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Engineering Machine โดยเสนอไว 1 แนวทาง คือ 1.ออกแบบ New Process โดยใหสอดคลองกับ
ความเปนไปไดคํานึงผลกําไร ขาดทุน ของบริษัทเปนหลัก 
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ผลท่ีไดรับจากการนเสนอแนวทางการแกไขนั้น 1.สามารถลดตนทุนของเครื่อง Machining 
ตอเดือนได 2.สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของ Line การผลิตได 3. สามารถนําเครื่องจักรไปใชใน 
New Project อื่นๆไดอีกดวย เปนการลดตนทุนในการผลิตใหกับบริษัทอีกทางหนึ่ง 
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Asahi Tec Aluminium (Thailand) Co.,Ltd is automobile industry that sell to company that 

produce automobile both domestic and foreign market. As I have participated in Co-operative 

education program with Asahi Tec Aluminium (Thailand) Co.,Ltd ,I am in charge of assistant 

engineer in Engineering department. My main responsibility is the part of Qcc activity. It is 

created for improving workers, idea to solve problems and quality of task. Therefore, I chose to 

do in topic of problem and improvement process to suit the number of actual customer order. It is 

co-operated with the machine engineer. I have offered one solution that is design new process 

according to profit and loss of company as basis. 

There are three main results of offering solution. Firstly, it can reduce machine cost per 

month. Secondly, it increases efficiency of produce line. Thirdly, machine can be used in other 

new projects so it can reduce cost of company.  
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บทที่ 1 

บทนํา 

กลาวนํา 

 บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด เปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีคุณภาพ ขาย
ท้ังภายในประเทศและตางประเทศ โดยลูกคาสวนใหญเปนบริษัทผูผลิตรถยนตท่ีมีชื่อเสียง อันไดแก 
Nissan ,Honda Toyota,  Mitsubishi, Mazda ,GM และลูกคาอื่นอีกหลากหลาย  

รายละเอียดเกี่ยวกับ บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด (บางบอ) 

 ช่ือและท่ีต้ังของสถานประกอบการ 

 บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด (บางบอ) 

 เลขท่ี 361 หมู 1 ถนน รตันราช (บางนา-ตราด ก.ม. 27) ตําบล บางบอ อําเภอ บางบอ  

จังหวัดสมุทรปราการ รหสัไปรษณีย 10560 

 โทร. 02-338-1389-98 

 โทรสาร. 02-708-3922 

 ASAHI TEC ALUMINIUM (THAILAND) CO.,LTD (BANGBOR) 

 361 Moo 1 Rattanaraj Rd.,(Bangna-Trad  k.m. 27) 

 Tambon Bangbor,Amphur Bangbor,Samutprakarn 10560,Thailand. 

 Tel : (66)2338-1389 Fax : (66) 2708-3922 

 

 

 



2 

 

ประวัติความเปนมาของสถานประกอบการ 

ชือ่ของสถานประกอบการ           บรษิัท อาซาฮีเทค อลูมิเนยีม ประเทศไทย จํากัด (บางบอ) 

 ลักษณะของกิจการ  เปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนต ประเภทอลูมเินียม ผลิตโดยใช  

High Pressure Die casting ไดแก Diesel Engine Part,  

Car Air-con Part, Steering Part 

สถานท่ีต้ัง เลขท่ี 361 หมู 1 ถนน รตันราช (บางนา-ตราด ก.ม. 27) ตําบล 
บางบอ อําเภอ  บางบอ จังหวัดสมุทรปราการ รหัสไปรษณีย 
10560  โทร. 02-338-1389-98 โทรสาร. 02-708-3922 

 พ้ืนที่ในการจัดตั้ง  พ้ืนที่ท้ังหมด 33,800 ตารางเมตร 

     พ้ืนที่โรงงาน 7,500 ตารางเมตร 

 กอต้ังเมือ่   16 มีนาคม 2532 

 ผูถือหุน    Asahi Tec Corporation (Japan) 100% 

 ประธานบริษัท (บางบอ)   Mr. Yoichiro Nagashima  

 รองประธานบริษัท  - Mr. Shiro Kawashima 

- Mr. Chanet Rattakunjara 

 จํานวนพนักงานท้ังหมด  750 คน ( ATA ) 
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ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 ไดเขารวมปฏิบัติงานของโครงการสหกิจในสวนของแผนก Engineering ฝาย Engineering  ไดรับ
มอบหมายใหเปนผูชวยวิศวกรทําหนาที่ปฎิบัติงานรวม โดยแบงเปน 2 สวน ไดแก Casting Engineer และ 
Machining Engineer  
พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรกึษา 
 นาย อดุลย ทองทรัพย  ผูจัดการฝาย Engineering 
 
ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน ( 1 มิถุนายน – 30 มิถุนายน ) 
 

หัวของาน เดอืนท่ี 1 เดอืนท่ี 2 เดอืนท่ี 3 เดอืนที่ 4 
ศกึษากระบวนการทํางานของโรงงาน 

- Melting   
- Casting 
- Finishing 
- Machining 
- Inspection 
- Delivery 

ศกึษาและ ทํารายงาน 
สรุปผลการศึกษาดําเนินงาน 
รวบรวมขอมูลเพ่ือจัดทํารายงาน 
จัดทํารูปเลมรายงาน 
นําเสนอผลงานตอหัวหนาแผนก และผูบริหาร 
ปรับปรุงแกไขงาน 
สรุป และจัดทํารูปเลมรายงาน (ขัน้สดุทาย) 
สงรายงาน 

 

ตารางท่ี 1.1  ระยะเวลาการปฏิบัติงาน 
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วัตถุประสงคหรือจดุมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
- เพ่ือศึกษาลักษณะการทํางานของสถานปฏิบัติงานจริง 
- เพ่ือตองการลดตนทุนคาใชจายของบรษิัท 
- เพ่ือตองการพัฒนาปรับปรุง กระบวนการผลิต  
- เพ่ือเพ่ิมประสิทธภิาพในกระบวนการผลิต 

ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
- ไดรับความรูและความเขาใจมากยิ่งขึ้น พรอมท่ีจะออกสูการปฏิบัติงานจริงในอนาคต 
- สามารถลดตนทุนคาใชจายของบริษัทไดเปนจํานวนมาก 
- ประสิทธิภาพในการผลิตเพ่ิมขึน้ 

 

 
 

รูปท่ี 1.1 แผนท่ีโดยสังเขป บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนยีม ประเทศไทย จํากดั (บางบอ) 
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บทที่ 2 

รายละเอียดของงานที่ปฏิบัต ิ

งานท่ีไดรับมอบหมาย 

 วิศวกรท่ีดีนั้น ตองเกิดจากการฝกฝนและหม่ันเพียรหาความรู ทางพนักงานท่ีปรึกษาไดเล็งเห็นถึง
จุดนี้เปนสําคัญ จึงไดอนุญาตใหเรียนรูไดทุกสวนท่ีเกี่ยวของเพ่ือเปนประโยชนแกนักศึกษาเอง ดังนั ้นการ
เรียนรู เร่ิมตนจากกระบวนการแรกจนกระท่ังกระบวนการสุดทาย ในระยะเวลาของการฝกงานชวงแรก 
เนื่องจากไมไดเรียนรูมากอนตรงในสวนนี้ ทางพนักงานพ่ีเลี้ยงจึงมอบหมายใหพ่ีวิศวกร สอนในสวนตางๆ 
แตท้ังนี้ท้ังนั้นตลอดระยะเวลาท่ีฝกงานนั้นไดในการปฏิบัติงานในหลายๆดาน เชน การ Trial new part and 
action part มีโอกาสไดทํา Condition เพ่ือใชอางอิงในการผลิต และแจกจายแกฝายผลิตกับลูกคา และมหีนาท่ี
วางแผนการ Trial part ของ Univance และวางแผนของ New part ท่ีเปน New order ของ JTEXT Malaysia 
และ VCT นอกจากนี้ยังมีโอกาสเขารวมประชุมมีการเรียนรูสิ่งใหมๆท่ีนอกเหนือจากบทเรียน ลักษณะงานท่ี
ไดรับมอบหมาย ไดเปนผูชวยพ่ีวิศวกร ไดมีสวนรวมกับ Thai Honda ซึ่งเปนลูกคากับทางบริษัท และใน
สวนของงาน Packing ของบริษัท Nissan และ Isuzu Engine นอกจากจะเปนในสวนของงานท่ีเกี่ยวของกับ
ลูกคาแลว ยังมีโอกาสในสวนของ Maker ซึ่งเปนบริษัทท่ีทําแมพิมพ Shippo mold และ Ota mold ซึ่งจากการ
ท่ีไดติดตามไปนั้นทําใหมีโอกาสเรียนรูหลายๆอยาง การวางตัว การตัดสินใจ ใน 2 สถานะ นอกจากงาน
ดังกลาวแลวนั้น ยังมีงานอีกหลายอยางท่ีไมไดกลาวไป ในชวงของ 3 เดือนหลังไดมีโอกาสไดทํางานกับคน
ญี่ปุน ซึ่งไดบรรยากาศการเรียนรูที่ตางออกไปจากเดิม สําหรับการทํางานกับคนญ่ีปุนนั้น ไดมีโอกาสในการ
เขารวมประชุม และติดตอสื่อสารระหวางวิศวกรคนไทยกับคนญี่ปุน ในชวงแรกๆอาจจะมีปญหา เนื่องจาก
ภาษายังไมดีเทาท่ีควร แตถึงยังไงนั้นก็ไดมีการพัฒนาขึ้นเร่ือยๆเนื่องจากมีความจําเปนท่ีจะตองใชในการ
ทํางาน 
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ตัวอยางลักษณะงาน 

 
 

 
 รูปท่ี 2.2 ภาพ Simulate จากโปรแกรม 4CD   

 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยาง Condition 
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รูปที่ 2.3 งาน Packing AAM 

 

 นอกเหนือจากงานท่ีกลาวไปแลวนั้น ยังมีงานอีกหนึ่งอยางท่ีไดรับมอบหมาย ซึ่งไดจัดทําเปน
โครงงานนําเสนอ คือ กิจกรรม QCC ซึ่งจะกลาวในบทตอไป 
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บทที่ 3 

โครงงาน กจิกรรม QCC 

 ความเปนมา 

                  ตามนโยบายของทางบริษัท ตองการใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหางาน ซึ่งเพ่ือ
เปนผลประโยชนแกทางบริษัทและตัวพนักงานเอง ดังนั้นจึงไดจัดทํากิจกรรม QCCเพ่ือเปนการรวมแสดง
ความคิด การพัฒนา และนอกจากนี้ยังเปนการตอบแทนแกพนักงานสําหรับผูที่ไดรับรางวัลสําหรับการ
ประกวดในครั้งนี้ 

วัตถุประสงค 

-เพ่ือตองการใหพัฒนาคน พัฒนางาน   

- เพ่ือตองการแกไขปญหาท่ีเกดิขึ้นสําหรับชิน้งานท่ีผลิตมากเกินความจําเปน 

-เพือ่ตองการใหพนกังานเกิดความสามัคคกีันในหมูคณะ 

ทฤษฏีท่ีเก่ียวของ  

กลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) 

Quality Control Circle (QCC) คือ "กลุมควบคุมคุณภาพ" หรือ "วงคุณภาพ" ความหมายของ QCC 
ก็คือ กลุมยอยกลุมหนึ่งที่ดําเนินงานปรับปรุงคุณภาพในสถานท่ีทํางานโดยดําเนินการอยางตอเนื่อง 
ดําเนินงานเปนทีม ใชวิธีการและขั้นตอนการแกปญหาอยางเปนวิทยาศาสตร  ถูกนํามาใชกับการตรวจ
คุณภาพของผลิตภัณฑในประเทศสหรัฐอเมริกาโดย C.N.,Frazee แหงบริษัท Telephone Laboratories  

. ต้ังแตป ค.ศ. 1916 ตอมาในป ค.ศ. 1924 Dr.Walter A. Shewhart แหงบริษัท Western Electric ก็นํา
วิชาสถิติประยุกตและแผนภูมิควบคุมมาใชในการควบคุมการผลิต ตอมาในป ค.ศ.1940 กลุมพัฒนา
กระบวนการผลิต ประกอบดวย Dr.Whewhart Dr.Hary G. Roming และ Harold F.Dooge ก็นําเสนอผลงาน
การควบคุมคุณภาพโดยแผนภูมิและการควบคุมคุณภาพของการตรวจสอบวัสดุตอสมาคมทดสอบวัสดุ 
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นับตั้งแตนั้นมามีการพัฒนาและคนควาการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ ซึ่งไดรับการสนับสนุนและมีเอกสาร
เกิดขึ้นจํานวนมาก 
. ตอมามีการพัฒนากิจกรรม QCC ของประเทศญี่ปุน ชวงท่ี 1 พ.ศ. 2489 - 2493 ดร.เดมมิ่ง ไดนํา
ความรูดานการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติมาเผยแพรในประเทศญี่ปุน ทําให JUSE ขยายแนวคิดการควบคุม
คุณภาพจากผลิตภัณฑสูคุณภาพของการทํางาน ชวงท่ี 2 พ.ศ. 2494–2497 มีการใช SQC (Statistic Quality 
Control) อยางแพรหลายในประเทศญี่ปุน มีการมอบรางวัล Demming Prize ชวงท่ี 3 พ.ศ. 2498–2503 
พัฒนาการควบคุมคุณภาพใหเปนความรับผิดชอบของพนักงานทุกคน ชวงท่ี 4 พ.ศ. 2504 เปนตนมาถึง
ปจจุบัน ใชระบบ QCC แลวพัฒนามาเปน TQC (Total Quality Control)  
. สําหรับการพัฒนากิจกรรม QCC ในประเทศไทย บริษัทในเครือของนักลงทุนจากประเทศญี่ปุน คือ 
บริษัทไทยบริดสโตนและบริษัทไทยฮีโน นําระบบ QCC มาใช บริษัทอุตสาหกรรมใชกิจกรรม QCC อยาง
แพรหลาย มีการจัดต้ังชมรม QCC และจัดการประกวดระดับโรงงาน ระดับกลุมอุตสาหกรรม และระดับชาติ 
และกิจกรรม QCC ถูกนํามาใชในวงการรัฐวิสาหกิจ เชน การไฟฟาฝายผลิตฯ และหนวยงานราชการบาง
หนวย 
. นอกจากนี้ QCC ยังเปนสวนหนึ่งของการควบคุมคุณภาพท่ัวท้ังองคกร เพ่ือใหเกิดการเคารพความ
เปนมนุษยซึ่งกันและกันในสถานที่ทํางาน สรางบรรยากาศในการทํางานใหมีชีวิตชีวา ใหพนักงานไดมี
โอกาสแสดงความรูความสามารถอยางไมมีขีดจํากัด สรางความเปนผูนํา พัฒนาพนักงานใหมีความรู
ความสามารถสูงขึ้น ใหพนักงานมีสวนรวมกับผูบริหารในการแกปญหาและปรับปรุงงาน เพื่อยกระดับ
มาตรฐานการทํางาน ตลอดจนลดความสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดขึ้นในระบบ 
. QCC จึงเปนสวนหนึ่งของงานประจําใหพนักงานเขาใจวาการแกปญหาที่กลุม QCC ไดเลือกขึ้นมา
ดําเนินการ คือ การแกปญหาในงานประจํา โดยสรางมาตรฐานในการทํางาน พัฒนาความรูและทักษะของ
พนักงานที่หนางาน ใหสามารถสังเกตและวินิจฉัยสาเหตุของปญหาไดดวยตนเอง ตลอดจนมีจิตสํานึกดาน
คุณภาพท่ีจะสามารถปองกันปญหาความผิดพลาด 
. 
หลักการกิจกรรม QCC 
* พัฒนาคน 

-   ผูบริหารและพนักงานทุกคนมีสวนรวมรับผดิชอบ 
-   ใหการยอมรับและเคารพในความเปนสมาชิกขององคกร 
-   ใหโอกาสทุกคนไดแสดงความสามารถของตนเอง 
-   ทุกคนมเีปาหมายเดียวกัน และยินดีรวมมือกันเพ่ือใหบรรลเุปาหมายนั้น 

. 
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* พัฒนางาน 

-   ใชวงจรคุณภาพ PDCA 
-   ใชเทคนิคการระดมสมองใหเกิดความคิดรเิริ่มสรางสรรค 
-   ใชเทคนิคการประชุมรวมกนั 
-   ใชเทคนิคการทํางานเปนทีม 

. 
* พัฒนาทีมงาน 

-   การรวมกลุมท่ีมีเปาหมายคณุภาพ 
-   เปนกลุมท่ีทํางานอยูในท่ีเดียวกนั พบปญหา และมแีนวทางความสําเร็จรวมกัน 
-   มีความสมัครใจ และรวมใจทํางานอยางตอเนือ่ง 
-   มีระบบการสือ่สารระหวางกันที่มีประสิทธภิาพ 
-   มีการจัดวางหนาท่ีและความรับผดิชอบท่ีชดัเจน 
-   ใชเทคนิคการพัฒนางานท้ัง 4 วิธี 
-   ดําเนินกิจกรรม QCC   

. 

 

. 
โครงสรางในการบริหาร QCC  
การจัดโครงสรางในการบริหารงาน QCC ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของแตละองคกร ในท่ีนี้จะเสนอเปน
เพียงรูปแบบหนึ่ง 
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. 

 

 

. 
หนาท่ีของฝายตางๆ ในการบริหาร QCC 
กรรมการผูจดัการ 

มีบทบาทสําคัญอยางยิ่งในการกําหนดนโยบายเรื่อง QCC พรอมท้ังใหใหการสนับสนุนทั้งดานเงินและเวลา 
เพ่ือใหเกิด QCC ท่ัวท้ังองคกร โดยมีการจัดตั้งเปนคณะกรรมการบริหาร QCC                                               

. 
คณะกรรมการบริหาร QCC 

มีบทบาทในการกําหนดนโยบายหลักและแผนระยะยาวในการบริหารงาน QCC การกําหนดแผนการ
ฝกอบรม กําหนดแผนการสงเสริม QCC กําหนดแผนการนําเสนอผลงาน ตลอดจนรายงานผลการดําเนนิการ 
อุปสรรค และปญหาตอกรรมการผูจัดการ 
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คณะทํางาน QCC 

มีบทบาทในการกําหนดแผนระยะกลางและระยะสั้นในการบริหารงาน QCC ใหสอดคลองกับแผนระยะยาว
ของคณะกรรมการบริหาร QCC จัดทําแผนฝกอบรม รวมถึงหลักสูตรตางๆ ท่ีใชในการฝกอบรมใหแกท่ี
ปรึกษากลุม QCC, กลุม QCC กําหนดวิธีการในการสงเสริม QCC เชน การแสดงนิทรรศการ, การถายทํา
วีดีโอผลงานของ QCC, การมอบรางวัล, การตรวจประเมินผลงาน ฯลฯ จัดใหมีการนําเสนอผลงาน และ
ประสานงาน ควบคุมติดตามและรายงานผลการดําเนินงานตอคณะกรรมการบริหาร QCC 

. 
ท่ีปรึกษากลุม QCC 

มีบทบาทในการดูแลแ ละผลักดันใหกลุมดํา เนินกิจกรรมอ ยางตอเนื่อง เ ขารวมประชุมกับกลุม 
QCC  ชวยเหลือและใหคําแนะนํากับกลุม QCC 

. 
กลุมยอย QCC 
มีบทบาทในการปรับปรุงและแกไขปญหาท่ีกลุมเกี่ยวของ และดําเนินการตามขั้นตอนการดําเนินงานของ
กลุม QCC 
. 

 

. 
หัวหนากลุม 

• มีความรูเร่ือง QCC เปนอยางด ี
• มีมนุษยสัมพันธ สามารถเขากับบุคคลได 
• เปนประธานในการประชุมกลุม QCC 
• ประสานงาน รายงานการประชุมตอผูบังคับบัญชา 
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• กระตุนใหสมาชกิกลุมทุกคนมีสวนรวม 
• ปองกันและแกไขขอขัดแยงภายในกลุม (ถามี) 
• จัดหาความรูเพ่ิมเติมใหแกสมาชิกกลุม 

สมาชิกกลุม 

• ทําความเขาใจปญหาและเสนอหัวขอเรื่องท่ีจะดําเนนิการแกไข 
• เขารวมประชุมอยางสม่ําเสมอและเสนอความคดิเห็นในท่ีประชุม 
• ทํางานรวมกันเปนทีม 
• รับผิดชอบตองานท่ีตนไดรับมอบหมายจากกลุม 
• แกปญหาโดยใชหลกัการแกปญหาตามแนวทางการแกปญหาแบบ QC 

เลขานุการกลุม 

• ชวยจัดเตรียมการประชุมและจดบันทึกการประชุมกลุม/รายงานการประชุม 
• ชวยประสานงานตางๆ ภายในกลุม 
• ชวยติดตามความคืบหนาของงาน 
• จัดเก็บเอกสารตางๆ ในการดําเนินงานของกลุม QCC 
• ติดตอประสานงานกับคณะทํางานกลุม QCC 

หลักการจัดกิจกรรม QCC 
* การใชหลักสถิติในการควบคุมคุณภาพ (Statistic Quality Control) 

 

รูปท่ี 3.1 การใชหลกัสถติิในการควบคุมคณุภาพ 
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กิจกรรม QCC ใชขอเท็จจริงในการแกปญหา ตองมีขอมูลสาเหตุของปญหาท่ีชัดเจนและมีหลักฐานเชื่อถือ
ได จึงทําใหการเสนอแนวทางการแกไขปญหาไดรับการยอมรับ เชน แผนภูมิท่ี 1 ตองแสดงสถิติจํานวน
ตัวอยางสินคาประเมินคาคุณสมบัติของสินคาต่ํากวาหรือสูงกวามาตรฐานเทาใด การประเมินใชสถิติ
แสดงผลการเปรียบเทียบกับตัวเลขมาตรฐานท่ีมีอยู ดังนั้นขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม QCC ท่ีสําคัญคือ การ
เก็บสถิติขอมูลที่เกี่ยวของกับปญหาอยางละเอียด 

 

. 

 

รูปท่ี 3.2 การนําเสนอขอมลูเพือ่การปรับปรุงงาน 

. 
* การบริหารแบบมีสวนรวม (Participative Management) 

กิจกรรม QCC เปนกิจกรรมกลุมท่ีเริ่มจากปรัชญา "พนักงานทุกคนมีสวนรวมพัฒนาองคกร" ดังนั้นการวาง
ระบบบริหารงานขององคกรก็ตองเปนการบริหารแบบมีสวนรวม การรวมบริหารองคกรของพนักงานระดับ
ลาง เปนการนําเสนอขอมูลและแนวทางปรับปรุงงานใหบรรลุเปาหมายคุณภาพขององคกร เพ่ือใหฝาย
บริหารพิจารณาและอํานวยการใหแนวทางการปรับปรุงงานบังเกิดผลตามท่ีพนักงานเสนอการบรหิารแบบมี
สวนรวมเปนสวนหนึ่งของการบริหารงานคุณภาพ แตความรวมมือภายในองคกรหรือหนวยงานไมได
เกิดขึ้นเอง ความรวมมือขององคกรเกิดจากระบบการบริหารท่ีประกอบดวย 

-   นโยบายการบริหารงานแบบมีสวนรวม 
-   การเขารวมกิจกรรมของพนักงานเปนไปดวยความสมัครใจ และมอีิสระอยางแทจริง ฝายบริหารจูงใจการ   
เขารวมกิจกรรมของพนกังานดวยนโยบายคุณภาพท่ีจะบังเกิดผลโดยตรงตอพนกังาน 
-   ใชการฝกอบรม ประชุม และสัมมนา ใหพนักงานเขานโยบายและกิจกรรมกลุมคุณภาพ 
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-  ใหการสนับสนุนกิจกรรมกลุมคุณภาพโดยเปดโอกาสใหแสดงผลงานกิจกรรมกลุมคุณภาพทุกกลุม และ
สนับสนุนใหการดําเนนิงานกิจกรรมกลุมคุณภาพประสบผลสําเร็จตามเปาหมาย 
-   กระตุนและสงเสริมใหเกิดความคิดรเิริ่มสรางสรรค 
-   ใหรางวัลตอบแทนกลุมที่มีผลงานยอดเยี่ยมเปนที่ยอมรบัขององคกร 

. 
* กิจกรรมท่ีตองทําอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) 

 

รูปท่ี 3.3 การปรับปรุงงานอยางตอเนือ่ง 

. 

กิจกรรม QCC จะทําใหพบปญหาหลายดานท่ีเกี่ยวของกันหรือตอเนื่องกัน แตการปรับปรุงงานแกไขจะตอง
ทําสวนท่ีจําเปนเรงดวนกอน เสร็จแลวจึงพิจารณาแกไขดานอื่นๆ ตอไปเรื่อยๆ  

 
ข้ันตอนและวิธีการดําเนินกิจกรรม QCC 
1. การจัดต้ังกลุมกิจกรรม QCC ประกอบดวย 

1.1 พนักงานรวมตัวกัน 3 -10 คน การรวมตัวเปนกลุมกิจกรรม QCC มีเปาหมายสําคัญคือ คุณภาพการ
ทํางาน ดังนั้นพนักงานจึงควรเปนพนักงานท่ีมีการทํางานรวมกันและมีเปาหมายเดียวกนั 
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1.2 ต้ังชือ่กลุมและจดทะเบียนกลุมกับองคกร เพ่ือใหองคกรยอมรับ และสนับสนุนกิจกรรม QCC ของกลุม
1.3 แมวาสมาชกิของกลุมจะเทาเทียมกันทุกคน แตกค็วรจัดตําแหนงหนาท่ีที่จําเปนในการทํางาน เชน 
      - ประธานกลุม      เพ่ือเปนผูนํา 
      - รองประธาน      เพ่ือเปนผูชวยผูนํา 
      - เลขานุการ      เพ่ือบันทึกการประชุมและเตรียมเอกสาร 
      - เหรัญญิก      เพ่ือดูแลการใชจายเงิน 
      - ปฏิคม         เพ่ือเปนผูประสานงานกับกลุมอื่น ๆ ฯลฯ 

1.4 กําหนดสัญลักษณและคาํขวัญประจํากลุม 
1.5 จัดการประชุมกลุม 

. 
2. คนหาปญหา 

กิจกรรม QCC เปนกิจกรรมท่ีมุงสูคุณภาพตามขอกําหนด หรือมาตรฐาน ดังนั้นกลุมกิจกรรม QCC จึงตอง
คนหาปญหาท่ีเปนอุปสรรคตอการสรางคณุภาพ แตการมองปญหาหรือเห็นความสําคัญของปญหาของ
พนักงานมกัจะแตกตางกัน ดังนั้นจึงตองเริ่มจากการวิเคราะหปญหา (Problem Solving Oriented) ไดแก 

2.1 การเสนอประเด็นปญหาวาจะดําเนินการในสวนใดกอน เชน วิธีการทํางาน ผลงาน ความปลอดภัย 
เคร่ืองจักร สิ่งแวดลอม ฯลฯ 
2.2 เลอืกประเดน็ปญหาท่ีจะดําเนินการปรับปรุง ตัวอยางเชน ดานความปลอดภัยก็นําหัวขอความปลอดภัย
มาวิเคราะหวามีปญหาอะไรบาง 

. 

  

รูปท่ี 3.4 ความปลอดภยัของหนวยงาน 
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2.3 ทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาดวยตาราง ดังตอไปนี้ 

ตารางที่ 3.1 การจัดลําดับความสําคัญของปญหา 

 

. 
2.4 เลือกปญหาท่ีมีคะแนนรวมสูงท่ีสุด 1 ปญหา 
. 
3. รวบรวมขอมูล 
 
ในการเสนอปญหาและวิเคราะหปญหา สมาชิกทุกคนจะตองดําเนนิการโดย 
3.1 รวบรวมขอมูลจากความเปนจริง สถานการณจริง ถูกตอง เชื่อถอืได 
3.2 บันทึกขอมูลดวยแผนขอมูล (Data Sheet) 
3.3 นําเสนอขอมูลดวยพาลาโตไดอะแกรม (Palato Diagram) 
. 

 

รูปท่ี 3.5 ตัวอยางแผนขอมูลการตรวจสอบกระบวนการขดัเลนสของพนกังาน 

. 
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ตัวอยางแผนขอมูล (Data Sheet) เ พ่ือใชในการรวบรวมขอมูลของปญหาท่ีเกิดขึ้น โดยผูทําการบันทึก
สามารถออกแบบเอง หรือหนวยงานมีบันทึกอยูแลว นํามาใชวิเคราะหได 

. 

 

รูปท่ี 3.6 พาลาโตไดอะแกรม (Palato Diagram) 

. 

จากแผนภูมิที่ 5 ตัวอยาง พาลาโตไดอะแกรม หรือกราฟแทง นําตัวเลขจากตารางคูที่ 1 แสดงการเปรียบเทียบ
ดวยการสรางกราฟแทง เพ่ือใหสมาชิกของกลุมเห็นปญหาท่ีชัดเจน 

. 
 
4. ใชแผนภูมิกางปลาในการวิเคราะหและแกปญหา (Cause-Effect Diagrams) 

ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ผังกางปลา (Fish Diagram) หรือผังอิชิกาวา 
สามารถนํามาใชเพ่ือหาสาเหตุของปญหาอันกอใหเกิดผล โดยปกติจะใชเปนเครื่องมือในการประชุมระดม
ความคิดจากระดับหัวหนางานและคนงาน ผังกางปลามีลักษณะคลายกางปลา กลาวคือ ท่ีปลายดานหนึ่งจะ
เปนผลที่กําลังประสบอยู และในสวนของกางท่ีแตกกิ่งออกไปจะแทนปจจัยหรือสาเหตุตางๆ ท่ีทําใหเกิดผล
อันนั้นขึ้น  
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. 

 

รูปท่ี 3.7 ตัวอยางโครงสราง Cause-Effect Diagrams 

เมื่อนําปญหาท่ีวิเคราะหไดจากตาราง จะเห็นวาควรแกไขเรงดวนท่ีสุดมาวิเคราะหหาสาเหตุบนแผนภูมิ
กางปลา ซึ่งสาเหตุแหงปญหามักจะเกิดจากพนักงานเอง เคร่ืองจักร อุปกรณ วัตถุดิบ หรือวิธีการทํางาน 
เขียนสาเหตุลงในกางปลายอย เม่ือเราเขียนสาเหตุแตละสาเหตุลงในกางปลายอยจะทําใหเราเห็นตนเหตุของ
ปญหาอยางชัดเจน 

เมื่อระดมความคิดคนหาสาเหตุแหงปญหาไดแลว ก็ชวยกันระดมความคิดหาวิธีแกปญหาตอไปเลย 
โดยพิจารณาในแตละกาง หาวิธีแก และเขียนวิธีแกลงไปในกางปลาตัวใหม จะไดแผนภูมิกางปลา 2 ตัว ตัว
แรกแสดงสาเหตุของปญหา ตัวท่ีสองแสดงวิธีการแกปญหา สําหรับแผนภูมิ เปนแผนภูมิตัวอยาง สาเหตุ
อาจจะเปนลักษณะอื่นๆ ได 

. 
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รูปท่ี 3.8 ตัวอยางโครงสราง Cause-Effect Diagrams ท่ีมีการระดมความคดิเหน็แลว 

 อยางไรก็ตามการดําเนินงานของกลุม QCCเรื่องท่ีกลุม QCC เลือกมาดําเนินการ ตองไมขัดตอนโยบายของ
บริษัท/หนวยงานสามารถทําไดเองและตองทําเปนกลุม โดยใชเทคนิคตางๆ ท่ีใชในการทํากลุม QCC ใหมี
ประสิทธิผล โดยเนนการพัฒนาความคิดริเร่ิมสรางสรรค (Creative Thinking) คือการเชื่อมโยงความคิด 
และประสบการณเดิมท่ีมีอยู เพ่ือสังเคราะห เปนความคิดใหม เพ่ือแกไขปญหา ปรับปรุง ในลักษณะเฉพาะ
หนา โดยการเปดใจกวางท่ีจะรับรูสิ่งท่ีอยูรอบตัว เหตุการณตางๆ 

ฝกคิดในเร่ืองเดียวกันใหไดในหลายๆ แงมุม สรางทัศนคติในเชิงสรางสรรคและคนหาสิ่งใหมๆอยางไม
ลดละ ฝกเปนคนชางสังเกต จดจําสิ่งท่ีพบเห็นรวบรวมมาใชประโยชน  เปนคนชอบอาน ชอบคนควา ขี้
สงสัยในสวนท่ียังสงสัย ชอบคิดหาความแปลกใหม  ชอบหาเหตุผลมาอธิบาย ตอบคําถาม ตองรูจักคิดแปลง
ความคิดเปนการกระทํา และการระดมสมอง (Brain Storming) คือความพยายามในการกระตุนใหเกิด
ความคิดริเร่ิม หรือแสดงความคิดอยางเสรีตอเรื่องใดเรื่องหนึ่งโดยพยายามรวบรวมความคิดใหมากท่ีสุด 
อยางรวดเร็วตอเนื่อง โดยตองไมมีการวิพากษวิจารณความคิดเห็นของคนอื่นๆ                 

. 
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การปลอยความคิดอยางเปนอิสระและเปนกันเอง  มุงเนนปริมาณความคิดเปนสําคัญ และกระตุนใหทุกคน
พยายามเสริมตอความคิดของผูอื่น จึงจะทําใหการทํากิจกรรมกลุม QCC ประสบผลสําเร็จ 

กิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle:QCC) ก็สามารถนํามาประยุกตใชรวมกับกระบวนการ
ของ PDCA ไดเหมือนกับ KAIZEN  จากความสัมพันธระหวาง QCC และ PDCA จะพบวา ประกอบดวย  

. 
การวางแผน (Plan)  

กิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle:QCC) จะมีการดําเนินการในเรื่ององการเลือกงาน 
ต้ังเปาหมายกิจกรรม การรวบรวมขอมูล และมีการมองปญหาใหตรงกับความตองการขององคกรท่ีตองการ
แกไข และวางแผนการแกไขปญหาดังกลาว ท้ังนี้ การวางแผน (Plan) นั้นประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1 : การกําหนดเปาหมาย  

ตองระบุเปาหมายของการควบคุมคุณภาพอยางชัดเจน โดยระบุใหไดวา "จะทําอะไร" เปาหมายท่ีเปน
รูปธรรมหรือเปนตัวเลข กําหนดการท่ีจะใหบรรลุเปาหมายนั้น  

ขั้นตอนที่ 2 : การจัดทําแผน  

จัดทําแผนใหบรรลุเปาหมายท่ีวางไว แผนท่ีจัดทําจะตองสอดคลองกับสภาวะท่ีเปนอยูและสามารถปฏบิติัได 
ซึ่งหมายถึง จะตองมีขอมูลรองรับที่ชัดเจนนั่นเอง  

ขั้นตอนที่ 3 : ตรวจสอบ 5W1H  

ถาแผนขาดสาระท่ีจําเปนก็จะเปนแผนท่ีไรประโยชน และเนื่องจากผูที่จะตองปฏิบัติตามแผนไมใชคนเพียง
คนเดียว แตประกอบดวยผูคนท่ีเกี่ยวของอีกจํานวนมาก แผนที่จัดทําขึ้นจึงตองมีความชัดเจน รัดกุม ใครอาน
แลวก็สามารถเขาใจไดทันที การตรวจสอบดวย 5W1H จึงเปนเรื่องท่ีจําเปน  

. 
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การปฏิบัติตามแผนที่จัดทําไว (DO) 

การปฏิบัติตามแผนท่ีจัดทําไว จะตองทําความเขาใจแผน เนื่องจากผูท่ีตองดําเนินการตามแผน คือ 
ผูปฏิบัติงานจึงตองมีการอธิบายแผนใหเปนท่ีเขาใจตรงกันและท่ัวถึงกัน และมีการติดตามการปฏิบัติงาน 
ผูปฏิบัติงาน คือ ผูท่ีดําเนินการตามแผนเพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงค ผูบริหารหรือผูจัดการจึงมีหนาที่ตองคอย
สอดสอง และติดตามการปฏิบัติงานของทุกคน และคอยใหคําปรึกษาเมื่อจําเปน  

. 
การตรวจสอบ (CHECK) 

ถือวาเปนขั้นตอนที่สําคัญท่ีสุด โดยตรวจสอบสภาพของดําเนินงาน เปนการตรวจสอบวา การดําเนินงานได
เปนไปตามแผนท่ีวางไวหรือไม การตรวจสอบนี้จะมัวแตรอใหผูปฏิบัติงานมารายงานไมได ผูบริหารจะตอง
ลงไปตรวจสอบดวยตนเอง และตรวจสอบคุณภาพของงาน เปนการตรวจสอบคุณภาพของการดําเนินงาน 
(คุณภาพของผลิตภัณฑหรือคุณภาพของงานท่ีได) จะตองมีการวิเคราะหขอมูลวามีเหตุผิดปกติเกิดขึ้น
หรือไม นอกจากนั้นการตรวจสอบคุณภาพของ "ผลงาน" ดวยตนเอง และการสอบถามผูปฏิบัติงานวา
ประสบปญหาอะไรหรือไม ก็เปนเร่ืองสําคัญท่ีมองขามไมได 

. 
การดําเนินการ (Action)  

กรณีท่ีพบวามีปญหา เม่ือตรวจพบวาเกิดปญหาขึ้นในการดําเนินงาน จะตองตรวจหาสาเหตุของปญหา เพ่ือ
ปองกันไมใหปญหาเดียวกันเกิดซ้ําอีก และจะตองทํารายงานสรุปในเร่ืองดังกลาว เพ่ือเปนขอมูลยืนยันการ
ดําเนินการแกไขแลว  

กรณีท่ีปฏิบัติงานบรรลุเปาหมายท่ีวางไว เมื่อปฏิบัติงานบรรลุเปาหมาย จะตองมีการทบทวนวา "เหตุใดจึง
ปฏิบัติงานบรรลุเปาหมายท่ีตองการ" เพ่ือสะสมเปนประสบการณหรือองคความรูในองคกร และในการ
ปฏิบัติงานครั้งตอไป ก็ใหใชประสบการณและองคความรูเหลานี้ใหเปน ประโยชน เพื่อใหบรรลุเปาหมายท่ี
สูงขึ้นตอไป โดยท่ัวไป "Action" ในกรณีท่ีบรรลุเปาหมาย มักจะถูกมองขามเสมอ ซึ่งทําใหองคกรขาดการ
สะสมองคความรู แสดงจากภาพความสัมพันธระหวาง QCC และ PDCA 

. 
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รูปท่ี 3.9 ความสัมพันธระหวาง QCC และ PDCA 

. 
สรุป 

ในการนํากิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) มาใชรวมกันกับการสราง
สายการผลิตแบบลีน จะทําใหมีความสมบูรณยิ่งขึ้น จะสงตอการบริหารงานดานวัตถุดิบ กระบวนการผลิต 
และผลผลิตใหไดคุณภาพตามความตองการของลูกคา ผูเกี่ยวของหรือขอกําหนดมาตรฐานท่ีต้ังไว โดยมี
เปาหมายและลดปญหาการสูญเสียท้ังวัตถุดิบ ตนทุนการผลิต เวลาการทํางานและผลผลิต และสามารถสราง
ความรวมมือรวมใจในการทํางานหรือสรางผลงานตามเปาหมาย  

ซึ่งประกอบดวยผูบริหาร พนักงาน วิธีการทํางาน เคร่ืองจักร เคร่ืองใช ระเบียบกฎเกณฑ และอื่นๆ โดยการ
คนหาจุดออน และหาสาเหตุแหงปญหา แลวระดมปญญาแกไข ปรับปรุงและวางแผนคุณภาพอยางเปน
ระบบ เพ่ือการสรางสายการผลิตแบบลีนบรรลุวัตถุประสงคได 
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แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

ระยะเวลาการดําเนินการ
พ ฤ ษ ภ า ค ม มิ ถ ุ น า ย น ก ร ก ฎ า ค ม สิ ง ห า ค ม กั น ย า ย น

2
สํ า ร ว จ ส ภ า พ ป จุ บั น

1
กํ า ห น ด หั ว ข อ ป ญ ห า

กํ า ห น ด เป า ห ม า ย

หั ว ข อ ดํ า เนิ น ก า ร

3

ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข

จั ด ทํ า เป น ม า ต ร ฐ า น

ติ ด ต า ม ผ ล
7

6

5

4

กํ า ห น ด ม า ต ร ก า ร แ ก ไ ข

วิ เค ร า ะ ห ห า ส า เห ตุ

ส รุ ป

ท บ ท ว น หั ว ข อ ป ญ ต อ ไ ป

10

9

8

 
ตารางท่ี 3.2 ตารางแผนปฏิบัติงานและขั้นตอนการดําเนินงาน 
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ข้ันตอนที่ 1 กําหนดหัวขอปญหา 

  ทําการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตตลอด Process Nissan part  

Part Name : Manifold Intake 

Part No: 14003-5X01A 

พบปญหาที่เกิดขึ้น 

- เกิด Over Production การผลิตท่ีมากเกินพอดี 
- มีเครื่องจักรไมเพียงพอสําหรับ New Project  
- เปลืองพ้ืนท่ีสําหรับการจัดเก็บสินคาท่ีผลิตนอกเหนือจากความตองการของลูกคา 

จัดลําดับความสําคัญของปญหา 

 

                                                                   
 

ตารางท่ี 3.3 ตารางการจัดลําดับความสําคัญของปญหา 
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โดยทําการสรุปปญหาที่นํามาทํากิจกรรม คือ เกิด Over Production (การผลิตท่ีมากเกินพอดี) 
กลาวคือ การใชเครื่องจักร Machine  ในการผลิต Part 14003-5X01A Manifold Intake ของลูกคา Nissan 

ข้ันตอนที่ 2 สํารวจสภาพปจจุบัน 

 

รูปท่ี 3.10 แผนภูมิแสดงจํานวน Order ของลูกคาต้ังแตเดือนมกราคม – ตุลาคม 

 จากแผนภูมิสามารถสรุปไดวา กําลังการผลิตมีมากถึง 8804ชิ้นตอเดือน แตจํานวนที่ลูกคาสั่งซื้อ มี
จํานวนนอยกวาที่สามารถผลิตได ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตเม่ือเทียบกับจํานวนสั่งซื้อแลว การทํางาน
นั้นไมเต็มประสิทธิภาพ โดยใชเพียง 37 % เทานั้น ซึ่งอันท่ีจริงแลวเครื่องจักรสามารถทํางานไดเต็ม
ประสิทธิภาพ 100 % เฉลี่ยตอเดือนจํานวนท่ีลูกคาสั่งซื้อจริง 3240 ชิ้น ทางบริษัทเกิดการสูญเสียรายไดใน
สวนนี้  

 

 

 



27 

 

ข้ันตอนที่ 3 กําหนดเปาหมาย 

 

 
 
 

 

                  ปจจุบัน                                                                                 เปาหมาย 

Total Machining cost = 61,144.1 Baht / Month          Total Machining cost = 30,031.91 Baht / Month  

   รูปท่ี 3.11 แผนภูมิแทงแสดงการเปรียบเทียบราคาเครื่องจักร Machine 

 ราคาเคร่ืองจักร Machine ของ Process มี 2 เครื่อง         V-32  = 30,031.93 บาท       H-36  = 31,612.19 บาท 
โดยการซื้อเคร่ืองจักรแตละครั้งนั้นไดทําการกูเงินจากแหลงเงินทุน มาทําการลงทุน ดังนั้นเม่ือเครื่องจักร
ทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ จึงทําเกิดผลการลงทุนท่ีไมคุมทุน เกิดการสูญเสีย จึงตองทําการแกไขอยาง
เรงดวน ปรับปรุงใหเกิดการลงทุนท่ีคุมทุน เกิดผลกําไรกับบริษัทใหมากท่ีสุด จึงไดทําการต้ังเปาหมาย 

-  ลดราคาทุนของ เคร่ือง machine  ใหไดถึง 51 % หรือ 30,031.91บาท  
- เพ่ิมประสิทธิภาพของ Line จาก 37 % เปน 80 % 

 
ข้ันตอนที่ 4 วิเคราะหหาสาเหตุ (จัดทําเปนแผนผังกางปลา) 

วตัถุดิบ  
เครื่องจักร

วธิกีาร
พนักงาน

การออกแบบ Process 
machine

ใช เคร่ืองจักร
มากเกนิจําเป็น

ชิน้งาน

ใชเคร่ือง Machine ในการ
ผลิต Part no. 14003-
5X01A มากกวา Order 
จริง

Line ผลติแค 50%

กําลงัการผลติมากเกนิไป

V-32 (OP1)

H-36 (OP2)

การซื้อขายตกลงกับ
ลกูค าไมชัดเจน

ลูกค าเปลี่ยนไปซือ้
ทีอ่ื่น 50 %

ADC12

 
รูปท่ี 3.12 แผนผังกางปลา 
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โดยแผนผังกางปลานั้น เปนการหาสาเหตุหลักกับสาเหตุยอย ไดทําการวิเคราะหสาเหตุหลัก เปน 4 
หัวขอใหญๆ ไดแก พนักงาน วิธีการ เครื่องจักร วัตถุดิบ ซึ่งสามารถแยกยอยไดอีกในแตละสาเหตุหลักๆนั้น 
เมื่อไดสาเหตุท้ังหมดแลวทําการเลือกสาเหตุที่สงผลกระทบมากท่ีสุดเพ่ือนํามาทําการแกไข 

จากแผนผังกางปลา แสดงใหเห็นวา สาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดปญหามาจากเคร่ืองจักรและวิธีการ 
สาเหตุเคร่ืองจักรนั้นเกิดจากการใชเคร่ืองจักรมากเกินความจําเปน สวนอีกสาเหตุท่ีเกี่ยวของกับวิธีการนั้น 
เกิดจากการทํางานหรือการออกแบบ Process ไมเหมาะสมรวมทั้งการทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ 

ข้ันตอนที่ 5 กําหนดมาตรการแกไข 

 ประชุมวางแผนแกไขปญหาโดยแกไขทีละสาเหตุ โดยสรางสมมติฐานความเปนไปได พรอมทั้ง
บันทึกขอมูล จับคา Cycle time ของแตละเคร่ืองจักร Machine  

 

รูปท่ี 3.13 คา Cycle time ของเคร่ืองจักร Machine V-32 ,H-36 
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ขอมูลที่ไดนํามาวิเคราะหและวางแผนการแกไขปญหา  

 

ตารางท่ี 3.4 ตารางแผนการดําเนินการแกไข 

ข้ันตอนที่ 6 ดําเนินการแกไข  

                                           

         กอนแกไข                                                                                               หลังการแกไข 
รูปท่ี 3.14 ผัง Process Line 
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ข้ันตอนที่ 7 ติดตามผล 

 
 

รูปที่ 3.15 คา Cycle time ของเครื่องจักร Machine V-32 (หลังการแกไข) 
คา cycle time รวม 4.96 นาทีตอชิ้น เปนคาท่ีไดหลังจากการยาย Line นําเครื่องจักรออกไป 

สวนคา cycle time เดิม จะอยูที่ 5.12 นาทีตอชิ้น จะเห็นไดวา เมื่อทําการแกไขนั้นสามารถลดคา CT 
ไดอีกดวย ทําใหระยะเวลาในกระบวนการผลิตนอยลงสงผลใหเกิดกําไรไดอีกทางหนึ่ง 

ข้ันตอนที่ 8 จัดทําเปนมาตรฐาน 

  ดําเนินการเขาสูกระบวน Mass Production ซึ่งสามารถดําเนินการตอเนื่องได เนื่องจากได
ผานการแกไขปรับปรุง สามารถสงสินคาใหแกลูกคาไดตามจํานวนที่ลูกคาสั่งซื้อตามปกติ 

ขั้นตอนที่ 9 ทบทวนหัวขอปญหาตอไป 

  เนื่องจากปญหาที่ไดแกไขนั้น ไดดําเนินการแกไขเสร็จสิ้น ปรับปรุงไดเปนที่ยอมรับ
ระหวางทางลูกคาและบริษัท จึงไมมีความจําเปนท่ีจะตองแกไขตอไป ดังนั้นหัวขอท่ีจะทําตอไปนั้น เปน
หัวขอปญหาใหมท่ีเกิดขึ้นกับ  
Part อื่นๆ 
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ข้ันตอนที่ 10 สรุปผล 
 

- สามารถลดตนทุนของเครื่อง Machining ตอเดือน จาก 61,144.1   บาท เปน 30,031.91 บาท 
-  เพ่ิมประสิทธิภาพของ Line การผลิต จาก 37 % เปน 64 % คํานวณจาก คา Capacity / Month หลัง

การแกไข  
- ลดตนทุนในการจัดซื้อเคร่ืองจักร สําหรับการผลิต New project   univance (H-36) 1 เครื่อง โดย

ราคาประมาณ 4,500,000 บาท 
 
คาใชจายท่ีใชในการปรับปรุง 

- คา Modifly jig 160,000 บาท  
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บทที่ 4 

สรปุผลการดําเนินงานหรือการปฎิบัติงาน 

 จากการปฏิบัติงานในบริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด (บางบอ) นั้นไดรับความรู
ตางๆ และประสบการณมากมายท่ีมีคาย่ิง และไดรูถึงชีวิตการทํางาน การอยูรวมกันกับผูอื่น และการทํางาน
รวมกับผูอื่น เพ่ือท่ีจะนําไปประยุกตใชตอไปในอนาคตของการทํางาน ท้ังนี้ท้ังนั้น ในเรื่องของภาษา ได
พัฒนาอยางเห็นไดชัด เพราะไดมีโอกาสทํางานรวมกับชาวญี่ปุน และไดมีโอกาสเดินทางไปปฏิบัติงานนอก
บริษัท มีโอกาสเห็นการทํางานระหวางบริษัท อาซาฮีเทค ฯ กับบริษัทอื่นๆ ท้ังท่ีเปน ลูกคา กับ Maker จะ
เห็นไดวาสภาพแวดลอมการทํางานตางกันอยางเห็นไดชัด ถือวาเปนประสบการณท่ีหาไดยาก และแตกตาง
จากท่ีอื่น นอกจากนั้นการดํารงชีวิตในการปฏิบัติงานจะมีปญบางประการท่ีเกิดขึ้น ดังนี้ 

1. เนื่องจากพึ่งสัมผัสกับงานจริงจึงทําใหการปฏิบัติงานติดขัดอยูบาง เพราะในการตัดสินใจทําอะไร
แตละครั้งตองคํานึงถึง รายรับ รายจาย และผลกําไรขาดทุนของบริษัทท้ังนั้น รวมท้ังผลท่ีเกิดขึ้นกับ
การสงมอบใหทันเวลาตามท่ีลูกคาตองการดวย 

2. เนื่องจากหลักสูตรท่ีเรียนมาไมสอดคลองกับการฝกสหกิจเทาท่ีควร ในชวงแรกจึงเปนเร่ืองที่ยาก 
เกิดความไมเขาใจ แตหลังจากท่ีไดเรียนรู และไดฝกปฏิบัติงานจริง ทําใหเกิดความเขาใจมากขึ้น 
ตองใชเวลาในการศึกษาและทําความเขาใจในกระบวนการผลิตและระบบเอกสารตางๆ 

ขอเสนอแนะมีดังนี้ 

1. การทํางานนั้นบางครั้งอาจจะไมตรงกับสาขาท่ีเรียนมากนัก เพราะการทํางานของวิศวกรในโรงงาน
สวนมากแลวจะเปนวิศวกรอุตสาหการ ดังนั้นเราจึงควรท่ีจะมีความรูพ้ืนฐานทางดานวิศวกรรมอุต
สาหการบาง เชน กระบวนการผลิต การจัดการวิศวกรรมผลิต การศึกษางาน เปนตน 

2. ควรมีความรูดานการเขียนแบบดวยโปรแกรมตางๆ เชน Solid work , Auto CAD ,UGX เปนตน 
3. ควรมีความรูพ้ืนฐานดานโปรแกรม Microsoft Office เปนอยางดี 
4. ควรเตรียมความพรอมดานพ้ืนฐานวิศวกรรมใหพรอมกอนออกฝกงาน 
5. เตรียมความพรอมทางดานภาษาอังกฤษและภาษาญี่ปุนกอนมาฝกงานเพ่ือใหสามารถอานและ

ติดตอสื่อสารในการทํางานได 
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 ภาคผนวก 
ขอมูลแสดงขัน้ตอนกระบวนการผลิต Flow Process 
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