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บทที่ 1 

บทนํา 

 

สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และปญหา 

 บริษัท เมโทร พลาย จํากัด เปนหน่ึงในผูผลิตท่ีใหญท่ีสุดในแผงไมท่ีใชในประเทศ

ไทย ไดดําเนินธุรกิจไมน้ีมานานกวา 6 ทศวรรษ ท่ีผานมาเมโทรพลายเปนเจาแรกผลิตแผนใย

ไมอัดความหนาแนนปานกลาง (MDF) ในประเทศไทย ท่ีไดรับมาตรฐาน ISO 9002 จาก

สถาบันหรือองคกรตามมาตรฐานการจัดการระบบบริหารคุณภาพ เพื่อใหแนใจในคุณภาพของ

การจัดการและการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีบริษัทในเครือตางๆ ดังน้ี 

1. บริษัท นครหลวงไมอัด 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 ทอปวูด จํากัด 

9. บริษัท โรงเลื่อย เอช ที แอล จํากัด 

10. บริษัท หาญมารเก็ตติ้ง จํากัด 

 11. บริษัท ทิมเบอรทรานส จํากัด 

 12. บริษัท เอ็นซีพลาย จํากัด 

 13. บริษัท เมโทร ปารติเกิล จํากัด 

 14. บริษัท เมโทร ฟอเรสตี้ จํากัด 

 15. บริษัท แอดวานซไฟเบอร จํากัด 

 

 สวนของงานท่ีไดรับมอบหมายคือ ดูในสวนของบริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด ซ่ึงเปน

ผูผลิตไมปดผิวดวยกระดาษเคลือบเมลามีน 

 ทางบริษัทมีความตองการใหจัดทําคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร เพื่อลดปญหาของเสียอัน

เน่ืองมาจากการตั้งคาเคร่ืองจักร เน่ืองจากพนักงานใชความเคยชินและการคาดเดาคาตางๆใน

การตั้งคาเคร่ือง จึงทําใหเกิดของเสียในชวงตนของรายการผลิต จากขอมูลยอนหลังของทาง

บริษัทในชวงตั้งแตเดือน มกราคม 2557 จนถึงเดือน พฤศจิกายน 2557 พบวามีปญหาของเสีย
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ท่ีเกิดจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักรมากท่ีสุดซ่ึงมีความเสียหายโดยเฉลี่ยประมาน 3.55% ของ

ยอดการผลิต 

 

วัตถุประสงคของการวิจัย 

 ในการจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ไดตั้งวัตถุประสงคของการศึกษา ไวดังน้ี 

  - เพื่อลดของเสียจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักร 

  

ขอบเขตของการวิจัย 

 ในการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี จัดแบงขอบเขตของการดําเนินงาน โดยมี

รายละเอียด ประกอบดวย 

 ขอบเขตดานเน้ือหา 

 ในการดําเนินงานศึกษาวิจัยคร้ังน้ีผูศึกษาไดทําการศึกษา กรณีศึกษาในการทํางานจริง 

โดยศึกษากระบวนการปดผิวไมดวยกระดาษเคลือบเมลามีน 

 ขอบเขตดานเวลา 

 ในการดําเนินงานศึกษาวิจัยคร้ังน้ี ไดทําการวิจัยและเก็บขอมูล ระหวาง 

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

 

ขั้นตอนการดําเนินงานโครงการ 

 1. ศึกษาการทํางานบริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด ฝายผลิต จากสถานท่ีจริง เพื่อทํา

การรวบรวมปญหาท่ีเกิดข้ึน ศึกษาเพื่อการแกไขปญหาของสวนงาน  

 2. สํารวจภาระงาน และหนาท่ีของฝายผลิต 

 3. สัมภาษณ และเก็บรวบรวมขอมูลข้ันตอนการทํางานฝายผลิต 

 4. ศึกษาขอมูลการผลิต 

 5. วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิต 

 6. สรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิต 

 7. หาแนวทางแกไขในข้ันตอนการผลิต 

 8. จัดทําเอกสารรายงาน 

 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 - ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักร 
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ระยะเวลาการฝกงาน  

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

 

 นิยามศัพทเฉพาะ 

1. เคร่ืองจักร หมายถึง เคร่ืองปดผิวแผนไมดวยกระดาษเคลือบเมลามีน 

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

 

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

 การศึกษาและจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาในหัวขอการเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนิน

เอกสารพิธีการสงออก ไดจัดทําแผนงานและกรอบระยะเวลาดําเนินงาน ดังน้ี 

 

ตางรางที่ 1.1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

ลําดับ ข้ันตอนการดําเนินงาน 
ระยะเวลาดําเนินงาน 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 

ศึกษาการทํางานบริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. 

จํากัด ฝายผลิต จากสถานท่ีจริง เพื่อทําการ

รวบรวมปญหาท่ีเกิดข้ึน ศึกษาเพื่อการแกไข

ปญหาของสวนงาน 

    

2 สํารวจภาระงาน และหนาท่ีของฝายผลิต     

3 
สัมภาษณ และเก็บรวบรวมขอมูลข้ันตอนการ

ทํางานฝายผลิต 

    

4 วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิต     

5 สรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิต     

6 หาแนวทางแกไขในข้ันตอนการผลิต     

7 จัดทําเอกสารรายงาน     
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บทที่ 2 

หลักการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

หลักการพื้นฐาน 

 ในการดําเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูจัดทําไดศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐานและ

เอกสารงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ และไดนําเสนอตามหัวขอตอไปน้ี 

 1. ทฤษฏีดานความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

 2. ทฤษฏี 7 QC Tools 

 3. วงจร PDCA 

4. การจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 

 

2.1) ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

(ดวงรัตน ชีวะปญญาโจน : 2550) ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเสียตางๆ 

แฝงอยูไมมากก็นอย ซ่ึงเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาท่ีควร

จะเปน เชนใชเวลานานในการผลิตสินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง ดังน้ันจึงมีแนวคิดเพื่อพยายาม

จะลดความสูญเสียเหลาน้ีเกิดข้ึนมากมายแนวคิดหน่ึงท่ีคิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ 

Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแก 

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง (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 

การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะน้ัน หรือผลิตไวลวงหนา 

เปนเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวาแตละข้ันตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากท่ีสุด

เทาท่ีจะทําได เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละคร้ังโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงาน

ระหวางทํา Work in Process (WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิต

ขาดความยืดหยุน 

 

ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 

1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียังไมจําเปน 

2. เสียพื้นท่ีในการจัดเก็บ WIP 

3. เกิดการขนยาย 

4. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

5. ตนทุนจม 

 

การปรับปรุง 

1. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จากน้ันทําการปรับปรุง 

2.1) จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนเร่ิมตั้งเคร่ือง 

2.2) แยกข้ันตอนท่ีทําไดในขณะท่ีเคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจากข้ันตอนท่ี

ตองทําเม่ือเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 

2.3) จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

2.4) กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

2.5) จัดหาหรือทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงข้ันตอนท่ีเปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลา 

4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตองการเทาน้ัน 

5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 
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2.1.2) ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

การซ้ือวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพื่อใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ จะสงผลใหวัสดุท่ีอยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใช

งานอยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 

 

ปญหาจากการเก็บสินคาคงคลัง 

1. ใชพื้นท่ีจัดเก็บมาก 

2. ตนทุนจม 

3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ 

4. สั่งซ้ือซํ้าซอน 

5. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 

 

การปรับปรุง 

1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชัดเจน 

2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) 

เพื่อใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 

3. ใชระบบเขากอน ออกกอน (First in First Out) เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปน 

เวลานาน 

4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดงายมาใชแทน 

เพื่อลดปริมาณวัสดุท่ีตองทําการจัดเก็บ 

 

2.1.3) ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง 

การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังน้ันจึงตองควบคุมและลด 

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปนเทาน้ัน 

ปญหาจากการขนสง 

1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เช้ือเพลิง แรงงาน 

2. เสียเวลาในการผลิต 

3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสมทําใหเกิดอุบัติเหตุในการขนสง 
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การปรับปรุง 

1. วางผังเคร่ืองจักรใหม จัดลําดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ

เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละข้ันตอน 

2. ลดการขนสงซํ้าซอน 

3. ใชอุปกรณขนถายท่ีเหมาะสม 

4. ลดปริมาณช้ินงานในการขนสงแตละคร้ัง เพื่อใหสามารถสงงานไปใหข้ันตอนตอไปได 

เร็วข้ึนไมตองเสียเวลารอนาน 

 

2.1.4) ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว 

ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม เชน ตองเอื้อมหยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของหนักท่ี

วางอยูบนพื้น ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนท่ีทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 

2. เกิดความลาและความเครียด 

3. อุบัติเหตุ 

4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานท่ีไมจําเปน 

 

การปรับปรุง 

1. ศึกษาการเคลื่อนไหว เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยท่ีสุดและ 

เหมาะสมท่ีสุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) เทาท่ีจะทําได 

2. จัดสภาพการทํางาน (Working Condition) ใหเหมาะสม 

3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ 

ผูปฏิบัติงาน 

4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดช้ินงาน (Jig and Fixture) เพื่อใหสามารถทํางานได

อยางสะดวกรวดเร็วมากย่ิงข้ึน 

5. ออกกําลังกาย 
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2.1.5) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต 

เกิดจากระบวนการผลิตท่ีมีการทํางานซํ้าๆ ในหลายข้ันตอน ซ่ึงไมมีความจําเปน เพราะ

งานไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตท่ีไมชวยใหตัว

ผลิตภัณฑเกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนกระบวนการท่ีไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ ดังน้ันกระบวนการน้ีควร

รวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือ

ขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 

 

ปญหาจากกระบวนการผลิต 

1. เกิดตนทุนท่ีไมจําเปนของการทํางาน 

2. สูญเสียพื้นท่ีการทํางานสําหรับกระบวนการน้ันๆ 

3. ใชเคร่ืองจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

 

การปรับปรุง 

1. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation Process Chart 

2. ใชหลักการ 5W1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการหากระบวนการ 

ทดแทนท่ีกอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

 

2.1.6) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 

การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบาง 

ปจจัยท่ีจําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดของ การรอ

คอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 

 

ปญหาจากการรอคอย 

1. ตนทุนท่ีสูญเปลาของแรงงาน เคร่ืองจักร และคาโสหุย ท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 

2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

3. เกิดปญหาเร่ืองขวัญและกําลังใจ 

 

การปรับปรุง 

1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 

2. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

3. จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
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4. วางแผนข้ันตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 

5. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุด

เคร่ืองใชอุปกรณเพื่อชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

 

2.1.7) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย 

เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไขใหมใหไดคุณสมบัติ

ตามท่ีลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดท้ิง ดังน้ันจึงทําใหมีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของ

เสียข้ึน 

 

ปญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 

2. สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

3. เกิดการทํางานซํ้าเพื่อแกไขงาน 

4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

 

การปรับปรุง 

1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบท่ีถูกตอง 

2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

3. พยายามปรับปรุงอุปกรณท่ีสามารถปองกันการทํางานท่ีผิดพลาด (Poka-Yoke) 

4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

5. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกข้ันตอนการผลิต 

(Quick Response System) 

 

2.2)  7 QC Tools  

 (อาจารยศุภพัฒน ปงตา : 2552) 

 2.2.1 แผนตรวจสอบ (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)  แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 

คือ แบบฟอรมท่ีมีการออกแบบชองวางตางๆ ไวเรียบรอย เพื่อจะใชในการบันทึกขอมูล

ไดงายและสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคท่ีชัดเจน 

วัตถุประสงคของการออกแบบฟอรมในการเก็บขอมูล 

 • เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิต 

 • เพื่อการตรวจสอบ 

 • เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง 

 

ตารางที ่2.1 ประเภทของแผนตรวจสอบ 

ลักษณะของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค การนําไปใช 

1. กระดาษเปลา ขอมูลท่ัวไป ใชบันทึกเทาน้ัน ไมนําไปวิเคราะหตอ 

2. ตารางแสดงความถี่ นับจํานวนตําหนิ 
ใชจําแนกขอมูลเพื่อนําไปทําแผนผัง/

กราฟ 

3. ตารางกรอกตัวเลข 

นับจํานวนของเสีย/จํานวน

คน ขอมูลจากการวัด/การ

ทดสอบ 

ใชเขียนแผนผังควบคุม ผังการ

กระจาย ฮิสโตแกรม หรือแผนภูมิ

กราฟ 

4. ตารางการทําเคร่ืองหมาย 
ทําเคร่ืองหมายแทนการ

เขียน 

ใชจําแนกขอมูล ทําผังพาเรโตหรือ

กราฟ 

5. ตารางแบบสอบถาม สอบถามขอคิดเห็น หาความถี่ ทําผังพาเรโต 

6. ตารางแบบอื่นๆ การตรวจสอบเฉพาะเร่ือง 
ใชตามวัตถุประสงคเฉพาะเร่ือง เชน 

แบบสอบถามสําหรับเลือกเมนูอาหาร 

 

ขั้นตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ 

 • กําหนดวัตถุประสงคและตั้งช่ือแผนตรวจสอบ 

 • กําหนดปจจัย (4M) 

 • ทดลองออกแบบ กําหนดสัญลักษณ 

 • ทดลองนําไปใชเก็บขอมูล 

 • ปรับปรุงแกไข ทดลองเก็บ 

 • กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W1H) 

 • นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 

 • แบบฟอรมขอมูลดิบ และแบบฟอรมสรุป 
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ขอควรจําในการออกแบบแผนตรวจสอบ 

 • ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ 

 • กรอกขอมูลสะดวก งายตอการบันทึก 

 • ย่ิงมีการเขียนหรือคัดลอกมากเทาใด โอกาสผิดยอมมากเทาน้ัน 

 • สะดวกตอการอานคาหรือใชในการวิเคราะห 

 • ตองพอสรุปผลไดทันทีท่ีกรอกขอมูลเสร็จ 

 • กอนใชแผนตรวจสอบจริง ผูออกควรทดลองเก็บขอมูลกอนใชจริง 

 • มีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 

2.2.2)  แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

 เปนแผนภูมิท่ีใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับ

ปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 

 

เม่ือไรจึงจะใชแผนผังพาเรโต 

 • เม่ือตองการกําหนดสาเหตุท่ีสําคัญ (Critical Factor) ของปญหาเพื่อแยกออกมาจาก

สาเหตุอื่นๆ 

 • เม่ือตองการยืนยันผลลัพธท่ีเกิดข้ึนจากการแกปญหาโดยเปรียบเทียบ กอนทํา กับ  

หลังทํา  

 • เม่ือตองการคนหาปญหาและหาคําตอบในการดําเนินกิจกรรมแกปญหา 

 

ประโยชนของแผนผังพาเรโต 

 • สามารถบงช้ีใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากท่ีสุด 

 • สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนท้ังหมด 

 • ใชกราฟแทงบงช้ีขนาดของปญหา ทําใหโนมนาวจิตใจไดดี 

 • ไมตองใชการคํานวณท่ียุงยาก ก็สามารถจัดทําไดและใชในการเปรียบเทียบผลได\ 

 • ใชสําหรับการตั้งเปาหมาย ท้ังตัวเลขและปญหา 
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รูปที่ 2.1 ตัวอยางพาเรโต 

 

โครงสรางของแผนผังพาเรโต 

 • ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน 

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

แสดงรอยละหรือเปอรเซ็นต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย 

 • ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ ยกเวน

ในกลุมขอมูลท่ีเปน “ ขอมูลอื่นๆ ” จะนําไปไวท่ีตําแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ 

 

ขั้นตอนการสรางแผนผังพาเรโต 

 • ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และตองการเก็บขอมูลชนิดไหน 

 • กําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาท่ีจะทําการเก็บ 

 • ออกแบบแผนบันทึก 

 • นําไปเก็บขอมูล 

 • นําขอมูลมาสรุปจัดเรียงลําดับ 

 • เขียนแผนผังพาเรโต 

 

2.2.3)  กราฟ (Graph) 

คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติท่ีใช เม่ือตองการนําเสนอขอมูลและ

วิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เพื่อทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ 

 

2.2.4)  แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

คือ แผนผังแสดงความสัมพันธ ระหวางคุณลักษณะของปญหา (ผล) กับปจจัยตาง

(สาเหตุ) ท่ีเกี่ยวของ      
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2.2.4.1 เม่ือไรจึงจะใชแผนผังสาเหตุและผล 

  • เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

  • เม่ือตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจกับกระบวนการอื่น หรือกระบวนการ

ของแผนกอื่น 

  • เม่ือตองการใหระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทุกคนใหความสนใจในปญหาของ

กลุมซ่ึงแสดงไวท่ีหัวปลา 

 

2.2.4.2 การสรางผังกางปลา 

  • กําหนดปญหาหรืออาการท่ีจะตองหาสาเหตุอยางชัดเจน 

  • กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 

  • ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

  • หาสาเหตุหลักของปญหา 

  • จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

  • ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

 

2.2.4.3 การแกปญหาจากผังกางปลา 

  • ตัดสาเหตุท่ีไมจําเปนออก 

  • ลําดับความเรงดวนและความสําคัญของปญหา 

  • ถายืนยันสาเหตุน้ันไมได ตองกลับไปเก็บขอมูลอีกคร้ัง 

  • คิดหาวิธีแกไข 

  • กําหนดวิธีการแกไข กําหนดผูรับผิดชอบ เวลาเร่ิมตน ระยะเวลาเสร็จ 

  • ตองมีการติดตามผลการแกไขในรูปแบบท่ีเปนตัวเลขสามารถวัดได 

 

2.2.5)  แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 

คือ ผังท่ีใชแสดงคาของขอมูลท่ีเกิดจากความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว วามีแนวโนมไป

ในทางใด เพื่อท่ีจะใชหาความสัมพันธท่ีแทจริง โดย 

 ตัวแปร X คือ ตวัแปรอิสระ หรือคาท่ีปรับเปลี่ยนไป 

 ตัวแปร Y คือ ตวัแปรตาม หรือผลท่ีเกิดข้ึนในแตละคาท่ีเปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X 

 เม่ือไรจึงจะใชแผนผังการกระจาย 

 • เม่ือตองการจะบงช้ีสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา ตัวอยางเชน 
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 • คาความเหนียวของเหล็ก (ปญหา,Y) จะมากหรือนอย มีสาเหตุมาจากปริมาณ

คารบอนในเน้ือเหล็ก (สาเหตุท่ี 1, X1) หรือรอยขีดขวนท่ีเกิดข้ึนบนผิวเน้ือเหล็ก (สาเหตุท่ี 2, 

X2) 

 • เม่ือตองการจะตัดสินใจ วาผลกระทบ 2 ตัวซ่ึงมีความสัมพันธกันอยู มีปญหาท่ีเกิด

จากสาเหตุเดียวกันหรือไม ตัวอยางเชน 

 • การเปลี่ยนแปลงของคาความเหนียวของเหล็ก (ผลกระทบท่ี 1,Y1) และคาความแข็ง

ของเหล็ก (ผลกระทบท่ี 2,Y2) เกดิจากปริมาณคารบอนในเน้ือเหล็ก (สาเหต,ุX) 

 • เม่ือตองการอธิบายความสัมพันธกางปลา (X) ท่ีไดจากการระดมสมอง วามีผลกระทบ

ตอหัวปลา (Y) หรือไม เชน อัตราการขาดงานของคนงาน เปนสาเหตุใหเคร่ืองใชไฟฟาท่ี

บกพรองมีจํานวนมากข้ึน 

 • เม่ือตองการใชหาความสัมพันธระหวางขอมูลหรือตัวแปร 2 ตัว ท่ีเราสนใจศึกษาวาจะ

มีความสัมพันธกันหรือไม เชน สวนสูงมีความสัมพันธกับนํ้าหนักหรือไม 

 

วิธีการสรางแผนผังการกระจาย 

 • ออกแบบแผนบันทึก 

 เพื่อจัดเก็บขอมูลหรือตัวแปร (X,Y) ท่ีตองการ อยางนอย 30 คู ตัวแปรท่ีวาน้ีอาจจะเปน

สาเหตุกับสาเหตุ (X 1 ,X 2 ) หรือสาเหตุกับปญหา (X,Y) ก็ได โดยออกแบบเปนรูปแบบตาราง

กอนแลวนําไปเขียนกราฟ หรือออกแบบเปนรูปกราฟท่ีพล็อตขอมูลไดเลย 

 • เขียนกราฟของผังการกระจาย 

 หาคาต่ําสุดและคาสูงสุดของตัวแปรจากข้ันตอนท่ี 1 เพื่อกําหนดสเกลบนแกนแนวนอน

(แกน X) และแกนแนวตั้ง (แกน Y) ซ่ึงควรเปนตัวเลขท่ีปดเศษ และหากมีขอมูล (X,Y) คูใดทับ

กัน ใหทําวงกลมลอมรอบจุดท่ีทับกัน 

 • เขียนรายละเอียดประกอบรูปกราฟ ประกอบดวย 

 • ช่ือของรูปกราฟ(เชน ช่ือผลิตภัณฑ , กระบวนการ) Ÿ ช่ือของแกนนอน (X) และแกน

ตั้ง (Y) 

 • ช่ือของผูปฏิบัติงาน ผูเก็บขอมูล และเคร่ืองจักร Ÿ หนวยวัดของแกนนอนและแกนตั้ง 

 • ชวงเวลาท่ีเก็บขอมูลและวันเดือนปท่ีผลิต/บริการ Ÿ จํานวนขอมูล (X,Y) ท่ีจัดเก็บ 

(n=?) 

การหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธระหวางตัวแปร X และ Y 

คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ (คา r) คือ คาท่ีใชบงบอกดัชนีของความสัมพันธของตัวแปร X และ 

Y วามีความสัมพันธกันในทิศทางใด 

 • คา r มีคาระหวาง -1 กับ 1 ถาคา r เขาใกล 0 แสดงวาคาสหสัมพันธระหวางตัวแปรมี

นอย  
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 • คา r = 1 คาสหสัมพันธเปน + 

 • คา r = -1 คาสหสัมพันธเปน - 

(ไมมีขอกําหนดของคา r เปนมาตรฐานแนนอน ข้ึนอยูกับความสําคัญและดุลยพินิจของผูท่ีกําลัง

ศึกษา)กําหนดให r = สัมประสิทธิ์สหสัมพันธของสิ่งตัวอยาง 

 

2.2.6)  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

คือ แผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได เพื่อนําไปเปนแนวทางในการควบคุม

กระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลท่ีอยูออกนอกขอบเขต 

 

ลักษณะของความผันแปร 

• ความผันแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดข้ึนเน่ืองจากความแตกตางเล็กๆ 

นอยๆ ท่ีเกิดข้ึนจากปจจัยการผลิตตางๆ เชน ผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ เปนตน ไมมีความรุนแรง

และไมมีผลตอคุณภาพ โดยช้ินงานท่ีออกมาแตละช้ินจะมีความแตกตางกันเล็กนอย ซ่ึงยอมรับ

ไดและอยูในพิกัดท่ีกําหนดทางเทคนิคซ่ึงไดอนุญาตเอาไวแลวในพิกัดความเผื่อ (Tolerance) 

ของช้ินงาน 

• ความผันแปรจากความผิดปกติ (Special Cause) เกิดข้ึนเน่ืองจากความผิดพลาดของ

ปจจัยตางๆ ในการผลิต ซ่ึงจําเปนท่ีจะตองไดรับการแกไขจึงจะทําใหคุณภาพของช้ินงาน

กลับมาสูสภาวะปกติ 

 

ชนิดของแผนภูมิควบคุม 

แผนภูมิท่ีชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบตอเน่ือง, หนวยวัด (Continuous Data) 

• X-R Chart ขอมูลตอเน่ืองท่ีมีการจัดกลุม หาพิสัยในกลุมได 

• X Chart ขอมูลตอเน่ืองท่ีไมมีการจัดกลุม หาพิสัยกลุมไมได 

แผนภูมิท่ีชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบชวง, หนวยนับ (Discrete Data) 

• PN Chart ขอมูลจํานวนของเสีย เม่ือขนาดแตละกลุมเทากัน 

• P Chart ขอมูลสัดสวนของเสีย เม่ือขนาดแตละกลุมไมเทากัน 

• C Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑท่ีมีขนาดเทากัน 

• U Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑท่ีมีขนาดไมเทากัน 

 

2.2.7)  ฮิสโตแกรม (Histogram) 

คือ กราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเปนตัวเลขแสดง “ ความถี่ ” และมีแกนนอน

เปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งท่ีเราสนใจ โดยเรียงลําดับจากนอย ท่ีใชดูความแปรปรวนของ
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กระบวนการ โดยการสังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมท่ีสรางข้ึนจากขอมูลท่ีไดมาโดยการสุม

ตัวอยาง 

 

เม่ือไรจึงจะใชแผนภาพฮิสโตแกรม 

• เม่ือตองการตรวจสอบความผิดปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการทํางาน 

• เม่ือตองการเปรียบเทียบขอมูลกับเกณฑท่ีกําหนด หรือคาสูงสุด-ต่ําสุด 

• เม่ือตองการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทํางาน (Process Capability) 

• เม่ือตองการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา (Root Cause) 

• เม่ือตองการติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 

• เม่ือขอมูลมีจํานวนมากๆ 

 

วิธีการเขียนฮิสโตแกรม (Histogram) 

• เก็บรวบรวมขอมูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอมูล) 

• หาคาสูงสุด (L) และคาต่ําสุด (S) ของขอมูลท้ังหมด 

• หาคาพิสัยของขอมูล (R-Range) 

 

สูตร R = L - S 

• หาคาจํานวนช้ัน (K) 

 

สูตร K = Square root of (n) โดย n คือ จํานวนขอมูลทั้งหมด 

• หาคาความกวางชวงช้ัน (H-Class interval) 

 

สูตร H = R/K หรือ พิสัย / จํานวนชั้น 

• หาขอบเขตของช้ัน (Boundary Value) 

 

ขีดจํากัดลางของชั้นแรก = S – หนวยของการวัด / 2 

 

ขีดจํากัดบนของชั้นแรก = ขีดจํากัดลางชั้นแรก + H 

• หาขีดจํากัดลางและขีดจํากัดบนของช้ันถัดไป 

• หาคากึ่งกลางของแตละช้ัน (Median of class interval) 
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คาก่ึงกลางชั้นแรก = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นแรก / 2 

 

คาก่ึงกลางชั้นสอง = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นสอง / 2 

• บันทึกขอมูลในรูปตารางแสดงความถี่ 

• สรางกราฟฮิสโตแกรม 

 

2.3)  แนวคิดเก่ียวกับวงจร PDCA 

 (ผอ.สวบ. ดร.จิตรา พึ่งพานิช : 2555)วงจร PDCA สามารถประยุกตใชไดกับทุก ๆ 

เร่ือง นับตั้งแตกิจกรรมสวนตัว เชน การปรุงอาหาร การเดินทางไปทํางานในแตละวัน การ

ตั้งเปาหมายชีวิต การดําเนินงานในระดับบริษัท จนกระท่ังในระดับสถาบันการศึกษา หรือท่ี

นํามาใชในระบบประกันคุณภาพการศึกษา 

 

โครงสรางของวงจร PDCA 

ข้ันตอนท้ัง 4 ข้ันตอนของวงจร PDCA ประกอบดวย "การวางแผน" อยางรอบคอบ เพื่อ 

“การปฏิบัติ " อยางคอยเปนคอยไป แลวจึง "ตรวจสอบ" ผลท่ีเกิดข้ึน วิธีการปฏิบัติใดมี

ประสิทธิผลท่ีสุด ก็จะจัดใหเปนมาตรฐาน หากไมสามารถบรรลุเปาหมายได ก็ตองมองหาวิธีการ

ปฏิบัติใหมหรือใชความพยายามใหมากข้ึนกวาเดิม  

 

ขั้นตอนการวางแผน (Plan) 

ข้ันตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกําหนดกรอบหัวขอ ท่ีตองการปรับปรุง

เปลี่ยนแปลง ซ่ึงรวมถึงการพัฒนาสิ่งใหม ๆ การแกปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน ฯลฯ 

พรอมกับพิจารณาวามีความจําเปนตองใชขอมูลใดบางเพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงน้ัน โดย

ระบุวิธีการเก็บขอมูลใหชัดเจน นอกจากน้ี จะตองวิเคราะหขอมูลท่ีรวบรวมได แลวกําหนด

ทางเลือกในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงดังกลาวการวางแผนยังชวยใหเราสามารถคาดการณสิ่งท่ี

เกิดข้ึนในอนาคต และชวยลดความสูญเสียตาง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ท้ังในดานแรงงาน วัตถุดิบ 

ช่ัวโมงการทํางาน เงิน เวลา ฯลฯ โดยสรุปแลว การวางแผนชวยใหรับรูสภาพปจจุบัน พรอมกับ

กําหนดสภาพท่ีตองการใหเกิดข้ึนในอนาคต ดวยการผสานประสบการณ ความรู และทักษะ

อยางลงตัว โดยท่ัวไปการวางแผนมีอยูดวยกัน 2 ประเภทหลัก ๆ ดังน้ี 

 

ประเภทที่ 1 การวางแผนเพื่ออนาคต เปนการวางแผนสําหรับสิ่งท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต

หรือกําลังจะเกิดข้ึน บางอยางเราไมสามารถควบคุมสิ่งน้ันไดเลย แตเปนการเตรียมความพรอม

ของเราสําหรับสิ่งน้ัน 
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ประเภทที่ 2 การวางแผนเพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เปนการวางแผนเพื่อ

เปลี่ยนแปลงสภาพท่ีเกิดข้ึนในปจจุบันเพื่อสภาพท่ีดีข้ึน ซ่ึงเราสามารถควบคุมผลท่ีเกิดใน

อนาคตไดดวยการเร่ิมตนเปลี่ยนแปลงตั้งแตปจจุบัน 

 

ขั้นตอนการปฏิบัติ (Do) 

ข้ันตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามทางเลือกท่ีไดกําหนดไวใน

ข้ันตอนการ วางแผน ในข้ันน้ีตองตรวจสอบระหวางการปฏิบัติดวยวาไดดําเนินไปในทิศทางท่ี

ตั้งใจหรือไม พรอมกับสื่อสารใหผูท่ีเกี่ยวของรับทราบดวย เราไมควรปลอยใหถึงวินาทีสุดทาย

เพื่อดูความคืบหนาท่ีเกิดข้ึน หากเปนการปรับปรุงในหนวยงานผูบริหารยอมตองการทราบความ

คืบหนาอยางแนนอน เพื่อจะไดม่ันใจวาโครงการปรับปรุงเกิดความผิดพลาดนอยท่ีสุด 

 

ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check) 

ข้ันตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีไดรับจากการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง แตข้ัน

ตอนน้ีมักจะถูกมองขามเสมอการตรวจสอบทําใหเราทราบวาการปฏิบัติในข้ันท่ีสองสามารถ

บรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคท่ีไดกําหนดไวหรือไม สิ่งสําคัญก็คือ เราตองรูวาจะตรวจสอบ

อะไรบางและบอยคร้ังแคไหน ขอมูลท่ีไดจากการตรวจสอบจะเปนประโยชนสําหรับข้ันตอน

ถัดไป 

 

ขั้นตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม (Act) 

ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู 2 

กรณี คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเปนไปตามแผนท่ีวางไว หรือไมเปนไปตามแผนท่ีวางไว หากเปนกรณีแรก 

ก็ใหนําแนวทางหรือกระบวนการปฏิบัติน้ันมาจัดทําใหเปนมาตรฐาน พรอมท้ังหาวิธีการท่ีจะ

ปรับปรุงใหดีย่ิงข้ึนไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเปาหมายไดเร็วกวาเดิม หรือเสีย

คาใชจายนอยกวาเดิม หรือทําใหคุณภาพดีย่ิงข้ึนก็ไดแตถาหากเปนกรณีท่ีสอง ซ่ึงก็คือผลท่ีได

ไมบรรลุวัตถุประสงคตามแผนท่ีวางไว เราควรนําขอมูลท่ีรวบรวมไวมาวิเคราะห และพิจารณา

วาควรจะดําเนินการอยางไรตอไปน้ี 

- มองหาทางเลือกใหมท่ีนาจะเปนไปได 

- ใชความพยายามใหมากข้ึนกวาเดิม 

- ขอความชวยเหลือจากผูรู 

- เปลี่ยนเปาหมายใหม 

 

2.4)  การจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน 

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

ข้ันตอนหรือวิธีการปฏิบัติงาน โดยอาจจะอยูในลักษณะตาง ๆ เชน ระเบียบปฏิบัติ คูมือการ

ปฏิบัติงาน  วิธีการทํางาน รูปภาพ แบบฟอรม เปนตน 

การจัดทําเอกสาร คือ การกําหนดแนวทาง ข้ันตอน หรือวิธีการไวเปนลายลักษณอักษร 

เพื่อใชในการติดตอสื่อสารหรือเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 

 

2.4.1)  ภาพรวมดานเอกสารภายในองคกร (Documentation Overview) 

เอกสารของแตละองคกรมักประกอบดวย 

- เอกสารแสดงวิสัยทัศน ภารกิจ นโยบาย และวัตถุประสงค ขององคกร 

- คูมือคุณภาพ (Quality Manual) 

- ระเบียบปฏิบัติ คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure Manual/Work Manual) 

- วิธีการทํางาน (Work Instruction) 

- เอกสารจากภายนอกท่ีจําเปนตองใชในการปฏิบัติงาน (Support Document) 

 

2.4.2)  โครงสรางของระบบเอกสารในองคกร 

คูมือการปฏิบัติงาน (Work Manual)

 โครงสรางของระบบเอกสารในองคกร 

1

2

3

4
แบบฟอรม, บันทึกและเอกสาร

สนับสนุน (Form, Record and 

Support document)

 วิธีปฏิบัติงาน/วิธีการทํางาน

( Work Instruction)

ระเบียบปฏิบัติงาน (Procedure Manual),

คูมือการปฏิบัติงาน (Work Manual)

คูมือคุณภาพ (Quality Manual)

โดยท่ัวไปแบงเปน 4 ระดับ

 
 

รูปที่ 2.2 โครงสรางของระบบเอกสารในองคกร 
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ระดับที่ 1 : คูมือคุณภาพ 

คูมือคุณภาพ (Quality Manual) 

 - ระบุรายละเอียดขององคกร และนโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ ขององคกร 

 - ประกอบดวยกระบวนการตางๆท่ีอยูในความรับผิดชอบขององคกร 

 - อางอิงถึงระเบียบปฏิบัติท่ีสนับสนุนนโยบายขององคกรและกระบวนการ 

 - อธิบายปฏิสัมพันธของแตละกระบวนการภายในองคกร 

 

 โครงสรางของคูมือคุณภาพ  ประกอบดวย 

 - วัตถุประสงค/ขอบเขตขององคกร 

 - ขอมูลแนะนําองคกร  ประวัติองคกร 

  - โครงสรางองคกร หนาท่ีความรับผิดชอบ 

  - นโยบายขององคกร (นโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ) 

  - ผังกระบวนการภายในองคกร 

  - รายละเอียดของแตละกระบวนการโดยสังเขป 

 

 ประโยชนของคูมือคุณภาพ 

 - เปนแนวทางใหกับเจาหนาท่ีทราบถึงนโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ ขององคกร 

 - ใชอธิบายจุดประสงคและโครงสรางองคกร 

 - สรางความประทับใจใหแกบุคคลท่ัวไป ใหมีความม่ันใจมากข้ึน 

 - ใชอธิบายรายละเอียดของกระบวนการ 

 - เปนพื้นฐานสําหรับผูบริหารใชในการทบทวนและตรวจติดตามระบบบริหาร

คุณภาพภายใน 

  

 ระดับที่ 2 : ระเบียบปฏิบัติ / คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure / Work Manual) 

 ระเบียบปฏิบัติ / คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure / Work Manual) 

 - เปรียบเสมือนแผนท่ีบอกเสนทางการทํางานท่ีมีจุดเร่ิมตนและสิ้นสุดของ 

 กระบวนการ 

 - ระบุถึงข้ันตอนและรายละเอียดของกระบวนการตางๆ ขององคกรและวิธี 

 ควบคุมกระบวนการน้ัน 

 - มักจัดทําข้ึนสําหรับลักษณะงานท่ีซับซอน มีหลายข้ันตอนและเกี่ยวของกับคน

 หลายคน 

 - สามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไดเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงการปฏิบัติงาน 
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 วัตถุประสงคของการจัดทําระเบียบปฏิบัติ/คูมือการปฏิบัติงาน 

 - เพื่อใหการปฏิบัติงานในปจจุบันเปนมาตรฐานเดียวกัน 

 - ผูปฏิบัติงานทราบและเขาใจวาควรทําอะไรกอนและหลัง 

 - ผูปฏิบัติงานทราบวาควรปฏิบัติงานอยางไร  เม่ือใด กับใคร 

 - เพื่อใหการปฏิบัติงานสอดคลองกับนโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ และเปาหมาย

  ขององคกร 

 - เพื่อใหผูบริหารติดตามงานไดทุกข้ันตอน 

 - เปนเคร่ืองมือในการฝกอบรม 

 - ใชเปนเอกสารอางอิงในการทํางาน 

 - ใชเปนสื่อในการประสานงาน 

 

 ประโยชนของการจัดทําระเบียบปฏิบัติ/คูมือการปฏิบัติงาน 

 - ไดงานท่ีมีคุณภาพตามท่ีกําหนด 

 - ผูปฏิบัติงานไมเกิดความสับสน 

 - แตละหนวยงานรูงานซ่ึงกันและกัน 

 - บุคลากรหรือเจาหนาท่ีสามารถทํางานแทนกันได 

 - สามารถเร่ิมปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและรวดเร็วเม่ือมีการโยกยายตําแหนง 

  - ลดข้ันตอนการทํางานท่ีซับซอน 

  - ลดขอผิดพลาดจากการทํางานท่ีไมเปนระบบ 

  - ชวยเสริมสรางความม่ันใจในการทํางาน 

  - ชวยใหเกิดความสมํ่าเสมอในการปฏิบัติงาน 

  - ชวยลดความขัดแยงท่ีอาจเกิดข้ึนในการทํางาน 

  - ชวยลดการตอบคําถาม 

  - ชวยลดเวลาในการสอนงาน 

  - ชวยใหการทํางานเปนมืออาชีพ 

  - ชวยในการออกแบบระบบงานใหมและปรับปรุงงาน 

  

 

 

 

 



22 
 

 
 

 ระดับที่ 3 : วิธีปฏิบัติงาน/วิธีการทํางาน (Work Instruction) 

 วิธีปฏิบัติงาน/วิธีการทํางาน (Work Instruction) 

 วิธีการปฏิบัติงานจะมีรายละเอียดวิธีการทํางานเฉพาะ หรือแตละข้ันตอนยอย

 ของกระบวนการ เปนขอมูลเฉพาะ คําแนะนําในการทํางานและรวมท้ังวิธีท่ีองคกรใช

 ในการปฏิบัติงานโดยละเอียด 

  

 การจัดทําเอกสารวิธีปฏิบัติงานมีลักษณะดังน้ี 

 - มีการระบุถึงวัตถุประสงค 

 - ไมมีโครงสรางท่ีชัดเจน เขียนไดหลายลักษณะตามความเหมาะสมของงาน 

 - ควรเขียนใหเขาใจงาย มีความยืดหยุนและรัดกุม 

 - ใชคําศัพทใหเหมาะสมกับผูใชงานเอกสาร 

 - อาจเปนขอความ Flow chart  รูปภาพ รูปการตูน หรือวีดิโอ 

 

 ประโยชนของเอกสารวิธีปฏิบัติงาน 

 - ผูปฏิบัติงานทราบรายละเอียดและทํางานไดอยางถูกตอง 

 - ทราบถึงตําแหนงงานท่ีรับผิดชอบ 

 - ทราบถึงเทคนิควิธีการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 

 

 ระดับที่ 4 : แบบฟอรม บันทึกและเอกสารสนับสนุน 

 แบบฟอรม บันทึกและเอกสารสนับสนุน 

 - เปนเอกสารท่ีใชในการทํางานเพื่อใหงานน้ันๆ มีความสมบูรณ 

 - แบบฟอรม (Forms) ใชสําหรับลงบันทึกผลการทํางานและผลลัพธท่ีไดจาก

 การทํางาน 

 - บันทึก (Record) จะถูกเก็บไวสําหรับการเรียกออกมาใชและควรมีการ 

 ควบคุมตามกระบวนการควบคุมบันทึก 

  - เอกสารสนับสนุน (Support Document) เอกสารท่ีใชอางอิงหรืออธิบาย 

 รายละเอียดในการทํางานในรูปแบบท่ีองคกรมีใชอยู เชน พระราชบัญญัติ พระราช

กําหนด กฎหมาย หนังสอืช้ีแจง มาตรฐานตาง ๆ เปนตน 

 

ประโยชนของแบบฟอรมและเอกสารสนับสนุน 

- ชวยใหการทํางานน้ันๆ มีความสมบูรณ ครบถวน 

- เปนเอกสารอางอิงในการทํางาน 
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- ชวยใหไมทํางานผิดข้ันตอน 

- ชวยปองกันอุบัติเหตุ ทํางานไดอยางปลอดภัย 

 

  สาเหตุที่หลายองคกรไมจัดทําคูมือ 

 - อางอิงบุคคลในหนวยงานท่ีทํางานมานาน  มีประสบการณสูง จึงไมเห็นความ

 จําเปนในการจัดทําคูมือ 

 - บางหนวยงานมีลักษณะงานท่ีไมซํ้าซอน มีข้ันตอนนอยและตายตัวไมมีการ

 เปลี่ยนแปลง จํานวนบุคลากรไมมากจึงไมเห็นความจําเปนในการจัดทําคูมือ 

 - บางหนวยงานไมเคยมีคนใหมเขามาทํางาน คนเดิมหรือคนปจจุบันรูงาน 

 หมดแลว จึงไมเห็นความจําเปนในการจัดทําคูมือ 

 

  ลักษณะของเอกสารการปฏิบัติงานที่ดี 

 - กระชับ ชัดเจน เขาใจไดงาย 

 - เปนประโยชนสําหรับการทํางานและฝกอบรม 

 - เหมาะสมกับองคกรและผูใชงานแตละกลุม 

 - มีความนาสนใจ นาตดิตาม มีตัวอยางประกอบ 

 - มีความเปนปจจุบัน (Update) ไมลาสมัย 

 

2.4.3)  คุณสมบัติและทักษะของผูจัดทําเอกสารการปฏิบัติงาน 

  คุณสมบัติ 

  - มีความรูความเช่ียวชาญในการปฏิบัติงานเร่ืองน้ัน ๆ 

  - เปนคนชางสังเกต 

  - เอาใจใสในรายละเอียดของการปฏิบัติงาน 

  - รูทฤษฎีและความรูพื้นฐานของการวิเคราะหระบบงาน 

  - รูหลักการสื่อสารในรูปแบบตาง ๆ 

  - รูเทคโนโลยีสมัยใหม 

  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 อยางงาย 

 4. จัดทํารายละเอียดในแตละข้ันตอน 

 5. มีการทดสอบโดยใหผูปฏิบัติงานอาน และผูท่ีไมไดปฏิบัติงานอาน 

 6. ตรวจสอบกับนิติกร วามีประเด็นใดขัดตอกฎหมาย หรือกฎระเบียบของทาง

 หนวยงานหรือไม หากมีใหแกไขปรับปรุง 

7. ขออนุมัติ 

8. บันทึกเขาระบบการควบคุมและแจกจายเอกสาร 

9. ดําเนินการแจกจายหรือเผยแพร 

10. ดําเนินการฝกอบรมหรือช้ีแจงวิธีการใช 

11. มีการทดสอบความเขาใจของผูใชงาน 

12. รวบรวมขอเสนอแนะเพื่อปรับปรุงคูมือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 

 2.4.5)  เคร่ืองมือพิเศษในการจัดทําเอกสาร 

 1. การศึกษาและวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) 

 2. การใช Flow Chart แนวทางการเขียน Flow Chart คือ การใชสัญลักษณ

 ตางๆ ในการเขียนแผนผังการทํางาน เพื่อใหเห็นถึงลักษณะ และความสัมพันธกอนหลัง

 ของแตละข้ันตอนในกระบวนการทํางาน 

 

ประโยชนของ Flow Chart 

- ชวยใหเขาใจกระบวนการทํางานงายข้ึน 

- เปนเคร่ืองมือสําหรับฝกอบรมพนักงาน 

- การช้ีบงถึงปญหา และโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการ 

- ชวยใหเห็นภาพความสัมพันธระหวางบุคคล 

- สะดวกในการนําไปเขียนเปนระเบียบปฏิบัติ คูมือการปฏิบัติงาน หรือวิธีการ

ปฏิบัติงานในลําดับตอไป 

 

 การเขียน Flow Chart 

 - ผูเขียนควรเขาใจกระบวนการและการปฏิบัติงานจริง 

 - กําหนดกระบวนการท่ีตองเขียน Flow Chart 
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 - เขียนข้ันตอน กิจกรรม การตัดสินใจ 

 - จัดลําดับกอนหลังของข้ันตอนดังกลาว 

 - เขียน Flow Chart โดยใชสัญลักษณท่ีเหมาะสม 

 - ตรวจสอบและปรับปรุง Flow Chart ท่ีเขียนเสร็จ ปฏิบัติได กระบวนการมี

 ประสิทธิภาพ ไมซํ้าซอน ทําแลวไดประโยชน 

 

2.5.6)  โครงสรางของระเบียบปฏิบัติ/คูมือการปฏิบัติงาน ประกอบดวย 

1. วัตถุประสงค (Objectives) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงวัตถุประสงคในการ

จัดทําเอกสารเร่ืองน้ีข้ึนมา 

2. ขอบเขต (Scope) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงขอบเขตของกระบวนการในคูมือ

วาครอบคลุมตั้งแตข้ันตอนใด ถึงข้ันตอนใด หนวยงานใด กับใคร ท่ีใด และเม่ือใด 

3. คําจํากัดความ (Definition) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงคําศัพทเฉพาะซ่ึงอาจ

เปนภาษาไทยหรือภาษาอังกฤษ หรือคํายอ ท่ีกลาวถึงภายใตระเบียบปฏิบัติน้ันๆ เพื่อใหเปนท่ี

เขาใจตรงกัน 

4. หนาที่ความรับผิดชอบ (Responsibilities) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบวามีใคร

บางท่ีเกี่ยวของกับระเบียบปฏิบัติน้ัน ๆ โดยมักจะเรียงจากผูอํานาจหรือตําแหนงสูงสุดลงมา 

5. ขั้นตอนการปฏิบัติหรือระเบียบปฏิบัติ (Procedure) : เปนการอธิบายข้ันตอนการ

ทํางานอยางละเอียด วาใคร ทําอะไร ท่ีไหน อยางไร เม่ือใด โดยสามารถจัดทําไดในรูปแบบตาง 

ๆ ไดแก การใชขอความอธิบาย การใชตารางอธิบาย การใชแผนภูมิ และการใช Flow Chart 

6. เอกสารอางอิง (Reference Document) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงเอกสาร

อื่นใดท่ีตองใชประกอบคูกันหรืออางอิงถึงกัน เพื่อใหการปฏิบัติงานน้ันๆ สมบูรณ ไดแก 

ระเบียบปฏิบัติเร่ืองอื่น พระราชบัญญัติ กฎหมาย กฎระเบียบ หรือวิธีการทํางาน เปนตน 

7. แบบฟอรมที่ใช (Form) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบถึงแบบฟอรมตาง ๆ ท่ีตองใช

ในการบันทึกขอมูลของผูท่ีเกี่ยวของ ในการปฏิบัติงานของกระบวนการน้ัน ๆ 

8. เอกสารบันทึก (Record) : เปนการช้ีแจงใหผูอานทราบวาบันทึกใดบางท่ีตอง

จัดเก็บเพื่อเปนขอมูลหรือหลักฐานของการปฏิบัติงานน้ัน ๆ พรอมท้ังระบุถึงผูรับผิดชอบในการ

จัดเก็บ สถานท่ี ระยะเวลา และวิธีการจัดเก็บ 
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บทที่ 3 

วิธีการดําเนินงาน 

 

โครงงานสหกิจกิจศึกษาเร่ือง ท้ังน้ีมีข้ันตอนในการศึกษา ดังตอไปน้ี 

1. การเก็บรวบรวมขอมูล 

2. การศึกษาปญหาของข้ันตอนการทํางาน 

3. การสอบถามผูใชงานเกี่ยวกับปญหาท่ีพบ 

4. แนวทางการแกไขปญหา 

5. ข้ันตอนการดําเนินการ 

 

3.1)  การเก็บรวบรวมขอมูล 

 การเก็บรวมรวบขอมูลมาจากการขอขอมูลเกาของบริษัท ยอนหลังตั้งแตเดือน มกราคม 

2557 จนถึงเดือน พฤศจิกายน 2557  

 

  ตารางที่ 3.1 Production Data   

 

ที่มา : บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด 
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3.2)  การศึกษาปญหาของขั้นตอนการทํางาน 

 ปญหาของเสียท่ีเกิดจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักร จะเกิดข้ึนในชวงตนของการผลิตใน

แตละรายการ เน่ืองจากพนักงานจะตั้งคาเคร่ืองจักรดวยการคาดเดาเพราะทราบคาเพียงคราวๆ 

ไมทราบคาท่ีแนชัด แลวจึงคอยๆปรับเพิ่ม-ลด จนสามารถผลิตสินคาได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 ปริมาณของเสียโดยเฉลี่ย 

ที่มา : บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด   

 

จากรูปท่ี 3.1 แสดงของเสียโดยเฉลี่ยตลอดท้ังป พ.ศ. 2557  โดยของเสียแบงออกเปน 

ของเสียจากไม ของเสียจากกระดาษ และของเสียจากกระบวนการผลิต ซ่ึงแสดงในรูปแบบ

กราฟแทง  

 

3.3)  การสอบถามผูใชงานเก่ียวกับปญหาที่พบ 

 พบวาผูปฏิบัติงานทราบคราวๆ วาจะตองตั้งคาเคร่ืองจักรประมาณเทาใด แลวทดลอง

เดินเคร่ืองจักร ถาหากสินคายังไมผานมาตรฐานจะตองทําการปรับเพิ่ม-ลดคาตางๆ จนกวาจะ

ไดช้ินงานท่ีผานมาตรฐาน และใชคาน้ันในการผลิตจนเสร็จสิ้นรายการผลิตน้ัน  

 

 

 

 



28 
 

 
 

3.4)  แนวทางการแกไขปญหา 

จัดทําคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร จากขอมูลการผลิตเกาขอทางบริษัท เพื่อเปนแนวทางใน

การตั้งคาเคร่ืองจักรใหแกพนักงาน และทําการฝกอบรมพนักงานเพื่อใหพนักงานเขาใจถึง

วัตถุประสงคของการจัดทําคูมือ และเขาใจถึงวิธีการใชงานเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดแกทาง

บริษัท 

 

3.5)  ขั้นตอนการดําเนินการ 

 

 ตารางที่ 3.2 แผนการปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

 

PDCA No. Task name

1 ศึกษาปญหาปจจุบัน

2 กําหนดปญหาที่พบ

3 วิเคราะหปญหา

4 วิเคราะหสาเหตุและเก็บขอมูล

D 5 ดําเนินการแกไขปรับปรุง

C 6 ติดตามผล

A 7 จัดทําเปนมาตรฐาน

Plan

Action

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

P



 



บทที่  4 

ผลการดําเนินงาน 

 

ในบทท่ี 4 น้ีจะแสดงผลการวิเคราะหขอมูลของของเสียจากกระบวนการผลิตหรือผลการ

ดําเนินงานจากการศึกษาตามข้ันตอนในการดําเนินงานท่ีกลาวไวในบทท่ี 3 โดยมีหัวขอ ดังน้ี

   

4.1)  ผลการวิเคราะหการลดของเสียจากปญหาการต้ังคาเคร่ืองจักรโดยการสรางคูมือ 

 จากผลการวิเคราะหหาสาเหตุดวยผังกางปลา ไดสาเหตุปญหาท้ังหมดดังน้ี 

 4.1.1 พนักงาน 

  - ไมรูจริงในงานท่ีตนทํา จะใชการคาดเดากะคาตางๆในการตั้งคาเคร่ืองจักร

แลวทดลองผลิตและปรับเพิ่ม-ลดคาตางๆจนสามารถทําการผลิตสินคาไดจึงทําใหเกิดของเสีย

ในชวงตนของรายการผลิต 

 4.1.2 วิธีการ 

  - ทางบริษัทไมมีคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรใหแกพนักงาน จึงทําใหพนักงานตอง

ใชการคาดเดาคาตางๆในการตั้งคาเคร่ืองจักรและใชความสามารถสวนตัวในการปรับเพิ่ม-

ลดคาตางๆจนสามารถทําการผลิตสินคาได 

  

รูปที่ 4.1 แผนภูมิกางปลา 
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4.2)  ผลการวิเคราะหการปรับปรุงกระบวนการ 

 4.2.1 ขอมูลการผลิตเกาของทางบริษัทยอนหลังในชวงเดือน มกราคม 2557 จนถึง

เดือน พฤศจิกายน 2557 ดังตารางท่ี 4.1 

 

 ตารางที ่4.1 Production Data   

 

ที่มา : บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด 

 จากตาราง Production Data แสดงรายละเอียดตางๆของสินคา   

- Date  วันท่ีผลิต 

- Thick  ความหนาไม (มิลลิเมตร) 

- Length  ความกวางไม (เมตร) 

- Width  ความยาวไม (เมตร) 

- Type  ชนิดของไม 

- Glue  กาวท่ีใชผลิตแผนไม 

- Class           สารเคมีท่ีผสมในแผนไม 

- Code  รหัสกระดาษ 

- Plate  แมพิมพ 

- Temp Set  อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) 

- Pressure  แรงดัน  

- Pressing Time เวลาในการบีบอัด (วินาที) 
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4.2.2 ทําการออกแบบฟอรมเพื่องานตอการเขาใจและใชงาน 

  จากการศึกษาขอมูลและปรึกษากับผูท่ีมีสวนเกี่ยวของพกวาขอมูลแบงออกเปน 

3 ประเภทหลักๆ คือ แมพิมพ สีของกระดาษท่ีใชปดผิว และความหนาของแผนไม และแตละ

ประเภทไดแบงยอยออกเปน 2 ลักษณะ จึงไดแบบของคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรออกมาดังน้ี   

 

ตารางที่ 4.2 แบบฟอรมคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร 

 

 4.2.3 รวบรวมขอมูลและคัดแยกตามแบบฟอรมท่ีออกแบบ 

  นําขอมูลเดิมจากตารางท่ี 4.1 มาทําการจําแนกออกตามประเภทท่ีไดทําการ

ออกแบบ แบบฟอรมคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรท่ีไดจัดทําข้ึนดังตารางท่ี 4.2 

  วิธีการใชคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร 

- ดูรายการผลิตวาจะตองใชแมพิมพท่ีอยูในหมวด Normal หรือ Spacial 

- ดูรายการผลิตวาจะตองใชกระดาษปดผิวท่ีอยูในโทน Light หรือ Dark 

- ดูรายการผลิตวาจะตองใชไมท่ีมีความหนาในหมวด Thin หรือ Thick 

 

  ตารางที่ 4.3 คูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร 
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4.3)  ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.2 แสดงปริมาณของเสียโดยเฉลี่ยตอวัน 

  

 จากเดิมมีปริมาณของเสียจากปญหาการตั้งคาเคร่ืองจักร 140 ช้ินตอวัน หลังจากการนํา

คูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรมาใชเปนระยะเวลา 1 สัปดาหไมพบปริมาณของเสียท่ีเกิดจากปญหา

การตั้งคาเคร่ืองจักร เน่ืองจากพนักงานสามารถใชคาจากคูมือตั้งคาเคร่ืองจักรแลวสามารถ

ดําเนินการผลิตสินคาไดทันทีไมจําเปนตองคาดเดาคาตางๆแลวทดลองเดินเคร่ืองและคอยๆ

ปรับเพิ่ม-ลดดังแตกอ



 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1)  บทสรุป 

 การศึกษากระบวนการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานโดยการสรางคูมือใน

การตั้งคาเคร่ืองจักร กรณีศึกษา ฝายผลิต บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด มุงเนนใหพนักงาน

สามารถทํางานท่ีสะดวกข้ึนเพื่อลดปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิต เปนการปรับปรุงเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานและจํากัดขอบกพรองในการทํางานท่ีจะเกิดข้ึน สรุปผลการ

วิเคราะหโดยเปรียบเทียบขอมูลกอนปรับปรุงในเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึงเดือน 

กุมภาพันธ พ.ศ. 2558  ผลลัพธท่ีได ดังน้ี 

  

ผลการวิเคราะหปริมาณของเสียจากการต้ังคาเคร่ืองจักร 

กราฟแสดงใหเห็นปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตเฉลี่ยตอวันกอนและหลัง

ปรับปรุง วาปริมาณของเสียลดลง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.1 แสดงปริมาณของเสียโดยเฉลี่ยตอวัน 

 

กอนปรับปรุง 140 ช้ิน/วัน 

หลังปรับปรุง 0 ช้ิน/วัน  

สามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตลงไดท้ังหมด 
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5.2)  อภิปรายผล 

การศึกษากระบวนการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานโดยการสรางคูมือใน

การตั้งคาเคร่ืองจักร กรณีศึกษา ฝายผลิต บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด มุงเนนใหพนักงาน

สามารถทํางานท่ีสะดวกข้ึนโดยซ่ึงผลลัพธท่ีไดเปนไปตามวัตถุประสงค คือ คนพบแนวทางท่ี

เหมาะสม และสามารถพัฒนากระบวนการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ฝายการ

ผลิต บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด ใหสามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 

กอนปรับปรุงมีปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตเฉลี่ยตอวัน 140 ช้ิน หลังปรับปรุงลดลงได 

140 ช้ิน  

 

5.3)  ขอเสนอแนะในการศึกษา 

จากการศึกษาคนควาเร่ืองการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานกรณีศึกษา ฝาย

ผลิต บริษัท เมโทร เอ็ม.ดี.เอฟ. จํากัด สามารถเสนอขอเสนอแนะไดดังน้ี 

5.3.1 ควรมีการปรับปรุงพัฒนาคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักรตอไป 

5.3.2 ควรมีการฝกอบรมพนักงานใหม ท่ีจะมาคุมเคร่ืองจักรใหเขาใจการใชคูมือ 

 

 
 



 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 
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ภาคผนวก ก. 

ประวัติโดยยอสถานประกอบการที่ฝกสหกิจศึกษา 
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1.1 ชื่อและที่ต้ังของสถานประกอบการ  

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 

        บริษัท เมโทร พลาย จํากัด 

1.1.2 ท่ีตั้งสถานประกอบการ 

     39/3  หมูท่ี 4  ถ.ฤชุพันธ  ตําบลไทรนอย  อําเภอไทรนอย  จังหวัดนนทบุรี 11150 

 1.1.3 ประวัติความเปนมาของบริษัท 

 บริษัท เมโทร พลาย จํากัด เปนหน่ึงในผูผลิตท่ีใหญท่ีสุดในแผงไมท่ีใชในประเทศ

ไทย ไดดําเนินธุรกิจไมน้ีมานานกวา 6 ทศวรรษ ท่ีผานมาเมโทรพลายเปนเจาแรกผลิตแผนใย

ไมอัดความหนาแนนปานกลาง (MDF) ในประเทศไทย ท่ีไดรับมาตรฐาน ISO 9002 จาก

สถาบันหรือองคกรตามมาตรฐานการจัดการระบบบริหารคุณภาพ เพื่อใหแนใจในคุณภาพของ

การจัดการและการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีบริษัทในเครือตางๆ ดังน้ี 

1. บริษัท นครหลวงไมอัด 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 ทอปวูด จํากัด 

9. บริษัท โรงเลื่อย เอช ที แอล จํากัด 

10. บริษัท หาญมารเก็ตติ้ง จํากัด 

 11. บริษัท ทิมเบอรทรานส จํากัด 

 12. บริษัท เอ็นซีพลาย จํากัด 

 13. บริษัท เมโทร ปารติเกิล จํากัด 

 14. บริษัท เมโทร ฟอเรสตี้ จํากัด 

 15. บริษัท แอดวานซไฟเบอร จํากัด 

 

1.2  ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจ 

ลักษณะธุรกิจของบริษัท เมโทร พลาย จํากัด จัดอยูในกลุมอุตสาหกรรมคาไม โดย

ผลิตภัณฑในกลุมบริษัทเครือเมโทร พลาย แบงออกเปน 8 กลุม 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 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

1.3.1 การบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.2 โครงสรางองคกร 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง : นักศึกษาฝกงาน 

ฝาย : ฝายผลิต 

หนาท่ี : จัดทําคูมือการตั้งคาเคร่ืองจักร 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

ช่ือ : นายศิริชัย  คุณจิตร 

ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ตั้งแตวันท่ี 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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ประวัติผูจัดทํา 

 

 
 

ช่ือ – นามสกุล   นายพศวีร ถาวรวิสุทธิ์ 

วัน – เดือน – ป เกิด  24 กันยายน 2535 

ท่ีอยูปจจุบัน   990/26 ซอย วชิรธรรมสาธิต57 สุขุทวิท101/1 

    แขวงบางจาก เขตพระโขนง 

    กรุงเทพมหานคร 10260 

    โทรศัพทมือถือ : 089-052-4004 

    E-mail: vee_2535_linkinpark@hotmail.com 

 

ประวัติการศึกษา 

 พ.ศ. 2554  บริหารธุรกิจบัณทิต 

    สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 

 พ.ศ. 2548  โรงเรียนลาซาล 

    แผนการศึกษา วิทยาศาสตร - คณิตศาสตร 

 

ประวัติการฝกอบรม/สัมมนา 

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

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