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 Mitsui Siam Components Co., Ltd. is auto parts manufacturing company. Such as Front 

door lock, Rear door lock, Lock trunk, Lock tail gate, Locker / Opener Trunk, and Exhaust filters 

for motorcycle. We were training in the Quality control departments which are very importance 

department in the productions. In training period, we have studied “in process quality control” for 

the production quality requirements.  

 In such trainee, when we found the problem, we had managed and analyzed an abnormal 

problem. Then, we take countermeasure and improvement. 
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บทที่ 1 บทนํา 
 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

        บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด (MSC) 

        ต้ังอยูเลขที่ 60/8 หมู 3 ตําบล มาบยางพร อําเภอ ปลวกแดง จังหวัด ระยอง 21140 
 

 
 

รูปท่ี 1.1  แสดงบริเวณหนาบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด ( MSC) 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

รายละเอียดเกี่ยวกับบริษัท 

        ประวัติความเปนมา 

        อุตสาหกรรมการผลิตรถยนตและรถจักรยานยนตไดขยายตัวอยางรวดเร็วในประเทศไทยและใน

กลุมประเทศอาเซียน ผูผลิตรถยนตและรถจักรยานยนตญ่ีปุนที่มีฐานการผลิตอยูในประเทศไทย ได

เตรียมวางแผนขยายการผลิตเพื่อรองรับความตองการที่เพิ่มขึ้น ขณะน้ีกฎหมายเกี่ยวกับไอเสียรถยนต

และ รถจักรยานยนตไดเร่ิมมีผลบังคับแลวต้ังแตป พ.ศ.2538 เนื่องมาจากปญหามลภาวะในอากาศ เมื่อ

พิจารณาถึงปญหาขางตนแลว บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด จึงกอต้ังขึ้นในเดือน

กุมภาพันธ พ.ศ.2538 ถือเปนบริษัทแรกในประเทศไทยที่ผลิตกลไกล็อคประตูรถยนตและอุปกรณ

กรองไอเสียรถจักรยานยนต ( Catalyst) 
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แผนผังแสดงท่ีตั้งของบริษัทในเครือ  บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด 

 
 

รูปท่ี 1.2 แสดงท่ีตั้งของบริษัทใน เครือบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด  

 

แสดงสถานท่ีตัง้ของบริษทัในประเทศไทย 

 
 

รูปท่ี 1.3 แสดงสถานท่ีตัง้ของบริษทัในประเทศไทย  
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        บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด  ไดกอต้ังขึ้นในประเทศไทย เมื่อป พ.ศ. 2538  ดวย

เงนิทนุ 100 ลานบาท โดยความรวมมือระหวาง บริษัท มิตซุย คิงโซะคุและมิตซุย บุซซัน  กับบริษัท

สยามสตีลกรุปอินเตอรเนชั่นแนล โดยมุงเนนที่จะนําเอาเทคโนโลยีจากโรงงานแมหรือโรงงานนิราซา  

ซึ่งเปนโรงงานของ มิตซุย คิงโซะคุในจังหวัดยามานาชิ ประเทศญ่ีปุน 
 

วัตถุประสงคของบริษัท 

คือ  ผลิตอุปกรณล็อคประตูรถยนต  ที่มีประสิทธิภาพและสอดคลองกับสภาวะตลาดอาเซียนที่

กําลังเติบโตอยางรวดเร็ว  ในการบริหารงานขององคกร  เพื่อใหการดําเนินงานเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพและบรรลุวัตถุประสงค  ยอมตองการความพรอมในการจัดสรรทรัพยากรในการบริหาร

หรือเรียกสั้นๆ  วา  “4 M” ซึ่งไดแก  Man (คน), Machine (เคร่ืองจักร) , Method (กระบวนการ) , และ 

Material (วัสดุ-อุปกรณ) 

ปจจุบันเทคโนโลยีทางดานอุตสาหกรรมรถยนตไดพัฒนากาวล้ํายุคไปอยางมาก  ขณะที่การ

แขงขันก็ทวีความรุนแรงมากขึ้น  การดําเนินธุรกิจมีความซับซอนมากขึ้น  ในโลกยุคใหมการแขงขัน

ไมไดจํากัดเพียงในวงแคบ ๆ เทาน้ันแตกลับขยายวงจากระดับชาติสูระดับโลก  ดังน้ันจึงสงผลให

บริษัทผูผลิตรถยนตตางก็พยายามที่จะเลือกสรรผลิตภัณฑอุปกรณล็อคประตูรถยนตที่มีคุณภาพและ

ไดรับการพัฒนาที่ดีขึ้น  จากบริษัทผูผลิตอุปกรณล็อคประตูรถยนต 

สภาพการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันของกลุมธุรกิจประเภทอุปกรณล็อคประตูรถยนตทําให

ผูผลิตรถยนตมีทางเลือกซื้อมากขึ้น  บริษัทจึงไดจัดทําการสํารวจพฤติกรรมการเลือกซื้ออุปกรณล็อค

ประตูรถยนตของดิลเลอร  (Dealer)  รถยนตที่ซื้อสินคาทางบริษัท  เพื่อที่จะใหทราบถึงความตองการ

สินคาสําหรับดิลเลอรรถยนตที่เลือกซื้ออุปกรณรถยนต  จากปที่ผานมาจนถึงปจจุบันน้ีวามีความ

ตองการอุปกรณล็อคประตูรถยนตแบบไหน  ฟงกชันการทํางานอยางไร  และตองการทราบสื่อ

โฆษณาใดที่ทําใหลูกคาสนใจ  ทั้งในและตางประเทศที่มีความสนใจตออุปกรณล็อคประตูรถยนต  ซึ่ง

ธุรกิจผลิตภัณฑอุปกรณล็อคประตูรถยนตไดถูกนําไปใชโดยผูผลิตรถยนตตางๆ  ทั้งในประเทศและ

ตางประเทศ  ผลิตภัณฑอุปกรณล็อคประตูรถยนตที่ผลิตมีหลายรายการดวยกัน  เชน  อุปกรณล็อค

ประตูดานขาง  อุปกรณล็อคประตูหลังและอุปกรณล็อคฝากระโปรงรถยนต   

        นอกจากน้ียังผลิตผลิตภัณฑที่เกี่ยวของกับอุปกรณล็อคประตูอีกมากมายหลายรายการ  

ยกตัวอยาง  เชน  อุปกรณเปด – ปดประตูรถยนตแบบตางๆ  ทั้งที่เปนอุปกรณที่ใชภายในและภายนอก

ดวยการมองการไกลของความตองการของยุคตอไป  และดวยความพากเพียรในการมุงมั่นพัฒนา

ผลิตภัณฑสําหรับผูที่มี อุปการคุณของเรา  บริษัทมิตซุย  คิงโซะคุ  กําลังนําความเชี่ยวชาญจาก

ประสบการณ  และเทคโนโลยีที่สะสมมาเปนเวลานานในธุรกิจอุปกรณล็อคประตูรถยนตมาพัฒนา

อุปกรณเคร่ืองกลซึ่งควบคุมโดยสัญญาณไฟฟาออกสูตลาดโดยคํานึงถึงแนวโนมทางการตลาด  

กลุมเปาหมายที่ใชคือ  Dealer  รถยนตที่มาซื้อสินคาทางบริษัท  เพื่อจะไดเปนแนวทางในการผลิตให



4 
 

เหมาะสมกับความตองการของลูกคา  เปนที่รูจักกันทั่วจนถึงปจจุบัน  ดวยเหตุน้ีผูทําการวิจัยจึงตอง

ศึกษาพฤติกรรมการเลือกซื้ออุปกรณล็อคประตูรถยนตของ  Dealer  รถยนตที่มาซื้อสินคาทางบริษัท  

เพื่อที่จะไดเปนแนวทางในการผลิต  การสงเสริมการขายและจําหนายตอไป 
 

รายการผลิตภัณฑของบริษัท 

        1.  อุปกรณล็อคประตูรถยนต 

        2.  อุปกรณล็อคฝากระโปรงรถและอุปกรณล็อคกระบะทาย 

        3.  สายประตูรถยนต , อุปกรณเปด – ปดฝากระโปรงและถังนํ้ามัน 

        4.  อุปกรณเปด – ปดตางๆ ทั้งภายในและภายนอก 

        5.  อุปกรณกรองไอเสียสําหรับรถจักรยานยนต 

 

        Door lock   อยูในสวนใหนของรถยนตบาง 

โดยจะแบงเปนสองจําพวก คือ  

1.ชดุของตัวลอ็คประตู 

- FRONT DOOR LOCK (FR) ชุดล็อกประตูขางหนา 

       แบงเปน ดานหนาซาย  (FR-L) 

                           ดานหนาขวา (FR-R) 

- REAR DOOR LOCK (RR) ชุดล็อกประตูขางหลัง 

       แบงเปน ดานหลังซาย  (RR-L) 

                           ดานหลงัขวา (RR-R) 

- BACK DOOR (B/D) ชุดล็อกประตูดานหลัง 

การทํางานของชุดล็อคทั้งสามแบบนั้น จะทํางานไดประสบผลสําเร็จจะตองพึ่งพา 

STRIKER ซึ่งเปนตัวยึดชุด DOOR LOCK ใวกับตัวรถยนต 

 

2.ชดุของตัวเปดปด DOOR LOCK เรยีกวา HANDLE 

- DOOR LOCK HANDLE 

       แบงเปน FRONT INSIDE/OUTSIDE HANDLE  

                         (ชุดเปดปดขางหนา ขางในและขางนอก) 

-   REAR INSIDE/OUTSIDE HANDLE  

    (ชุดเปดปดขางหลัง ขางในและขางนอก) 

- TAIL GATE HANDLE  

    (ชุดเปดปดดานหลัง) 



5 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FRONT DOOR LOCK  

REAR DOOR LOCK 

BACK DOOR LOCK 

 

REAR INSIDE HANDLE 

FRONT INSIDE HANDLE 

 

TAIL GATE HANDLE 

FRONT OUTSIDE HANDLE 

REAR OUTSIDE HANDLE 

รูปภาพประกอบ 

รูปท่ี1.4 แสดงตาํแหนง Door Lock  

รูปท่ี1.5 แสดงตาํแหนง Outside Handle  

รูปท่ี1.6 แสดงตาํแหนง Inside Handle 

รูปท่ี1.7 แสดงตาํแหนง Tail Gate Handle 
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ตัวอยาง ผลิตภัณฑบริษัท ในแผนก Assembly Export 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

     

 

 

 

 

รูปท่ี 1.8 แสดงผลิตภัณฑและบริเวณท่ีจะติดตั้งของ Honda Accord 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SIDE DOOR LATCH 

TRUNK LATCH 

OPENER FUEL 
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รูปท่ี 1.9 แสดงผลิตภัณฑและบริเวณท่ีจะติดตั้งของ ISUZU MU-7 

 

 

                 รูปท่ี 1.10 ไสกรองทอไอเสียรถยนต         รูปท่ี 1.11 ไสกรองทอไอเสียรถจักรยานยนต 

 

 

 

TAIL GATE LATCH 
         &HANDLE 
 

SIDE DOOR LATCH 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 
 

        จํานวนพนักงาน :    ( มถินุายน 2553) 

- พนักงานประจํา  จํานวน  1,000 คน 

- พนักงานชัว่คราว  จํานวน  627 คน 

- รวมทั้งหมด  1, 627 คน 

เวลาทํางาน วันจันทร  - เสาร 8.00 - 17.00 น.   หยุดเสารเวนเสารและทุกวันอาทิตย

ของทกุเดือน 

 

        เน้ือท่ี : บริษัท มิคซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด มีพื้นที่จํานวน 70 ,000 ตารางเมตร เปนพื้นที่

การผลติจํานวน 27,800 ตารางเมตร 

 

รูปท่ี 1.12 แผนผังพื้นท่ีภายในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด  
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จากแผนผังพื้นที่ภายในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด    สามารถเปนสวนโรงงาน

ออกเปน  6 สวน ใหญๆ ดังรายระเอียดดังตอไปน้ี 

        โรงงานท่ี 1 Stamping คือ สวนที่ใชเปนโรงตัดหรือขึ้นรูปแผนเหล็ก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.13 โรงงาน1 Stamping 

 

 

โรงงานท่ี 2 Office & Stock Control คือ สวนที่ใชเปนที่ทํางานของฝายบริหารและจัดเก็บชิ้นสวนใน

การผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.14 โรงงาน 2 Office & Stock Control 
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โรงงานท่ี 3 Catalyst คือ สวนที่ใชในการทําอุปกรณกรองไอเสียสําหรับรถจักรยานยนต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.15 โรงงาน 3 Catalyst 

 

  โรงงานท่ี 4 Assy. Domestic & Office คือ สวนที่ใชเปนที่ทํางานของฝายผลิตและใชในการประกอบ

อุปกรณล็อคประตูรถยนตสําหรับสงภายในประเทศ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.16 โรงงาน 4 Assy. Domestic & Office 
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โรงงานท่ี 5 Assy. Exp คือ สวนที่ใชในการประกอบอุปกรณล็อคประตูรถยนตสําหรับสงออก

ตางประเทศ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.17 โรงงาน 5 Assy. Exp 

 

 โรงงานท่ี 6 Injection คือ สวนที่ใชในการฉีดหรือขึ้นรูปพลาสติก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.18 โรงงาน 6 Injection 

 

 
 



12 
 

แผนกตางๆ  ภายในบริษัท  :  มีดังน้ี 

-  Account (AC) 

 -  General Affair / Personal (AP) 

 -  Advance Product Quality Planning Team:  AQAP (AQ) 

 -  Assembly (AS) 

 -  Catalyst (CL) 

 -  Die.  Maintenance (DM) 

 -  Executive Management (EC) 

 -  Electrical Maintenance (EM) 

 -  Heat Treatment (HT) 

 -  Injection (IN) 

 -  ISO (IS) 

 -  Inventory (IV) 

 -  Logistics (LG) 

 -  Manufacturing (MF) 

 -  Maintenance (MT) 

 -  Manufacturing Quality Group (MO) 

 -  Production control (PC) 

 -  Production Engineering (PE) 

 -  Production Planning (PP) 

 -  Purchasing (PU) 

 -  Quality Assurance (QA) 

 -  Quality Control (QC) 

 -  Quality Evaluation (QE) 

 -  Sale (SA) 

 -  Stamping (ST) 

 -  Wire Bending (WB) 
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นโยบายของบริษัท 

        นโยบายสิ่งแวดลอม (Environmental Policy) 

        บริษัท  มิตซุย  สยาม  คอมโพเนนทส  จํากัด  (MSC)  มุงมั่นในการผลิตสินคาและดําเนิน

กิจกรรมตางๆ ของบริษัท โดยคํานึงถึงสิ่งแวดลอมเปนสําคัญภายใตกฎหมายและขอกําหนดที่

เกี่ยวของกับสิ่งแวดลอมโดยจะดําเนินการปรับปรุงอยางตอสาธารณชนและพนักงานของบริษัท 

เพื่อใหตระหนักและสรางจิตสํานึกรวมกันในการใชทรัพยากรอยางรูคุณคา 

        ทั้งน้ี  มิตซุย  สยาม  คอมโพเนนทส  จํากัด  ยังไดรับ  ISO  14001  ซึ่งเปนมาตรฐานการจัด

สิ่งแวดลอม  (EMS)  ที่จัดทําขึ้นโดยองคการมาตรฐานสากล  เพื่อใชเปนมาตรฐานเดียวกันในการ

จัดการธุรกิจ  ที่มีผลกระทบตอสิ่งแวดลอมไดอยางมีระบบ  มุงเนนใหองคกรมีการควบคุมและปรบ

ปรุงผลจากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  และบริการใหมีผลกระทบตอสิ่งแวดลอมนอยที่สุด  เชน

ผลกระทบที่เปนการใชทรัพยากรธรรมชาติ  สุขอนามัย  นิเวศวิทยา  นับต้ังแตขั้นตอนการออกแบบ  

การนําไปใชงาน  การนํากลับมาใชใหม  และการกําจัดขั้นสุดทาย 

        นโยบายดานคุณภาพ (Quality Policy) 

        - ผลิตสินคาที่มีคุณภาพมาตรฐาน (Consistently High Quality) 

        - มีการพัฒนาอยาง ตอเน่ือง (Continuous Improvement) 

        - จัดสงตรงเวลา (100% On–Time Delivery) 

        - เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ (Customer Satisfaction) 

 

 

  -  ISO 9002/QS 9000 

มาตรฐานท่ีบริษัทไดรับ 

  -  ISO 14001 

  -  ISO/TS16949 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

       ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย คือ ทํางานในแผนก ควบคุมคุณภาพ ในกระบวนการ

ผลิต (QC – INPROCESS) ที่ไดรับมอบหมายทั้งหมดจะเปนในลักษณ ะ ปองกันและแกไขปญหาที่

เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

 
รูปท่ี 1.19  สถานท่ีทํางานแผนก ควบคุมคุณภาพ 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา 

        พนักงานที่ปรึกษา คือ นายธวัชชัย  กอเจริญทรัพย  ตําแหนง QC Supervisor แผนกควบคมุ

คุณภาพในกระบวนการผลิต (QC – INPROCESS) 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

        การปฏิบัติงานในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนท จํากัด แผนกควบคุมคุณภาพในกระบวนการ

ผลิต(QC – INPROCESS) ไดปฏิบัติงาน ต้ังแตวันที่  1 มิถุนายน พ.ศ.2553 ถึงวันที่ 30  กันยายน พ.ศ.

2553 วันปฏิบัติงานทั้งสิ้น 94 วัน 

 

1.7 วัตถุประสงคในการปฏิบัติงาน 

        1. เพื่อศึกษาการทํางานภายในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด 

        2. เพื่อมีความเขาใจเกี่ยวกับมาตรฐานการทํางานภายในบริษัท 

        3. เพื่อเพิ่มพูนประสบการณจากการปฏิบัติงานจริง 

        4. เพื่อนําทฤษฎีที่ศึกษามาใชในการปฏิบัติงานจริง 

 



15 
 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

        1. มีความเขาใจหลักการทํางานภายในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด 

        2. มีความเขาใจเกี่ยวกับมาตรฐานการทํางานภายในบริษัท 

        3. ไดรับประสบการณจากการปฏิบัติงาน นอกเหนือจากการเรียนในสถานศึกษา เพื่อใชในการ  

        ปฏิบัติงานจริงในอนาคต 

        4. ไดนําทฤษฎีที่ศึกษามาใชในการปฏิบัติงานจริง 
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บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

2.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

 ในการปฏิบัติงานไดปฏิบัติตามหัวขอและระยะเวลาที่ปฏิบัติ ดังตารางตอไปนี้ 

ตารางท่ี 2.1 ตารางแผนการปฏิบัติงาน 

 
 

2.2 รายละเอียดงานที่ปฏิบัต ิ

การปฏิบัติงานที่บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด (MSC)  ในแผนก Quality control

รายละเอียดการปฏิบัติงาน มีดังตอไปน้ี 

2.2.1 Study QC WI คือ การศึกษาดานการควบคุมคุณภาพ และศึกษาวิธีการทํางานในการ

ควบคุมคุณภาพ  

2.2.2 Work shop of part measurement คือ การอบรมการวัดชิ้นงานและการวัดชิ้นงาน 

2.2.3 Inprocess Defect follow up โดยทําในแบบฟอรม QA follow up คือ การติดตามผล

ปญหางานที่มีปญหาของเสีย ในกระบวนการผลิต  โดยจะระบุปญหา สาเหตุของปญหา และวิธีการ

แกไข 

2.2.4 การทําประวัติของการเกิดปญหางาน NG โดยศึกษาประวัติวิธีการแกไขและปองกัน

ไมใหเกิดปญหาของเสียขึ้นอีก 
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รูปท่ี 3.2 ตัวอยางการทําประวัติปญหา สาเหตุ และวิธีการแกไข 
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บทที่ 3 โครงงาน การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติ 

 

3.1 แนวความคิดเร่ืองคุณภาพ 

-  แนวความคิดเดิม: คุณภาพคือระดับที่ผลิตไดตตามมาตรฐาน 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 แผนภาพแนวความคิดเดิม 

 

-  แนวความคิดใหม: คุณภาพคือระดับความพึงพอใจหรือความเหมาะสมของผูบริโภค  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 แผนภาพแนวความคิดใหม 

 

คุณภาพคืออะไร 

• คุณภาพ คือ ความอยูรอดขององคกร 

• ไมมีคุณภาพ ไมมีลูกคา ไมมีรายได ไมมีธุรกิจ 

• สินคาหรือบริการที่มีคุณภาพ มาจาก กระบวนการท่ีมีคุณภาพ 

• กระบวนการที่มีคุณภาพมาจาก กระบวนการบริหารจดัการท่ีดี 

• ระบบการบริหารจัดการที่ดี มาจาก ผูบริหารท่ีมีวิสัยทัศน กวางไกล มีความเขาใจเกี่ยวกับคุณภาพ 

และการบริหารคุณภาพอยางถูกตอง 

• ความสําาเร็จสุดยอดทั้งปวงมาจาก ความรวมแรงรวมใจของทุกคน 

 

PRODUCT SPEC. 

CUSTOMER PRODUCT 

SPEC. 
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3.2 ความหมายของคุณภาพ 

        ความหมายของคุณภาพมีบุคคลตางๆ ใหนิยามไวดังนี้ 

• Edward Deming: คุณภาพแหงการออกแบบ และคณุภาพแหงความถูกตองในการผลิต 

• Joseph Juran : ความเหมาะสมในการใชงาน 

• Philip Cosby : การตรงตอความตองการ 

• Genichi Taguchi : ความศูนยเสียทั้งหมดที่มีตอสังคม 

 

คุณภาพ คือ “คุณสมบัติทุกประการของผลิตภัณฑ หรือบริการที่สามารถตอบสนองตอความ

ตองการทั้งชนิดที่ระบุโดยชัดแจง (ทั้งดวยวาจาหรือเปนลายลักษณอักษร) และชนิดที่มิไดระบุไวแต

ยอมเปนที่รูไดโดยนัย”  

 

คุณภาพสองชนิดท่ีลูกคาตัดสินใจซื้อ 

1. คุณภาพท่ีพึงตองมี (must be quality) หมายถึง คุณภาพที่ตองมีอยูอยางครบถวนเปนปกติถา หากไม

มีคุณภาพอยางน้ีในสินคาเมื่อใดแลว ลูกคาจะไมซื้ออยางแนนอน 

2. คุณภาพท่ีจูงใจซื้อ (attractive quality) หมายถึง คุณภาพที่โดยปกติจะไมมีคุณภาพชนิดน้ีอยูในตัว

สินคา แตถาหากมีก็จะจูงใจลูกคาใหเกิดความสนใจที่จะซื้อขึ้นมาได 

 

คุณลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑ 

• การใชงาน (Operation) 

• สมรรถนะ (Performance) 

• ลักษณะ (Feature) 

• ความวางใจ และความทนทาน (Reliability &Durability) 

• ความถูกตอง (Conformance) 

• ความสามารถในการใหบริการ (Serviceability) 

• รูปลักษณ และความสวยงาม (Appearance) 

• ชื่อเสียง (Perceived Quality or Reputation) 
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การประกันคุณภาพ Quality Assurance: QA 

     การประกันคุณภาพคือ “บรรดา การกระทํา ทั้งหลายที่มีการ วางแผนไวลวงหนาและเปนไปอยางมี

ระบบ ซึ่งจําเปนตองมี เพื่อใหความมั่นใจไดวา ผลิตภัณฑ หรือบริการ จะสามารถตอบสนอง ความ

ตองการดานคุณภาพไดตามที่ไดตกลงกันไว” 

       การประกันคุณภาพเปนการสรางความมั่นใจใหกับลูกคาวาจะไดรับแตสินคาและบริการที่มี

คุณภาพเทาน้ัน 

 

การควบคุมคุณภาพและการประกันคุณภาพ 

• เนนการแกไข เนนการปองกัน 

• การดับเพลิง การปองกันการดับเพลิง 

• ไมสามารถรับประกันการสงมอบ สามารถรับประกันการสงมอบ 

• ไมสามารถทําใหลูกคาพึงพอใจไดเต็มที่ ทําใหลูกคาพอใจไดเต็มที่ 

• การประกันคุณภาพ เกี่ยวของกับ ISO 

 

3.3 PDCA Cycle 

       PDCA Cycle คือวงจรสูความสําเร็จเปนเคร่ืองมือที่สนับสนุนการปรับปรุง Productivity โดยสราง

จิตสํานึกในการที่จะปรับปรุงสิ่งตางๆ ใหดีขึ้นอยางตอเน่ือง 

PDCA Cycle ประกอบดวย 4 ขั้นตอน 

       P = Plan (วางแผน) กาํหนดวัตถปุระสงค และต้ังเปาหมาย 

       D = Do (ปฏิบัต)ิ ทําความเขาใจและลงมือปฏิบัติตาม 

       C = Check (ตรวจสอบ) ตรวจสอบและยนืยนัความกาวหนาหรือผลการปฏบิติั โดยเปรียบเทียบกับ

แผนทีว่างไว 

       A = Action (แกไข) จัดทํามาตรฐานในสวนของการปฏิบัติที่ไดผลดีและหาชองทางการปรับปรุง  

 

 

 

รูปท่ี 3.3 แผนภาพ PDCA Cycle 
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3.4 Kaizen (ไคเซ็น) 

Kaizen   (ไคเซ็น) คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ืองและผลักดันนวัตกรรมใหม และ 

วิวฒันาการอยูตลอดเวลา ประกอบดวย 

- Effort improvement คือ การมีจิตสํานึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวัตกรรม 

- Cost reduction , eliminate MURI-MURA-MUDA ,JIT (Just in Time), CS (Customer Service) in 

next process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) คือ การสรางระบบ งานและโครงสรางที่เกื้อกูล

กัน มีการลดตนทุนและการสูญเสียตาง ๆ  

- Share idea, learning from mistake, standardized , yokoten (ถายโอนความรู) คือ การสงเสริมใหเกิด

องคกรแหงการเรียนรู 

 Kaizen ที่จะประสบความสําเร็จตองมีหลักพื้นฐานคือ การมีจิตสํานึกมีความคิดอยูตลอดเวลา

วาจะทําใหดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลดตนทุน ลดการสูญเสียตาง ๆ มีระบบ Just in Time ทําใหพอดี 

และตองสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาทั้งที่เปนลูกคาประเภท end-user หมายถึงประชาชนหรือ

ผูรับบริการภายนอก และลูกคาในกระบวนการคือผูที่รับงานตอจากเรา 

 Kaizen ไมใชการเปลี่ยนใหมทั้งหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไมจําเปนตองเปลี่ยน

ทุกอยางใหมหมด เพียงแคปรับปรุงบางจุดเทานั้น เพื่อใหเจาหนาที่ทํางานงายขึ้นและผูรับบริการ

สะดวกขึ้น ตัวอยางการทํา Kaizen ของ การทํา Passport ของกรมการกงสุล 6 กระทรวงการตางประเทศ 

มีการเชื่อมโยงฐานขอมูลกับกรมการปกครอง ทําใหผูทํา Passport ไมตองกรอกขอมูลมาก และจะอยูใน

ระบบการทํา Passport ตลอดทุกขั้นตอนไมเกิน 20 นาที  

        

กุญแจแหงความสําเร็จของ KAIZEN 

        KAI คอื Continuous 

        ZEN คือ Improvement ดังน้ัน KAIZEN เทากับ Continuous Improvement คือ การปรับปรุงอยาง  

ตอเน่ือง ภายใต กระบวนการ Plan-Do-Check-Act คือ การดูปญหา วางแผนหาวิธแีกปญหา ทดลอง 

แลว ตรวจสอบวาแกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธีที่ดีก็นําไปใช รถยนตที่ผลิตออกมาจะมีการทํา Kaizen 

กันทุก วัน คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดชิ้นสวน จะเปลี่ยนอยูตลอดเวลา  ภายหลังจากมีการ

ทดลอง  ทดสอบแลว พบวาอะไรที่ทําใหดีขึ้น ก็จะปรับปรุง กุญแจแหงความสําเร็จของ Kaizen จะ

ประกอบดวย 5 ส  คํายอซึ่งแปลมาจาก 5 S ซึ่งเปนอักษรตัวแรกของคําในภาษาญ่ีปุน 5 คํา คือ  

1. SEIRI (เซริ) = สะสาง  

 2. SEITON (เซตง) = สะดวก  

 3. SEISO (เซโซ) = สะอาด  

 4. SEIKETSU (เซเคทซึ) = สุขลักษณะ 

        5. SHITSUKE (ซิทซึเคะ) = สรางนิสัย  
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3.5 วิธีการ 5 ส. เพ่ือการพัฒนาคุณภาพ 

ความหมายของ 5ส  

สะสาง คือ การแยกใหชัดระหวางของที่จําเปนกับของที่ไมจําเปน ของที่ไมจํา เปนใหขจัดออกไป  

สะดวก คือ การจัดวางของที่จําเปนใหงายตอการนําไปใช ทุกคนดูแลวก็รูวาเปนอะไร  

สะอาด คือ การทําความสะอาดสถานที่ อุปกรณ สิ่งของ เคร่ืองใช ใหนาดูอยูเปนนิจ  

สุขลักษณะ คือ สภาพหมดจด สะอาดตา โดยรักษา 3ส แรก ใหคงสภาพ หรือ ทําใหดีขึ้นอยูเสมอ  

สรางนิสัย คือ การปฏิบัติใหถูกตอง และติดเปนนิสัย  
 

สะสาง (SEIRI) 

ในการสะสาง เราควรพิจารณาดังนี้ 

ของไมใช ไมมีคา  - ถาท้ิงไดก็ควรท้ิงไปเลย 

ของไมใชแตมีคา   - ขายโดยทําใหถูกข้ันตอน 

ของท่ีจะเก็บหรือของท่ีใช  - เก็บแบบมีปายบอก 
 

ข้ันตอนการสะสาง 

        ในขั้นตอนที่จะกลาวถึงตอไปน้ี ทุกหนวยงานไมวาจะเปนสํานักงาน โรงงาน  คลังพัสดุ ฯลฯ ใชได

เหมอืนกนัหมดแตตองระลกึไวเสมอวา การที่จะสะสางอะไรจากหนวยงาน ขอใหแนใจเสียกอน ไมขัด

ตอกฎระเบียบ ขอบังคับของหนวยงานนั้น ๆ ซึ่งเมื่อแนใจวาสามารถสะสางได ก็ลงมือตามขั้นตอนดังน้ี  

• สํารวจ สิ่งของตางๆ ในหนวยงาน โดยเฉพาะอาณาบริเวณที่อยูในความรับผิดชอบ  

• แยก ตองเร่ิมแยกแยะของที่ตองการใชกับของที่ไมตองการใชงานออกจากกัน   

• ขจดั ของที่ไมตองการ หรือของที่มากเกินความจําเปน  

 

        จุดที่ควรใหความสนใจในการสะสาง คือ “ทุกจุดบริเวณที่ทํางาน” 

 

ประโยชนท่ีไดจาการสะสาง  

• ขจัดความสิ้นเปลืองของทรัพยากร ไมวาจะเปนคน เงินทุน วัตถุดิบ ฯลฯ   

• ลดปริมาณสินคาคงคลังใหมีเทาที่จําเปนจริงๆ  

• ขจัดการใชวัสดุอุปกรณ ชั้นวางของ ตูเก็บเอกสารอยางเปลาประโยชน   

• เหลือเน้ือที่ใชสอยไปทําอยางอ่ืนได  

• ที่ทํางานดูกวาง และโลงขึ้น สะอาดตามากขึ้น พนักงานมีสุขภาพจิตที่ดี  

• ลดเวลาในการเช็คสต็อค  
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• เงินที่ไดจาการขายของเกาเก็บ  

• ลดการเกบ็เอกสารซ้าํซอน  

• ขจัดความผิดพลาดจากการทํางาน  

• ขจัดสภาพแวดลอมไมดี ฯลฯ  

 

สะดวก (SEITON) 

        การทํา " สะดวก " น้ันไมยาก เพียงแตเรานําของที่ไดจาการสะสางในสวนของที่ตองการเก็บ มา

จัดเก็บใหเปนระเบียบ สะดวกในการหยิบใชสอย ซึ่งจําเปนอยางยิ่งที่ตองศึกษาหาวิธีเก็บวางสิ่งของ 

โดยคํานึงถึง  

• คุณภาพ  

• ประสิทธิภาพ  

• ความปลอดภัย  

 

สําหรับหลักการสามารถแยกเปนหัวขอดังน้ี  

• วางของที่ใชงานใหเปนที่ มีปายบอก  

• การนําของไปใชงาน ใหเนนการนํามาเก็บที่เดิม  

• ของที่ตองใชอยูเปนประจํา ควรวางใกลตัว  

• ของที่ใชงานใหจัดเปนหมวดหมู เหมือนการจัดเก็บหนังสือในหองสมุด   

 

ทําไมตองทําใหสะดวก 

        การปฏิบัติเพื่อความสะดวกน้ัน จะชวยขจัดการคนหาตางๆ ใหหมดสิ้นไปแนนอน  เมื่อทุกสิ่งทุก

อยางมีปายชื่อบอก และมีปายบอกวาวางที่ไหน รับรองหามนัไดในเวลาไมนานเลย “เพราะอะไรเราจึง

ตองคนหา" คําตอบงายมาก คือ 

• มีของที่เราไมตองการปะปนอยูมาก  

• วางไมเปนที่เปนทาง  

• ไมไดแสดงบอกไววาสิ่งของน้ันอยูตรงไหน  

• ใชแลวไมเก็บไวที่เดิม  

• และอีกหลายๆ เหตุผล  
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ในสาํนักงานทํา " สะดวก " กันอยางไร  

• กําหนดมาตรฐานจํานวนอุปกรณสํานักงานที่ควรมีประจําโตะทํางานของแตละคน  ซึ่งแตละ

พื้นที่มีความตองการแตกตางกัน เชน แผนกเขียนแบบ อาจตองการมีดินสอเปนจํานวนมากวา

แผนกอ่ืน ซึ่งในพื้นที่จะตองตกลงกันเอง แลวใหยึดเปนมาตรฐานที่ทุกคนตองปฏิบัติตาม  

• อุปกรณสํานักงานดังกลาวมักหายประจํา ใหเขียนชื่อผูเปนเจาของติดที่อุปกรณเหลาน้ันทุกชิ้น  

• ตูเอกสาร ชั้นวางของในพื้นที่ หรืออาณาบริเวณในความรับผิดชอบของกลุม  ใหติดชื่อ

ผูรับผิดชอบตู ชั้นวางของ กระถางตนไม ฯลฯ เหลาน้ัน  

 

ในโรงงาน คลังพัสดุ ทํา " สะดวก " กันอยางไร  

• เนนการใชปายตางๆ เขาควบคุม สรางการบริหารดวยตา  

• วัสดุอุปกรณ เคร่ืองจักร รถยก ตองติดชื่อผูรับผิดชอบ   

• แบงเขต ทาสี ตีเสนแบงชองทางเดินของรถยกและคนแยกจากบริเวณพื้นที่การผลิตหรือพื้นที่

เกบ็ของ  

 

ประโยชนท่ีไดจากเร่ืองสะดวก  

• ขจัดการคนหาที่เกิดขึ้นอยูบอยๆ  

• ลดเวลาในการทํางาน  

• เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน  

• ตรวจสอบสิ่งตางๆ งายขึ้น หายก็รู ดูก็งามตา  

• เพิ่มคุณภาพสินคา เกิดภาพพจนที่ดีขององคการตอสายตาคนทั่วไป  

• สรางสภาพแวดลอมที่ดี  

• สรางสภาพการบริหารงานดวยตา  

• ขจัดอุบัติเหตุ  

 

สะอาด (SEISO)  

        สภาพของความสะอาดในที่ทํางานมีสวนชวยสรางบรรยากาศที่ดีในการทํางาน ปกติแลวเรา

ทํางานอยูในที่ทํางานของเรา ความคุนเคยกับสภาพที่เปนอยู ความจําเจที่เห็นสภาพที่ทํางานของเราอยู

ทกุวันๆ จะเปนตัวสรางกําแพงหรือเกราะกําบังอยางหนึ่งขึ้นมา ทําใหเรามองขามปญหาที่พบอยูบอยๆ 

นั่นก็คือ ปญหาความสะอาด ความเปนระเบียบเรียบรอยของทีทํางานของเราเอง บางคร่ังมีหนวยงาน

ภายนอกมาติดตอราชการเขาอาจกลบไปพูดไดวา " ที่น่ันสํานักงานรกจัง " แตถาเราลองตามไปที่

ทํางานของเขา บางคร้ังอาจจะพบวา ที่ทํางานของเขารกรุงรังกวาเราหลายเทาก็เปนได 
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ข้ันตอนการทําความสะอาด  

        จุดที่ใหความสนใจในเร่ืองความสะอาด 

• ตามพื้น ฝาผนัง บริเวณมุมอับของหอง  

• ดานบนและใตโตะทํางาน ชั้นวางของ ตูเอกสาร  

• บริเวณเคร่ืองจักรอุปกรณ และที่ตัวเคร่ืองจักร   

• เพดาน มุมเพดาน  

• หลอดไฟ ฝาครอบหลอด  

• ทุกๆ อยาง รอบๆ ตัวเรา  

 

ประโยชนทีไดรับจาการทําความสะอาด  

• เกิดสภาพแวดลอมที่ดี นาทํางาน  

• ขจัดความสิ้นเปลืองของทรัพยากร  

• เพิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองจักร อุปกรณ ลดปญหาเคร่ืองจักรเสียบอย ๆ   

• เพิ่มคุณภาพสินคา  

 

ประเด็นสําคัญในการท่ีณรงคใหทุกคนรักษาความสะอาด คือ “หัวหนาตองลงมือทํากอน” 

 

สขุลักษณะ (SEIKETSU) 

        สุขลักษณะที่ดี จะเกิดขึ้นไดเมื่อเราทํา 3ส แรก อยางตอเน่ือง และพยายามปรับปรุงใหดียิ่งๆขึ้นไป

เพื่อที่จะตรวจสอบวาไดมีการทํา 3ส แรกอยางตอเน่ืองหรือไม เราใชการตรวจเช็คพื้นที่อยางสม่ําเสมอ

โดยผูบังคับบัญชาสูงสุดรวมทั้งอนุกรรมการ 5ส ของพื้นที่น้ันๆ 

 

ประโยชนท่ีไดรับจาการทําสุขลักษณะ  

• สุขภาพที่ดีของพนักงาทั้งรางกายและจิตใจ  

• ความภาคภูมิใจในความมีชื่อเสียงของหนวยงาน ซึ่งเปนผลจากการมีสวนรวมในการปรับปรุง

ของพนักงาน  

• สถานที่ทํางาน เปนระเบียบ สะอาด นาทํางาน  

• ความปลอดภัยในการทํางาน  

• คุณภาพที่ดีของผลิตภัณฑ  
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สรางนิสัย ( SHITSUKE) 

        ส ที่ 5 น้ีมีจุดสําคัญที่สุดของ กิจกรรม 5ส เพราะกิจกรรมน้ีจะไปไดดีหรือไมน้ันขึ้นอยูกับคนที่นํา

กิจกรรมน้ีไปใช ซึ่งความสําเร็จของกิจกรรมเกดจาดทัศนคติที่ดีของพนักงานตอการปรับปรุงใหดี

ขึ้นอยูเสมอ แนใจไดเลยวาหนวยงานใดนํากจิกรรม 5ส ไปใชเพื่อปรับปรุงระบบงาน และสามารถ

ดําเนินกิจกรรมไปไดอยางตอเน่ืองน้ันจะเปนหนวยงานทีมีประสิทธิภาพเต็มไปดวยพนักงานที่มี

คุณภาพ ซึ่งสิ่งที่ตามมาคือ ภาพพจนที่ดีของหนวยงานตอสายตาคนภายนอก  

        กิจกรรมน้ี สิ่งที่เปนตัวกระตุนใหดําเนินตอไปก็คือ ตัวหัวหนาน่ันเอง  อยากลัววาปากจะฉีกถึงใบหู 

ขอใหหัวหนาจํ้าจ้ีจํ้าไชลูกนองใหคํานึงถึงหลัก 5ส อยูตลอด เมื่อเห็นวาเร่ิมจะหยอนตอกฎระเบียบ 

 

ประโยชนท่ีไดจากการสรางนิสัย  

• พนักงานที่มีคุณภาพ มีทัศนคติที่ดีในการทํางาน  

• สินคาที่มีคุณภาพ  

• ความเปนเลิศ  

• ภาพพจนที่ดีของหนวยงาน  

 

ขอควรคํานึงถึงในการนํา  KAIZEN มาใชในองคกร 

1. Kaizen ถือเปนวัฒนธรรมองคกรอยางหน่ึง จะตองใชเวลาในการเปลี่ยนแปลง  

2. Kaizen เปนสิ่งที่เราทุกคนทําอยูในชีวิตประจําวันอยูแลว จึงสามารถนําสิ่งที่เคยปฏิบัติมาดําเนินการ

ใหจริงจังและมีหลักการมากขึ้น 

 3. Kaizen จะตองทําใหการทํางานงายขึ้นและลดตนทุน แตถาทําแลว ยิ่งกอความยุงยาก จะไมถือวาเปน 

Kaizen 

 

3.6 7QC Tool  

เปนเคร่ืองมือที่ชวยในการแกปญหา และปรับปรุงคุณภาพ ประกอบดวย 7 เคร่ืองมือ 

• แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

• แผนภูมิพาราโต (Pareto Chart) 

• แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect diagram)  

• กราฟ (Graph) 

• ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

• ฮิสโตแกรม (Histogram) 

• แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) 
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ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

        ใบตรวจสอบ คือ แบบฟอรมที่ไดรับการออกแบบชอองวางตางๆ และพิมพมาเรียบรอยเพื่อใหผู

บันทึกสามารถลงบันทึกขอมูลตางๆ ลงในแตละชองวางไดอยางสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก และตอง

เขียนใหนอยที่สุด และสามารถนําไปใชไดโดยงาย 

       การออกแบบใบตรวจสอบเปนสิ่งที่ตองใชความคิด เพราะตองออกแบบใหผผูใชเกิดความคุนเคย

และใชงานไดงาย 

        ขอมูลที่ไดตองงายและรวดเร็วตอการนํามาใชงานและการวิเคราะห  

 

แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 

        แผนภาพสาเหตุและผล คือ แผนภาพทีแ่สดงสาเหตุ (Cause) และผล (Effect) เปนแผนภาพแสดง

ความสัมพันธระหวางลักษณะของคุณภาพกับสาเหตุของมัน โดยการดึงเอาสาเหตุที่มีผลตอคุณภาพที่

เปนไปไดทั้งหมดออกมาเรียบเรียงแผนภาพสาเหตุและผลมีชื่อเรียกอ่ืน  อีกคือ แผนภาพกางปลา (Fish –

Bone Diagram) หรือแผนภาพของอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) 

 
รูปท่ี 3.4 ตัวอยางแผนภาพสาเหตุและผล (Fish –Bone Diagram) 

 

        ประโยชนของการใชแผนภาพกางปลา 

• ทําใหเห็นปญหาอยางเปนระบบและทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้นซึ่งสาเหตุที่ไดน้ันจะละเอียด

ลึกซึ้งและมีขั้นตอนตามเหตุตามผล ซึ่งสะดวกที่จะนําสาเหตุน้ันๆไปพิจารณาแกไข 

• เปนเคร่ืองมือซึ่งสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตาง ๆไดมากมาย ชวยชี้นําหรือ

ชวยในการอภิปราย รวบรวมประเด็นในการอภิปรายใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

 

        วิธีสรางแผนภาพแสดงเหตแุละผล 

         การสรางแผนภาพแสดงเหตุและผลที่จะเอ้ือประโยชนตอการแกปญหาไดจริงๆ  น้ันไมใชเร่ืองงาย 

ผูที่สามารถสรางผังกางปลาไดอยางถูกตองคือผูที่มีโอกาสแกปญหาทางคุณภาพไดอยางถูกตองเชนกัน 
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        โครงสรางของแผนภาพกางปลา 

        ผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผล ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ  สวนโครงกระดูกที่เปน

ตัวปลา ซึ่งไดรวบรวมปจจัย อันเปนสาเหตุของปญหา  และสวนหัวปลา ที่เปนขอสรุปของสาเหตุที่

กลายเปนตัวปญหา 

 

        ข้ันตอนการสรางแผนภาพกางปลา 

        1. กําหนดลักษณะคุณภาพที่เปนปญหา 

        2. เลือกเอาคุณลักษณะที่เปนปญหา แลวเขยีนลงบนหัวปลา 

        3. เขียนกางปลาโดยเร่ิมจากกระดูกสันหลังกอน 

        4. เขียนสาเหตุหลักๆ เติมลงบนเสนกระดูกสันหลังทั้งบนและลาง พรอมกับตีกรอบสี่เหลี่ยมเพื่อ    

        ระบุสาเหตุหลัก 

         

        5. ในกางใหญที่เปนสาเหตุหลักของปญหา ใหใสกางรองลงไป ที่แตละปลายกางรองใหใส 

        ขอความที่เปนสาเหตุรอง ของแตละสาเหตุหลัก 

        6. ในแตละกางรองที่เปนสาเหตุรอง ใหเขียนกางยอย ที่เขาใจวาจะเปนสาเหตุยอย ของสาเหตุรอง 

อันน้ัน 

7. พิจารณาทบทวนวาการใสสาเหตุตางๆ ที่มีความสัมพันธกันตามระดับชั้นถูกตองหรือไม แลว 

ใสขอมูลเพิ่มเติมใหครบถวน 

 

3.7 Control of Nonconforming Product 

1. Purpose (จุดประสงค) 

1.1 เพื่อใหนิยามแกระบบและกําหนดความรับผิดชอบในการชี้บงและปองกันการนําวัสดุที่ไม

เปนไปตามขอกําหนดมาใช 

2. Scope (ขอบเขต)  

2.1 ทั้งหมดที่ตองสงสัยหรือไมเปนไปตามขอกําหนดซึ่งนํามาใชในการผลิตเปน Final product 

รวมทั้ง Final product ที่ไมเปนไปตามขอกําหนดเองดวย 

2.2 เอกสารฉบับน้ีเกี่ยวของโดยตรงกับฝาย Purchasing, Quality Assurance, Manufacturing 

and Production Control 

3. Reference (หนังสืออางอิง)  

3.1 Quality System Requirements ISO / TS 16949 

Control of Nonconforming Product  

3.2 Production Part Approval Process reference manual (AIAG) 
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4. Definitions (นิยาม)  

4.1 ผลิตภัณฑ 

4.2 

: ไดแก A raw material, component, subassembly or final assembly.   Product 

ที่สั่งซื้อมาและที่ MSC ผลติเอง 

ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด :

4.3 

 ไดแก Product ที่ไมตรงกับขนาดมิติหรือสเปคที่

กําหนดและผลิตภัณฑที่มีสารมีพิษตองหาม ไดแก ตะกั่ว (Pb)   แคดเมียม (Cd)    ปรอท (Hg) 

โครเมยีม6 (Cr+6) เพื่อปองกันอันตรายของสารมีพิษจากรถยนตกระจายสูสิ่งแวดลอม 

Rework:

4.4 

 คือการนําผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดมาทําใหไดตามขอกําหนด 

Accept-as-is:

4.5 

 ไดแกผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดซึ่งยอมรับไดเมื่อสิ่งที่ไมเปนไป

ตามขอกําหนดน้ันเล็กนอยมากและไมสงผลกระทบตอผลิตภัณฑ. ตองใหลูกคาอนุมัติดวย 

ผลิตภัณฑที่ตองสงสัย :

4.6 

 ไดแก Product ที่ยังไมทราบสถานการณตรวจสอบที่แนนอนวาจะ 

Accepted or rejected 

Work-in-process (WIP): 

4.7 

คอื Product ที่อยูในชวงสายการผลิตแตยังไมเปน Final product. 

Repair:

4.8 ของเสยี : คือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดและไมสามารถปรับปรุงได 

 เปนการนําผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดมาทําใหตรงตอจุดประสงคการ

นําไปใชตลอดจนผลิตภัณฑน้ันอาจจะไมตรงตามตองการเดิม (ยังคงเปนผลิตภัณฑที่ไมเปนไป

ตามขอกําหนด) 

4.9 คือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดมาใชกับงานอ่ืนๆ เมื่อผลิตภัณฑน้ันๆ

 เหมาะสมตอการนําผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดมาใชกับงานอ่ืนๆ เมื่อผลิตภัณฑ

 นั้นๆเหมาะสมตอการนําไปใช  

5. Responsibility (ผูรับผิดชอบ) 

5.1 Manufacturing manager 

6. Detail of procedure (รายละเอียดของ Procedure) 

6.1 ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ณ จุดตรวจสอบของที่รับเขา  

6.1.1 ไมนําผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดไปใชโดยปราศจากการอนุมัติของลูกคา  

6.1.2 ผูตรวจของรับเขาทําการชี้บงผลิตภัณฑที่ตองสงสัยหรือไมเปนไปตามขอกําหนดดวยใบ 

NONCONFORMING tag เขยีนวันทีพ่บปญหาและรหัส MTR ดวย  
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3.8 เคร่ืองมือวัดตางๆ 

 

 
 

Coating Thickness 

วิธีใช  

 

ใชวัดบริเวณผิวชิ้นงาน เพื่อหาคาชุบ 

 
 

รูปท่ี 3.5 Coating Thickness 

 
 
 

Dial gauge 
วิธีใช 

 

 ใชวัดหาคาความสูงของชิ้นงานที่มีรายละเอียดมากๆ  

คอนขางซับซอน 

 
รูปท่ี 3.6 Dial gauge 

 

 
 

High gauge 
วิธีใช

 

   ใชวัดหาคาความสูงของชิ้นงานที่มีรายละเอียดไม

มาก  ไมซับซอน 

 
รูปท่ี 3.7 High gauge 

 
 

Venire Caliper 

วิธีใช

 

 ใชวัดหาคา Spec ความยาว, ความสูง, Diameter 

 

 

รูปท่ี 3.8 Venire Caliper 
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Micrometer 
วิธีใช

 
  ใชวัดหาคาความหนาของ ชิ้นงาน 

 
 

รูปท่ี 3.9 Micrometer 

 

 
 

Screw Go No-Go 
วิธีใช

 

  ใชวัดคาความละเอียดเกลียว 

 
 

รูปท่ี 3.10 Screw Go No-Go 

 

 
 

Pin   gauge 
วิธีใช

 

   ใชวัดหาคา Diameter ที่ spec.คอนขางเล็ก 

 

 

รูปท่ี 3.11 Pin gage 

 

 

 

 

 

 

 

 



33 
 

3.9 การตรวจสอบช้ินสวนที่เปนพลาสติก 

         วิธีปฏิบัติงาน 

1. ตรวจสอบชิ้นสวนตามเอกสาร DAILY INSPECTION เชน DIMENSION, ตรวจลกัษณะ

ภายนอก แลวนําขอมูลที่ไดใสลงในแบบฟอรม  

2. ชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบแลวเปนไปตามขอกําหนด(CONFORMANCE)จะประทับตรา

คําวา PASS ลงที่ PACKING CARD 

3. เมื่อพบชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (CONFORMANCE) จะออกเอกสาร MSC 

TROUBLE REPORT และติด TAG ไวในภาชนะบรรจุภัณฑทุกภาชนะ 

4. กรณีที่ชิ้นสวนไมเปนไปตามขอกําหนด แตสามารถยอมรับได ใหหนวยงานที่ทําใหเกิด

ชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดน้ันเขียนขอ SPECIAL ACCEPTED ซึ่งจะไดรับ CARD 

และ CHECK SHEET โดย QA. จะถายสําเนาเอกสาร SPECIAL ACCEPTED ใหหนวยงาน

ที่เกี่ยวของทราบและเนนใหฝายผลิตใชความระมัดระวังในการประกอบและตรวจเช็คเปน

พเิศษ 

5. ในกรณีที่ตอง REWORK หรือ REPAIR จะตองทําการตรวจเช็ค 100% ใหแลวเสร็จ แลวจึง

ขอ SPECIAL ACCEPTED. 

6. การจัดการกับชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดใหดําเนินการตาม  

หมายเหตุ

 

   เมื่อพนักงานตรวจสอบพบปญหา ตองรีบแจงหัวหนาแผนกทราบทันที  

 

3.10 การตรวจสอบช้ินสวนที่เปนโลหะ 

         วิธีปฏิบัติงาน 

1.    ตรวจสอบชิน้สวน PARTS ตามเอกสาร DAILY INSPECTION เชน  DIMENSION, 

THICKNESS, APPEARANCE, PLATING THICKNESS  แลวนําขอมูลที่ไดใสลงใน

เอกสาร  

2.    ชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบแลว และ เปนไปตามขอกําหนด CONFORMANCE  จะ

ประทับตราคําวา PASS ลงที่ PACKING CARD 

3. เมื่อพบชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด NONCONFROMANCE จะออกเอกสาร MSC 

TROUBLE REPORT และติด TAG ไวที่ภาชนะบรรจุภัณฑทุกภาชนะ 

4.    กรณีที่พบชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด แตสามารถยอมรับได ใหหนวยงานที่ทําใหเกิด

ชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดน้ันเขียนขอ SPECIAL ACCEPTED ซึ่งจะไดรับ CARD 

และ CHECK SHEET โดย QA. จะถายสําเนาเอกสาร SPECIAL ACCEPTED ใหหนวยงาน
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ที่เกี่ยวของทราบและเนนใหฝายผลิตใชความระมัดระวังในการประกอบและตรวจเช็คเปน

พเิศษ 

5.   ในกรณีที่ตอง REWORK หรือ REPAIR จะตองทําการตรวจเช็ค 100% ใหแลวเสร็จ         

แลวจึงขอ SPECIAL ACCEPTED 

6.    การจัดการกับชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดใหดําเนินการตาม  

หมายเหตุ

   

   เมื่อพนักงานตรวจสอบพบปญหา ตองรีบแจงหัวหนาแผนกทราบทันที  

 

3.11 การตรวจสอบช้ินสวนที่เปนพลาสติกเคลือบผิว 

         วิธีปฏิบัติงาน 

1. ตรวจสอบชิน้สวน PART เฉพาะลักษณะภายนอกดวยสายตา โดยมี LIMIT SAMPLE 

PARTS เปนเกณฑ 

2. แยกพิจารณาชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนดเปน 2 สวน คือ ชิ้นสวนที่ไมเปนไปตาม

ขอกําหนดที่เกิดจากกรรมวิธีการผลิตของแผนก INJECTION และไมเปนไปตามขอกําหนด

ที่เกิดจากบริษัทผูสงมอบ SUPPLIER 

3. ทําการแจงชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่พบไปยังหนวยงานนั้นๆ เพื่อทําการปรับปรุง

ตอไป 

หมายเหต ุ

   2. วิธีการปฏิบัติงานฉบับน้ีใชเฉพาะกับชิ้นสวนท่ีเปน INSIDE HANDLE,   

   1. เมื่อพนักงานตรวจสอบมีปญหา ตองรีบแจงใหหัวหนาแผนกทราบทันที 

   OUTSIDE HANDLE และ TAIL GATE HANDLE 

 

 

3.12 การทิ้งช้ินสวนหรือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

        วิธีปฏิบัติงาน 

1. การทิ้งชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดจาก Assembly line 

เมื่อ Assembly line พบชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดจะสงชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่

ไมเปนไปตามขอกําหนดนั้นพรอมเอกสาร (Defect Information)มาที ่Q.A. Q.A.จะทําการพิจารณาวา

ทิ้งชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑน้ันๆ สามารถซอมแซมแกไขไดหรือไม กรณีซอมแซมหรือแกไขได Q.A. จะ

ดําเนินการใหหนวยงานที่ทําใหเกิดของเสียน้ันทําการแกไข กรณีซอมแซมแกไขไมไดและไมสามารถ

นํากลับมาใชอีก จะตองทําการทิ้งชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑน้ัน เอกสารจะตองไดรับการทบทวนหรือ

อนุมัติจากระดับ Supervisor ขึ้นไป ภายหลังการพิจารณาเสร็จสิ้น Q.A. จะสงเอกสาร (Defect 

Information) กลับคืนใหกลับแผนก Stock control และจะนําสําเนาเก็บไวที่แผนก Q.A. 
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2. การทิ้งชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดจากพื้นที่ตรวจสอบ  เมื่อทําการ 

ตรวจสอบชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑเสร็จสิ้นและตรวจสอบพบวาชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑน้ันไมเปนไป

ตามขอกําหนด ซึ่งหมายถึงชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑน้ันไมสามารถนํากลับไปใชไดอีกจะตองทําการทิ้ง

ชินสวนหรือผลิตภัณฑน้ันQ.A. จะออกเอกสาร Quality Defect report เอกสารจะตองไดรับการทบทวน

จาก (Supervisor) และอนุมัติจาก (Q.A. Manager) 

 

 

3.13 วิธีการดําเนินงานเม่ือเกิด NG ใน Assembly line 

วิธีปฏิบัติงาน 

เมื่อมี NG (ของเสยี) เกิดขึ้นใน Line ออกเปน 2 สาเหตุ คือ 

- NG ที่เกิดจากการ Rivetting 

- NG ที่เกิดจากสาเหตุอ่ืนๆ  

1. NG ที่เกิดจากการ Rivetting มีขั้นตอนปฏิบัติดังน้ี 

1.1 เกดิ NG ตอเน่ืองกัน เมื่อมี NG เกิดตอเน่ืองกันมากกวาหรือเทากับ 3 ชิน้ ใหพนักงานหยดุ Line 

ทนัทแีลวแจงให Foreman/Leader ตรวจสอบและแจง Supervisor ทราบทันที 

1.1.1 กรณีที่ Supervisor สามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ใหเปด Line 

1.1.2 กรณีที่ Supervisor ไมสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ให Supervisor รายงานตอ 

Mgr. ทันทีเพื่อทําการตรวจสอบและประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของอีกตอไป 

1.2 เกดิ NG ไมตอเน่ือง เมื่อมี NG เกิดขึ้นไมตอเน่ืองกัน แตรวมกันแลวมากกวาหรือเทากับ 6 ชิ้น 

ให พนักงานหยดุ Line ทนัทแีลวแจงให Foreman/Leader ตรวจสอบและแจง Supervisor ทราบ

ทันที 

1.2.1 กรณีที่ Supervisor สามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ใหเปด Line 

1.2.2 กรณีที่ Supervisor ไมสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ให Supervisor รายงานตอ 

Mgr. ทันทีเพื่อทําการตรวจสอบและประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของอีกตอไป 

2. NG ที่เกิดจากสาเหตุอ่ืน มีขั้นตอนที่ปฏิบัติ ดังน้ี 

2.1 เกดิ NG ตอเน่ืองกัน เมื่อมี NG เกิดตอเน่ืองกันมากกวาหรือเทากับ 4 ชิน้ ใหพนักงานหยดุ Line 

ทนัทแีลวแจงให Foreman/Leader ตรวจสอบและแจง Supervisor ทราบทันที 

2.1.1 กรณีที่ Supervisor สามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ใหเปด Line 

2.1.2  กรณีที่ Supervisor ไมสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ให Supervisor รายงานตอ 

Mgr. ทันทีเพื่อทําการตรวจสอบและประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของอีกตอไป 
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2.2 เกดิ NG ไมตอเน่ือง เมื่อมี NG เกิดขึ้นไมตอเน่ืองกัน แตรวมกันแลวมากกวาหรือเทากับ 6 ชิ้น 

ให พนักงานหยดุ Line ทนัทแีลวแจงให Foreman/Leader ตรวจสอบและแจง Supervisor ทราบ

ทันที 

2.2.1 กรณีที่ Supervisor สามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ใหเปด Line 

2.2.2 กรณีที่ Supervisor ไมสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ให Supervisor รายงานตอ 

Mgr. ทันทีเพื่อทําการตรวจสอบและประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของอีกตอไป 

หมายเหตุ : เมื่อพบ NG ตามขอ 1.1 หรือขอ 1.2 ในขณะเดียวกัน ใหทําการตรวจสอบงานยอยหลัง

กลับไป จนกระท่ังไมพบ NG 

 

รูปท่ี 3.12 แผนผังวิธีการดําเนินงานเมื่อเกิด NG ใน Assembly Line 
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        3.14 ข้ันตอนการดําเนินงาน 

       การปฏิบัติงานในแผนก QC - Inprocess คือ แผนกควบคุมคุณภาพน้ีมีหนาที่ดูแล line การผลิต 

ไมใหหยุดการผลิตและควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ เมื่อ line การผลิตพบปญหาตองแจงให         QC 

– Inprocess ทราบเพื่อลงไปแกไขปญหา โดยจะทําการวิเคราะหปญหา จากนั้นจะทําการแกไขและ

ปรับปรุง เมื่อแกไขและปรับปรุงไดแลว ก็จะให line การผลิต ทํางานตามปกติ 

 
รูปท่ี 3.13 ข้ันตอนการวิเคราะหปญหา 

 

        ในขั้นตอนการวิเคราะหปญหา จะใชแผนภูมิกางปลา (Fish bone diagram) ในการวิเคราะหสาเหตุ 

และวิธกีารแกปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



38 
 

        ตัวอยางการวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา ดังน้ี 

       การวเิคราะห LOCK ASSY TAIL GATE 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.14 ปญหา L/V movement unsmooth (No Gap) 

 
Date:  August 2010 

Line: TMT 

Part no. :  E01-61410/20 

Part name: LOCK ASSY TAIL GATE R/L 

Problem:  L/V movement unsmooth (No Gap) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.15 แผนภูมิกางปลา เพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหา BLACK PLATE LOWER SPEC 

แผนภูมิการผลิต (PQCT) 

 

Check Gap by Filler gauge 

Unsmooth 

LOCK ASSY TAIL GATE  

L/V movement 
unsmooth (No Gap) 
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รูปท่ี 3.16 แผนภูมิการผลิต LOCK ASSY TAIL GATE 

 

 

ดําเนินการวิเคราะห  
        1.  MAN   ในสวนของตัวบุคคล ในline การผลิตน้ี พนักงานสวนใหญเปนพนักงานประจํา ดังน้ัน

ทักษะในการทํางาน และความรูจากการฝกอบรม ความชํานาญในการทํางานนาจะมากพอตอการ

ทํางาน สรุปวา MAN ไมใชสาเหตุของปญหานี้ 

        2.  Machine   กอนการเร่ิมทําการผลิตมีการตรวจสอบสภาพกอนการทํางานทุกคร้ัง อีกทั้งถา 

Machine มีความผิดปกติ งานที่ NG ก็นาจะเกิดขึ้น100 %       

        3. Method กระบวนการและวิธีการในการผลิต ทํางานมี Operation standard ซึ่งเปนขอกําหนด

และจุดตรวจสอบ ในการประกอบชิ้นงาน โอกาสที่ทําใหงาน NG จึงเกิดขึ้นไดยาก 

        4.  Material ในสวนของวัสดุน้ันในสวนที่เกี่ยวของกับปญหาน้ีประกอบไปดวย BACK PLATE, 

CHATF RATCHET, LEVER ดังน้ันเราจึงนํา part ที่เกี่ยวของ มาทําการวัดเพื่อตรวจสอบขนาด 
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- วัดตรวจสอบ BACK PLATE lot ที่เกี่ยวของ ที่ทําให part NG ไมมี Gap 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.17 BACK PLATE และผลการวัด 

 
 
 

       จากการวัดขนาด BACK PLATE 

พบวา Part NG   และเมื่อเราไดนํา part ที่ 

NG และ OK ไปประกอบเปน Part 

LOCK ASSY TAIL GATE ทําใหเราพบวาจุดที่ทําให Part NG คือจุด 1B  

 
- วัดตรวจสอบ CHAFT RATCHET  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.18 CHAFT RATCHET และผลการวัด 

 

       จากการวัดพบวา Part อยูใน spec แสดงวา PART OK จึง confirm part ให line การผลิตใชผลิตได 

B  

1A  

1B  

1C  

set zero  
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- วัดตรวจสอบ LEVER 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.19 LEVER และผลการวัด 

 

       จากการวัดพบวา LEVER อยูใน spec แสดงวา PART OK จึง confirm part ให line การผลิตใชผลิต

ได 

        จากการวิเคราะหปญหาทําใหเราทราบวา ปญหาที่เกิดขึ้นเกิด จากชิ้นสวนที่จะใชประกอบนี่เอง 

คอื BACK PLATE เกิดจากความสูง Part lower spec สงผลใหประกอบแลว Gap นอย หรือไมมี Gap 

เมื่อเราทราบปญหาแลว ทําการ sorting part โดย กําหนดจุดความสูงที่ยอมรับได เพื่อให line การผลิต

นําไปใช เพื่อแกปญหาประกอบ part ไมมี Gap และ สงขอมูลให Stamping รับทราบและ แกไขในจุดที่

เปนปญหา ตอไป 

 

แนวทางในการแกปญหา 

        -  การแกปญหาในเบื้องตนไดจัดทําเปนเอกสาร One Point Indication เพื่อใหพนักงานขัดแยก Part 

ที่ดีและ Part ที่เสียออกจากกัน โดยใหนํา Part ที่ดีไปใช ตอไป สวนPart ที่เสียให ทิ้ง ทําลาย 

        - ทําการสุมวัดชิ้นงาน BACK PLATE โดยอางอิงจาก Drawing และคาที่ยอมรับไดจากขอมูลที่

วิเคราะหไว ทุก Lot การผลิต 

        - จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาพบวา ไมมีจุดตรวจสอบในจุดที่ทําเกิด NG จึงใหเพิ่มจุด

ตรวจสอบในจุดน้ัน  

        - ทําขอมูลแจงในใหแผนก Stamping รับทราบ และปรับปรุงชิ้นงานใหอยูใน spec เพื่อไมใหเกิด

ปญหางาน NG ขึ้นอีก 
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รูปท่ี 3.20 เอกสาร ONE POINT INDICATION 
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การวเิคราะห HANDLE ASSY INS R 

Date:  21 June 2010 

Line: 669L 

Part no. :  G56-25110A-1A 

Part name: HANDLE ASSY INSIDE R 

Problem:  SHAFT CRUSHING LOWER SPEC 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.21 HANDLE ASSY INSIDE R และจุดท่ีเปนปญหา 

 

  Spec      width       4.5-5.10 mm 

             Thickness 0.90-1.30 mm 

 Actual   width       4.48 mm {Lower} 

               Thickness 1.14mm 

 

 

รูปท่ี 3.22 Spec shaft หลังยํ้า 

1 
2 
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รูปท่ี 3.23 แผนภูมิกางปลาเพื่อวิเคราะหสาเหตุปญหา Spin rivet lower spec 

 

 

ดําเนินการวิเคราะห  
        1.  MAN   ในสวนของตัวบุคคล ในline การผลิตน้ี พนักงานสวนใหญเปนพนักงานประจํา ดังน้ัน

ทักษะในการทํางาน และความรูจากการฝกอบรม ความชํานาญในการทํางานนาจะมากพอตอการ

ทํางาน สรุปวา MAN ไมใชสาเหตุของปญหานี้ 

        2.  Material ในสวนของวัสดุน้ันในสวนที่เกี่ยวของกับปญหาน้ีประกอบไปดวย SHAFT                

G56-25319A-4I ดังน้ันเราจึงนํา part ที่เกี่ยวของ มาทําการวัดเพื่อตรวจสอบขนาด 

  

 
 

รูปท่ี 3.24 Shaft G56-25319A-4I 



45 
 

 

 
รูปท่ี 3.25 Spec Shaft และผลการวัด 

 

3. Method กระบวนการและวิธีการในการผลิต ทํางานมี Operation standard ซึ่งเปนขอกําหนดและจุด

ตรวจสอบ ในการประกอบชิ้นงาน โอกาสที่ทําใหงาน NG จึงเกิดขึ้นไดยาก 
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แผนภูมิการผลิต (PQCT) 

 

        รูปท่ี 3.26 แผนภูมิการผลิต HANDLE ASSY INSIDE R 
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4.  Machine เคร่ืองจักรที่มีสวนเกี่ยวของกับปญหาคือ Machine no.w006-171 เปนเคร่ืองย้ํา shaft 

     

                       

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.27 ตรวจสอบ Air pressure เปรียบเทียบกับ Spec 

 
  

 

 

 

 

 

 

 

        รูปท่ี 3.28  ทําการตรวจสอบ JIG AND FIXTURE   

 

        จากการตรวจสอบพบวา JIG AND FIXTURE มีการคลาดเคลื่อนจากตําแหนงจึงแจงไปยังแผนก 

PE ทําการตรวจสอบ JIG AND FIXTURE ใหแผนก PE ทําการปรับ Stopper ของ JIG จากนั้นทําการ

ทดลอง Assemble แลวทําการวัดขนาดของ SHATF CRUSHING Spec ที่ได OK คอื 

Width 4.7 mm Thickness 1.14 mm   

        จากการวิเคราะหปญหาทําใหเราทราบวา ปญหาที่เกิดขึ้นเกิด จาก  JIG AND FIXTURE ผานการ

ใชงานมานาน จึงทําไหมีการคลาดเคลื่อนในการจับชิ้นงานตอน ย้ํา SHAFT 

ทําการตรวจเช็ค Air pressure 0.618 Air pressure OK 
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บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 สรุปการดําเนินงานและผล การวิเคราะหขอมูล 

        การปฏิบัติงานในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากดั ในแผนก Quality Control สงผลให

เกดิประโยชนในหลายๆ ดาน ดังน้ี 

        1. ดานสงัคม 

        - ไดรูจักการสรางสัมพันธภาพอันดีระหวางเพื่อนรวมงาน  

        - ไดฝกทักษะการทํางานเปนทีมและการทํางานรวมกับผูอ่ืน 

        - สามารถพัฒนาบุคลิกภาพและการวางตัวใหเขากับวัฒนธรรมขององคกร 

        - ไดฝกทักษะการเปนผูนํา กลาคิด กลาแสดงออก 

        - ไดเขาใจถึงลักษณะการปฏิบัติงานจริง และสามารถปรับตัวเพื่อใหสามารถดํารงชีวิตอยูใน      

        สังคมการทํางานที่แตกตางจากชีวิตการเรียน 

        - ไดฝกการวางแผนและการติดตอประสานงาน 

        2. ดานทฤษฎี 

        -  ไดรับความรูใหมๆในเร่ืองของ Quality control 

        -  ไดรับความรูในกระบวนการผลิตและลักษณะของการตรวจสอบชิ้นงาน  

        -  ไดรับความรูในดานเคร่ืองมือวัดตางๆที่ใชในกระบวนการผลิต  

        -  ไดรับความรูเกี่ยวกับเทคนิคตางๆที่จะนํามาใชกับการทํางานจริง 

        -  ไดรับความรูในดานการคิดวิเคราะหเพื่อใชแกปญหาในกระบวนการผลติ 

        3. ดานการปฏิบัติ 

        - ไดฝกการปฏิบัติงานใน การควบคุมคุณภาพที่สอดคลองกับการปฏิบัติในบริษัท 

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ือง การใชเคร่ืองมือวัด ละเอียดอยางถูกตอง  

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ืองเกี่ยวกับการใชอุปกรณชางที่ทันสมัย 

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ืองการคิดวิเคราะหเพื่อแกปญหา 

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ืองกิจกรรม 5 ส 

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ืองกิจกรรม KAISEN 

        - ไดรับการปฏิบัติเกี่ยวกับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต และลองประกอบชิ้นงานทดลอง 
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4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลเปรียบเทียบกับวัตถุประสงค 
 

        ดานการฝกปฏิบัติงานภายใน บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด มีความเขาใจในการ

ทํางานรวมกันภายในบริษัท ดานการติดตอประสานงานกันเพื่อแกไขปญหาดานตางเชน ดานเอกสาร 

ดานขอมูล ดานทฤษฎี เปนตน  

        ดานมาตรฐานในการทํางานมีการทํางานที่เปนขั้นตอน มีระเบียบการทํางานที่ชัดเจน ชวยใหงาย

ตอการปฏิบัติงาน ติดตอประสานงานกัน 

        ดานการนําทฤษฎีมาใช ทฤษฎีมีสวนสําคัญในการทํางาน ไมวา การวิเคราะหปญหา การแกไข

ปญหา การปองกันไมใหเกิดปญหา 

 

4.3 แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

        จากการปฏิบัติงานในแผนก Quality control บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนท จํากัด เปน

ระยะเวลา 4 เดือน นอกจากจะนําความรูที่ไดรับจากที่ไดเรียนรูมาในหองเรียนมาประยุกตใชในการ

ปฏิบัติงานจริงแลว ยังไดรับความรูและประสบการณใหมๆ เพิ่มเติมอีกมากมาย ซึ่งยังไมเคยไดเรียนรู

ในขณะที่เรียนที่สถานศึกษา ดังน้ันในการฝกปฏิบัติงานจริงคร้ังน้ียอมตองเกิดปญหาขึ้นอยางเลี่ยง

ไมได ปญหาดังกลาว ไดแก 

        1. ในชวงเร่ิมปฏิบัติงานชวงแรก ยังไมมีความรูในขั้นตอนการทําและรายละเอียดของบริษัท ทํา

ใหเกิดความลาชาในการทํางาน แตพอไดเร่ิมปฏิบัติบอยๆ ก็เร่ิมทํางานไดรวดเร็วและมี

ประสิทธิภาพมากขึ้นตามลําดับ 

        2. ในการฝกปฏิบัติงานคร้ังน้ี เปนงานทางดานการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต  ซึ่งไม

เคยปฏิบัติงานในดานน้ี แตหลังจากที่ไดลองปฏิบัติจริงและไดรับคําแนะนําจากพี่ๆ ที่เกี่ยวของ จึงทํา

ใหมีความเขาใจในเร่ืองดังกลาวมากขึ้นตามลําดับ 

        3. การปฏิบัติงานดานเอกสารในชวงแรกยังไมมีความรูเร่ืองในการใชอุปกรณสํานักงาน เชน 

เคร่ืองถายเอกสาร เคร่ืองโทรสาร เคร่ืองสแกน หลังจากไดมีโอกาสไดใชบอยๆ ก็สามารถใชอุปกรณ

ตางๆ ไดดีและเกิดความชํานาญมากขึ้นตามลําดับ 

        4. การปฏิบัติงานดานการใชเคร่ืองมือวัดในชวงแรก เคร่ืองมือวัดบางชนิดไมเคยใช ทําใหเกิด

ความลาชาในการตรวจสอบชิ้นงาน เชน เคร่ืองโพรไฟล เคร่ืองทดสอบความแข็ง ตองใหพี่ๆชวยสอน

วิธีการใชให และเมื่อใชบอยๆ ก็สามารถใชเคร่ืองมือวัดตางๆ ไดดีและเกดิความชาํนาญมากขึ้น

ตามลําดับ 
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ภาคผนวก 
 

DOOR LOCK & STRIKER 
 

มีคุณสมบัติเฉพาะที่มีความสําคัญมากและเปนชิ้นสวนที่ตองมีความปลอดภัยเพราะมีผลตอ

ชีวิตมนุษย 

หลักการทํางาน 

Latching Mechanics (กลไกของการล็อคประตู) 

กลไกการล็อคประตูของรถยนตมีระบบการล็อค 2 ชั้น คือ  

1) ล็อคแบบคร่ึง (HALF LATCHING)  

2) ล็อคแบบเต็ม (FULL LATCHING) ซึ่งขณะที่รถกําลังวิ่งประตูจะไมเปดออกเองเพราะมีระบบการ

ล็อคแบบคร่ึง 

Door is opened Mechanics (กลไกในการเปดประตู) 

จากสภาพประตูรถถูกปด , แลวทําการดึง HANDLE ชดุ LOCK ทํางาน แลวทําใหประตูเปด

ออกได 

LOCK        UNLOCK Mechanics (กลไกของ LOCK และUNLOCK)  

เปนกลไกที่ปองกันการขโมยรถยนต ซึ่งในกรณีที่ล็อคประตูแลวจะไมสามารถเปดประตูได

ดวย HANDLEดานนอก (ประตูสามารถจะเปดออกไดจากการดึง HANDLE ดานใน) 

1 MOTION Mechanics (กลไก 1 MOTION) 

กลไกของ LOCK ซึ่งจะสามารถเปดประตูออกได ดวยการดึง HANDLE ดานใน ขณะที่

ประตูอยูในตําแหนงล็อค 

２MOTION Mechanics (กลไก 2 MOTION) 

กลไกของ LOCK ซึ่งจะสามารถเปดประตูออกได ดวยการดึง HANDLE หลังจากที่มีการปลด

ล็อคที่ KNOB หรือ ACTUATOR ใหอยูในตําแหนง UNLOCK 

Cancel Mechanics (กลไก Cancel) 

เมื่อเปดประตูรถและกด KNOB เพือ่ลอ็ค (ตําแหนง LOCK) แลวปดประตู หลงัจากน้ันกลไก

ของ KNOB จะปลดล็อคอัตโนมัติ (ตําแหนงUNLOCK) ทําใหปดประตูไมได (กลไกน้ีใชไดเฉพาะ

ดานคนขับเทานั้น) 

Child Proof Mechanics (กลไก ปองกันเด็กเปดประตู) 

เปนกลไกที่ไมสามารถเปดประตูรถไดเมื่อดึง HANDLE จากดานใน และจะเปดประตูออกได

ก็ตอเมื่อ ดึง HANDLE จากดานนอกตัวรถ กลไกน้ีปองกันเด็กเลน HANDLE (ใชสําหรับ REAR 

LOCK เทาน้ัน) 
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Panic-Unlock Mechanics (กลไก Panic-Unlock) 

โดยปกติแลว เมื่อคนขับรถล็อคประตูรถโดยการกด KNOB ลงแลวมคีนอยูนอกรถดึง 

HANDLE เพื่อเปดประตูพบวาประตูจะเปดไมออก และจะเปดประตูออกก็ตอเมื่อคนอยูขางนอก

ปลอย HANDLE แลวคนขบัดึง KNOB ขึ้น, กดลง และดึงขึ้นอีกคร้ัง หลังจากน้ันคนอยูขางนอกรถถึง

จะดึง HANDLE เปดประตูออกไดแต Panic-Unlock น้ัน เพียงคนขับดึง KNOB ขึ้น และ คนที่อยูขาง

นอกรถปลอย HANDLE แลวดึงขึ้นอีกคร้ัง ก็จะสามารถเปดประตูออกได ซึ่งคุณสมบัติน้ีจะเปนของ 

LOCK รุน MD-4 

LOCK⇔UNLOCK Mechanics  

 เปนอุปกรณไฟฟาสวนหน่ึงของ LOCK ที่ทําหนาที่เปลี่ยนตําแหนงของประตู คือถาเปดระตู

ไดแสดงวาอยูตําแหนงUNLOCK และถาดึง HANDLE แลวเปดประตูไมไดแสดงวาอยูตาํแหนง 

LOCK 

POSITION SW  

 จะอยูในตําแหนง LOCK หรือ UNLOCK ขึ้นอยูกับการสั่งการของ SW, โดยการสงสัญญาณะ

ไปยังศูนยควบคุมในรถยนต, ซึง่เปนสวนหน่ึงในความหลากหลายของฟงกในรถยนต 

KEY SW  

 เปนการทํางานโดยใชกุญแจในการล็อคและปลดล็อคประตู  คือ เมื่อ LOCK ทํางาน SW ที่ 

ACT (LOCK หรือ UNLOCK), จะสงสัญญาณไปที่ศูนยควบคุมของรถ ซึ่ง SW จะสงสํญญาณตาม

ตําแหนง LOCK หรือ UNLOCK ที่ประตูดานที่มีกุญแจควบคุม เปนผลทําใหประตูอ่ืนที่เหลืออยูใน

ตําแหนง LOCK หรือ UNLOCK ตามไปดวย 

Super Lock (Double Lock, Death Lock) 

 จะไมสามารถเปดประตูจากทางดานในรถไดเมื่อประตูอยูในตําแหนง LOCK  

 (เปดไดเฉพาะใชกุญแจ) จุดประสงคก็เพื่อปองกันการขโมย (ไมสามารถเปดตําแหนงUNLOCKได

โดยใช Knob) แตมีผลเสียตอชีวิตของมนุษย 
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PIN GAUGE 
 

หนาท่ี ของ PIN GAUGE 

เปนเคร่ืองมือวัด ที่ใชวัดขนาดรูของชิ้นงาน ที่เปนวงกลม และ วัดขนาดของคร่ึงวงกลม  

 
 

1.ข้ันตอนท่ีควรปฏิบัติกอนการวัด 

1.ตองสวมถุงมือผาทุกคร้ัง กอนใช PIN GAUGE เพื่อปองกันสนิม 

2.ใหดูขนาดของรูที่จะทําการตรวจสอบจาก Operation Standard กอนนํา PIN GAUGE 

ออกมาใชทําการตรวจสอบ  

3.ใชวัสดุออนนุมรองรับการหลนกระแทกพื้นของ PIN GAUGE ถามีการหลนกระแทกพื้น

แข็งๆ ใหนํา PIN GAUGE น้ันไปใหฝาย QA ทําการต้ังคาหรือตรวจสอบกอนนํามาใชใหม 

 

2.ข้ันตอนการตรวจวัด 

1.การเลอืกใช  PIN GAUGE ใหดูขนาดการใชจาก Operation Standard ขั้นตอนแรกใหใช 

PIN GAUGE ขนาดเล็กกอน ขั้นตอนตอไปใหใช PIN GAUGE ขนาดใหญขึ้นตามลําดับเลือก

คาที่ถูกตองที่สุดใชสําหรับการวัดเลือกขนาดของ Pin gauge จากเล็กไปหาใหญ 

PIN 
GAUG

 

PIN 
GAUGE 
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ใหเลือกคาตัวสุดทายท่ีวัดได น้ันก็คือ 5.6 

 

2. การใช  PIN GAUGE ตรวจสอบชิ้นงานใหใสต้ังฉากกับรูของชิ้นงาน อยาใสเอียง 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.1 5.2 5.3 5.4 5.5 5.6 5.7 

ลง 

ตัวอยาง 

 

ลง ลง ลง ลง ลง ไมลง 

การตรวจสอบช้ินงานท่ีถูกตอง 

PIN 
GAUG

 

PIN 
GAUG

 

ชิ้นงาน 

ชิ้นงาน 

ลง 

ไมลง 

การตรวจสอบช้ินงานท่ีไมถูกตอง 
/ x 

Pin Gauge 
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3. วิธีการตรวจสอบชิ้นงานท่ีมาจาก Stamping  

     ชิ้นงานเปนเหล็ก 

           ตองมีการคลองตัวโดยธรรมชาติ และไมมีการติดขัด  ( หามบังคับ หรือ ฝน โดยเด็ดขาด )  

 
 

 

4. วิธีการตรวจสอบชิ้นงานท่ีมาจาก Injection  

         ชิ้นงานเปนพลาสติก 

         การตรวจวัดชิ้นงานที่มีความยืดหยุน ใหใชปลายน้ิวมือคอยๆหมุน การเคลื่อนตัวตองเปน

ธรรมชาติ ( ไมตองบังคับ , ฝน, การหมุนตัวตองคลองไมติดขัด) 

 

 
 

 

 

COVER 
PLATE 

PIN 
GAUGE 

BODY PIN 
GAUGE 
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5. ข้ันตอนการปฏิบัติหลังการใชงาน 

1.เมื่อใช PIN GAUGE เสร็จแลวใหนําเก็บเขากลองในBlockเดิม 

      (ชองเดิมที่กํากับขนาดไว) 

2.ในกรณีนํา PIN GAUGE ไปใชงานที่อ่ืน เมื่อเสร็จสิ้นการใชงานแลว ใหนํากลอง PIN 

GAUGE ไปเก็บไว ณ จุดจัดเก็บที่ไดกําหนดไว   

 
กลองจัดเก็บ PIN GAUGE 

 

 

ลักษณะการจัดเก็บ Pin Gauge ลงกลองท่ีถูกตอง 

 
 

 

 

 

ซาย ขวา 
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ที่บนฝากลอง Pin gauge จะมีหมายเลขกํากับอยู เรียงจากคานอยไปหามาก 

 
 

 

 
 

 

ฝากลอง 

 Pin gauge 

การจัดเก็บที่ถูกตองหมายเลขจะอยูดานบนของ Pin gauge และหมายเลข

ของฝากลองกับ Pin gauge จะตองตรงกัน 
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Digital Vernier Caliper 

 

ชื่อ และ หนาที่ของแตละสวนประกอบ  

 

 
 

 

1. ตําแหนงของแนวเลง็ หรือทิศทางของสายตาจะตองถูกตอง คือต้ังฉากกับเคร่ืองมือวัด  

กฎของการใชเคร่ืองมือวัด 

2. ทําความสะอาดชิ้นงาน และเคร่ืองมือวัด กอนทุกคร้ัง เชน บริเวณปากวัดใน,ปากวัดนอก  

3. อยาวัดชิ้นงานที่ขณะยังรอน 

4. ใชแรงกดผิวสัมผัสของเคร่ืองมือวัด กับผิวงาน ดวยแรงทีพ่อเหมาะ  

5. ทําใจใหเปนกลางไมลําเอียงเขาขางตนเอง ขณะวัดงาน  

6. น่ังหรือยืนวัด ในทาที่เปนธรรมชาติมากที่สุด  

7. ขณะวัดงานจะตองมีแสงสวางเพียงพอ 

8. อยาใหผูอ่ืนรบกวน หรือ รบกวนผูอ่ืนขณะทําการวัดงาน  

9. ในขณะวัดงาน อยาถือวัสดุอ่ืนๆในมือ รวมกับเคร่ืองมือวัด เพราะจะทาํใหวดังานไมสะดวก  

10. ในขณะวัดงานไมควรขยับชิ้นงานไปมาเพราะจะทําใหเคร่ืองมือวัดสึกหรอเร็ว  

11. แนวแกนของเคร่ืองมอืวัด จะตองอยูในแนวเดียวกบั แนวแกนของชิน้งาน  
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12. หามนํา เวอรเนีย คาลิปเปอร ที่ยังไมผานการ Calibration มาใชงานโดยเด็ดขาด สงัเกต

ดานหลงั เวอรเนียร จะมีรายละเอียดระยะเวลาการสอบเทียบวัดหรือ Calibration 

13. ขณะวัดงานตัวเลขบนหนาจอแสดงผลว่ิงอยูหามอาน ตองอานเมื่อตัวเลขหยุดน่ิง  

14.  หามยกเวอรเนียรมาอานคาขางนอก เพราะจะทําใหคาที่อานผิดพลาด  

 

วิธีการใชเวอรเนียรคาลิปเปอร มี 5 ขอดังตอไปน้ี    
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4.ใชผาที่สะอาดเช็ดทําความสะอาดเวอรเนียคาลิปเปอร (บริเวณที่เราใกลจะวัด)  

 

5.ทําการปรับต้ังคาศูนย (Zero Set) ซึ่งหนาจอจะแสดงผลดังน้ี 
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ตัวอยางการวัดงานโดยใชปากกาวัดนอก 

 
 

 

ตัวอยางการวัดงานโดย ใชปากกาวัดใน 
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ตัวอยางการวัดงานโดย ใชปลายวัดความลึก 
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หลังการใชงาน  (After use) 

 
เก็บลงกลอง (Keep in the box) 
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ประวัติผูจัดทํา 

ชื่อ-สกุล   นายไตรมิตร  ทองรส  

 

วัน เดือน ปเกิด  11 พฤศจิกายน พ.ศ. 2531   

 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา โรงเรียนมูลนิธิวัดศรีอุบลรัตนาราม พ.ศ.2543 

ระดับมัยมตอนตน โรงเรียนนารีนกุลู พ.ศ.2546 

ระดับมัธยมตอนปลาย แผนการเรียน วิทย-คณิต โรงเรียนนารีนุกูล  พ.ศ.2549 

ระดับอุดมศึกษา  สาขาวิศวกรรมยานยนต  สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 

ประวัติการฝกอบรม Toyota Motor Thailand Co., Ltd. (Assemble Line) 

Denso International (Thailand) Co., Ltd. (Auto part) 

Sang Chai Meter Co., Ltd. (Measuring Instrument) 

Siam Toyota Co., Ltd. (Making and Assembly Engine) 

Technology Promotion Association (Thailand-Japan). (Measuring 

Instrument) 

TESA TOP GUN RALLY 2008@KMUTT. (Micro controller) 
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ชื่อ – สกุล  นายวิษณุ อุบลรัตน  

 

วัน เดือน ปเกิด  25 ตุลาคม พ.ศ. 2530 

 

ประวัติการศึกษา 

ระดับ ปวช.  วิทยาลัยเทคนิคตรัง  สาขา ELECTRONIC พ.ศ. 2546 

ระดับอุดมศึกษา  สาขาวิศวกรรมยานยนต   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน  

 

ประวัติการฝกอบรม Toyota Motor Thailand Co., Ltd. (Assemble Line) 

Denso International (Thailand) Co., Ltd. (Auto part) 

Sang Chai Meter Co., Ltd. (Measuring Instrument) 

Siam Toyota Co., Ltd. (Making and Assembly Engine) 

Technology Promotion Association (Thailand-Japan). (Measuring 

Instrument) 
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