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บทคัดยอ 
ชือ่โรงงาน บริษัท Asahi Tec Aluminium (Thailand) CO., LTD. (Bangbor) 
สถานท่ีต้ัง/จังหวัด     เลขท่ี 361 หมู 1 ถนน รัตนราช (บางนา-ตราด ก.ม.27) ตําบล บางบอ 
        อําเภอ บางบอ จังหวัดสมุทรปราการ 10560 
ประเภทธุรกิจ อุตสาหกรรมผลิตชิน้สวนยานยนต 
ฝาย/แผนกท่ีสังกัด Engineering 
ตําแหนงงาน ผูชวยวิศวกร 
ชือ่พนกังานท่ีปรึกษา นายอดุลย ทองทรัพย 
 

 บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด เปนบริษัทอุตสาหกรรมยานยนตซึ่งจะทํา
การขายใหกับลูกคาผูผลิตรถยนตเพื่อจําหนายท้ังภายในและตางประเทศ จากการท่ีไดเขารวมใน
โครงการสหกิจศึกษากับบริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด ไดรับมอบหมายให
ปฏิบัติงานในแผนก Engineering ฝาย Engineering ตําแหนงผูชวยวิศวกรทําหนาท่ีปฏิบัติงานรวม 
โดยงานท่ีไดรับมอบหมายจะเปนในสวนของการทํากิจกรรม Qcc ซึ่งเปนกิจกรรมท่ีทางบริษัทฯ
ไดจัดทําขึ้นมาเพ่ือพัฒนาบุคลากร เสริมสรางแนวคิด วิธีการแกไขปญหาตางๆ พรอมท้ังปรับปรุง
พัฒนาใหไดงานท่ีมีคุณภาพมากขึ้น ทั้งนี้ท้ังนั้น ไดเลือกทําในหัวขอปญหา การแกไขปรับปรุง
กระบวนการใหเหมาะสมกับจํานวนที่ลูกคาสั่งซื้อจริง เปนการทํางานรวมกับพ่ีๆวิศวกร  
Engineering Machine โดยเสนอไว 1 แนวทาง คือ 1.ออกแบบ New Process โดยใหสอดคลองกับ
ความเปนไปไดคํานึงผลกําไร ขาดทุน ของบริษัทเปนหลัก 

ข 
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ผลท่ีไดรับจากการนเสนอแนวทางการแกไขนั้น 1.สามารถลดตนทุนของเครื่อง Machining 
ตอเดือนได 2.สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของ Line การผลิตได 3. สามารถนําเครื่องจักรไปใชใน 
New Project อื่นๆไดอีกดวย เปนการลดตนทุนในการผลิตใหกับบริษัทอีกทางหนึ่ง 
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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 

กลาวนํา 

 บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด เปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีคุณภาพ ขาย
ท้ังภายในประเทศและตางประเทศ โดยลูกคาสวนใหญเปนบริษัทผูผลิตรถยนตท่ีมีชื่อเสียง อันไดแก 
Nissan ,Honda Toyota,  Mitsubishi, Mazda ,GM และลูกคาอื่นอีกหลากหลาย  

รายละเอียดเกี่ยวกับ บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด (บางบอ) 

 ช่ือและท่ีต้ังของสถานประกอบการ 

 บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด (บางบอ) 

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

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 
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ประวัติความเปนมาของสถานประกอบการ 

ชือ่ของสถานประกอบการ           บรษิัท อาซาฮีเทค อลูมิเนยีม ประเทศไทย จํากัด (บางบอ) 

 ลักษณะของกิจการ  เปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนต ประเภทอลูมเินียม ผลิตโดยใช  

High Pressure Die casting ไดแก Diesel Engine Part,  

Car Air-con Part, Steering Part 

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

 พ้ืนที่ในการจัดตั้ง  พ้ืนที่ท้ังหมด 33,800 ตารางเมตร 

     พ้ืนที่โรงงาน 7,500 ตารางเมตร 

 กอต้ังเมือ่   16 มีนาคม 2532 

 ผูถือหุน    Asahi Tec Corporation (Japan) 100% 

 ประธานบริษัท (บางบอ)   Mr. Yoichiro Nagashima  

 รองประธานบริษัท  - Mr. Shiro Kawashima 

- Mr. Chanet Rattakunjara 

 จํานวนพนักงานท้ังหมด  750 คน ( ATA ) 
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ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 ไดเขารวมปฏิบัติงานของโครงการสหกิจในสวนของแผนก Engineering ฝาย Engineering  ไดรับ
มอบหมายใหเปนผูชวยวิศวกรทําหนาที่ปฎิบัติงานรวม โดยแบงเปน 2 สวน ไดแก Casting Engineer และ 
Machining Engineer  
พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรกึษา 
 นาย อดุลย ทองทรัพย  ผูจัดการฝาย Engineering 
 
ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน ( 1 มิถุนายน – 30 มิถุนายน ) 
 

หัวของาน เดอืนท่ี 1 เดอืนท่ี 2 เดอืนท่ี 3 เดอืนที่ 4 
ศกึษากระบวนการทํางานของโรงงาน 

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

ศกึษาและ ทํารายงาน 
สรุปผลการศึกษาดําเนินงาน 
รวบรวมขอมูลเพ่ือจัดทํารายงาน 
จัดทํารูปเลมรายงาน 
นําเสนอผลงานตอหัวหนาแผนก และผูบริหาร 
ปรับปรุงแกไขงาน 
สรุป และจัดทํารูปเลมรายงาน (ขัน้สดุทาย) 
สงรายงาน 

 

ตารางท่ี 1.1  ระยะเวลาการปฏิบัติงาน 
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วัตถุประสงคหรือจดุมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
- เพ่ือศึกษาลักษณะการทํางานของสถานปฏิบัติงานจริง 
- เพ่ือตองการลดตนทุนคาใชจายของบรษิัท 
- เพ่ือตองการพัฒนาปรับปรุง กระบวนการผลิต  
- เพ่ือเพ่ิมประสิทธภิาพในกระบวนการผลิต 

ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
- ไดรับความรูและความเขาใจมากยิ่งขึ้น พรอมท่ีจะออกสูการปฏิบัติงานจริงในอนาคต 
- สามารถลดตนทุนคาใชจายของบริษัทไดเปนจํานวนมาก 
- ประสิทธิภาพในการผลิตเพ่ิมขึน้ 

 

 
 

รูปท่ี 1.1 แผนท่ีโดยสังเขป บริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนยีม ประเทศไทย จํากดั (บางบอ) 
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บทที่ 2 

รายละเอียดของงานที่ปฏิบัต ิ

งานท่ีไดรับมอบหมาย 

 วิศวกรท่ีดีนั้น ตองเกิดจากการฝกฝนและหม่ันเพียรหาความรู ทางพนักงานท่ีปรึกษาไดเล็งเห็นถึง
จุดนี้เปนสําคัญ จึงไดอนุญาตใหเรียนรูไดทุกสวนท่ีเกี่ยวของเพ่ือเปนประโยชนแกนักศึกษาเอง ดังนั ้นการ
เรียนรู เร่ิมตนจากกระบวนการแรกจนกระท่ังกระบวนการสุดทาย ในระยะเวลาของการฝกงานชวงแรก 
เนื่องจากไมไดเรียนรูมากอนตรงในสวนนี้ ทางพนักงานพ่ีเลี้ยงจึงมอบหมายใหพ่ีวิศวกร สอนในสวนตางๆ 
แตท้ังนี้ท้ังนั้นตลอดระยะเวลาท่ีฝกงานนั้นไดในการปฏิบัติงานในหลายๆดาน เชน การ Trial new part and 
action part มีโอกาสไดทํา Condition เพ่ือใชอางอิงในการผลิต และแจกจายแกฝายผลิตกับลูกคา และมหีนาท่ี
วางแผนการ Trial part ของ Univance และวางแผนของ New part ท่ีเปน New order ของ JTEXT Malaysia 
และ VCT นอกจากนี้ยังมีโอกาสเขารวมประชุมมีการเรียนรูสิ่งใหมๆท่ีนอกเหนือจากบทเรียน ลักษณะงานท่ี
ไดรับมอบหมาย ไดเปนผูชวยพ่ีวิศวกร ไดมีสวนรวมกับ Thai Honda ซึ่งเปนลูกคากับทางบริษัท และใน
สวนของงาน Packing ของบริษัท Nissan และ Isuzu Engine นอกจากจะเปนในสวนของงานท่ีเกี่ยวของกับ
ลูกคาแลว ยังมีโอกาสในสวนของ Maker ซึ่งเปนบริษัทท่ีทําแมพิมพ Shippo mold และ Ota mold ซึ่งจากการ
ท่ีไดติดตามไปนั้นทําใหมีโอกาสเรียนรูหลายๆอยาง การวางตัว การตัดสินใจ ใน 2 สถานะ นอกจากงาน
ดังกลาวแลวนั้น ยังมีงานอีกหลายอยางท่ีไมไดกลาวไป ในชวงของ 3 เดือนหลังไดมีโอกาสไดทํางานกับคน
ญี่ปุน ซึ่งไดบรรยากาศการเรียนรูที่ตางออกไปจากเดิม สําหรับการทํางานกับคนญ่ีปุนนั้น ไดมีโอกาสในการ
เขารวมประชุม และติดตอสื่อสารระหวางวิศวกรคนไทยกับคนญี่ปุน ในชวงแรกๆอาจจะมีปญหา เนื่องจาก
ภาษายังไมดีเทาท่ีควร แตถึงยังไงนั้นก็ไดมีการพัฒนาขึ้นเร่ือยๆเนื่องจากมีความจําเปนท่ีจะตองใชในการ
ทํางาน 
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ตัวอยางลักษณะงาน 

 
 

 
 รูปท่ี 2.2 ภาพ Simulate จากโปรแกรม 4CD   

 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยาง Condition 
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รูปที่ 2.3 งาน Packing AAM 

 

 นอกเหนือจากงานท่ีกลาวไปแลวนั้น ยังมีงานอีกหนึ่งอยางท่ีไดรับมอบหมาย ซึ่งไดจัดทําเปน
โครงงานนําเสนอ คือ กิจกรรม QCC ซึ่งจะกลาวในบทตอไป 
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บทที่ 3 

โครงงาน กจิกรรม QCC 

 ความเปนมา 

                  ตามนโยบายของทางบริษัท ตองการใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหางาน ซึ่งเพ่ือ
เปนผลประโยชนแกทางบริษัทและตัวพนักงานเอง ดังนั้นจึงไดจัดทํากิจกรรม QCCเพ่ือเปนการรวมแสดง
ความคิด การพัฒนา และนอกจากนี้ยังเปนการตอบแทนแกพนักงานสําหรับผูที่ไดรับรางวัลสําหรับการ
ประกวดในครั้งนี้ 

วัตถุประสงค 

-เพ่ือตองการใหพัฒนาคน พัฒนางาน   

- เพ่ือตองการแกไขปญหาท่ีเกดิขึ้นสําหรับชิน้งานท่ีผลิตมากเกินความจําเปน 

-เพือ่ตองการใหพนกังานเกิดความสามัคคกีันในหมูคณะ 

ทฤษฏีท่ีเก่ียวของ  

กลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) 

Quality Control Circle (QCC) คือ "กลุมควบคุมคุณภาพ" หรือ "วงคุณภาพ" ความหมายของ QCC 
ก็คือ กลุมยอยกลุมหนึ่งที่ดําเนินงานปรับปรุงคุณภาพในสถานท่ีทํางานโดยดําเนินการอยางตอเนื่อง 
ดําเนินงานเปนทีม ใชวิธีการและขั้นตอนการแกปญหาอยางเปนวิทยาศาสตร  ถูกนํามาใชกับการตรวจ
คุณภาพของผลิตภัณฑในประเทศสหรัฐอเมริกาโดย C.N.,Frazee แหงบริษัท Telephone Laboratories  

. ต้ังแตป ค.ศ. 1916 ตอมาในป ค.ศ. 1924 Dr.Walter A. Shewhart แหงบริษัท Western Electric ก็นํา
วิชาสถิติประยุกตและแผนภูมิควบคุมมาใชในการควบคุมการผลิต ตอมาในป ค.ศ.1940 กลุมพัฒนา
กระบวนการผลิต ประกอบดวย Dr.Whewhart Dr.Hary G. Roming และ Harold F.Dooge ก็นําเสนอผลงาน
การควบคุมคุณภาพโดยแผนภูมิและการควบคุมคุณภาพของการตรวจสอบวัสดุตอสมาคมทดสอบวัสดุ 
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นับตั้งแตนั้นมามีการพัฒนาและคนควาการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ ซึ่งไดรับการสนับสนุนและมีเอกสาร
เกิดขึ้นจํานวนมาก 
. ตอมามีการพัฒนากิจกรรม QCC ของประเทศญี่ปุน ชวงท่ี 1 พ.ศ. 2489 - 2493 ดร.เดมมิ่ง ไดนํา
ความรูดานการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติมาเผยแพรในประเทศญี่ปุน ทําให JUSE ขยายแนวคิดการควบคุม
คุณภาพจากผลิตภัณฑสูคุณภาพของการทํางาน ชวงท่ี 2 พ.ศ. 2494–2497 มีการใช SQC (Statistic Quality 
Control) อยางแพรหลายในประเทศญี่ปุน มีการมอบรางวัล Demming Prize ชวงท่ี 3 พ.ศ. 2498–2503 
พัฒนาการควบคุมคุณภาพใหเปนความรับผิดชอบของพนักงานทุกคน ชวงท่ี 4 พ.ศ. 2504 เปนตนมาถึง
ปจจุบัน ใชระบบ QCC แลวพัฒนามาเปน TQC (Total Quality Control)  
. สําหรับการพัฒนากิจกรรม QCC ในประเทศไทย บริษัทในเครือของนักลงทุนจากประเทศญี่ปุน คือ 
บริษัทไทยบริดสโตนและบริษัทไทยฮีโน นําระบบ QCC มาใช บริษัทอุตสาหกรรมใชกิจกรรม QCC อยาง
แพรหลาย มีการจัดต้ังชมรม QCC และจัดการประกวดระดับโรงงาน ระดับกลุมอุตสาหกรรม และระดับชาติ 
และกิจกรรม QCC ถูกนํามาใชในวงการรัฐวิสาหกิจ เชน การไฟฟาฝายผลิตฯ และหนวยงานราชการบาง
หนวย 
. นอกจากนี้ QCC ยังเปนสวนหนึ่งของการควบคุมคุณภาพท่ัวท้ังองคกร เพ่ือใหเกิดการเคารพความ
เปนมนุษยซึ่งกันและกันในสถานที่ทํางาน สรางบรรยากาศในการทํางานใหมีชีวิตชีวา ใหพนักงานไดมี
โอกาสแสดงความรูความสามารถอยางไมมีขีดจํากัด สรางความเปนผูนํา พัฒนาพนักงานใหมีความรู
ความสามารถสูงขึ้น ใหพนักงานมีสวนรวมกับผูบริหารในการแกปญหาและปรับปรุงงาน เพื่อยกระดับ
มาตรฐานการทํางาน ตลอดจนลดความสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดขึ้นในระบบ 
. QCC จึงเปนสวนหนึ่งของงานประจําใหพนักงานเขาใจวาการแกปญหาที่กลุม QCC ไดเลือกขึ้นมา
ดําเนินการ คือ การแกปญหาในงานประจํา โดยสรางมาตรฐานในการทํางาน พัฒนาความรูและทักษะของ
พนักงานที่หนางาน ใหสามารถสังเกตและวินิจฉัยสาเหตุของปญหาไดดวยตนเอง ตลอดจนมีจิตสํานึกดาน
คุณภาพท่ีจะสามารถปองกันปญหาความผิดพลาด 
. 
หลักการกิจกรรม QCC 
* พัฒนาคน 

-   ผูบริหารและพนักงานทุกคนมีสวนรวมรับผดิชอบ 
-   ใหการยอมรับและเคารพในความเปนสมาชิกขององคกร 
-   ใหโอกาสทุกคนไดแสดงความสามารถของตนเอง 
-   ทุกคนมเีปาหมายเดียวกัน และยินดีรวมมือกันเพ่ือใหบรรลเุปาหมายนั้น 

. 
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* พัฒนางาน 

-   ใชวงจรคุณภาพ PDCA 
-   ใชเทคนิคการระดมสมองใหเกิดความคิดรเิริ่มสรางสรรค 
-   ใชเทคนิคการประชุมรวมกนั 
-   ใชเทคนิคการทํางานเปนทีม 

. 
* พัฒนาทีมงาน 

-   การรวมกลุมท่ีมีเปาหมายคณุภาพ 
-   เปนกลุมท่ีทํางานอยูในท่ีเดียวกนั พบปญหา และมแีนวทางความสําเร็จรวมกัน 
-   มีความสมัครใจ และรวมใจทํางานอยางตอเนือ่ง 
-   มีระบบการสือ่สารระหวางกันที่มีประสิทธภิาพ 
-   มีการจัดวางหนาท่ีและความรับผดิชอบท่ีชดัเจน 
-   ใชเทคนิคการพัฒนางานท้ัง 4 วิธี 
-   ดําเนินกิจกรรม QCC   

. 

 

. 
โครงสรางในการบริหาร QCC  
การจัดโครงสรางในการบริหารงาน QCC ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของแตละองคกร ในท่ีนี้จะเสนอเปน
เพียงรูปแบบหนึ่ง 
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. 

 

 

. 
หนาท่ีของฝายตางๆ ในการบริหาร QCC 
กรรมการผูจดัการ 

มีบทบาทสําคัญอยางยิ่งในการกําหนดนโยบายเรื่อง QCC พรอมท้ังใหใหการสนับสนุนทั้งดานเงินและเวลา 
เพ่ือใหเกิด QCC ท่ัวท้ังองคกร โดยมีการจัดตั้งเปนคณะกรรมการบริหาร QCC                                               

. 
คณะกรรมการบริหาร QCC 

มีบทบาทในการกําหนดนโยบายหลักและแผนระยะยาวในการบริหารงาน QCC การกําหนดแผนการ
ฝกอบรม กําหนดแผนการสงเสริม QCC กําหนดแผนการนําเสนอผลงาน ตลอดจนรายงานผลการดําเนนิการ 
อุปสรรค และปญหาตอกรรมการผูจัดการ 
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คณะทํางาน QCC 

มีบทบาทในการกําหนดแผนระยะกลางและระยะสั้นในการบริหารงาน QCC ใหสอดคลองกับแผนระยะยาว
ของคณะกรรมการบริหาร QCC จัดทําแผนฝกอบรม รวมถึงหลักสูตรตางๆ ท่ีใชในการฝกอบรมใหแกท่ี
ปรึกษากลุม QCC, กลุม QCC กําหนดวิธีการในการสงเสริม QCC เชน การแสดงนิทรรศการ, การถายทํา
วีดีโอผลงานของ QCC, การมอบรางวัล, การตรวจประเมินผลงาน ฯลฯ จัดใหมีการนําเสนอผลงาน และ
ประสานงาน ควบคุมติดตามและรายงานผลการดําเนินงานตอคณะกรรมการบริหาร QCC 

. 
ท่ีปรึกษากลุม QCC 

มีบทบาทในการดูแลแ ละผลักดันใหกลุมดํา เนินกิจกรรมอ ยางตอเนื่อง เ ขารวมประชุมกับกลุม 
QCC  ชวยเหลือและใหคําแนะนํากับกลุม QCC 

. 
กลุมยอย QCC 
มีบทบาทในการปรับปรุงและแกไขปญหาท่ีกลุมเกี่ยวของ และดําเนินการตามขั้นตอนการดําเนินงานของ
กลุม QCC 
. 

 

. 
หัวหนากลุม 

• มีความรูเร่ือง QCC เปนอยางด ี
• มีมนุษยสัมพันธ สามารถเขากับบุคคลได 
• เปนประธานในการประชุมกลุม QCC 
• ประสานงาน รายงานการประชุมตอผูบังคับบัญชา 
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• กระตุนใหสมาชกิกลุมทุกคนมีสวนรวม 
• ปองกันและแกไขขอขัดแยงภายในกลุม (ถามี) 
• จัดหาความรูเพ่ิมเติมใหแกสมาชิกกลุม 

สมาชิกกลุม 

• ทําความเขาใจปญหาและเสนอหัวขอเรื่องท่ีจะดําเนนิการแกไข 
• เขารวมประชุมอยางสม่ําเสมอและเสนอความคดิเห็นในท่ีประชุม 
• ทํางานรวมกันเปนทีม 
• รับผิดชอบตองานท่ีตนไดรับมอบหมายจากกลุม 
• แกปญหาโดยใชหลกัการแกปญหาตามแนวทางการแกปญหาแบบ QC 

เลขานุการกลุม 

• ชวยจัดเตรียมการประชุมและจดบันทึกการประชุมกลุม/รายงานการประชุม 
• ชวยประสานงานตางๆ ภายในกลุม 
• ชวยติดตามความคืบหนาของงาน 
• จัดเก็บเอกสารตางๆ ในการดําเนินงานของกลุม QCC 
• ติดตอประสานงานกับคณะทํางานกลุม QCC 

หลักการจัดกิจกรรม QCC 
* การใชหลักสถิติในการควบคุมคุณภาพ (Statistic Quality Control) 

 

รูปท่ี 3.1 การใชหลกัสถติิในการควบคุมคณุภาพ 
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กิจกรรม QCC ใชขอเท็จจริงในการแกปญหา ตองมีขอมูลสาเหตุของปญหาท่ีชัดเจนและมีหลักฐานเชื่อถือ
ได จึงทําใหการเสนอแนวทางการแกไขปญหาไดรับการยอมรับ เชน แผนภูมิท่ี 1 ตองแสดงสถิติจํานวน
ตัวอยางสินคาประเมินคาคุณสมบัติของสินคาต่ํากวาหรือสูงกวามาตรฐานเทาใด การประเมินใชสถิติ
แสดงผลการเปรียบเทียบกับตัวเลขมาตรฐานท่ีมีอยู ดังนั้นขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม QCC ท่ีสําคัญคือ การ
เก็บสถิติขอมูลที่เกี่ยวของกับปญหาอยางละเอียด 

 

. 

 

รูปท่ี 3.2 การนําเสนอขอมลูเพือ่การปรับปรุงงาน 

. 
* การบริหารแบบมีสวนรวม (Participative Management) 

กิจกรรม QCC เปนกิจกรรมกลุมท่ีเริ่มจากปรัชญา "พนักงานทุกคนมีสวนรวมพัฒนาองคกร" ดังนั้นการวาง
ระบบบริหารงานขององคกรก็ตองเปนการบริหารแบบมีสวนรวม การรวมบริหารองคกรของพนักงานระดับ
ลาง เปนการนําเสนอขอมูลและแนวทางปรับปรุงงานใหบรรลุเปาหมายคุณภาพขององคกร เพ่ือใหฝาย
บริหารพิจารณาและอํานวยการใหแนวทางการปรับปรุงงานบังเกิดผลตามท่ีพนักงานเสนอการบรหิารแบบมี
สวนรวมเปนสวนหนึ่งของการบริหารงานคุณภาพ แตความรวมมือภายในองคกรหรือหนวยงานไมได
เกิดขึ้นเอง ความรวมมือขององคกรเกิดจากระบบการบริหารท่ีประกอบดวย 

-   นโยบายการบริหารงานแบบมีสวนรวม 
-   การเขารวมกิจกรรมของพนักงานเปนไปดวยความสมัครใจ และมอีิสระอยางแทจริง ฝายบริหารจูงใจการ   
เขารวมกิจกรรมของพนกังานดวยนโยบายคุณภาพท่ีจะบังเกิดผลโดยตรงตอพนกังาน 
-   ใชการฝกอบรม ประชุม และสัมมนา ใหพนักงานเขานโยบายและกิจกรรมกลุมคุณภาพ 
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-  ใหการสนับสนุนกิจกรรมกลุมคุณภาพโดยเปดโอกาสใหแสดงผลงานกิจกรรมกลุมคุณภาพทุกกลุม และ
สนับสนุนใหการดําเนนิงานกิจกรรมกลุมคุณภาพประสบผลสําเร็จตามเปาหมาย 
-   กระตุนและสงเสริมใหเกิดความคิดรเิริ่มสรางสรรค 
-   ใหรางวัลตอบแทนกลุมที่มีผลงานยอดเยี่ยมเปนที่ยอมรบัขององคกร 

. 
* กิจกรรมท่ีตองทําอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) 

 

รูปท่ี 3.3 การปรับปรุงงานอยางตอเนือ่ง 

. 

กิจกรรม QCC จะทําใหพบปญหาหลายดานท่ีเกี่ยวของกันหรือตอเนื่องกัน แตการปรับปรุงงานแกไขจะตอง
ทําสวนท่ีจําเปนเรงดวนกอน เสร็จแลวจึงพิจารณาแกไขดานอื่นๆ ตอไปเรื่อยๆ  

 
ข้ันตอนและวิธีการดําเนินกิจกรรม QCC 
1. การจัดต้ังกลุมกิจกรรม QCC ประกอบดวย 

1.1 พนักงานรวมตัวกัน 3 -10 คน การรวมตัวเปนกลุมกิจกรรม QCC มีเปาหมายสําคัญคือ คุณภาพการ
ทํางาน ดังนั้นพนักงานจึงควรเปนพนักงานท่ีมีการทํางานรวมกันและมีเปาหมายเดียวกนั 
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1.2 ต้ังชือ่กลุมและจดทะเบียนกลุมกับองคกร เพ่ือใหองคกรยอมรับ และสนับสนุนกิจกรรม QCC ของกลุม
1.3 แมวาสมาชกิของกลุมจะเทาเทียมกันทุกคน แตกค็วรจัดตําแหนงหนาท่ีที่จําเปนในการทํางาน เชน 
      - ประธานกลุม      เพ่ือเปนผูนํา 
      - รองประธาน      เพ่ือเปนผูชวยผูนํา 
      - เลขานุการ      เพ่ือบันทึกการประชุมและเตรียมเอกสาร 
      - เหรัญญิก      เพ่ือดูแลการใชจายเงิน 
      - ปฏิคม         เพ่ือเปนผูประสานงานกับกลุมอื่น ๆ ฯลฯ 

1.4 กําหนดสัญลักษณและคาํขวัญประจํากลุม 
1.5 จัดการประชุมกลุม 

. 
2. คนหาปญหา 

กิจกรรม QCC เปนกิจกรรมท่ีมุงสูคุณภาพตามขอกําหนด หรือมาตรฐาน ดังนั้นกลุมกิจกรรม QCC จึงตอง
คนหาปญหาท่ีเปนอุปสรรคตอการสรางคณุภาพ แตการมองปญหาหรือเห็นความสําคัญของปญหาของ
พนักงานมกัจะแตกตางกัน ดังนั้นจึงตองเริ่มจากการวิเคราะหปญหา (Problem Solving Oriented) ไดแก 

2.1 การเสนอประเด็นปญหาวาจะดําเนินการในสวนใดกอน เชน วิธีการทํางาน ผลงาน ความปลอดภัย 
เคร่ืองจักร สิ่งแวดลอม ฯลฯ 
2.2 เลอืกประเดน็ปญหาท่ีจะดําเนินการปรับปรุง ตัวอยางเชน ดานความปลอดภัยก็นําหัวขอความปลอดภัย
มาวิเคราะหวามีปญหาอะไรบาง 

. 

  

รูปท่ี 3.4 ความปลอดภยัของหนวยงาน 
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2.3 ทําการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหาดวยตาราง ดังตอไปนี้ 

ตารางที่ 3.1 การจัดลําดับความสําคัญของปญหา 

 

. 
2.4 เลือกปญหาท่ีมีคะแนนรวมสูงท่ีสุด 1 ปญหา 
. 
3. รวบรวมขอมูล 
 
ในการเสนอปญหาและวิเคราะหปญหา สมาชิกทุกคนจะตองดําเนนิการโดย 
3.1 รวบรวมขอมูลจากความเปนจริง สถานการณจริง ถูกตอง เชื่อถอืได 
3.2 บันทึกขอมูลดวยแผนขอมูล (Data Sheet) 
3.3 นําเสนอขอมูลดวยพาลาโตไดอะแกรม (Palato Diagram) 
. 

 

รูปท่ี 3.5 ตัวอยางแผนขอมูลการตรวจสอบกระบวนการขดัเลนสของพนกังาน 

. 
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ตัวอยางแผนขอมูล (Data Sheet) เ พ่ือใชในการรวบรวมขอมูลของปญหาท่ีเกิดขึ้น โดยผูทําการบันทึก
สามารถออกแบบเอง หรือหนวยงานมีบันทึกอยูแลว นํามาใชวิเคราะหได 

. 

 

รูปท่ี 3.6 พาลาโตไดอะแกรม (Palato Diagram) 

. 

จากแผนภูมิที่ 5 ตัวอยาง พาลาโตไดอะแกรม หรือกราฟแทง นําตัวเลขจากตารางคูที่ 1 แสดงการเปรียบเทียบ
ดวยการสรางกราฟแทง เพ่ือใหสมาชิกของกลุมเห็นปญหาท่ีชัดเจน 

. 
 
4. ใชแผนภูมิกางปลาในการวิเคราะหและแกปญหา (Cause-Effect Diagrams) 

ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ผังกางปลา (Fish Diagram) หรือผังอิชิกาวา 
สามารถนํามาใชเพ่ือหาสาเหตุของปญหาอันกอใหเกิดผล โดยปกติจะใชเปนเครื่องมือในการประชุมระดม
ความคิดจากระดับหัวหนางานและคนงาน ผังกางปลามีลักษณะคลายกางปลา กลาวคือ ท่ีปลายดานหนึ่งจะ
เปนผลที่กําลังประสบอยู และในสวนของกางท่ีแตกกิ่งออกไปจะแทนปจจัยหรือสาเหตุตางๆ ท่ีทําใหเกิดผล
อันนั้นขึ้น  
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. 

 

รูปท่ี 3.7 ตัวอยางโครงสราง Cause-Effect Diagrams 

เมื่อนําปญหาท่ีวิเคราะหไดจากตาราง จะเห็นวาควรแกไขเรงดวนท่ีสุดมาวิเคราะหหาสาเหตุบนแผนภูมิ
กางปลา ซึ่งสาเหตุแหงปญหามักจะเกิดจากพนักงานเอง เคร่ืองจักร อุปกรณ วัตถุดิบ หรือวิธีการทํางาน 
เขียนสาเหตุลงในกางปลายอย เม่ือเราเขียนสาเหตุแตละสาเหตุลงในกางปลายอยจะทําใหเราเห็นตนเหตุของ
ปญหาอยางชัดเจน 

เมื่อระดมความคิดคนหาสาเหตุแหงปญหาไดแลว ก็ชวยกันระดมความคิดหาวิธีแกปญหาตอไปเลย 
โดยพิจารณาในแตละกาง หาวิธีแก และเขียนวิธีแกลงไปในกางปลาตัวใหม จะไดแผนภูมิกางปลา 2 ตัว ตัว
แรกแสดงสาเหตุของปญหา ตัวท่ีสองแสดงวิธีการแกปญหา สําหรับแผนภูมิ เปนแผนภูมิตัวอยาง สาเหตุ
อาจจะเปนลักษณะอื่นๆ ได 

. 



20 

 

 

รูปท่ี 3.8 ตัวอยางโครงสราง Cause-Effect Diagrams ท่ีมีการระดมความคดิเหน็แลว 

 อยางไรก็ตามการดําเนินงานของกลุม QCCเรื่องท่ีกลุม QCC เลือกมาดําเนินการ ตองไมขัดตอนโยบายของ
บริษัท/หนวยงานสามารถทําไดเองและตองทําเปนกลุม โดยใชเทคนิคตางๆ ท่ีใชในการทํากลุม QCC ใหมี
ประสิทธิผล โดยเนนการพัฒนาความคิดริเร่ิมสรางสรรค (Creative Thinking) คือการเชื่อมโยงความคิด 
และประสบการณเดิมท่ีมีอยู เพ่ือสังเคราะห เปนความคิดใหม เพ่ือแกไขปญหา ปรับปรุง ในลักษณะเฉพาะ
หนา โดยการเปดใจกวางท่ีจะรับรูสิ่งท่ีอยูรอบตัว เหตุการณตางๆ 

ฝกคิดในเร่ืองเดียวกันใหไดในหลายๆ แงมุม สรางทัศนคติในเชิงสรางสรรคและคนหาสิ่งใหมๆอยางไม
ลดละ ฝกเปนคนชางสังเกต จดจําสิ่งท่ีพบเห็นรวบรวมมาใชประโยชน  เปนคนชอบอาน ชอบคนควา ขี้
สงสัยในสวนท่ียังสงสัย ชอบคิดหาความแปลกใหม  ชอบหาเหตุผลมาอธิบาย ตอบคําถาม ตองรูจักคิดแปลง
ความคิดเปนการกระทํา และการระดมสมอง (Brain Storming) คือความพยายามในการกระตุนใหเกิด
ความคิดริเร่ิม หรือแสดงความคิดอยางเสรีตอเรื่องใดเรื่องหนึ่งโดยพยายามรวบรวมความคิดใหมากท่ีสุด 
อยางรวดเร็วตอเนื่อง โดยตองไมมีการวิพากษวิจารณความคิดเห็นของคนอื่นๆ                 

. 
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การปลอยความคิดอยางเปนอิสระและเปนกันเอง  มุงเนนปริมาณความคิดเปนสําคัญ และกระตุนใหทุกคน
พยายามเสริมตอความคิดของผูอื่น จึงจะทําใหการทํากิจกรรมกลุม QCC ประสบผลสําเร็จ 

กิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle:QCC) ก็สามารถนํามาประยุกตใชรวมกับกระบวนการ
ของ PDCA ไดเหมือนกับ KAIZEN  จากความสัมพันธระหวาง QCC และ PDCA จะพบวา ประกอบดวย  

. 
การวางแผน (Plan)  

กิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle:QCC) จะมีการดําเนินการในเรื่ององการเลือกงาน 
ต้ังเปาหมายกิจกรรม การรวบรวมขอมูล และมีการมองปญหาใหตรงกับความตองการขององคกรท่ีตองการ
แกไข และวางแผนการแกไขปญหาดังกลาว ท้ังนี้ การวางแผน (Plan) นั้นประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1 : การกําหนดเปาหมาย  

ตองระบุเปาหมายของการควบคุมคุณภาพอยางชัดเจน โดยระบุใหไดวา "จะทําอะไร" เปาหมายท่ีเปน
รูปธรรมหรือเปนตัวเลข กําหนดการท่ีจะใหบรรลุเปาหมายนั้น  

ขั้นตอนที่ 2 : การจัดทําแผน  

จัดทําแผนใหบรรลุเปาหมายท่ีวางไว แผนท่ีจัดทําจะตองสอดคลองกับสภาวะท่ีเปนอยูและสามารถปฏบิติัได 
ซึ่งหมายถึง จะตองมีขอมูลรองรับที่ชัดเจนนั่นเอง  

ขั้นตอนที่ 3 : ตรวจสอบ 5W1H  

ถาแผนขาดสาระท่ีจําเปนก็จะเปนแผนท่ีไรประโยชน และเนื่องจากผูที่จะตองปฏิบัติตามแผนไมใชคนเพียง
คนเดียว แตประกอบดวยผูคนท่ีเกี่ยวของอีกจํานวนมาก แผนที่จัดทําขึ้นจึงตองมีความชัดเจน รัดกุม ใครอาน
แลวก็สามารถเขาใจไดทันที การตรวจสอบดวย 5W1H จึงเปนเรื่องท่ีจําเปน  

. 
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การปฏิบัติตามแผนที่จัดทําไว (DO) 

การปฏิบัติตามแผนท่ีจัดทําไว จะตองทําความเขาใจแผน เนื่องจากผูท่ีตองดําเนินการตามแผน คือ 
ผูปฏิบัติงานจึงตองมีการอธิบายแผนใหเปนท่ีเขาใจตรงกันและท่ัวถึงกัน และมีการติดตามการปฏิบัติงาน 
ผูปฏิบัติงาน คือ ผูท่ีดําเนินการตามแผนเพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงค ผูบริหารหรือผูจัดการจึงมีหนาที่ตองคอย
สอดสอง และติดตามการปฏิบัติงานของทุกคน และคอยใหคําปรึกษาเมื่อจําเปน  

. 
การตรวจสอบ (CHECK) 

ถือวาเปนขั้นตอนที่สําคัญท่ีสุด โดยตรวจสอบสภาพของดําเนินงาน เปนการตรวจสอบวา การดําเนินงานได
เปนไปตามแผนท่ีวางไวหรือไม การตรวจสอบนี้จะมัวแตรอใหผูปฏิบัติงานมารายงานไมได ผูบริหารจะตอง
ลงไปตรวจสอบดวยตนเอง และตรวจสอบคุณภาพของงาน เปนการตรวจสอบคุณภาพของการดําเนินงาน 
(คุณภาพของผลิตภัณฑหรือคุณภาพของงานท่ีได) จะตองมีการวิเคราะหขอมูลวามีเหตุผิดปกติเกิดขึ้น
หรือไม นอกจากนั้นการตรวจสอบคุณภาพของ "ผลงาน" ดวยตนเอง และการสอบถามผูปฏิบัติงานวา
ประสบปญหาอะไรหรือไม ก็เปนเร่ืองสําคัญท่ีมองขามไมได 

. 
การดําเนินการ (Action)  

กรณีท่ีพบวามีปญหา เม่ือตรวจพบวาเกิดปญหาขึ้นในการดําเนินงาน จะตองตรวจหาสาเหตุของปญหา เพ่ือ
ปองกันไมใหปญหาเดียวกันเกิดซ้ําอีก และจะตองทํารายงานสรุปในเร่ืองดังกลาว เพ่ือเปนขอมูลยืนยันการ
ดําเนินการแกไขแลว  

กรณีท่ีปฏิบัติงานบรรลุเปาหมายท่ีวางไว เมื่อปฏิบัติงานบรรลุเปาหมาย จะตองมีการทบทวนวา "เหตุใดจึง
ปฏิบัติงานบรรลุเปาหมายท่ีตองการ" เพ่ือสะสมเปนประสบการณหรือองคความรูในองคกร และในการ
ปฏิบัติงานครั้งตอไป ก็ใหใชประสบการณและองคความรูเหลานี้ใหเปน ประโยชน เพื่อใหบรรลุเปาหมายท่ี
สูงขึ้นตอไป โดยท่ัวไป "Action" ในกรณีท่ีบรรลุเปาหมาย มักจะถูกมองขามเสมอ ซึ่งทําใหองคกรขาดการ
สะสมองคความรู แสดงจากภาพความสัมพันธระหวาง QCC และ PDCA 

. 
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รูปท่ี 3.9 ความสัมพันธระหวาง QCC และ PDCA 

. 
สรุป 

ในการนํากิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) มาใชรวมกันกับการสราง
สายการผลิตแบบลีน จะทําใหมีความสมบูรณยิ่งขึ้น จะสงตอการบริหารงานดานวัตถุดิบ กระบวนการผลิต 
และผลผลิตใหไดคุณภาพตามความตองการของลูกคา ผูเกี่ยวของหรือขอกําหนดมาตรฐานท่ีต้ังไว โดยมี
เปาหมายและลดปญหาการสูญเสียท้ังวัตถุดิบ ตนทุนการผลิต เวลาการทํางานและผลผลิต และสามารถสราง
ความรวมมือรวมใจในการทํางานหรือสรางผลงานตามเปาหมาย  

ซึ่งประกอบดวยผูบริหาร พนักงาน วิธีการทํางาน เคร่ืองจักร เคร่ืองใช ระเบียบกฎเกณฑ และอื่นๆ โดยการ
คนหาจุดออน และหาสาเหตุแหงปญหา แลวระดมปญญาแกไข ปรับปรุงและวางแผนคุณภาพอยางเปน
ระบบ เพ่ือการสรางสายการผลิตแบบลีนบรรลุวัตถุประสงคได 
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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 กําหนดหัวขอปญหา 

  ทําการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตตลอด Process Nissan part  

Part Name : Manifold Intake 

Part No: 14003-5X01A 

พบปญหาที่เกิดขึ้น 

- เกิด Over Production การผลิตท่ีมากเกินพอดี 
- มีเครื่องจักรไมเพียงพอสําหรับ New Project  
- เปลืองพ้ืนท่ีสําหรับการจัดเก็บสินคาท่ีผลิตนอกเหนือจากความตองการของลูกคา 

จัดลําดับความสําคัญของปญหา 

 

                                                                   
 

ตารางท่ี 3.3 ตารางการจัดลําดับความสําคัญของปญหา 
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โดยทําการสรุปปญหาที่นํามาทํากิจกรรม คือ เกิด Over Production (การผลิตท่ีมากเกินพอดี) 
กลาวคือ การใชเครื่องจักร Machine  ในการผลิต Part 14003-5X01A Manifold Intake ของลูกคา Nissan 

ข้ันตอนที่ 2 สํารวจสภาพปจจุบัน 

 

รูปท่ี 3.10 แผนภูมิแสดงจํานวน Order ของลูกคาต้ังแตเดือนมกราคม – ตุลาคม 

 จากแผนภูมิสามารถสรุปไดวา กําลังการผลิตมีมากถึง 8804ชิ้นตอเดือน แตจํานวนที่ลูกคาสั่งซื้อ มี
จํานวนนอยกวาที่สามารถผลิตได ทําใหประสิทธิภาพในการผลิตเม่ือเทียบกับจํานวนสั่งซื้อแลว การทํางาน
นั้นไมเต็มประสิทธิภาพ โดยใชเพียง 37 % เทานั้น ซึ่งอันท่ีจริงแลวเครื่องจักรสามารถทํางานไดเต็ม
ประสิทธิภาพ 100 % เฉลี่ยตอเดือนจํานวนท่ีลูกคาสั่งซื้อจริง 3240 ชิ้น ทางบริษัทเกิดการสูญเสียรายไดใน
สวนนี้  
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ข้ันตอนที่ 3 กําหนดเปาหมาย 

 

 
 
 

 

                  ปจจุบัน                                                                                 เปาหมาย 

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

   รูปท่ี 3.11 แผนภูมิแทงแสดงการเปรียบเทียบราคาเครื่องจักร Machine 

 ราคาเคร่ืองจักร Machine ของ Process มี 2 เครื่อง         V-32  = 30,031.93 บาท       H-36  = 31,612.19 บาท 
โดยการซื้อเคร่ืองจักรแตละครั้งนั้นไดทําการกูเงินจากแหลงเงินทุน มาทําการลงทุน ดังนั้นเม่ือเครื่องจักร
ทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ จึงทําเกิดผลการลงทุนท่ีไมคุมทุน เกิดการสูญเสีย จึงตองทําการแกไขอยาง
เรงดวน ปรับปรุงใหเกิดการลงทุนท่ีคุมทุน เกิดผลกําไรกับบริษัทใหมากท่ีสุด จึงไดทําการต้ังเปาหมาย 

-  ลดราคาทุนของ เคร่ือง machine  ใหไดถึง 51 % หรือ 30,031.91บาท  
- เพ่ิมประสิทธิภาพของ Line จาก 37 % เปน 80 % 

 
ข้ันตอนที่ 4 วิเคราะหหาสาเหตุ (จัดทําเปนแผนผังกางปลา) 

วตัถุดิบ  
เครื่องจักร

วธิกีาร
พนักงาน

การออกแบบ Process 
machine

ใช เคร่ืองจักร
มากเกนิจําเป็น

ชิน้งาน

ใชเคร่ือง Machine ในการ
ผลิต Part no. 14003-
5X01A มากกวา Order 
จริง

Line ผลติแค 50%

กําลงัการผลติมากเกนิไป

V-32 (OP1)

H-36 (OP2)

การซื้อขายตกลงกับ
ลกูค าไมชัดเจน

ลูกค าเปลี่ยนไปซือ้
ทีอ่ื่น 50 %

ADC12

 
รูปท่ี 3.12 แผนผังกางปลา 
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โดยแผนผังกางปลานั้น เปนการหาสาเหตุหลักกับสาเหตุยอย ไดทําการวิเคราะหสาเหตุหลัก เปน 4 
หัวขอใหญๆ ไดแก พนักงาน วิธีการ เครื่องจักร วัตถุดิบ ซึ่งสามารถแยกยอยไดอีกในแตละสาเหตุหลักๆนั้น 
เมื่อไดสาเหตุท้ังหมดแลวทําการเลือกสาเหตุที่สงผลกระทบมากท่ีสุดเพ่ือนํามาทําการแกไข 

จากแผนผังกางปลา แสดงใหเห็นวา สาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดปญหามาจากเคร่ืองจักรและวิธีการ 
สาเหตุเคร่ืองจักรนั้นเกิดจากการใชเคร่ืองจักรมากเกินความจําเปน สวนอีกสาเหตุท่ีเกี่ยวของกับวิธีการนั้น 
เกิดจากการทํางานหรือการออกแบบ Process ไมเหมาะสมรวมทั้งการทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ 

ข้ันตอนที่ 5 กําหนดมาตรการแกไข 

 ประชุมวางแผนแกไขปญหาโดยแกไขทีละสาเหตุ โดยสรางสมมติฐานความเปนไปได พรอมทั้ง
บันทึกขอมูล จับคา Cycle time ของแตละเคร่ืองจักร Machine  

 

รูปท่ี 3.13 คา Cycle time ของเคร่ืองจักร Machine V-32 ,H-36 
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ขอมูลที่ไดนํามาวิเคราะหและวางแผนการแกไขปญหา  

 

ตารางท่ี 3.4 ตารางแผนการดําเนินการแกไข 

ข้ันตอนที่ 6 ดําเนินการแกไข  

                                           

         กอนแกไข                                                                                               หลังการแกไข 
รูปท่ี 3.14 ผัง Process Line 
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ข้ันตอนที่ 7 ติดตามผล 

 
 

รูปที่ 3.15 คา Cycle time ของเครื่องจักร Machine V-32 (หลังการแกไข) 
คา cycle time รวม 4.96 นาทีตอชิ้น เปนคาท่ีไดหลังจากการยาย Line นําเครื่องจักรออกไป 

สวนคา cycle time เดิม จะอยูที่ 5.12 นาทีตอชิ้น จะเห็นไดวา เมื่อทําการแกไขนั้นสามารถลดคา CT 
ไดอีกดวย ทําใหระยะเวลาในกระบวนการผลิตนอยลงสงผลใหเกิดกําไรไดอีกทางหนึ่ง 

ข้ันตอนที่ 8 จัดทําเปนมาตรฐาน 

  ดําเนินการเขาสูกระบวน Mass Production ซึ่งสามารถดําเนินการตอเนื่องได เนื่องจากได
ผานการแกไขปรับปรุง สามารถสงสินคาใหแกลูกคาไดตามจํานวนที่ลูกคาสั่งซื้อตามปกติ 

ขั้นตอนที่ 9 ทบทวนหัวขอปญหาตอไป 

  เนื่องจากปญหาที่ไดแกไขนั้น ไดดําเนินการแกไขเสร็จสิ้น ปรับปรุงไดเปนที่ยอมรับ
ระหวางทางลูกคาและบริษัท จึงไมมีความจําเปนท่ีจะตองแกไขตอไป ดังนั้นหัวขอท่ีจะทําตอไปนั้น เปน
หัวขอปญหาใหมท่ีเกิดขึ้นกับ  
Part อื่นๆ 
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ข้ันตอนที่ 10 สรุปผล 
 

- สามารถลดตนทุนของเครื่อง Machining ตอเดือน จาก 61,144.1   บาท เปน 30,031.91 บาท 
-  เพ่ิมประสิทธิภาพของ Line การผลิต จาก 37 % เปน 64 % คํานวณจาก คา Capacity / Month หลัง

การแกไข  
- ลดตนทุนในการจัดซื้อเคร่ืองจักร สําหรับการผลิต New project   univance (H-36) 1 เครื่อง โดย

ราคาประมาณ 4,500,000 บาท 
 
คาใชจายท่ีใชในการปรับปรุง 

- คา Modifly jig 160,000 บาท  
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บทที่ 4 

สรปุผลการดําเนินงานหรือการปฎิบัติงาน 

 จากการปฏิบัติงานในบริษัท อาซาฮีเทค อลูมิเนียม ประเทศไทย จํากัด (บางบอ) นั้นไดรับความรู
ตางๆ และประสบการณมากมายท่ีมีคาย่ิง และไดรูถึงชีวิตการทํางาน การอยูรวมกันกับผูอื่น และการทํางาน
รวมกับผูอื่น เพ่ือท่ีจะนําไปประยุกตใชตอไปในอนาคตของการทํางาน ท้ังนี้ท้ังนั้น ในเรื่องของภาษา ได
พัฒนาอยางเห็นไดชัด เพราะไดมีโอกาสทํางานรวมกับชาวญี่ปุน และไดมีโอกาสเดินทางไปปฏิบัติงานนอก
บริษัท มีโอกาสเห็นการทํางานระหวางบริษัท อาซาฮีเทค ฯ กับบริษัทอื่นๆ ท้ังท่ีเปน ลูกคา กับ Maker จะ
เห็นไดวาสภาพแวดลอมการทํางานตางกันอยางเห็นไดชัด ถือวาเปนประสบการณท่ีหาไดยาก และแตกตาง
จากท่ีอื่น นอกจากนั้นการดํารงชีวิตในการปฏิบัติงานจะมีปญบางประการท่ีเกิดขึ้น ดังนี้ 

1. เนื่องจากพึ่งสัมผัสกับงานจริงจึงทําใหการปฏิบัติงานติดขัดอยูบาง เพราะในการตัดสินใจทําอะไร
แตละครั้งตองคํานึงถึง รายรับ รายจาย และผลกําไรขาดทุนของบริษัทท้ังนั้น รวมท้ังผลท่ีเกิดขึ้นกับ
การสงมอบใหทันเวลาตามท่ีลูกคาตองการดวย 

2. เนื่องจากหลักสูตรท่ีเรียนมาไมสอดคลองกับการฝกสหกิจเทาท่ีควร ในชวงแรกจึงเปนเร่ืองที่ยาก 
เกิดความไมเขาใจ แตหลังจากท่ีไดเรียนรู และไดฝกปฏิบัติงานจริง ทําใหเกิดความเขาใจมากขึ้น 
ตองใชเวลาในการศึกษาและทําความเขาใจในกระบวนการผลิตและระบบเอกสารตางๆ 

ขอเสนอแนะมีดังนี้ 

1. การทํางานนั้นบางครั้งอาจจะไมตรงกับสาขาท่ีเรียนมากนัก เพราะการทํางานของวิศวกรในโรงงาน
สวนมากแลวจะเปนวิศวกรอุตสาหการ ดังนั้นเราจึงควรท่ีจะมีความรูพ้ืนฐานทางดานวิศวกรรมอุต
สาหการบาง เชน กระบวนการผลิต การจัดการวิศวกรรมผลิต การศึกษางาน เปนตน 

2. ควรมีความรูดานการเขียนแบบดวยโปรแกรมตางๆ เชน Solid work , Auto CAD ,UGX เปนตน 
3. ควรมีความรูพ้ืนฐานดานโปรแกรม Microsoft Office เปนอยางดี 
4. ควรเตรียมความพรอมดานพ้ืนฐานวิศวกรรมใหพรอมกอนออกฝกงาน 
5. เตรียมความพรอมทางดานภาษาอังกฤษและภาษาญี่ปุนกอนมาฝกงานเพ่ือใหสามารถอานและ

ติดตอสื่อสารในการทํางานได 
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 ภาคผนวก 
ขอมูลแสดงขัน้ตอนกระบวนการผลิต Flow Process 
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