของเสียท่ีเกิดจากปญหา

การตั้งคาเคร่ืองจักร เน่ืองจากพนักงานสามารถใชคาจากคูมือตั้งคาเคร่ืองจักรแลวสามารถ

ดําเนินการผลิตสินคาไดทันทีไมจําเปนตองคาดเดาคาตางๆแลวทดลองเดินเคร่ืองและคอยๆ

ปรับเพิ่ม-ลดดังแตกอ



 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1)  บทสรุป 

 การศึกษากระบวนการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานโดยการสรางคูมือใน

การตั้งคาเคร่ืองจักร กรณีศึกษา ฝายผลิต บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด มุงเนนใหพนักงาน

สามารถทํางานท่ีสะดวกข้ึนเพื่อลดปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิต เปนการปรับปรุงเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานและจํากัดขอบกพรองในการทํางานท่ีจะเกิดข้ึน สรุปผลการ

วิเคราะหโดยเปรียบเทียบขอมูลกอนปรับปรุงในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึงเดือน 

กุมภาพันธ พ.ศ. 2558  ผลลัพธท่ีได ดังน้ี 

  

ผลการวิเคราะหปริมาณของเสียจากการต้ังคาเคร่ืองจักร 

กราฟแสดงใหเห็นปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตเฉลี่ยตอวันกอนและหลัง

ปรับปรุง วาปริมาณของเสียลดลง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.1 แสดงปริมาณของเสียโดยเฉลี่ยตอวัน 

 

กอนปรับปรุง 140 ช้ิน/วัน 

หลังปรับปรุง 0 ช้ิน/วัน  

สามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตลงไดท้ังหมด 
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5.2)  อภิปรายผล 

การศึกษากระบวนการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานโดยการสรางคูมือใน

การตั้งคาเคร่ืองจักร กรณีศึกษา ฝายผลิต บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด มุงเนนใหพนักงาน

สามารถทํางานท่ีสะดวกข้ึนโดยซ่ึงผลลัพธท่ีไดเปนไปตามวัตถุประสงค คือ คนพบแนวทางท่ี

เหมาะสม และสามารถพัฒนากระบวนการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ฝายการ

ผลิต บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด ใหสามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 

กอนปรับปรุงมีปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตเฉลี่ยตอวัน 140 ช้ิน หลังปรับปรุงลดลงได 

140 ช้ิน  

 

5.3)  ขอเสนอแนะในการศึกษา 

จากการศึกษาคนควาเร่ืองการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานกรณีศึกษา ฝาย

ผลิต บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด สามารถเสนอขอเสนอแนะไดดังน้ี 

5.3.1 ควรมีการปรับปรุงพัฒนาคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรตอไป 

5.3.2 ควรมีการฝกอบรมพนักงานใหม ท่ีจะมาคุมเคร่ืองจักรใหเขาใจการใชคูมือ 

 

 
 



 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 
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ภาคผนวก ก. 

ประวัติโดยยอสถานประกอบการที่ฝกสหกิจศึกษา 
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1.1 ชื่อและที่ต้ังของสถานประกอบการ  

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 

        บริษัท เมโทร พลาย จํากัด 

1.1.2 ท่ีตั้งสถานประกอบการ 

     39/3  หมูท่ี 4  ถ.ฤชุพันธ  ตําบลไทรนอย  อําเภอไทรนอย  จังหวัดนนทบุรี 11150 

 1.1.3 ประวัติความเปนมาของบริษัท 

 บริษัท เมโทร พลาย จํากัด เปนหน่ึงในผูผลิตท่ีใหญท่ีสุดในแผงไมท่ีใชในประเทศ

ไทย ไดดําเนินธุรกิจไมน้ีมานานกวา 6 ทศวรรษ ท่ีผานมาเมโทรพลายเปนเจาแรกผลิตแผนใย

ไมอัดความหนาแนนปานกลาง (MDF) ในประเทศไทย ท่ีไดรับมาตรฐาน ISO 9002 จาก

สถาบันหรือองคกรตามมาตรฐานการจัดการระบบบริหารคุณภาพ เพื่อใหแนใจในคุณภาพของ

การจัดการและการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีบริษัทในเครือตางๆ ดังน้ี 

1. บริษัท นครหลวงไมอัด จํากัด 

 2. บริษัท นครหลวงวีเนียร จํากัด 

 3. บริษัท เมโทรพูลทรัพย จํากัด 

4. บริษัท เมโทร ไฟเบอร จํากัด 

6. บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด 

7. บริษัท เมโทร พาเนล จํากัด 

8. บริษัท เมโทร ทอปวูด จํากัด 

9. บริษัท โรงเลื่อย เอช ที แอล จํากัด 

10. บริษัท หาญมารเก็ตติ้ง จํากัด 

 11. บริษัท ทิมเบอรทรานส จํากัด 

 12. บริษัท เอ็นซีพลาย จํากัด 

 13. บริษัท เมโทร ปารติเกิล จํากัด 

 14. บริษัท เมโทร ฟอเรสตี้ จํากัด 

 15. บริษัท แอดวานซไฟเบอร จํากัด 

 

1.2  ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจ 

ลักษณะธุรกิจของบริษัท เมโทร พลาย จํากัด จัดอยูในกลุมอุตสาหกรรมคาไม โดย

ผลิตภัณฑในกลุมบริษัทเครือเมโทร พลาย แบงออกเปน 8 กลุม ดังน้ี 

1. Medium Density Fiberboard (MDF) 

2. Particle Board (PB) 

3. Melamine Faced Chipboard (MFC) 
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4. Moulded Door 

5. Fancy Veneer 

6. Flush Door 

7. Plywood 

8. White Primed MDF 

 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

1.3.1 การบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.2 โครงสรางองคกร 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง : นักศึกษาฝกงาน 

ฝาย : ฝายผลิต 

หนาท่ี : จัดทําคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

ช่ือ : นายศิริชัย  คุณจิตร 

ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ตั้งแตวันท่ี 3 พฤศจิกายน พ.ศ.2557 ถึงวันท่ี 28 กุมภาพันธ พ.ศ.2558  

รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 
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ภาคผนวก ข. 

รายงานประจําสัปดาห 
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ประวัติผูจัดทํา 

 

 
 

ช่ือ – นามสกุล   นายพศวีร ถาวรวิสุทธิ์ 

วัน – เดือน – ป เกิด  24 กันยายน 2535 

ท่ีอยูปจจุบัน   990/26 ซอย วชิรธรรมสาธิต57 สุขุทวิท101/1 

    แขวงบางจาก เขตพระโขนง 

    กรุงเทพมหานคร 10260 

    โทรศัพทมือถือ : 089-052-4004 

    E-mail: vee_2535_linkinpark@hotmail.com 

 

ประวัติการศึกษา 

 พ.ศ. 2554  บริหารธุรกิจบัณทิต 

    สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 

 พ.ศ. 2548  โรงเรียนลาซาล 

    แผนการศึกษา วิทยาศาสตร - คณิตศาสตร 

 

ประวัติการฝกอบรม/สัมมนา 

 พ.ศ. 2556  1. Logistic and Supply Chain Seminar (AEC) 

 พ.ศ. 2557  2. Industrial Management Seminar (Monozukuri) 
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