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ระบบการท างาน และลดปรมิาณของเสยีในหอ้งเกบ็วตัถุดบิ เนื่องจากทางโรงงานไมม่รีะบบFirst 
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ประโยชน์ 
 จากปัญหาปรมิาณของเสยีในหอ้งเกบ็วตัถุดบินี้ จงึไดน้ าวธิ ี4M และแผนผงัก้างปลามา
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สติก้เกอรต์ามสขีองเดอืนเวลารบัวตัถุดบิเขา้ เพื่อจะไดท้ราบว่าวตัถุดบิไหนเขา้มาก่อน 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และปัญหำ 

บรษิัท เมโทร พลาย จ ากัด เป็นหนึ่งในผู้ผลิตที่ใหญ่ที่สุดในแผงไม้ที่ใช้ในประเทศ
ไทย ได้ด าเนินธุรกจิไมน้ี้มานานกว่า 6 ทศวรรษ ที่ผ่านมาบรษิทั เมโทร พลาย จ ากดั เป็นเจา้
แรกทีผ่ลติแผ่นใยไมอ้ดัความหนาแน่นปานกลาง (MDF) ในประเทศไทย ทีไ่ดร้บัมาตรฐาน ISO 
9002 จากสถาบนัหรอืองค์กรตามมาตรฐานการจดัการระบบบรหิารคุณภาพ เพื่อให้แน่ใจใน
คุณภาพของการจดัการและการปรบัปรุงกระบวนการผลิตซึ่งบรษิัท เมโทร พลาย จ ากัด มี
โรงงานในเครอือยูห่ลากหลาย แยกยอ่ยออกไปตามส่วนงาน 

ส่วนที่ได้รบัมอบหมายในการปฏิบัติงาน คือ บรษิัท เมโทร เอ็ม .ด .ีเอฟ. จ ากัด เป็น
โรงงานที่แปรรูปผลติภณัฑ์ต่อยอดมาจากไม้แผ่นแปรรูป โดยการปิดผวิหน้าไม้ด้วยกระดาษ
เคลอืบเมลามนี 
 ทางบรษิทั เมโทร เอม็.ด.ีเอฟ. จ ากดั ไดม้อบหมายในการปฏบิตังิานใหดู้แลในส่วนของ
หอ้งจดัเกบ็วตัถุดบิ โดยปัญหาทีพ่บในเบือ้งต้น คอื ปัจจุบนัมกีารจดัเกบ็กระดาษทีไ่ม่เป็นระบบ
ท าใหห้ากระดาษไม่เจอ จงึต้องเปิดกระดาษใหม่ ซึง่ขอ้จ ากดัของกระดาษ คอื มอีายุการใชง้าน 
3 เดอืน ถ้าเปิดกระดาษแล้วใช้ไม่หมดในระยะเวลา 3 เดอืน จะท าให้กระดาษแขง็ และเมื่อน า
กระดาษไปอดับนแผ่นไมจ้ะท าใหใ้ชร้ะยะเวลานานและตอ้งใชอุ้ณหภูมทิีเ่พิม่มากขึน้ หรอือาจท า
ใหก้ระดาษไมอ่ดัตดิกบัแผ่นไมเ้พราะกาวในกระดาษเสื่อม  

 
วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 

ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษานี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษาไว ้ดงันี้ 
1. เพื่อลดจ านวนวตัถุดบิทีเ่สยี 
2. เพื่อใหม้รีะบบทีง่่ายต่อการท างาน 
3. เพื่อใหพ้นกังานหาวตัถุดบิไดง้า่ยขึน้ 
 

ขอบเขตของกำรด ำเนินกำร 
ในการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี

รายละเอยีด ประกอบดว้ย 
ขอบเขตด้ำนเน้ือหำ 
ศกึษาการท างานในหอ้งจดัเกบ็วตัถุดบิในบรษิทั เมโทร เอม็.ด.ีเอฟ. จ ากดั เพื่อปรบัปรุง

วธิกีารท างานใหเ้ป็นระบบ First in-First out 



2 
 

ขอบเขตด้ำนเวลำ 
เริม่ปฎิบตัิงานตัง้แต่วนัที่ 3 พฤศจกิายน 2557 จนถึงวนัที่ 28 กุมภาพนัธ์ 2558 รวม

ระยะเวลาทัง้สัน้ 17 สปัดาห ์
 

ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 
 1. ศกึษากระบวนการท างานในหอ้งเกบ็วตัถุดบิ 

2. ด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลมาท าการศกึษาเพื่อค้นหาปัญหาที่เกดิขึน้ในห้องเก็บ
วตัถุดบิ 

3. ท าการวเิคราะหข์อ้มลูเพื่อหาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ในหอ้งเกบ็วตัถุดบิ 
4. สรปุปัญหาทีเ่กดิขึน้ในหอ้งเกบ็วตัถุดบิ 
5. วเิคราะหห์าแนวทางในการแกไ้ขปัญหาในหอ้งเกบ็วตัถุดบิ 
6. ด าเนินการแกไ้ขปัญหาและท าการตรวจสอบ 
7. สรปุผลการด าเนินงาน 

 
ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 

1. ปรมิาณวตัถุดบิทีเ่สยีลดลง 
2. การท างานของพนกังานมรีะบบมากขึน้ 
3. พนกังานหาวตัถุดบิงา่ยขึน้ 
 

นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 
 1. บรษิทั หมายถงึ บรษิทั เมโทร เอม็.ด.ีเอฟ. จ ากดั 

2. วตัถุดบิ หมายถงึ กระดาษเคลอืบเมลามนี 
3. สต๊อกการด์ (Stock Card) หมายถงึ แบบฟอรม์ทีใ่ชบ้นัทกึจ านวนกระดาษคงเหลอื ที่

ตดิอยูก่บัพาเลท 
4. สมุดบนัทกึ (Stock Book) หมายถงึ สมุดที่ใช้บนัทกึขอ้มูลของกระดาษที่อยู่ในห้อง

จดัเกบ็วตัถุดบิ  
 
 
 
 
 

  



3 
 

แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
การศึกษาและจดัท าโครงงานสหกิจในหัวข้อการศึกษาระบบ First in–First out เพื่อ

ปรบัปรุงระบบการท างาน และลดปรมิาณของเสยีในหอ้งเกบ็วตัถุดบิไดจ้ดัท าแผนงานและกรอบ
ระยะเวลาด าเนินงานดงันี้ 
 
ตำรำงท่ี 1.1   แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
ล ำดบั ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 ศกึษากระบวนการท างานในหอ้งจดัเกบ็วตัถุดบิ                  
2 ด าเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มลูมาท าการศกึษา

เพื่อคน้หาปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
                

3 ท าการวเิคราะหข์อ้มลูเพื่อหาสาเหตุของปัญหา                 
4 สรปุปัญหาทีเ่กดิขึน้ในหอ้งเกบ็วตัถุดบิ                 
5 วเิคราะหห์าแนวทางในการแกไ้ขปัญหาในหอ้ง

เกบ็วตัถุดบิ 
                

6 ด าเนินการแกไ้ขปัญหาและท าการตรวจสอบ                 
7 สรปุผลการด าเนินงาน                 

 
 



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพ้ืนฐาน 

ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพื้นฐานและ
เอกสารวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้หวัขอ้ต่อไปนี้ 

1. หลกัการ QC Story 
2. การจดัการคลงัสนิคา้ 
3. การวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาตามหลกั Why-Why Analysis 
4. วงจรควบคุมคุณภาพPDCA 

 
2.1QC Story 

(กัลล์ชลา มหิทธิหาญ , 2552) กิจกรรม QC เป็นการมุ่งเน้นแก้ไขปัญหา (Problem 
Solving) ในงานที่กลุ่มสมาชิกรบัผิดชอบหรอืที่ปฏิบัติ โดยใช้หลัก QC Story  ในการแก้ไข
สาเหตุทีแ่ทจ้รงิของ QCStory ประกอบดว้ย 7 ขัน้ตอน คอื  

 
1. ขัน้ตอนการคน้หาปัญหาและเลอืกหวัขอ้กจิกรรม 
2. ส ารวจสภาพปัญหาก าหนดเป้าหมาย และเขยีนแผนกจิกรรม 
3. วเิคราะหห์าสาเหตุ 
4. ก าหนดวธิกีารแกไ้ข 
5. ด าเนินการแกไ้ข 
6. การตรวจสอบผล 
7. จดัท ามาตรฐานสรปุผลและกจิกรรมครัง้ต่อไป 
 

 ขัน้ตอนการวางแผน (Plan) ประกอบด้วย 4 ขัน้ตอน ดงัน้ี 
  2.1.1 ขัน้ตอนการค้นหาปัญหาและเลือกหวัข้อกิจกรรม 

(กลัล์ชลา มหทิธหิาญ, 2552) วธิกีารค้นหาปัญหา ต้องค้นให้พบว่า เกดิความ
ผดิปกตหิรอืมปัีญหาอะไรทีเ่กดิขึน้บ่อยๆ   ปัญหาทีท่ าใหก้ารท างานไม่สะดวก ไม่ปลอดภยั ไม่
เป็นไปตามกฎหมาย เกดิความสูญเสยี ซึง่ควรก าหนดใหส้มาชกิกลุ่ม ทุกคนน าเสนอปัญหา โดย
หาขอ้มลูทีเ่กดิขึน้และมผีลกระทบอะไรบา้งมาน าเสนอเพื่อคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหาทีม่ผีลกระทบต่อ
กลุ่ม หรอืต่อลกูคา้ หรอืต่อองค์กร หรอืต่อสิง่แวดลอ้ม และสงัคมมากทีสุ่ด 

Plan 

Do 

Check 

Act 



5 
 

  ในการคัดเลือกหัวข้อปัญหา ต้องมเีกณฑ์ในการคดัเลือก เช่น ความรุนแรง  
(ความสูญเสีย หรือค่าใช้จ่าย) ความถี่ (จ านวนครัง้ของการเกิดปัญหา)  ความเป็นไปได ้
(ความสามารถของกลุ่ม หรอืความเป็นไปไดใ้นการแก้ไขปัญหา)  การส่งมอบ  ดา้นสิง่แวดลอ้ม  
ความพงึพอใจของลูกค้า  ซึง่แต่ละหวัขอ้ทีใ่ชใ้นการคดัเลอืกต้องสามารถบอกได้ว่า ท าไมถงึให้
คะแนน 1 หรอื 2 หรอื 3 คะแนน เช่น  

 
ตารางท่ี 2.1   ตารางตวัอยา่งตารางในการคดัเลอืกปัญหา 

คะแนน 1 2 3 
ท า ไ ด้ ด้ ว ย
กลุ่ม 

ท าได้แต่ต้องเสีย
ค่าใชจ้า่ย 

ท าได้แต่ต้องขอความร่วมมือ
บุคคลที่ ไม่ ใช่สมาชิกไม่ เสีย
ค่าใชจ้า่ย 

ท าได้ ด้ ว ยสมาชิก
กลุ่มไมเ่สยีค่าใชจ้า่ย 

ระยะเวลาส่ง
มอบ 

ใช้เวลานาน > 2 
เดอืน 

ใชเ้วลา 1-2 เดอืน ใชเ้วลา < เดอืน 

 
  ให้เลอืกหวัข้อปัญหาที่มคีะแนนมากที่สุดมาท ากิจกรรม  แต่ในการจะเปลี่ยน
หวัขอ้ปัญหามาเป็นกจิกรรม นัน้ต้องดูใหด้วี่า ปัญหาทีเ่ลอืกมาเป็นปัญหาทีเ่กดิจากหลายปัจจยั
หรอืไม่ ถ้าเกิดจากหลายปัจจยั ควรจ าแนกข้อมูลว่าปัจจยัอะไรบ้างที่ท าให้เกิดปัญหานี้  ซึ่ง
สามารถแสดงไดด้ว้ยกราฟแท่ง หรอืเครือ่งมอืสถติทิีเ่หมาะสมและเลอืกเอาปัจจยัทีส่่งผลกระทบ
ต่อปัญหามากทีสุ่ดมาเขยีนเป็นหวัขอ้กจิกรรม 
  มลูเหตุจงูใจ  ของการท ากจิกรรม การเขยีนมลูเหตุจงูใจสามารถเขยีนในเชงิลบ
และเชงิ บวกได้ แต่ถ้าเขยีนในเชิงลบจะเป็นมูลเหตุจูงใจ ที่บ่งบอกถึงความจ าเป็นที่ต้องท า
กจิกรรมนัน้ๆได้ดกีว่า หลกัที่ใช้ในการเขียนมูลเหตุจูงใจ ส่วนใหญ่มาจาก Big Q ซึ่งแบ่งเป็น
กลุ่มดงันี้ 

 ต่อสมาชกิกลุ่ม  : Safety , Morale  
 ต่อลกูคา้ : Quality , Cost , Delivery 
 ต่อสงัคม         : Environment , Ethic 
 ต่อองคก์ร        : Quality , Cost , Policy 

 
  2.1.2 ส ารวจสภาพปัญหา 

  (กลัลช์ลา มหทิธหิาญ, 2552) เกบ็รวบรวมขอ้มลูใหเ้ขา้สู่ขอ้เทจ็จรงิของปัญหา
ใหไ้ด ้(เน้นจุดส าคญั) เกบ็ขอ้มลูก่อนการแก้ไขปัญหา โดยอาจน าขอ้มลูเก่าทีม่อียูแ่ลว้มาใช ้หรอื
ถ้ามขีอ้มูลเก่าไม่เพยีงพอ กส็ามารถเกบ็ขอ้มูลปัจจุบนัโดยท าเป็นตารางหรอื Check sheet  ให้
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ไดข้อ้มูลที่น่าเชื่อถอื  น ามาคดิที่หน่วยเดยีวกนัและน าเสนอดว้ยเครื่องมอื สถติ ิเช่น กราฟเส้น  
กราฟแท่ง หรอื พาเรโต เป็นตน้ 
  การตัง้เป้าหมาย ให้หาที่มาของเป้าหมายซึ่งหาจากข้อมูลก่อนการแก้ไข ที่
สามารถเปรยีบเทยีบกบัค่าที่เคยเกดิต ่าสุด หรอืหาโดยวธิทีางสถติคิอืค่าเฉลีย่ทีเ่กดิขึน้ทัง้หมด
ของขอ้มลู มาเป็นเป้าหมายของกจิกรรมหรอืบางอย่างสามารถตัง้เป้าหมายใหไ้ด ้100% เพราะ
มผีลต่อสิง่แวดลอ้มหรอืกฎหมายได ้
  วางแผนการด าเนินงาน หลังจากตัง้เป้าหมายแล้ว สามารถวางแผนการท า
กจิกรรมโดยใช ้เครือ่งมอื  Gantt chart แบ่งเป็น วางแผน และ การปฏบิตั ิ ในแต่ละขัน้ตอนของ
แผนต้องมผีู้รบัผดิชอบแต่ละหวัข้อ ทัง้นี้เพื่อให้สมาชกิทุกคนมสี่วนรบัผดิชอบและแสดงความ
เป็นผูน้ าและก าหนดวนัและเวลาการประชุม ตามหลกัของ QC การจดัประชุมไม่ควรต ่ากว่า 30 
นาท ีและไม่ควรเกนิ 60 นาท ีเนื่องจากถ้าใช้เวลาน้อยเกนิไปจะไม่ไดเ้นื้อหา แต่ถ้าใชเ้วลามาก
เกินไปจะได้เนื้อหาไม่มากแต่จะเป็นเรื่องอื่นที่ไม่เกี่ยวข้องกบัหวัข้อกิจกรรมมากกว่าการท า
กจิกรรม QC ควรใชร้ะยะเวลา 3–6 เดอืน ไมค่วรท าเกนิ 6 เดอืน เนื่องจากการ 
    
   2.1.3 วิเคราะหห์าสาเหต ุ
  (กลัล์ชลา มหทิธหิาญ, 2552) ใช้ขอ้มูลวเิคราะห์เพื่อหาความสมัพนัธ์ระหว่าง
สาเหตุของปัญหา กบัตวัผลของสาเหตุนัน้  ระบุให้ไดว้่าสาเหตุที่แท้จรงิของปัญหานัน้คอือะไร 
(เน้นจุดส าคญั) การวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา ใช้เครื่องในการหาสาเหตุได ้ 2 เครื่องมอืคอื 
1. เครื่องมอื Cause and Effect Diagram (Fish bone Diagram) หรอื 2. Tree diagram (Why-
Why chart) วธิกีารถามจะต้องถามว่าอะไรทีส่่งผลให้เกดิปัญหา แล้วเป็นอย่างไร หลงัจากบอก
ว่าอะไร เป็นอย่างไรแล้วจงึจะถามว่า ท าไม 5 ท าไม หรอืถามท าไมจนไปถงึสาเหตุที่สามารถ
แกไ้ขไดก้ใ็หห้ยดุ ทัง้นี้เพื่อใหพ้บสาเหตุทีเ่ป็นรากเหงา้ทีแ่ทจ้รงิของปัญหา เช่น  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 2.1   ตวัอยา่งแผนภาพกา้งปลา 

ท่อน ้ำอุดตนั 

น ้ำประปำไม่ไหล 

มเีศษไมแ้ละทรายมาอดุทีท่่อ 

ตวักรองฉกีขำด 

Pump 
น ้าประปาเสีย
บ่อย 
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  วธิตีรวจสอบว่าการหาสาเหตุ เป็นเหตุเป็นผลกบัปัญหาหรอืไม่  ใหท้วนค าจาก
กางสุดท้ายไล่ขึน้มาที่หวัปลาเช่น  ตวักรองฉีกขาด ท าให้ มเีศษไม้และทรายมาอุดที่ท่อ  เกิด 
ท่อน ้าอุดตนั ท าใหน้ ้าประปาไมไ่หล จงึส่งผลให ้Pump น ้าประปาเสยีบ่อย   เป็นตน้  
  ทุกสาเหตุต้องน ามาวิเคราะห์ว่ากลุ่มสามารถควบคุมได้ (C = Control) หรอื
ควบคุมไม่ได้ (UC = Un Control)  ถ้าสามารถควบคุมได้ให้น าแสดงหลกัการคดัเลอืกสาเหตุ
ของปัญหา ว่าสาเหตุไหนที่ส่งผลกระทบต่อปัญหามากที่สุด ให้น าสาเหตุนั ้นไปพสิูจน์สาเหตุ  
โดยใช้ทฤษฎี 3 จรงิ เพื่อจะได้แน่ใจว่าเป็นสาเหตุที่ส่งผลกบัปัญหาที่แท้จรงิ เนื่องจากการหา
สาเหตุด้วยกางปลา หรอื Why - Why chart เป็นการหาจากประสบการณ์ของกลุ่มที่คาดว่าจะ
เป็นสาเหตุ ซึง่สิง่ทีค่าดว่าอาจไมใ่ช่สาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหากไ็ด้ 

 
 
รปูท่ี 2.2   ตวัอยา่ง Why-Why chart 

 
  กรณีการใช ้Why - Why chart  จะใช ้ตาราง เมตรกิซ ์(Matrix)ในการวเิคราะห์
ว่ากลุ่มสามารถควบคุมได ้(C = Control) หรอืควบคุมไม่ได ้(UC = Un Control) แทนการเขยีน 
แบบกางปลาไดว้ธิตีรวจสอบว่าการหาสาเหตุ เป็นเหตุเป็นผลกบัปัญหาหรอืไม่  ใหท้ าเหมอืนวธิี
กางปลา 
  น าสาเหตุของปัญหามาท าการคดัเลอืก โดยถ้ามขีอ้มลูสนับสนุนในการคดัเลอืก
สาเหตุของปัญหามาแก้ไขยิง่ดีมา คอืให้ดูข้อมูลว่าสาเหตุใดที่ส่งผลต่อปัญหามากที่สุดให้น า
สาเหตุนัน้มาหาวธิกีารแก้ไขก่อน และน าไปปฏบิตัิ หากเก็บข้อมูลหลงัจากด าเนินการแก้ไข
สาเหตุนัน้แลว้ปรากฏว่าการลดลงของปัญหายงัไมไ่ดต้ามเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้ใหน้ าสาเหตุอนัดบั 2 
ทีส่่งผลต่อปัญหา น ามาหาวธิแีกไ้ข ท าแบบน้ีไปจนสามารถท าไดต้ามเป้าหมาย 

   
  2.1.4 ก าหนดวิธีการแก้ไข 

  (กลัลช์ลา มหทิธหิาญ, 2552) คดิค้นหามาตรการ ขจดั และป้องกนัมใิห้สาเหตุ
เหล่านัน้มผีลต่อกระบวนการผลตินัน้อกีต่อไป (อาศยัความคดิสรา้งสรรค์และประสบการณ์ค้น
คดิหาแนวทางเลอืกต่างๆ) โดยน าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหามาหาวธิกีารแก้ไข อยา่งน้อย 2 วธิี
ขึน้ไปโดยใช้ตารางเมตรกิ (Matrix) ในการคดัเลอืกวธิแีละให้เลอืกวธิทีี่กลุ่มสามารถด าเนินการ
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แก้ไขแล้วคาดว่าจะส่งผลให้ลดปัญหาได้ตามเป้าหมายซึ่งการคดัเลอืกวธิทีี่กลุ่มจะน ามาแก้ไข
ตอ้งมเีกณฑใ์นการเลอืก โดยอาจใชส้ญัลกัษณ์ ทีเ่ป็นทีย่อมรบัในประเทศญีปุ่่ น ดงันี้ 

มคี่าเท่ากบั  1 คะแนน            มคี่าเท่ากบั  5 คะแนน 
มคี่าเท่ากบั  3 คะแนน 
 

ตารางท่ี 2.2   ตวัอยา่งเกณฑท์ีใ่ชใ้นการคดัเลอืกวธิกีารแกไ้ขสาเหตุของปัญหา (1) 

สาเหต ุ/ วิธีการแก้ไข หวัข้อท่ีน ามาตดัสินใจ 
 

คะแนน 
-ตวักรองฉีกขาดท าใหม้เีศษไมแ้ละทรายมาอุดทที่อท า
ให้ท่อน ้ าอุดตัน น ้ าประปาไม่ไหลส่งผลให้  Pump 
น ้าประปาเสยีบ่อย 

ท าไดด้ว้ย
กลุ่มฯ 

ค่าใชจ้่าย 

1.สมาชกิดดัแปลงตวักรองเก่ามาใชใ้หม ่   15 

2.ซือ้ตวักรองใหม ่   9 

 
ตารางท่ี 2.3   ตวัอยา่งเกณฑท์ีใ่ชใ้นการคดัเลอืกวธิกีารแกไ้ขสาเหตุของปัญหา (2) 

สญัลกัษณ์    

ท าได้ ด้ ว ย สมาชิก
กลุ่ม 

กลุ่ ม ท า ไม่ ได้
ตอ้งซือ้ 

กลุ่มท าได้โดยขอความ
ช่วยเหลือจากบุคคลที่
ไมใ่ช่สมาชกิกลุ่ม 

กลุ่มท าไดด้ว้ยสมาชกิ
กลุ่มเอง 

ค่าใชจ้า่ย (บาท) มากกว่า 5,000 1,000–5,000 น้อยกว่า 1,000 

  ก่อนน าวธิแีก้ไขไปปฏบิตัจิรงิ  ควรน าวธิแีก้ไขสาเหตุนัน้ๆ มาพสิูจน์ 5 จรงิ (5 
GEN) ว่าเป็นวธิทีี่สามารถลดปัญหาของสมาชกิกลุ่มได้จรงิโดยไม่ส่งผลกระทบต่ออุปกรณ์หรอื
งานดา้นอื่นๆ 
  (กัลล์ชลา มหิทธิห าญ , 2552) ทฤษฎี  5 จริง  (5GEN) นั ้น  มี  5 อย่ าง
ประกอบดว้ย 

   Genba  : สถานทีเ่กดิเหตุจรงิ หมายถงึ บรเิวณทีเ่กดิสาเหตุของปัญหา 
   Genbutsu : ขอ้เทจ็จรงิหมายถงึ เหตุการณ์หรอืสิง่ทีเ่กดิขึน้ 

http://www.ha.or.th/newweb/download/202.doc
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   Genjisu  : สภาพการณ์จริงหมายถึง การน าสาเหตุไปทดลอง หรือ
ทดสอบเพื่อดวู่าเป็นสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิปัญหาหรอืไม่ 

     Genri   : ทฤษฎทีีถู่กต้องหมายถงึ น าหลกัการทฤษฎทีีถู่กต้องมาใชใ้น
การพสิจูน์สาเหตุ และในการหาวธิดี าเนินการแกไ้ขสาเหตุ 
   Gensoku : ใช้หลักการพื้นฐานในการแก้ปัญหาและปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง หมายถงึ ใชห้ลกัการพืน้ฐานทีท่ าในปัจจบุนัหรอืพืน้ฐานตามทฤษฎมีาแกไ้ขสาเหตุ และ
ท าการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่องถา้ยงัไมบ่รรลุเป้าหมายของกจิกรรม 

การเขยีนวธิ ีด าเนินการแกไ้ข ต้องใช ้หลกั 5W1H คอืท าอะไร ท าอย่างไร ท าที่
ไหน ท าเมื่อไร และใครเป็นคนท า   หากมกีารแก้ไขหลายวธิคีวรแบ่งให้สมาชกิกลุ่มมคีวาม
รบัผดิชอบ จะเป็นการสรา้งการท างานเป็นทมีการไวใ้จ การใหเ้กยีรตซิึง่กนัและกนั 

 
ขัน้ตอน  ท า (Do)  มี 1 ขัน้ตอนคือ 
  2.1.5 ด าเนินการแก้ไข 
 (กัลล์ชลา มหิทธหิาญ , 2552) ปฏบิตัิตามมาตรการที่คดิค้นหรอืวธิกีารแก้ไข

จากข้อ 4. มาปฏบิตัิและเก็บข้อมูล หลงัการแก้ไข  ซึ่งข้อมูลที่เก็บต้องมคีวามน่าเชื่อถือ และ
สอดคลอ้งกบัขอ้มลูก่อนการแกไ้ขโดยเฉพาะหน่วยทีใ่ชข้องขอ้มลู ตอ้งเหมอืนกนั 

 
ขัน้ตอน  ตรวจสอบ (Check)  มี 1 ขัน้ตอนคือ 
  2.1.6การตรวจสอบผล 

  (กลัล์ชลา มหิทธหิาญ, 2552) ตรวจสอบผลการปฏบิตัิตามมาตรการ และน า
ข้อมูลหลงัการแก้ไขมาเปรยีบเทียบ ข้อมูล ก่อนการแก้ไขและเป้าหมาย ด้วยเครื่องมอืชนิด
เดยีวกบัขอ้มลูก่อนการแก้ไข เช่นถา้ขอ้มลูก่อนการแก้ไขใช ้พาเรโต  ขอ้มลูหลงัการแก้ไขกต็้อง
ใช ้พาเรโต เช่นกนั  
  หากพบว่าขอ้มลูหลงัการแก้ไขท าไม่ไดต้ามเป้าหมาย  ต้องยอ้นกบัไปที ่ขอ้ 3. 
การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ใหม่และด าเนินตามข้อ 4. ข้อ 5. และข้อ 6.  จนกว่าจะได้
ผลลพัธ ์ตามเป้าหมาย 

 
ขัน้ตอน  การปรบัปรงุแก้ไข (Act)  มี 1 ขัน้ตอนคือ 
  2.1.7 จดัท ามาตรฐานสรปุผลและกิจกรรมครัง้ต่อไป 

  (กลัล์ชลา มหทิธหิาญ, 2552) จดัท ามาตรฐานการปฏบิตัเิมื่อได้ตามเป้าหมาย
แล้ว ให้น าวธิกีารแก้ไขที่ส่งผลให้ลดปัญหา มาเขยีนเป็นขอ้ปฏบิตัิโดยใช้หลกั  5W1H คอืท า
อะไร ท าอยา่งไร ท าทีไ่หน ท าเมือ่ไร ใครท าเพื่อป้องกนัปัญหาเดมินัน้มใิหเ้กดิซ ้าในอนาคต 
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  สรุปผลทางตรง  จะมเีพยีงข้อเดยีวคอื ให้น าเสนอผลลพัธ์ที่ได้จากขอ้มูลหลงั
การแก้ไข ที่คดิเป็นรอ้ยละ หรอื เปอรเ์ซน็ต์ หรอืหน่วยเดยีวกบัที่ตัง้เป้าหมาย  และถ้าพบว่ามี
ค่าดกีว่าเป้าหมาย ตอ้งแสดงใหเ้หน็ชดัเจน 

สรุปผลทางอ้อม  ให้น าหัวข้อมูลเหตุจูงใจมาเขียนในเชิงบวก และถ้ามี
ค่าใชจ้า่ยในการด าเนินการแกไ้ข ตอ้งน ามาเขยีน และบอกถงึจดุคุม้ทุนดว้ยจะดมีาก  

อุปสรรคของกลุ่ม ถา้มใีหเ้ขยีนและบอกวธิแีกไ้ขอุปสรรคดว้ยยิง่ด ี
 กจิกรรมครัง้ต่อไป ควรม ีจะเป็นหวัขอ้ที่ 2 ของปัญหา หรอืจะเป็นหวัขอ้ใหม ่
ทีต่้องแสดงใหเ้หน็การคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหา หรอืพดูงา่ยๆคอืถา้สามารถบอกว่ากลุ่มท าเรื่องที ่2 
ถงึขัน้ตอนไหนของ QC story จะมนี ้าหนักในการใหค้ะแนนมากกว่าบอกเฉพาะหวัขอ้กจิกรรม
และมลูเหตุจงูใจเนื่องจากการท ากจิกรรม QC ต้องการให้เกดิความต่อเนื่องของการท ากจิกรรม
ของกลุ่มทีจ่ะแกไ้ขปัญหาทีเ่กดิในงานทีป่ฏบิตัหิรอืงานทีร่บัผดิชอบ 
 
2.2 การจดัการคลงัสินค้า  

(รเิวอรพ์ลสับล็อก, 2554) คลงัสินค้า (Warehouse) หมายถึง พื้นที่ที่ได้วางแผนแล้ว
เพื่อให้เกดิประสทิธภิาพในการใช้สอยและการเคลื่อน ยา้ยสนิคา้และวตัถุดบิ โดยคลงัสนิคา้ท า
หน้าที ่ในการเกบ็สนิคา้ระหว่างกระบวนการเคลื่อนยา้ย เพื่อสนับสนุนการผลติและการกระจาย
สินค้า ซึ่งสินค้าที่เก็บในคลังสินค้า (Warehouse) สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่   
วตัถุดบิ (Material) ซึง่อยู่ในรปู วตัถุดบิ ส่วนประกอบและชิน้ส่วนต่างๆ และสนิคา้ส าเรจ็รปูหรอื
สนิคา้ จะนบัรวมไปถงึงานระหว่างการผลติ ตลอดจนสนิคา้ทีต่อ้งการทิง้และวสัดุทีน่ ามาใชใ้หม่ 

 
2.2.1 การจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management)  
(รเิวอรพ์ลสับลอ็ก, 2554) เป็นการจดัการในการรบั การจดัเก็บ หมายถงึ การ

จดัส่งสนิค้าให้ผู้รบัเพื่อกิจกรรมการขาย เป้าหมายหลกัในการบรหิาร ด าเนินธุรกิจ ในส่วนที่
เกี่ยวขอ้งกบัคลงัสนิค้าก็เพื่อให้เกดิการด าเนินการเป็นระบบให้ คุ้มกบัการ ลงทุน การควบคุม
คุณภาพของการเก็บ การหยบิสินค้า การป้องกนั ลดการสูญเสียจากการ ด าเนินงานเพื่อให้
ตน้ทุนการด าเนินงานต ่าทีสุ่ด และการใชป้ระโยชน์เตม็ทีจ่ากพืน้ที่ 

 
2.2.2 ซอฟต์แวรส์ าหรบัการจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management 

System: WMS) 
(รเิวอรพ์ลสับล็อก, 2554) มกีารน าจดัการคลงัสนิค้า พฒันาเชื่อมต่อกบัระบบ

การผลติและการจดัการกระจายสนิค้าไปยงัลูกค้าโดยพฒันา เป็นซอฟต์แวร์เฉพาะของแต่ละ
องคก์ารตามความเหมาะสม ระบบซอฟตแ์วรม์กัจะเชื่อมต่อตัง้แต่การจดัซือ้ จดัหา การผลติ การ
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จดัส่ง การคืนสินค้า ซอฟต์แวร์ปฏิบัติการที่เป็นโซลูชัน่ในระบบการจดัการคลังสินค้ามีให้
เลอืกใช ้มากมาย ธุรกจิทีเ่ป็น Logistics Outsourcing Service หรอืผูใ้หบ้รกิารการสนับสนุนแก่
ธุรกิจการผลติ และกระจายสนิค้า มกีารเขยีนโปรแกรมส าเรจ็ที่เป็นซอฟแวร์เฉพาะจ าหน่าย
ให้กบัธุรกจิคลงัสนิค้า ประเภทต่าง ๆ ตามความเหมาะสม แบบของโปรแกรมจะสอดคลอ้งกบั
การท างาน และกจิกรรมต่าง ๆ ทีเ่กดิขึน้ในคลงัสนิคา้ไม่ว่าจะซบัซอ้นแค่ไหนระบบของซอฟแวร์
ที่ดจีะต้อง สามารถเชื่อมต่อ และรองรบัธุรกรรมอเิลก็ทรอนิกสต่์าง ๆ เพิม่ขดีความสามารถใน
การจดัการสนิค้าคงคลงั และการกระจายสนิคา้ ใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ ซอฟต์แวรท์ีเ่ขยีนขึน้
จะต้องเป็นระบบที่ผู้ใช้งานหรอืผู้ปฏิบัติงานสามารถใช้งานได้ง่ายการน าเทคโนโลยีที่เป็น
ซอฟต์แวรส์ าหรบัการจดัการคลงัสนิคา้ (Warehouse Management System: WMS) มาใชช้่วย
ท าใหเ้พิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนั 

 
2.2.3 ระบบมาตรฐาน WMS ในการจดัการคลงัสินค้า  
(รเิวอร์พลัสบล็อก, 2554) ระบบ WMS ที่ดีจะถูกออกแบบเพื่อให้สามารถ

รองรบัการบรหิารจดัการ ทุกกจิกรรมภายในคลงัสนิค้าประเภทต่าง ๆ โดยเฉพาะคลงัสนิค้าใน
ศูนย์กระจายสินค้าขนาดใหญ่ของกิจการค้าส่ง ค้าปลีก อีกทัง้ยงัต้องสามารถดดัแปลงเพื่อ
เชื่อมโยงกบัระบบการวางแผนทรพัยากรของ ธุรกจิ (Enterprise resource planning: ERP) อื่น 
ๆ ที่หน่วยงานหรอืองค์กรมอียู่ ในบางครัง้เพื่อลดความสบัสน จงึมกีารเรยีกระบบ WMS ที่
สนับสนุนระบบ ERP ว่า Warehouse-focused ERP system   มาตรฐานของการวางระบบ 
WMS ทีส่ าคญัจะต้องประกอบดว้ยส่วนประกอบทุกส่วนในองคก์ารทีเ่กีย่วขอ้งกบัการด าเนินงาน 
โดยจะตอ้งประกอบดว้ยปัจจยัดงัต่อไปนี้ 

 
2.2.4 การรบัสินค้า (Receiving) 
(รเิวอรพ์ลสับล็อก, 2554) การรบัสนิค้าเป็นขัน้ตอนที่กระท าต่อเนื่องมาจาก

การจดัซื้อซึ่งถูกจดัท าเป็น ฐานขอ้มูลการสัง่ซื้อ ระบบการรบัสนิค้าจะใช้ข้อมูลการสัง่ซื้อ เป็น
ข้อมูลการน าเข้า (Input data) ซึ่งท าให้ผู้รบัสนิค้าหรอืคลงัสินค้า ทราบว่าสนิค้านัน้ ๆ สัง่ซื้อ
เมื่อใด ปรมิาณเท่าไร ผู้ขายและผู้ซื้อคือใคร และก าหนดการส่งมอบสินค้าว่าตรงตามเวลา
หรอืไม่ พาหนะที่ใช้ในการขนส่งคืออะไร ข้อมูลการสัง่ซื้อที่เป็นระบบฐานข้อมูลท าให้ฝ่าย
ปฏิบัติการคลังสินค้าสามารถ จดัสรรพื้นที่และชัน้เก็บของ (Rack/Slot) ในการวางสินค้าได้
ล่วงหน้า ในบางกรณีที่สินค้ายงัไม่ได้ถูกก าหนดข้อมูลหรอืบาร์โค้ดไว้ก่อนล่วงหน้าระบบจะ
อนุญาตให้ผู้ใช้สามารถพิมพ์ข้อมูลลงไปในระบบฐานข้อมูลและพิมพ์บาร์ โค้ดออกมาตาม
มาตรฐานต่างๆ ทีต่อ้งการ 
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2.2.5 การเกบ็สินค้า (Put-away) 
(รเิวอรพ์ลสับลอ็ก, 2554) ฐานขอ้มลูจะมกีารตรวจสอบขนาดของพืน้ทีแ่ละชัน้

เกบ็ของต่างๆ ว่ามขีนาดและน ้าหนักเท่าไร เพยีงพอต่อสนิคา้ทีจ่ะน ามาเกบ็หรอืไม่ และจ าแนก
ประเภทของสนิคา้ไปเกบ็ไวใ้นพืน้ทีท่ี่เหมาะสมหรอืตามเงือ่นไขที ่ต้องการแลว้ท าการบนัทกึลง
ในระบบฐานขอ้มลูในระบบการควบคุมสนิคา้คงคลงั ต่อจากนัน้ระบบจะท าการก าหนดล าดบังาน
และเสน้ทางในการจดัเกบ็สนิคา้ทีเ่หมาะสม 

 
2.2.6 หยิบสินค้า (Order picking)  
(รเิวอรพ์ลสับล็อก, 2554) เมื่อคลงัสนิค้าได้รบัใบสัง่สนิค้าจากลูกค้า (Order) 

เจ้าหน้าที่คลงัสินค้าจะต้องออกไปหยบิสนิค้าที่ก าหนดไว้ตามค าสัง่ซื้อ สินค้าอาจอยู่กระจดั
กระจายในพืน้ทีต่่าง ๆ หลงัจากหยบิแลว้จะน ากลบัมาทีจ่ดุรบัของหรอืจดุส่งของ โปรแกรมจะท า
การประมวลผลข้อมูลจากฐานข้อมูลและจดัเรยีงล าดบัก่อนหลงัการหยบิ สนิค้าตามเงื่อนไขที่
ก าหนด 

 
2.2.7 การตรวจสอบยอดสินค้า (Cycle count) 
(รเิวอร์พลัสบล็อก, 2554) ผู้ใช้ในคลงัสินค้าสามารถท าการตรวจนับสินค้า

เฉพาะบางส่วนหรอืตามที่ต้องการภายในช่วงเวลาที่ก าหนดโดยอาศัยการประมวลผลจาก
ฐานข้อมูลแบบ Real time หรอืสามารถตรวจนับในขณะที่ก าลงัปฏิบัติงานอยู่ โดยที่ระบบ 
Cycle count สามารถเชื่อมต่อกบัระบบ Mobile network ซึ่งจะท าให้การตรวจนับสนิค้ามคีวาม
ถูกตอ้งมากยิง่ขึน้ 

 
2.2.8 การควบคมุสินค้าคงคลงั (Inventory control)  
(รเิวอรพ์ลสับล็อก, 2554) ถือได้ว่าเป็นหวัใจในการบรหิารจดัการคลงัสนิค้า

โดยการท างานเชื่อมต่อกบัระบบ อื่น ๆ ควบคุมและตรวจเชค็การไหลเวยีนของสนิค้าภายใน
คลงั เช่น สนิค้ารายการใดจ าหน่ายได้ดหีรอืไม่ มสีนิค้าเหลอืปรมิาณเท่าไร ท าให้สนิค้าไม่จม
คลงัสนิค้า นอกจากนี้ยงัสามารถเชื่อมโยงขอ้มูลกบัหน่วยงานภายนอกที่เกี่ยวขอ้ง เช่น ขอ้มูล
การส่งเสรมิการขายจากรา้นค้าปลกีต่าง ๆ จะถูกส่งเขา้กระบวนการผลติเพื่อเพิม่ปรมิาณการ
ผลติในช่วงทีต่้องมกีารส่ง เสรมิการขาย ในขณะที่คลงัสนิคา้ต้องได้รบัขอ้มูลและเตรยีมพืน้ที่ใน
การเก็บส ารองสนิค้า ซึง่ท าให้กจิกรรมภายในคลงัสินคา้เป็นไปอย่างราบรื่นและมปีระสทิธภิาพ 
ปัจจุบนัได้มกีารน าระบบ Dynamic slotting ที่ใช้กบัคลงัสนิค้าหรอืศูนยก์ระจายสนิค้าที่มสีนิค้า
หลากหลายชนิด (Product diversification) และมอีตัราการรบัและส่งสนิคา้ (Turn over rate) ใน
ปรมิาณทีส่งู ระบบจะท าการจดัเกบ็สนิคา้ที่มอีตัรา Turn over สูง ไวใ้นส่วนหน้าของคลงัสนิคา้ที่
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อยู่ติดกับ Shipping dock ส าหรับสินค้าที่มีอัตรา Turn over ต ่ าก็จะถูกจัดเก็บไกลออกไป 
โปรแกรมจะประมวลผลการจากสถิติ Turn over ของสนิค้าในทุก ๆ ช่วงเวลาที่ก าหนด และ
ก าหนดต าแหน่งการจดัเกบ็สนิคา้แต่ละชนิดทีเ่หมาะสมเพื่อลดเวลาในการหยบิ สนิคา้ ลดพืน้ที่
และเพิม่ประสทิธภิาพในการใชง้าน 
 
2.3 การวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหาตามหลกั Why-Why Analysis  
 (บญัญตั ินิยมวาส, 2555) Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัที่
เป็นต้นเหตุใหเ้กดิปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ มขีัน้มตีอน ไม่เกดิการตกหล่น ซึ่งไม่ใช่การคดิ
แบบคาดเดาหรอืนัง่เทยีน 

  2.3.1 วิธีการคิดของ Why-Why Analysis 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 

 
รปูท่ี 2.3   วธิกีารคดิของ Why-Why Analysis 

 
เมื่อเรามปัีญหาอย่างใดอย่างหนึ่งเกิดขึ้น เราจะมาคดิกนัดูว่าอะไรเป็นปัจจยั

หรอืสาเหตุที่ท าให้มนัเกดิโดยการตัง้ค าถามว่า “ท าไม” โดยตัง้ค าถามไปเรื่อยๆ จนกระทัง่ได้
ปัจจยัทีเ่ป็นต้นตอของปัญหาในช่องสุดทา้ย ปัจจยัทีอ่ยู่หลงัสุด จะต้องเป็นปัจจยัทีส่ามารถพลกิ
กลบักลายเป็นมาตรการทีม่ปีระสทิธภิาพ (เป็นมาตรการป้องกนัไมใ่หปั้ญหาเกดิขึน้ซ ้าอกี) 
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  2.3.2 ก่อนการวิเคราะหด้์วย Why-Why Analysis 
   1) สะสางปัญหาให้ชัดเจน ยึดกุมข้อเท็จจรงิให้มัน่ก่อนที่จะท าการ
วเิคราะห์ปัญหาด้วย Why-Why Analysis จะต้องไปตรวจสอบสถานที่จรงิ และดูสภาพของจรงิ 
อนัเป็นทีม่าของปัญหาเพื่อสรา้งความเขา้ใจเกีย่วกบัรายละเอยีดของปัญหาใหถู้กตอ้งชดัเจน ถ้า
ไม่สะสางใหด้ ีจะท าใหก้ารวเิคราะหก์นิวงกวา้งเกนิไป และมปัีจจยัทีเ่กี่ยวขอ้งมากเกนิไป ถงึแม้
ไดผ้ลการวเิคราะหอ์อกมากต็าม มาตรการทีต่ามมาจะมมีากเกนิกว่าทีจ่ะน ามาปฏบิตัไิด ้
   2) ท าความเขา้ใจในโครงสรา้งและหน้าที่ของส่วนที่เป็นปัญหาจะต้อง
ท าการแจกแจงส่วนงานทีเ่ป็นปัญหา ใหอ้อกมาเป็นไดอะแกรมแสดงความสมัพนัธข์องชิน้ส่วน , 
แสดงความสมัพนัธ์ของหน้าที่, แสดงค่าที่ควรจะเป็นของชิ้นส่วนนัน้ๆ กบัสภาพที่ใช้งานจรงิ 
หรอืกล่าวได้ว่าเป็นการเปรยีบเทยีบ basic condition กบั working condition ฯลฯในกรณีของ
งานทัว่ๆ ไป ให้เขยีนภาพขัน้ตอนหรอืการไหลของงาน และท าความเขา้ใจเกี่ยวกบัหน้าที่ของ
งานนัน้ๆ        
 

  2.3.3 วิธีการมองปัญหาของ Why-Why Analysis 
   1) การมองจากสภาพที่ควรจะเป็นแนวทางแรกนัน้เป็นการค้นหา
สาเหตุโดยการนึกภาพขึน้มาในหวัว่าการจะท าให้ดนีัน้ จะต้องมรีูปแบบ ลกัษณะ และเงื่อนไข
อย่างไร การมองปัญหาจากสภาพที่ควรจะเป็นคอื การเปรยีบเทยีบวธิกีารของตนเองกบัสิง่ที่
เป็นมาตรฐานหรอืเป็นที่ยอมรบัของคนทัว่ไป การมองปัญหาจากสภาพที่ควรจะเป็นเป็นการ
ก าหนดแนวทางในการคน้หาสาเหตุของปัญหาโดยการเปรยีบเทยีบปัญหาทีเ่กดิกบัสภาพทีค่วร
จะเป็น หลงัจากก าหนดแนวทางไดแ้ลว้กจ็ะตัง้ค าถามว่า “ท าไม” ไปเรือ่ยๆ เพื่อคน้หาสาเหตุ 

   2) การมองจากหลกัเกณฑ์หรอืทฤษฎีเป็นการมองปัญหาจากการท า
ความเขา้ใจกบัหลกัเกณฑห์รอืจากทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบัการท างานของเครือ่งจกัรนัน้ๆ  

 
 
 
 
 
 

 
 

รปูท่ี 2.4   ตวัอยา่งการมองจากหลกัเกณฑห์รอืทฤษฎี 
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การมองปัญหาทั ้งสองแบบมีข้อแตกต่างหรือข้อควรระมัดระวัง ดังนี้  
 1) ในกรณีทีปั่ญหาหรอืปรากฏการณ์ทีเ่กดิขึน้เขา้ใจไดไ้มย่ากนัก หรอืมี
ต้นเหตุของปัญหามเีพียงหนึ่งสาเหตุ ควรเลือกใช้วธิีการมองปัญหาจากสภาพที่ควรจะเป็น 
 2) ในกรณีที่ปัญหาหรือปรากฏการณ์ที่สนใจ เกี่ยวข้องกับกลไกที่
ค่อนข้างเข้าใจยากหรอืมตี้นเหตุของปัญหาหลายสาเหตุ ควรเลือกใช้วิธกีารมองปัญหาจาก
หลกัเกณฑห์รอืทฤษฎ ีหากมคีวามเขา้ใจมากพอแลว้อาจจะใชท้ัง้สองวธิพีรอ้มๆ กนักไ็ด ้ 

 
  2.3.4 ข้อควรระวงัในการท า Why-Why Analysis 

    1) ขอ้ความทีเ่ขยีนช่อง “ปัญหา” และช่อง “ท าไม” ตอ้งสัน้และกระชบั 
   2) หลงัจากที่ท า Why-Why Analysis แล้ว จะต้องยนืยนัความถูกต้อง
ตามหลกัตรรกวทิยา โดยควรจะอ่านย้อนจาก “ท าไม” ในช่องสุดท้ายกลบัมายงัช่อง “ปัญหา” 
   3) ให้ถามว่า “ท าไม” ไปเรื่อยๆ จนกว่าจะพบปัจจยัหรอืสาเหตุที่จะ
สามารถเชื่อมโยงและน าไปสู่การวางมาตรการป้องกนั เพื่อไมใ่หปั้ญหานัน้เกดิขึ้นซ ้าอกี 
   4) ใหเ้ขยีนเฉพาะส่วนทีค่ดิว่าคลาดเคลื่อนไปจากสภาพปกตเิท่านัน้ 
   5) ให้หลกีเลีย่งการคน้หาสาเหตุทีม่าจากสภาพจติใจของคน พยายาม
วเิคราะหส์าเหตุของปัญหานัน้ ไปทางดา้นเครือ่งจกัรอุปกรณ์หรอืวธิกีารจดัการการท างาน 
   6) อยา่ใชค้ าว่า “ไมด่”ี ในประโยคส าหรบัช่อง “ท าไม” 
 

  2.3.5 ตวัอย่างการวิเคราะหด้์วย Why-Why Analysis 

 
รปูท่ี 2.5   ตวัอยา่งการวเิคราะหด์ว้ย Why-Why Analysis 
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  2.3.6 ขัน้ตอนการปรบัปรงุแก้ไขด้วย Why-Why Analysis 
   1) ก าหนดหวัขอ้เรือ่งทีจ่ะน ามาปรบัปรงุแกไ้ข 

   2) ส ารวจความจรงิของสภาพที่เป็นอยู่ของปัญหา ทัง้ในด้านสถติแิละ
การไปส ารวจพืน้ทีจ่รงิ ทีเ่กดิปัญหา 
    3) ตั ้ง เป้ าหมายที่ จะลดปัญหาที่ เกิดขึ้นนั ้น ให้กลาย เป็นศู นย์ 
    4) ก าหนดแผนของกจิกรรมทีจ่ะท าการปรบัปรงุแกไ้ขปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
 
2.4 วงจรควบคมุคณุภาพ PDCA  
 (ปราณี ช่วยชัย, 2555)  PDCA เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการบรหิารคุณภาพ ดร .
วอล์ทเตอร์ชวิฮารท์  เป็นผู้พฒันาขึ้นเป็นคนแรกใน ปี ค .ศ. 1939  และ ดร.เอดวาร์ด  เดมิง่  
เป็นผู้น ามาเผยแพร่ในประเทศญี่ปุ่ น ในปี ค.ศ. 1950 จนเป็นที่รูจ้กักนัแพร่หลายในชื่อ วฎัจกัร
เดมิง่  (Deeming Cycle) หรอืวงจรควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circel : PDCA) หรอืวฎั
จักรแห่งการบริหารคุณภาพ  PDCA  ย่อมาจาก Plan – Do – Check – Act  ซึ่งแปลว่า 
วางแผน – ปฏิบัติ – ตรวจสอบ – ปรับปรุง ซึ่งต้องด าเนินการอย่างมีวินัย ให้ครบวงจร 
หมนุเวยีน พฒันาไปไมม่หียุดไมม่หียอ่น 
 

 
 

รปูท่ี 2.6   วงจร PDCA 
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  2.4.1 PLAN 
  การวางแผนการด าเนินงานอย่างรอบคอบ ครอบคลุมถึงการก าหนดหวัข้อที่
ต้องการปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง ซึ่งรวมถึงการพฒันาสิง่ใหม่ๆ การแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการ
ปฏบิตังิาน อาจประกอบด้วย การก าหนดเป้าหมาย หรอืวตัถุประสงค์ของการด าเนินงาน Plan 
การจัดอันดับความส าคัญของ เป้าหมาย ก าหนดการด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาการ
ด าเนินงาน ก าหนดผูร้บัผดิชอบหรอืผูด้ าเนินการและก าหนดงบประมาณทีจ่ะใช้ การเขยีนแผน
ดงักล่าวอาจปรบัเปลีย่นไดต้ามความเหมาะสมของลกัษณะ การด าเนินงาน การวางแผนยงัช่วย
ใหเ้ราสามารถคาดการณ์สิง่ทีเ่กดิขึน้ในอนาคต และช่วยลดความสญูเสยีต่างๆ ทีอ่าจเกดิขึน้ได ้
 
  2.4.2 DO  
  การด าเนินการตามแผน อาจประกอบด้วย การมีโครงสร้างรองรับ การ
ด าเนินการ เช่น คณะกรรมการหรอืหน่วยงานของคณะ มวีธิกีาร ด าเนินการ เช่น มกีารประชุม
ของคณะกรรมการมกีารจดัการเรยีน การสอน มกีารแสดงความจ านงขอรบันักศึกษาไปยงั
ทบวงมหาวทิยาลยั และมผีลของการด าเนินการ เช่น รายชื่อนกัศกึษาทีร่บัในแต่ละปี 

 
 2.4.3 CHECK  

  การประเมินแผน อาจประกอบด้วย การประเมินโครงสร้างที่รองรบั การ
ด าเนินการ การประเมนิขัน้ตอนการด าเนินงาน และการประเมนิผลของ การด าเนินงานตามแผน
ที่ได้ตัง้ไว้ โดยในการประเมินดังกล่าวสามารถ ท าได้เอง โดยคณะกรรมการที่รบัผิดชอบ
แผนการด าเนินงานนั ้นๆ ซึ่งเป็นลักษณะของการประเมินตนเอง โดยไม่จ าเป็นต้องตัง้
คณะกรรมการ อกีชุดมาประเมนิแผน หรอืไม่จ าเป็นตอ้งคดิเครือ่งมอืหรอืแบบประเมนิ ทียุ่่งยาก
ซบัซอ้น 

 
2.4.4 ACT 

  การน าผลการประเมนิมาพฒันาแผน อาจประกอบดว้ย การน าผลการ ประเมนิ
มาวเิคราะหว์่ามโีครงสรา้ง หรอืขัน้ตอนการปฏบิตังิานใดทีค่วร ปรบัปรงุหรอืพฒันาสิง่ทีด่อียูแ่ลว้
ให้ดยีิง่ขึน้ไปอกี และสงัเคราะห์รปูแบบ การด าเนินการใหม่ที่เหมาะสม ส าหรบัการด าเนินการ 
ในปีต่อไป 
 
 



 
 

 

บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกจิกจิศกึษาเรื่องการศกึษาระบบ First in–First out เพื่อปรบัปรุงระบบการ

ท างาน และลดปรมิาณของเสยีในหอ้งเกบ็วตัถุดบิทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัต่อไปนี้ 
1. การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
2. การศกึษาปัญหาของขัน้ตอนการท างาน 
3. การสอบถามผูใ้ชง้านเกี่ยวกบัปัญหาทีพ่บ 
4. แนวทางการแกไ้ข 
5. ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การเก็บรวมรวบขอ้มูลมาจากขอ้มลูเก่าของทางบรษิทัและสอบถามขอ้มลูจากพนักงาน
ทีป่ระจ าอยูใ่นหอ้งจดัเกบ็วตัถุดบิ 
 
3.2 การศึกษาปัญหาของขัน้ตอนการท างาน 
 ปัญหาวตัถุดบิหมดอายุ ข้อจ ากดัของวตัถุดบิ คอื มอีายุในการเปิดใช้งาน 3 เดอืนซึ่ง
ปัจจุบนัมกีารเปิดวตัถุดบิกองใหม่ทัง้ๆที่ของเก่ายงัใช้ไม่หมด จนท าให้กองที่เปิดแล้วไม่ได้ใช้
งานจนวตัถุดบิหมดอาย ุ
 
ตารางท่ี 3.1   Balance Stock Metro MDF 

 

LPM Stock Total_02/12/2014

Age Received Used Remain

COLOUR MD CODE PRODUCE RECEIVED EXPIRE days shts. shts. shts.

5 GRAPHITE MD 211 SPD-MPB 1,240         2,460    20/9/2013 20/9/2013 19/12/2013 438               2,680 2,099 581

2 GRAPHITE MD 211 SPD-MPB 1,840         2,460    8/8/2013 8/8/2013 6/11/2013 481               560 446 114

1 LIGHT MACASSAR MD 360 SPD-MPB 1,240         2,460    21/8/2014 21/8/2014 19/11/2014 103               800 747 53

3 YEAN MD 369 SPD-MDF 1,230         2,450    26/8/2014 26/8/2014 24/11/2014 98                 1,200 1,056 144

1 CANYON MD 381 SPD-MPB 1,840         2,460    5/3/2014 5/3/2014 3/6/2014 272               300 97 203

1 CORSICA MD 436 SPD-MPB 1,240         2,460    1/8/2014 1/8/2014 30/10/2014 123               310 223 87

1 WALNUT AIDA MD 526 SPD-MPB 1,840         2,460    28/8/2014 28/8/2014 26/11/2014 96                 800 122 678

2 FRASSINO PRISMA MD 554 SPD-MPB 1,840         2,460    12/2/2014 12/2/2014 13/5/2014 293               200 165 35

1 LIGHT COTTON MD 562 SPD-MPB 1,840         2,460    17/8/2014 17/8/2014 4/11/2014 107               1,000 911 89

3 OAK CREMANT MD 566 SPD-MPB 1,840         2,460    12/2/2014 12/2/2014 13/5/2014 293               200 175 25

2 LIGHT LINO MD 572 SPD-MPB 1,840         2,460    21/3/2014 21/3/2014 19/6/2014 256               600 210 390

3 SANTA ROSA OAK MD 577 SPD-MPB 1,840         2,460    27/1/2014 27/1/2014 27/4/2014 309               200 55 145

3 RENEW CHERRY MD 578 SPD-MPB 1,840         2,460    10/8/2014 10/8/2014 8/11/2014 114               1,020 178 842

2 FENATO MD 597 SPD-MPB 1,840         2,460    10/6/2014 26/7/2014 24/10/2014 129               160 147 13

2 INEDITO GERY MD 599 SPD-MPB 1,840         2,460    27/1/2014 27/1/2014 27/4/2014 309               200 8 192

 

METRO MDF CO.,LTD

Detail of  Impregnated Peper Melamine

W. ( mm.) L. (mm.)

Day - Month - Year

SUPPLIER
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3.3 การสอบถามผู้ใช้งานเก่ียวกบัปัญหาท่ีพบ 
 พบว่าสมุดบันทึกเล่มเก่า ไม่มีบอกวนัรบัเข้าของวตัถุดิบและไม่มีบอกวนัหมดอายุ
รวมถงึไม่สามารถตรวจสอบจ านวนคงเหลอืยอ้นหลงัได้ ท าให้ในบางครัง้มกีารเปิดวตัถุดบิใหม่
ทัง้ๆทีข่องเก่ายงัไม่หมด จนท าให้ของเก่าทีย่งัไม่หมดนัน้คา้งอยู่ในสต๊อกจนหมดอายุกลายเป็น
ของเสยี 
 
3.4 แนวทางการแก้ไข 
 จดัท าสมุดบนัทกึใหก้ารท างานเป็นระบบFirst in–First out และอบรมพนักงานใหเ้ขา้ใจ
ถงึระบบ First in–First outในการเปิดวตัถุดบิเพื่อลดจ านวนของเสยีในหอ้งจดัเกบ็วตัถุดบิ  
 
3.5 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
ตารางท่ี 3.2   ตาราง PDCA 

 
 

  

PDCA Step

ศกึษาปัญหาในปัจจุบนั
ก าหนดปัญหาทีพ่บ
วเิคราะห์ปัญหา
วเิคราะห์สาเหตุและเกบ็ขอ้มลู

D ด าเนนิการแกไ้ขปรบัปรุง
C ตดิตามผล
A จดัท าให้เป็นมาตรฐาน

Plan

Action

Nov Dec Jan Feb

P



บทท่ี 4 
ผลงานด าเนินงาน 

  
ในบทที่ 4 นี้จะแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลการศึกษาระบบ First in–First out เพื่อ

ปรบัปรุงระบบการท างาน และลดปรมิาณของเสยีในหอ้งเกบ็วตัถุดบิหรอืผลการด าเนินงานจาก
การศกึษาตามขัน้ตอนในการด าเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบทที ่3 โดยมหีวัขอ้ ดงันี้ 

 
ตาราง 4.1  ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

 
 

4.1 ผลการวิเคราะหข์องเสียในห้องจดัเกบ็วตัถดิุบ 
 จากผลการวเิคราะหห์าสาเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา ไดพ้บสาเหตุของปัญหา ดงันี้ 

4.1.1 พนกังาน 
 เกดิจากการสะเพรา่ในการท างาน ซึง่เกดิจากการตรวจนับกระดาษพนักงานไม่

มคีวามรอบคอบและในขัน้ตอนการบนัทกึขอ้มูลทีไ่ม่ตรงกบัความเป็นจรงิ ท าใหไ้ม่สามารถเชค็
จ านวนกระดาษไดว้่ามจี านวนคงเหลอือยูเ่ท่าไหร่ 

 
4.1.2 วธิกีาร 

  การท างานแบบเก่าไม่มรีะบบ First in–First out ไม่มตีวับ่งชี้ไว้ว่าวตัถุดบิไหน
เขา้มาก่อน และสมุดบนัทกึเล่มเก่าบางครัง้ไม่สามารถเชค็ขอ้มลูได้ว่ามอียู่จรงิหรอืไม่  จงึท าให้
เกดิการเปิดกระดาษตัง้ใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

1. จัดท ำสมดุบนัทกึ 1.จัดท ำสติก้เกอร ์12 ส ี12 เดอืน

2. ทดลองใชส้มดุบนัทกึ 2.ตดิบอรด์แจง้วำ่สไีหนใชเ้ดอืนไหน

3. น ำสมดุบนัทกึมำใชจ้รงิ 3.จัดวตัถดุบิตามเดอืนบนชัน้วางสนิคา้

ชว่งเวลา

ม.ค

ชว่งเวลา

ธ.ค ม.ค

  First in - First out   

Kaizen 

ข ัน้ตอนการด าเนนิงาน

การบนัทกึ
ทฤษฎ/ีเครือ่งมอืทีใ่ช้

ข ัน้ตอนการด าเนนิงาน ตดิตวับง่ชี้

บนวตัถดุบิ
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4.2 ขัน้ตอนการปรบัปรงุการท างาน 
 4.2.1 ออกแบบแบบฟอรม์ทีใ่ชใ้นการบนัทกึขอ้มลูใหม่ 

Before After 
  

แบบฟอรม์เก่าไม่มบีอกวนัหมดอายุ และไม่
สามารถยอ้นดจู านวนคงเหลอืยอ้นหลงัได ้ 

ออกแบบฟอร์มใหม่ให้บอกสถานะของการ
จดัเกบ็ไดทุ้กอยา่ง 

 
รปูท่ี 4.1   แบบฟอรม์ Stock Book 

 
ซึง่ขอ้มลูของแบบฟอรม์ Stock Book ใหมจ่ะประกอบไปดว้ย 

1. สกีระดาษ 
2. รหสักระดาษ 
3. วนัทีร่บัเขา้ 
4. ไซตก์ระดาษ 
5. เลขที ่Pallet 
6. จ านวนทีร่บัเขา้ 
7. จ านวนทีใ่ชไ้ป 
8. จ านวนคงเหลอื 
9. พืน้ทีเ่กบ็ 
10. หมายเหตุ 
11. วนัหมดอายุ 
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ท าการสอนพนักงานส าหรบัการลงบันทึก ซึ่งการบันทึกแบบเก่า จะมีช่องจ านวน
คงเหลอืแค่ช่องเดยีวในการลงบนัทกึ เมื่อมจี านวนคงเหลอืที่เปลี่ยนไปพนักงานจะลบและลง
จ านวนคงเหลอืใหม่แทนทีเ่ก่า ซึง่ไม่สามารถเชค็จ านวนยอ้นหลงัได ้ซึง่สมุดบนัทกึเล่มใหม่จะมี
เขยีนจ านวนรบัเข้าจ านวนที่ใช้ไปและจ านวนคงเหลือ แยกกันออกไป เมื่อพนักงานบันทึก
จ านวนตัง้แต่วตัถุดิบเข้ามา จนใช้ไปและมคีงเหลืออยู่แค่ไหน ก็จะให้ท าการบันทึกไล่ลงมา
เรือ่ยๆ ใชไ้ปเท่าไหรก่ห็กัลบจากของเก่าและลงบนัทกึทีจ่ านวนคงเหลอื  
 
 4.2.2 จดัท าบนัทกึสมดุเป็น 7 เล่ม ตามซรีีย่ก์ระดาษ 

Before After 
  

ใชส้มดุบนัทกึ 1 เล่มในการบนัทกึทุกซรีีย่ ์ จัดท าสมุ ดบันทึก  7 เล่ ม ต ามซี รี่ย์ ขอ ง
กระดาษ  

 
รปูท่ี 4.2   สมดุบนัทกึ 7 เลม่ 

 
เนื่องจากว่าสมุดบนัทกึเล่มเก่าใชแ้ค่ 1 เล่มในการบนัทกึทุกซรีีย่ ์จงึจดัท าให้มกีารแยก

ออกมาตามแต่ละซรีีย่เ์พื่องา่ยต่อการลงบนัทกึและการหา 
 
 
 
 

 
 



23 
 

4.2.3 น าสติก้เกอรส์ ี12 เดอืน มาตดิไวท้ีใ่บ Lay ทีต่ดิอยบุน Pallet 

Before After 
  

ไมม่กีารบอกว่าวตัถุดบิไหนเขา้มาก่อน  แปะสติก้เกอรส์ตีามเดอืนทีร่บัวตัถุดบิเขา้  

 
รปูท่ี 4.3   สติก้เกอรต์วับ่งชี ้

 
เนื่องจากการท างานแบบเก่าไม่สามารถเชค็ได้ว่าวตัถุดบิไหนเข้ามาก่อนนอกจากดูที่

เลขที่ Pallet ที่เขยีนอยู่บนผ้ายางซึ่งยากต่อการมองเห็น จงึจดัท าให้มกีารติดสติ้กเกอรส์ตีาม
เดอืนทีว่ตัถุดบิเขา้ 

 
4.2.4 จดัวางวตัถุดบิตามเดอืนบนชัน้วางสนิคา้และแบ่งออกเป็น 7 ซรีีย่ ์

Before After 
  

พนัก งานหยิบ ใช้และวางวัต ถุดิบตาม
ตอ้งการ 

จดัชัน้วางวัตถุดิบตามเดือนและตามซีรี่ย์
กระดาษ 

 
รปูท่ี 4.4   จดัเรยีงชัน้วางใหม่ 
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 สภาพห้องเก็บวตัถุดบิแบบเก่าจะมีการน าวตัถุดบิมาวางตัง้ประมาณ 5-6 พาเลทซ้อน
กนัหน้าชัน้วางสนิคา้เป็นแนวยาวฝัง่หนึ่ง เพราะว่าชัน้วางวตัถุดบิไม่เพยีงพอ เกดิจากมกีระดาษ
หมดอายุถูกเก็บอยู่ในชัน้วางวัตถุดิบท าให้เปลืองพื้นที่ในการจดัเก็บ และการท างานของ
คนขบัโฟลค์ลฟิทก์จ็ะยากยิง่ขึน้เพราะตอ้งคอยระวงักองวตัถุดบิทีว่างตัง้อยูบ่นพื้น  

จงึได้ด าเนินการปรกึษาทางผู้จดัการฝ่ายผลติให้น าวตัถุดบิที่หมดอายุไปเก็บไวท้ี่ห้อง
เก็บวตัถุดบิอกีห้องหนึ่งซึง่ไม่ไดท้ าการเปิดใช้งาน และท าการรวมวตัถุดบิทีเ่ป็นลกัษณะสเีดยีว
เดยีวกนัทีย่งัไม่หมดอาย ุแต่มจี านวนคงเหลอืน้อยๆใหร้วมอยูด่ว้ยกนั เพื่อทีจ่ะไดไ้มเ่ปลืองพืน้ที่
ในการจดัเกบ็ และท าการจดัเรยีงชัน้ใหม ่โดยเกบ็วตัถุดบิตามซรีีย่ ์ซึง่ประกอบไปดว้ย 

A-D วางซรีีย่ ์1 ซึง่เป็นกระดาษสขีาว 
E-Gวางซรีีย่ ์2 ซึง่เป็นกระดาษโทนสเีขม้ 
H-L วางซีร่ ีย่ ์3 ซึง่เป็นกระดาษลายโทนสอ่ีอน 
M-O วางซรีีย่ ์4 ซึง่เป็นกระดาษลายไมโ้ทนสเีขม้ 
P-R วางซรีีย่ ์5 ซึง่เป็นกระดาษแฟนตาซโีทนสอ่ีอน 
S-U วางซรีีย่ ์6 ซึง่เป็นกระดาษแฟนตาซโีทนสเีขม้ 
V วางซรีีย่ ์7 ซึง่เป็นกระดาษชนิดพเิศษทีล่กูคา้สัง่ท า 

 แต่ละซี่ร ี่ย์จะมีสีที่เยอะน้อยต่างกัน ซึ่งการจดัวางวัตถุดิบตามซีรี่ย์จะค านวณจาก 
จ านวนออเดอรส์ทีีลู่กคา้สัง่บ่อยทีสุ่ดเพราะจะมกีารสต๊อกวตัถุดบิมากกว่าใหม้ชีัน้วางทีเ่ยอะกว่า 
แต่ทัง้นี้ชัน้วางกต็อ้งมกีารปรบัปรงุเรือ่ยๆตามออเดอรท์ีเ่ปลีย่นไป 
 
4.3 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูท่ี 4.2   กราฟแสดงของเสยี 
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เนื่องจากว่าระยะเวลาในการสหกจิมจี ากดั และระยะเวลาในการหมดอายขุองกระดาษก็
มจี ากดั จงึไมส่ามารถใชเ้ครือ่งมอืมาชีว้ดัผลด าเนินงานไดเ้พราะเกนิขอบเขตระยะเวลาในการ
เกบ็ขอ้มลู จงึใชก้ารชีว้ดัเชงิสนันิษฐาน ไดต้ัง้ขอ้สนันิษฐานว่า ถา้พนกังานปฏบิตัติามระบบ 
First in–First out ตามทีจ่ดัขึน้อย่างสม ่าเสมอ จะท าใหเ้กดิผลด ี คอื ของเสยีจากกรณกีระดาษ
หมดอายุจะหมดไป และสามารถตรวจเชค็ขอ้มลูยอ้นหลงัได้ 



 
 

บทท่ี 5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรปุ 
 การศกึษาเรื่องการศกึษาระบบ First in–First out เพื่อปรบัปรุงระบบการท างาน และลด
ปรมิาณของเสยีในห้องเก็บวตัถุดบิของบรษิทั เมโทร เอ็ม.ด.ีเอฟ. จ ากดั ในครัง้นี้มวีตัถุประสงค์
เพื่อลดจ านวนวตัถุดิบที่เสียและปรบัปรุงการท างานให้เป็นระบบ  First in–First out ท าให้การ
ท างานมปีระสทิธภิาพและสามารถตรวจสอบขอ้มลูยอ้นหลงัได ้พรอ้มทัง้ท าใหข้อ้มลูมคีวามถูกตอ้ง
แมน่ย ามากยิง่ขึน้ซึง่สามารถสรุปแนวทางในการแกไ้ขปัญหาไดด้งันี้ 
  5.1.1 การก าหนดปัญหาทีเ่กดิขึน้ 

เนื่ องจากว่าปัญหาของเสียที่เกิดในห้องจดัเก็บวัตถุดิบทางบริษัทมีความ
ต้องการใหแ้ก้ไขปัญหาในเรื่องนี้ก่อนและจดัว่าเป็นวตัถุดบิทีม่มีลูค่าสูงดงันัน้จงึท าการศกึษาถงึ
สาเหตุที่ท าให้เกดิของเสยีในห้องจดัเก็บวตัถุดบิ จงึเริม่ต้นจากการระบุปัญหาเพื่อจะน ามาท า
การแก้ไขโดยใชว้ธิ ี4M และแผนผงัก้างปลาเพื่อวเิคราะห์ปัญหาทีเ่กดิขึน้ โดยพบว่าของเสยีนัน้
เกดิจากกรณวีตัถุดบิหมดอายมุากทีสุ่ด  

5.1.2 การวเิคราะหส์าเหตุของปัญหา 
ในขัน้ตอนน้ีจะท าการศกึษาหาสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิปัญหาวตัถุดบิหมดอายุ พบว่า 

สาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อปัญหาที่ท าการศกึษา คอื ปัญหาที่เกิดจากคน จากการสงัเกตพบว่า
พนักงานเกิดความสะเพร่าในการท างานเพราะขาดการฝึกอบรม และปัญหาที่เกิดจากวธิกีาร
ท างาน คอื ไม่มรีะบบ First in-First outในการรบัวตัถุดบิเขา้และสมุดบนัทกึไม่ได้มาตรฐานท า
ใหพ้นกังานหยบิวตัถุดบิตามตอ้งการ 

5.1.3 การปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการ 
ขัน้ตอนในการปรบัปรงุแกไ้ขปัญหาทีเ่กดิจาก วตัถุดบิหมดอาย ุมดีงันี้ 
  1) ออกแบบแบบฟอรม์ทีใ่ชใ้นการบนัทกึใหม่ 
  2) จดัท าสมดุบนัทกึเป็น 7 เล่ม ตามซรีีย่ก์ระดาษ 
  3) จดัท าสติ้กเกอร์สปีระจ าเดอืน 12 เดอืน ติดลงบนใบ Lay ที่ติดอยู่

บน Palletตอนรบัวตัถุดบิเขา้    
4) จดัชัน้วางวตัถุดบิตามเดอืนบนชัน้วางและแบ่งออกเป็น 7 ซรีีย่ ์

  5.1.4 สรปุผลการด าเนินงาน 
  หลงัจากการปรบัปรงุแกไ้ข ถ้าพนกังานปฏบิตัติามระบบทีจ่ดัขึน้อยา่งสม ่าเสมอ
จะท าใหเ้กดิผลด ีคอื ปรมิาณของเสยีจะหมดไปและพนกังานจะหาวตัถุดบิง่ายขึน้ 

 



27 
 

 
 

5.2 ปัญหาท่ีพบในการด าเนินการ 
 5.2.1 พนักงานยงัขาดความรอบคอบในการท างาน บางครัง้พนักงานลงขอ้มูลในสมุด
บนัทกึผดิพลาด ท าใหป้ระสทิธภิาพของการด าเนินงานลดลง  
 5.2.3 หลังจากที่น ากระดาษไปผลิตแล้วน าเข้ามาเก็บในห้อง ไม่สามารถเช็คได้ว่า
พนกังานนบักระดาษทีค่งเหลอือกีครัง้จรงิหรอืไม ่
 
5.3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 ควรให้พนักงานในไลน์เซน็ชื่อผูเ้บกิกระดาษลงใน Stock Card ทีต่ดิกบั Pallet ดว้ยทุก
ครัง้ เพื่อจะไดเ้ชค็ว่าพนกังานในหอ้งจดัเกบ็วตัถุดบิ นบักระดาษทุกครัง้หลงัจากทีเ่อามาเกบ็ 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
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ภาคผนวก ก 
ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 
1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ 
บรษิทั เมโทร พลาย จ ากดั 
1.1.2 ทีต่ัง้สถานประกอบการ 

 39/3  หมูท่ี4่ถ.ฤชุพนัธ ์ ต าบลไทรน้อย  อ าเภอไทรน้อย  จงัหวดันนทบุร ี11150 
 1.1.3 ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั 

 บรษิัท เมโทร พลาย จ ากดั เป็นหนึ่งในผู้ผลติที่ใหญ่ที่สุดในแผงไม้ที่ใช้ในประเทศ
ไทย ได้ด าเนินธุรกจิไมน้ี้มานานกว่า 6 ทศวรรษ ที่ผ่านมาเมโทรพลายเป็นเจา้แรกผลติแผ่นใย
ไม้อัดความหนาแน่นปานกลาง (MDF) ในประเทศไทย ที่ได้รบัมาตรฐาน ISO 9002 จาก
สถาบนัหรอืองคก์รตามมาตรฐานการจดัการระบบบรหิารคุณภาพ เพื่อใหแ้น่ใจในคุณภาพของ
การจดัการและการปรบัปรงุกระบวนการผลติ โดยมบีรษิทัในเครอืต่างๆ ดงันี้ 

1. บรษิทั นครหลวงไมอ้ดั จ ากดั 
 2. บรษิทั นครหลวงวเีนียร ์จ ากดั 
 3. บรษิทั เมโทรพลูทรพัย ์จ ากดั 

4. บรษิทั เมโทร ไฟเบอร ์จ ากดั 
6. บรษิทั เมโทร เอม็.ด.ีเอฟ. จ ากดั 
7. บรษิทั เมโทร พาเนล จ ากดั 
8. บรษิทั เมโทร ท๊อปวูด้ จ ากดั 
9. บรษิทั โรงเลื่อย เอช ท ีแอล จ ากดั 
10. บรษิทั หาญมารเ์กต็ติง้ จ ากดั 

 11. บรษิทั ทมิเบอรท์รานส ์จ ากดั 
 12. บรษิทั เอน็ซพีลาย จ ากดั 
 13. บรษิทั เมโทร ปารต์เิกลิ จ ากดั 
 14. บรษิทั เมโทร ฟอเรสตี ้จ ากดั 
 15. บรษิทั แอดวานซไ์ฟเบอร ์จ ากดั 
 

1.1 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 
1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ 
ลกัษณะธุรกจิของบรษิทั เมโทร พลาย จ ากดั จดัอยูใ่นกลุ่มอุตสาหกรรมคา้ไม ้โดย

ผลติภณัฑใ์นกลุ่มบรษิทัเครอืเมโทร พลาย แบ่งออกเป็น 8 กลุ่ม ดงันี้ 
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 

 
1.2 รปูแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 

1.3.1 การบรหิารองคก์ร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.3.2 โครงสรา้งองคก์ร 
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1.3 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 
ต าแหน่ง : นกัศกึษาฝึกงาน 
ฝ่าย : ฝ่ายผลติ 
แผนก : Store 
หน้าที ่ : ดแูลการจดัการวตัถุดบิ 

1.4 พนักงานท่ีปรึกษาและต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 
ชื่อ : นายศริชิยั  คุณจติร ์
ต าแหน่ง : ผูจ้ดัการฝ่ายผลติ 

1.5 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 
ตัง้แต่วนัที ่3 พฤศจกิายน พ.ศ.2557 ถงึวนัที ่28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ.2558  
รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน 4 เดอืน 
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ภาคผนวก ข 
แบบฟอรม์รายงานการปฏิบติังานประจ าสปัดาห์ 
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ประวติัผูจ้ดัท ำ 

 

 
 

ช่ือ– นำมสกลุ   นางสาวสุรรีตัน์     แซ่หว่อง 
วนั – เดือน – ปีเกิด  9  สงิหาคม  2535 
ท่ีอยู่ปัจจบุนั 101/9ซอยพระยามนธาตุ 10 ถนนบางขุนเทียน บางบอน 

กรงุเทพมหานคร 10150 
 โทรศพัทม์อืถอื  : 081-647-1446 
 e-mail  : keawjeremy@hotmail.com 
 
ประวติักำรศึกษำ         

พ.ศ.2557  บรหิารธุรกจิบณัฑติ 
   สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 
   สถาบนัเทคโนโลยไีทย–ญีปุ่่ น 

 พ.ศ.2554  โรงเรยีนสตรมีหาพฤฒารามในพระบรมราชนูิปถมัภ์ 
 

    
ประวติักำรฝึกอบรม 

พ.ศ.2556 1. โครงการอบรมให้ความรู้การประกันคุณภาพนักศึกษา 
หวัขอ้การด าเนินกจิกรรมนกัศกึษากบัสภาวการณ์ AEC  

 2. เทคโนโลย ีและการจดัการขนส่งระบบราง โอกาสในการ
เพิม่ขดีความสามารถในการแข่นขนัในยคุ AEC 

 
 


	1.ปกนอกภาษาไทย
	2.ปกในภาษาไทย
	3.หน้าอนุมัติ
	4.บทคัดย่อภาษาไทย
	5.กิตติกรรมประกาศ
	6.สารบัญ
	7.สารบัญตาราง
	8.สารบัญรูป
	9.บทที่1
	10.บทที่2
	11.บทที่3
	12.บทที่4
	13.บทที่5
	14. บรรณนานุกรม
	15.ภาคผนวก
	16.ประวัติผู้จัดทำ

