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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 คอมโพเนนทส จํากัด (MSC) 

        ต้ังอยูเลขที่ 60/8 หมู 3 ตําบล มาบยางพร อําเภอ ปลวกแดง จังหวัด ระยอง 21140 
 

 
 

รูปท่ี 1.1  แสดงบริเวณหนาบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด ( MSC) 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

รายละเอียดเกี่ยวกับบริษัท 

        ประวัติความเปนมา 

        อุตสาหกรรมการผลิตรถยนตและรถจักรยานยนตไดขยายตัวอยางรวดเร็วในประเทศไทยและใน

กลุมประเทศอาเซียน ผูผลิตรถยนตและรถจักรยานยนตญ่ีปุนที่มีฐานการผลิตอยูในประเทศไทย ได

เตรียมวางแผนขยายการผลิตเพื่อรองรับความตองการที่เพิ่มขึ้น ขณะน้ีกฎหมายเกี่ยวกับไอเสียรถยนต

และ รถจักรยานยนตไดเร่ิมมีผลบังคับแลวต้ังแตป พ.ศ.2538 เนื่องมาจากปญหามลภาวะในอากาศ เมื่อ

พิจารณาถึงปญหาขางตนแลว บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด จึงกอต้ังขึ้นในเดือน

กุมภาพันธ พ.ศ.2538 ถือเปนบริษัทแรกในประเทศไทยที่ผลิตกลไกล็อคประตูรถยนตและอุปกรณ

กรองไอเสียรถจักรยานยนต ( Catalyst) 
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แผนผังแสดงท่ีตั้งของบริษัทในเครือ  บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด 

 
 

รูปท่ี 1.2 แสดงท่ีตั้งของบริษัทใน เครือบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด  

 

แสดงสถานท่ีตัง้ของบริษทัในประเทศไทย 

 
 

รูปท่ี 1.3 แสดงสถานท่ีตัง้ของบริษทัในประเทศไทย  
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        บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด  ไดกอต้ังขึ้นในประเทศไทย เมื่อป พ.ศ. 2538  ดวย

เงนิทนุ 100 ลานบาท โดยความรวมมือระหวาง บริษัท มิตซุย คิงโซะคุและมิตซุย บุซซัน  กับบริษัท

สยามสตีลกรุปอินเตอรเนชั่นแนล โดยมุงเนนที่จะนําเอาเทคโนโลยีจากโรงงานแมหรือโรงงานนิราซา  

ซึ่งเปนโรงงานของ มิตซุย คิงโซะคุในจังหวัดยามานาชิ ประเทศญ่ีปุน 
 

วัตถุประสงคของบริษัท 

คือ  ผลิตอุปกรณล็อคประตูรถยนต  ที่มีประสิทธิภาพและสอดคลองกับสภาวะตลาดอาเซียนที่

กําลังเติบโตอยางรวดเร็ว  ในการบริหารงานขององคกร  เพื่อใหการดําเนินงานเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพและบรรลุวัตถุประสงค  ยอมตองการความพรอมในการจัดสรรทรัพยากรในการบริหาร

หรือเรียกสั้นๆ  วา  “4 M” ซึ่งไดแก  Man (คน), Machine (เคร่ืองจักร) , Method (กระบวนการ) , และ 

Material (วัสดุ-อุปกรณ) 

ปจจุบันเทคโนโลยีทางดานอุตสาหกรรมรถยนตไดพัฒนากาวล้ํายุคไปอยางมาก  ขณะที่การ

แขงขันก็ทวีความรุนแรงมากขึ้น  การดําเนินธุรกิจมีความซับซอนมากขึ้น  ในโลกยุคใหมการแขงขัน

ไมไดจํากัดเพียงในวงแคบ ๆ เทาน้ันแตกลับขยายวงจากระดับชาติสูระดับโลก  ดังน้ันจึงสงผลให

บริษัทผูผลิตรถยนตตางก็พยายามที่จะเลือกสรรผลิตภัณฑอุปกรณล็อคประตูรถยนตที่มีคุณภาพและ

ไดรับการพัฒนาที่ดีขึ้น  จากบริษัทผูผลิตอุปกรณล็อคประตูรถยนต 

สภาพการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันของกลุมธุรกิจประเภทอุปกรณล็อคประตูรถยนตทําให

ผูผลิตรถยนตมีทางเลือกซื้อมากขึ้น  บริษัทจึงไดจัดทําการสํารวจพฤติกรรมการเลือกซื้ออุปกรณล็อค

ประตูรถยนตของดิลเลอร  (Dealer)  รถยนตที่ซื้อสินคาทางบริษัท  เพื่อที่จะใหทราบถึงความตองการ

สินคาสําหรับดิลเลอรรถยนตที่เลือกซื้ออุปกรณรถยนต  จากปที่ผานมาจนถึงปจจุบันน้ีวามีความ

ตองการอุปกรณล็อคประตูรถยนตแบบไหน  ฟงกชันการทํางานอยางไร  และตองการทราบสื่อ

โฆษณาใดที่ทําใหลูกคาสนใจ  ทั้งในและตางประเทศที่มีความสนใจตออุปกรณล็อคประตูรถยนต  ซึ่ง

ธุรกิจผลิตภัณฑอุปกรณล็อคประตูรถยนตไดถูกนําไปใชโดยผูผลิตรถยนตตางๆ  ทั้งในประเทศและ

ตางประเทศ  ผลิตภัณฑอุปกรณล็อคประตูรถยนตที่ผลิตมีหลายรายการดวยกัน  เชน  อุปกรณล็อค

ประตูดานขาง  อุปกรณล็อคประตูหลังและอุปกรณล็อคฝากระโปรงรถยนต   

        นอกจากน้ียังผลิตผลิตภัณฑที่เกี่ยวของกับอุปกรณล็อคประตูอีกมากมายหลายรายการ  

ยกตัวอยาง  เชน  อุปกรณเปด – ปดประตูรถยนตแบบตางๆ  ทั้งที่เปนอุปกรณที่ใชภายในและภายนอก

ดวยการมองการไกลของความตองการของยุคตอไป  และดวยความพากเพียรในการมุงมั่นพัฒนา

ผลิตภัณฑสําหรับผูที่มี อุปการคุณของเรา  บริษัทมิตซุย  คิงโซะคุ  กําลังนําความเชี่ยวชาญจาก

ประสบการณ  และเทคโนโลยีที่สะสมมาเปนเวลานานในธุรกิจอุปกรณล็อคประตูรถยนตมาพัฒนา

อุปกรณเคร่ืองกลซึ่งควบคุมโดยสัญญาณไฟฟาออกสูตลาดโดยคํานึงถึงแนวโนมทางการตลาด  

กลุมเปาหมายที่ใชคือ  Dealer  รถยนตที่มาซื้อสินคาทางบริษัท  เพื่อจะไดเปนแนวทางในการผลิตให
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เหมาะสมกับความตองการของลูกคา  เปนที่รูจักกันทั่วจนถึงปจจุบัน  ดวยเหตุน้ีผูทําการวิจัยจึงตอง

ศึกษาพฤติกรรมการเลือกซื้ออุปกรณล็อคประตูรถยนตของ  Dealer  รถยนตที่มาซื้อสินคาทางบริษัท  

เพื่อที่จะไดเปนแนวทางในการผลิต  การสงเสริมการขายและจําหนายตอไป 
 

รายการผลิตภัณฑของบริษัท 

        1.  อุปกรณล็อคประตูรถยนต 

        2.  อุปกรณล็อคฝากระโปรงรถและอุปกรณล็อคกระบะทาย 

        3.  สายประตูรถยนต , อุปกรณเปด – ปดฝากระโปรงและถังนํ้ามัน 

        4.  อุปกรณเปด – ปดตางๆ ทั้งภายในและภายนอก 

        5.  อุปกรณกรองไอเสียสําหรับรถจักรยานยนต 

 

        Door lock   อยูในสวนใหนของรถยนตบาง 

โดยจะแบงเปนสองจําพวก คือ  

1.ชดุของตัวลอ็คประตู 

- FRONT DOOR LOCK (FR) ชุดล็อกประตูขางหนา 

       แบงเปน ดานหนาซาย  (FR-L) 

                           ดานหนาขวา (FR-R) 

- REAR DOOR LOCK (RR) ชุดล็อกประตูขางหลัง 

       แบงเปน ดานหลังซาย  (RR-L) 

                           ดานหลงัขวา (RR-R) 

- BACK DOOR (B/D) ชุดล็อกประตูดานหลัง 

การทํางานของชุดล็อคทั้งสามแบบนั้น จะทํางานไดประสบผลสําเร็จจะตองพึ่งพา 

STRIKER ซึ่งเปนตัวยึดชุด DOOR LOCK ใวกับตัวรถยนต 

 

2.ชดุของตัวเปดปด DOOR LOCK เรยีกวา HANDLE 

- DOOR LOCK HANDLE 

       แบงเปน FRONT INSIDE/OUTSIDE HANDLE  

                         (ชุดเปดปดขางหนา ขางในและขางนอก) 

-   REAR INSIDE/OUTSIDE HANDLE  

    (ชุดเปดปดขางหลัง ขางในและขางนอก) 

- TAIL GATE HANDLE  

    (ชุดเปดปดดานหลัง) 
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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 แสดงตาํแหนง Door Lock  

รูปท่ี1.5 แสดงตาํแหนง Outside Handle  

รูปท่ี1.6 แสดงตาํแหนง Inside Handle 

รูปท่ี1.7 แสดงตาํแหนง Tail Gate Handle 
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ตัวอยาง ผลิตภัณฑบริษัท ในแผนก Assembly Export 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

     

 

 

 

 

รูปท่ี 1.8 แสดงผลิตภัณฑและบริเวณท่ีจะติดตั้งของ Honda Accord 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SIDE DOOR LATCH 

TRUNK LATCH 

OPENER FUEL 
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รูปท่ี 1.9 แสดงผลิตภัณฑและบริเวณท่ีจะติดตั้งของ ISUZU MU-7 

 

 

                 รูปท่ี 1.10 ไสกรองทอไอเสียรถยนต         รูปท่ี 1.11 ไสกรองทอไอเสียรถจักรยานยนต 

 

 

 

TAIL GATE LATCH 
         &HANDLE 
 

SIDE DOOR LATCH 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 
 

        จํานวนพนักงาน :    ( มถินุายน 2553) 

- พนักงานประจํา  จํานวน  1,000 คน 

- พนักงานชัว่คราว  จํานวน  627 คน 

- รวมทั้งหมด  1, 627 คน 

เวลาทํางาน วันจันทร  - เสาร 8.00 - 17.00 น.   หยุดเสารเวนเสารและทุกวันอาทิตย

ของทกุเดือน 

 

        เน้ือท่ี : บริษัท มิคซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด มีพื้นที่จํานวน 70 ,000 ตารางเมตร เปนพื้นที่

การผลติจํานวน 27,800 ตารางเมตร 

 

รูปท่ี 1.12 แผนผังพื้นท่ีภายในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด  
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จากแผนผังพื้นที่ภายในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด    สามารถเปนสวนโรงงาน

ออกเปน  6 สวน ใหญๆ ดังรายระเอียดดังตอไปน้ี 

        โรงงานท่ี 1 Stamping คือ สวนที่ใชเปนโรงตัดหรือขึ้นรูปแผนเหล็ก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.13 โรงงาน1 Stamping 

 

 

โรงงานท่ี 2 Office & Stock Control คือ สวนที่ใชเปนที่ทํางานของฝายบริหารและจัดเก็บชิ้นสวนใน

การผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.14 โรงงาน 2 Office & Stock Control 
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โรงงานท่ี 3 Catalyst คือ สวนที่ใชในการทําอุปกรณกรองไอเสียสําหรับรถจักรยานยนต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.15 โรงงาน 3 Catalyst 

 

  โรงงานท่ี 4 Assy. Domestic & Office คือ สวนที่ใชเปนที่ทํางานของฝายผลิตและใชในการประกอบ

อุปกรณล็อคประตูรถยนตสําหรับสงภายในประเทศ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.16 โรงงาน 4 Assy. Domestic & Office 
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โรงงานท่ี 5 Assy. Exp คือ สวนที่ใชในการประกอบอุปกรณล็อคประตูรถยนตสําหรับสงออก

ตางประเทศ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.17 โรงงาน 5 Assy. Exp 

 

 โรงงานท่ี 6 Injection คือ สวนที่ใชในการฉีดหรือขึ้นรูปพลาสติก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.18 โรงงาน 6 Injection 
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แผนกตางๆ  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 

        นโยบายสิ่งแวดลอม (Environmental Policy) 

        บริษัท  มิตซุย  สยาม  คอมโพเนนทส  จํากัด  (MSC)  มุงมั่นในการผลิตสินคาและดําเนิน

กิจกรรมตางๆ ของบริษัท โดยคํานึงถึงสิ่งแวดลอมเปนสําคัญภายใตกฎหมายและขอกําหนดที่

เกี่ยวของกับสิ่งแวดลอมโดยจะดําเนินการปรับปรุงอยางตอสาธารณชนและพนักงานของบริษัท 

เพื่อใหตระหนักและสรางจิตสํานึกรวมกันในการใชทรัพยากรอยางรูคุณคา 

        ทั้งน้ี  มิตซุย  สยาม  คอมโพเนนทส  จํากัด  ยังไดรับ  ISO  14001  ซึ่งเปนมาตรฐานการจัด

สิ่งแวดลอม  (EMS)  ที่จัดทําขึ้นโดยองคการมาตรฐานสากล  เพื่อใชเปนมาตรฐานเดียวกันในการ

จัดการธุรกิจ  ที่มีผลกระทบตอสิ่งแวดลอมไดอยางมีระบบ  มุงเนนใหองคกรมีการควบคุมและปรบ

ปรุงผลจากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  และบริการใหมีผลกระทบตอสิ่งแวดลอมนอยที่สุด  เชน

ผลกระทบที่เปนการใชทรัพยากรธรรมชาติ  สุขอนามัย  นิเวศวิทยา  นับต้ังแตขั้นตอนการออกแบบ  

การนําไปใชงาน  การนํากลับมาใชใหม  และการกําจัดขั้นสุดทาย 

        นโยบายดานคุณภาพ (Quality Policy) 

        - ผลิตสินคาที่มีคุณภาพมาตรฐาน (Consistently High Quality) 

        - มีการพัฒนาอยาง ตอเน่ือง (Continuous Improvement) 

        - จัดสงตรงเวลา (100% On–Time Delivery) 

        - เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ (Customer Satisfaction) 

 

 

  -  ISO 9002/QS 9000 

มาตรฐานท่ีบริษัทไดรับ 

  -  ISO 14001 

  -  ISO/TS16949 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

       ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย คือ ทํางานในแผนก ควบคุมคุณภาพ ในกระบวนการ

ผลิต (QC – INPROCESS) ที่ไดรับมอบหมายทั้งหมดจะเปนในลักษณ ะ ปองกันและแกไขปญหาที่

เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

 
รูปท่ี 1.19  สถานท่ีทํางานแผนก ควบคุมคุณภาพ 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา 

        พนักงานที่ปรึกษา คือ นายธวัชชัย  กอเจริญทรัพย  ตําแหนง QC Supervisor แผนกควบคมุ

คุณภาพในกระบวนการผลิต (QC – INPROCESS) 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

        การปฏิบัติงานในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนท จํากัด แผนกควบคุมคุณภาพในกระบวนการ

ผลิต(QC – INPROCESS) ไดปฏิบัติงาน ต้ังแตวันที่  1 มิถุนายน พ.ศ.2553 ถึงวันที่ 30  กันยายน พ.ศ.

2553 วันปฏิบัติงานทั้งสิ้น 94 วัน 

 

1.7 วัตถุประสงคในการปฏิบัติงาน 

        1. เพื่อศึกษาการทํางานภายในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด 

        2. เพื่อมีความเขาใจเกี่ยวกับมาตรฐานการทํางานภายในบริษัท 

        3. เพื่อเพิ่มพูนประสบการณจากการปฏิบัติงานจริง 

        4. เพื่อนําทฤษฎีที่ศึกษามาใชในการปฏิบัติงานจริง 
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1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

        1. มีความเขาใจหลักการทํางานภายในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด 

        2. มีความเขาใจเกี่ยวกับมาตรฐานการทํางานภายในบริษัท 

        3. ไดรับประสบการณจากการปฏิบัติงาน นอกเหนือจากการเรียนในสถานศึกษา เพื่อใชในการ  

        ปฏิบัติงานจริงในอนาคต 

        4. ไดนําทฤษฎีที่ศึกษามาใชในการปฏิบัติงานจริง 
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บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

2.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

 ในการปฏิบัติงานไดปฏิบัติตามหัวขอและระยะเวลาที่ปฏิบัติ ดังตารางตอไปนี้ 

ตารางท่ี 2.1 ตารางแผนการปฏิบัติงาน 

 
 

2.2 รายละเอียดงานที่ปฏิบัต ิ

การปฏิบัติงานที่บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด (MSC)  ในแผนก Quality control

รายละเอียดการปฏิบัติงาน มีดังตอไปน้ี 

2.2.1 Study QC WI คือ การศึกษาดานการควบคุมคุณภาพ และศึกษาวิธีการทํางานในการ

ควบคุมคุณภาพ  

2.2.2 Work shop of part measurement คือ การอบรมการวัดชิ้นงานและการวัดชิ้นงาน 

2.2.3 Inprocess Defect follow up โดยทําในแบบฟอรม QA follow up คือ การติดตามผล

ปญหางานที่มีปญหาของเสีย ในกระบวนการผลิต  โดยจะระบุปญหา สาเหตุของปญหา และวิธีการ

แกไข 

2.2.4 การทําประวัติของการเกิดปญหางาน NG โดยศึกษาประวัติวิธีการแกไขและปองกัน

ไมใหเกิดปญหาของเสียขึ้นอีก 
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รูปท่ี 3.2 ตัวอยางการทําประวัติปญหา สาเหตุ และวิธีการแกไข 
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บทที่ 3 โครงงาน การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติ 

 

3.1 แนวความคิดเร่ืองคุณภาพ 

-  แนวความคิดเดิม: คุณภาพคือระดับที่ผลิตไดตตามมาตรฐาน 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 แผนภาพแนวความคิดเดิม 

 

-  แนวความคิดใหม: คุณภาพคือระดับความพึงพอใจหรือความเหมาะสมของผูบริโภค  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 แผนภาพแนวความคิดใหม 

 

คุณภาพคืออะไร 

• คุณภาพ คือ ความอยูรอดขององคกร 

• ไมมีคุณภาพ ไมมีลูกคา ไมมีรายได ไมมีธุรกิจ 

• สินคาหรือบริการที่มีคุณภาพ มาจาก กระบวนการท่ีมีคุณภาพ 

• กระบวนการที่มีคุณภาพมาจาก กระบวนการบริหารจดัการท่ีดี 

• ระบบการบริหารจัดการที่ดี มาจาก ผูบริหารท่ีมีวิสัยทัศน กวางไกล มีความเขาใจเกี่ยวกับคุณภาพ 

และการบริหารคุณภาพอยางถูกตอง 

• ความสําาเร็จสุดยอดทั้งปวงมาจาก ความรวมแรงรวมใจของทุกคน 

 

PRODUCT SPEC. 

CUSTOMER PRODUCT 

SPEC. 
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3.2 ความหมายของคุณภาพ 

        ความหมายของคุณภาพมีบุคคลตางๆ ใหนิยามไวดังนี้ 

• Edward Deming: คุณภาพแหงการออกแบบ และคณุภาพแหงความถูกตองในการผลิต 

• Joseph Juran : ความเหมาะสมในการใชงาน 

• Philip Cosby : การตรงตอความตองการ 

• Genichi Taguchi : ความศูนยเสียทั้งหมดที่มีตอสังคม 

 

คุณภาพ คือ “คุณสมบัติทุกประการของผลิตภัณฑ หรือบริการที่สามารถตอบสนองตอความ

ตองการทั้งชนิดที่ระบุโดยชัดแจง (ทั้งดวยวาจาหรือเปนลายลักษณอักษร) และชนิดที่มิไดระบุไวแต

ยอมเปนที่รูไดโดยนัย”  

 

คุณภาพสองชนิดท่ีลูกคาตัดสินใจซื้อ 

1. คุณภาพท่ีพึงตองมี (must be quality) หมายถึง คุณภาพที่ตองมีอยูอยางครบถวนเปนปกติถา หากไม

มีคุณภาพอยางน้ีในสินคาเมื่อใดแลว ลูกคาจะไมซื้ออยางแนนอน 

2. คุณภาพท่ีจูงใจซื้อ (attractive quality) หมายถึง คุณภาพที่โดยปกติจะไมมีคุณภาพชนิดน้ีอยูในตัว

สินคา แตถาหากมีก็จะจูงใจลูกคาใหเกิดความสนใจที่จะซื้อขึ้นมาได 

 

คุณลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑ 

• การใชงาน (Operation) 

• สมรรถนะ (Performance) 

• ลักษณะ (Feature) 

• ความวางใจ และความทนทาน (Reliability &Durability) 

• ความถูกตอง (Conformance) 

• ความสามารถในการใหบริการ (Serviceability) 

• รูปลักษณ และความสวยงาม (Appearance) 

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

     การประกันคุณภาพคือ “บรรดา การกระทํา ทั้งหลายที่มีการ วางแผนไวลวงหนาและเปนไปอยางมี

ระบบ ซึ่งจําเปนตองมี เพื่อใหความมั่นใจไดวา ผลิตภัณฑ หรือบริการ จะสามารถตอบสนอง ความ

ตองการดานคุณภาพไดตามที่ไดตกลงกันไว” 

       การประกันคุณภาพเปนการสรางความมั่นใจใหกับลูกคาวาจะไดรับแตสินคาและบริการที่มี

คุณภาพเทาน้ัน 

 

การควบคุมคุณภาพและการประกันคุณภาพ 

• เนนการแกไข เนนการปองกัน 

• การดับเพลิง การปองกันการดับเพลิง 

• ไมสามารถรับประกันการสงมอบ สามารถรับประกันการสงมอบ 

• ไมสามารถทําใหลูกคาพึงพอใจไดเต็มที่ ทําใหลูกคาพอใจไดเต็มที่ 

• การประกันคุณภาพ เกี่ยวของกับ ISO 

 

3.3 PDCA Cycle 

       PDCA Cycle คือวงจรสูความสําเร็จเปนเคร่ืองมือที่สนับสนุนการปรับปรุง Productivity โดยสราง

จิตสํานึกในการที่จะปรับปรุงสิ่งตางๆ ใหดีขึ้นอยางตอเน่ือง 

PDCA Cycle ประกอบดวย 4 ขั้นตอน 

       P = Plan (วางแผน) กาํหนดวัตถปุระสงค และต้ังเปาหมาย 

       D = Do (ปฏิบัต)ิ ทําความเขาใจและลงมือปฏิบัติตาม 

       C = Check (ตรวจสอบ) ตรวจสอบและยนืยนัความกาวหนาหรือผลการปฏบิติั โดยเปรียบเทียบกับ

แผนทีว่างไว 

       A = Action (แกไข) จัดทํามาตรฐานในสวนของการปฏิบัติที่ไดผลดีและหาชองทางการปรับปรุง  

 

 

 

รูปท่ี 3.3 แผนภาพ PDCA Cycle 
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3.4 Kaizen (ไคเซ็น) 

Kaizen   (ไคเซ็น) คือ การปรับปรุงการดําเนินธุรกิจอยางตอเน่ืองและผลักดันนวัตกรรมใหม และ 

วิวฒันาการอยูตลอดเวลา ประกอบดวย 

- 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 การสรางระบบ งานและโครงสรางที่เกื้อกูล

กัน มีการลดตนทุนและการสูญเสียตาง ๆ  

- Share idea, learning from mistake, standardized , yokoten (ถายโอนความรู) คือ การสงเสริมใหเกิด

องคกรแหงการเรียนรู 

 Kaizen ที่จะประสบความสําเร็จตองมีหลักพื้นฐานคือ การมีจิตสํานึกมีความคิดอยูตลอดเวลา

วาจะทําใหดีขึ้น จะตองกอใหเกิดการลดตนทุน ลดการสูญเสียตาง ๆ มีระบบ Just in Time ทําใหพอดี 

และตองสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาทั้งที่เปนลูกคาประเภท end-user หมายถึงประชาชนหรือ

ผูรับบริการภายนอก และลูกคาในกระบวนการคือผูที่รับงานตอจากเรา 

 Kaizen ไมใชการเปลี่ยนใหมทั้งหมด แตเปนการปรับปรุง เพราะ Kaizen ไมจําเปนตองเปลี่ยน

ทุกอยางใหมหมด เพียงแคปรับปรุงบางจุดเทานั้น เพื่อใหเจาหนาที่ทํางานงายขึ้นและผูรับบริการ

สะดวกขึ้น ตัวอยางการทํา Kaizen ของ การทํา Passport ของกรมการกงสุล 6 กระทรวงการตางประเทศ 

มีการเชื่อมโยงฐานขอมูลกับกรมการปกครอง ทําใหผูทํา Passport ไมตองกรอกขอมูลมาก และจะอยูใน

ระบบการทํา Passport ตลอดทุกขั้นตอนไมเกิน 20 นาที  

        

กุญแจแหงความสําเร็จของ KAIZEN 

        KAI คอื Continuous 

        ZEN คือ Improvement ดังน้ัน KAIZEN เทากับ Continuous Improvement คือ การปรับปรุงอยาง  

ตอเน่ือง ภายใต กระบวนการ Plan-Do-Check-Act คือ การดูปญหา วางแผนหาวิธแีกปญหา ทดลอง 

แลว ตรวจสอบวาแกปญหาไดหรือไม ถาเปนวิธีที่ดีก็นําไปใช รถยนตที่ผลิตออกมาจะมีการทํา Kaizen 

กันทุก วัน คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดชิ้นสวน จะเปลี่ยนอยูตลอดเวลา  ภายหลังจากมีการ

ทดลอง  ทดสอบแลว พบวาอะไรที่ทําใหดีขึ้น ก็จะปรับปรุง กุญแจแหงความสําเร็จของ Kaizen จะ

ประกอบดวย 5 ส  คํายอซึ่งแปลมาจาก 5 S ซึ่งเปนอักษรตัวแรกของคําในภาษาญ่ีปุน 5 คํา คือ  

1. SEIRI (เซริ) = สะสาง  

 2. SEITON (เซตง) = สะดวก  

 3. SEISO (เซโซ) = สะอาด  

 4. SEIKETSU (เซเคทซึ) = สุขลักษณะ 

        5. SHITSUKE (ซิทซึเคะ) = สรางนิสัย  
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3.5 วิธีการ 5 ส. เพ่ือการพัฒนาคุณภาพ 

ความหมายของ 5ส  

สะสาง คือ การแยกใหชัดระหวางของที่จําเปนกับของที่ไมจําเปน ของที่ไมจํา เปนใหขจัดออกไป  

สะดวก คือ การจัดวางของที่จําเปนใหงายตอการนําไปใช ทุกคนดูแลวก็รูวาเปนอะไร  

สะอาด คือ การทําความสะอาดสถานที่ อุปกรณ สิ่งของ เคร่ืองใช ใหนาดูอยูเปนนิจ  

สุขลักษณะ คือ สภาพหมดจด สะอาดตา โดยรักษา 3ส แรก ใหคงสภาพ หรือ ทําใหดีขึ้นอยูเสมอ  

สรางนิสัย คือ การปฏิบัติใหถูกตอง และติดเปนนิสัย  
 

สะสาง (SEIRI) 

ในการสะสาง เราควรพิจารณาดังนี้ 

ของไมใช ไมมีคา  - ถาท้ิงไดก็ควรท้ิงไปเลย 

ของไมใชแตมีคา   - ขายโดยทําใหถูกข้ันตอน 

ของท่ีจะเก็บหรือของท่ีใช  - เก็บแบบมีปายบอก 
 

ข้ันตอนการสะสาง 

        ในขั้นตอนที่จะกลาวถึงตอไปน้ี ทุกหนวยงานไมวาจะเปนสํานักงาน โรงงาน  คลังพัสดุ ฯลฯ ใชได

เหมอืนกนัหมดแตตองระลกึไวเสมอวา การที่จะสะสางอะไรจากหนวยงาน ขอใหแนใจเสียกอน ไมขัด

ตอกฎระเบียบ ขอบังคับของหนวยงานนั้น ๆ ซึ่งเมื่อแนใจวาสามารถสะสางได ก็ลงมือตามขั้นตอนดังน้ี  

• สํารวจ สิ่งของตางๆ ในหนวยงาน โดยเฉพาะอาณาบริเวณที่อยูในความรับผิดชอบ  

• แยก ตองเร่ิมแยกแยะของที่ตองการใชกับของที่ไมตองการใชงานออกจากกัน   

• ขจดั ของที่ไมตองการ หรือของที่มากเกินความจําเปน  

 

        จุดที่ควรใหความสนใจในการสะสาง คือ “ทุกจุดบริเวณที่ทํางาน” 

 

ประโยชนท่ีไดจาการสะสาง  

• ขจัดความสิ้นเปลืองของทรัพยากร ไมวาจะเปนคน เงินทุน วัตถุดิบ ฯลฯ   

• ลดปริมาณสินคาคงคลังใหมีเทาที่จําเปนจริงๆ  

• ขจัดการใชวัสดุอุปกรณ ชั้นวางของ ตูเก็บเอกสารอยางเปลาประโยชน   

• เหลือเน้ือที่ใชสอยไปทําอยางอ่ืนได  

• ที่ทํางานดูกวาง และโลงขึ้น สะอาดตามากขึ้น พนักงานมีสุขภาพจิตที่ดี  

• ลดเวลาในการเช็คสต็อค  
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• เงินที่ไดจาการขายของเกาเก็บ  

• ลดการเกบ็เอกสารซ้าํซอน  

• ขจัดความผิดพลาดจากการทํางาน  

• ขจัดสภาพแวดลอมไมดี ฯลฯ  

 

สะดวก (SEITON) 

        การทํา " สะดวก " น้ันไมยาก เพียงแตเรานําของที่ไดจาการสะสางในสวนของที่ตองการเก็บ มา

จัดเก็บใหเปนระเบียบ สะดวกในการหยิบใชสอย ซึ่งจําเปนอยางยิ่งที่ตองศึกษาหาวิธีเก็บวางสิ่งของ 

โดยคํานึงถึง  

• คุณภาพ  

• ประสิทธิภาพ  

• ความปลอดภัย  

 

สําหรับหลักการสามารถแยกเปนหัวขอดังน้ี  

• วางของที่ใชงานใหเปนที่ มีปายบอก  

• การนําของไปใชงาน ใหเนนการนํามาเก็บที่เดิม  

• ของที่ตองใชอยูเปนประจํา ควรวางใกลตัว  

• ของที่ใชงานใหจัดเปนหมวดหมู เหมือนการจัดเก็บหนังสือในหองสมุด   

 

ทําไมตองทําใหสะดวก 

        การปฏิบัติเพื่อความสะดวกน้ัน จะชวยขจัดการคนหาตางๆ ใหหมดสิ้นไปแนนอน  เมื่อทุกสิ่งทุก

อยางมีปายชื่อบอก และมีปายบอกวาวางที่ไหน รับรองหามนัไดในเวลาไมนานเลย “เพราะอะไรเราจึง

ตองคนหา" คําตอบงายมาก คือ 

• มีของที่เราไมตองการปะปนอยูมาก  

• วางไมเปนที่เปนทาง  

• ไมไดแสดงบอกไววาสิ่งของน้ันอยูตรงไหน  

• ใชแลวไมเก็บไวที่เดิม  

• และอีกหลายๆ เหตุผล  
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ในสาํนักงานทํา " สะดวก " กันอยางไร  

• กําหนดมาตรฐานจํานวนอุปกรณสํานักงานที่ควรมีประจําโตะทํางานของแตละคน  ซึ่งแตละ

พื้นที่มีความตองการแตกตางกัน เชน แผนกเขียนแบบ อาจตองการมีดินสอเปนจํานวนมากวา

แผนกอ่ืน ซึ่งในพื้นที่จะตองตกลงกันเอง แลวใหยึดเปนมาตรฐานที่ทุกคนตองปฏิบัติตาม  

• อุปกรณสํานักงานดังกลาวมักหายประจํา ใหเขียนชื่อผูเปนเจาของติดที่อุปกรณเหลาน้ันทุกชิ้น  

• ตูเอกสาร ชั้นวางของในพื้นที่ หรืออาณาบริเวณในความรับผิดชอบของกลุม  ใหติดชื่อ

ผูรับผิดชอบตู ชั้นวางของ กระถางตนไม ฯลฯ เหลาน้ัน  

 

ในโรงงาน คลังพัสดุ ทํา " สะดวก " กันอยางไร  

• เนนการใชปายตางๆ เขาควบคุม สรางการบริหารดวยตา  

• วัสดุอุปกรณ เคร่ืองจักร รถยก ตองติดชื่อผูรับผิดชอบ   

• แบงเขต ทาสี ตีเสนแบงชองทางเดินของรถยกและคนแยกจากบริเวณพื้นที่การผลิตหรือพื้นที่

เกบ็ของ  

 

ประโยชนท่ีไดจากเร่ืองสะดวก  

• ขจัดการคนหาที่เกิดขึ้นอยูบอยๆ  

• ลดเวลาในการทํางาน  

• เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน  

• ตรวจสอบสิ่งตางๆ งายขึ้น หายก็รู ดูก็งามตา  

• เพิ่มคุณภาพสินคา เกิดภาพพจนที่ดีขององคการตอสายตาคนทั่วไป  

• สรางสภาพแวดลอมที่ดี  

• สรางสภาพการบริหารงานดวยตา  

• ขจัดอุบัติเหตุ  

 

สะอาด (SEISO)  

        สภาพของความสะอาดในที่ทํางานมีสวนชวยสรางบรรยากาศที่ดีในการทํางาน ปกติแลวเรา

ทํางานอยูในที่ทํางานของเรา ความคุนเคยกับสภาพที่เปนอยู ความจําเจที่เห็นสภาพที่ทํางานของเราอยู

ทกุวันๆ จะเปนตัวสรางกําแพงหรือเกราะกําบังอยางหนึ่งขึ้นมา ทําใหเรามองขามปญหาที่พบอยูบอยๆ 

นั่นก็คือ ปญหาความสะอาด ความเปนระเบียบเรียบรอยของทีทํางานของเราเอง บางคร่ังมีหนวยงาน

ภายนอกมาติดตอราชการเขาอาจกลบไปพูดไดวา " ที่น่ันสํานักงานรกจัง " แตถาเราลองตามไปที่

ทํางานของเขา บางคร้ังอาจจะพบวา ที่ทํางานของเขารกรุงรังกวาเราหลายเทาก็เปนได 
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ข้ันตอนการทําความสะอาด  

        จุดที่ใหความสนใจในเร่ืองความสะอาด 

• ตามพื้น ฝาผนัง บริเวณมุมอับของหอง  

• ดานบนและใตโตะทํางาน ชั้นวางของ ตูเอกสาร  

• บริเวณเคร่ืองจักรอุปกรณ และที่ตัวเคร่ืองจักร   

• เพดาน มุมเพดาน  

• หลอดไฟ ฝาครอบหลอด  

• ทุกๆ อยาง รอบๆ ตัวเรา  

 

ประโยชนทีไดรับจาการทําความสะอาด  

• เกิดสภาพแวดลอมที่ดี นาทํางาน  

• ขจัดความสิ้นเปลืองของทรัพยากร  

• เพิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองจักร อุปกรณ ลดปญหาเคร่ืองจักรเสียบอย ๆ   

• เพิ่มคุณภาพสินคา  

 

ประเด็นสําคัญในการท่ีณรงคใหทุกคนรักษาความสะอาด คือ “หัวหนาตองลงมือทํากอน” 

 

สขุลักษณะ (SEIKETSU) 

        สุขลักษณะที่ดี จะเกิดขึ้นไดเมื่อเราทํา 3ส แรก อยางตอเน่ือง และพยายามปรับปรุงใหดียิ่งๆขึ้นไป

เพื่อที่จะตรวจสอบวาไดมีการทํา 3ส แรกอยางตอเน่ืองหรือไม เราใชการตรวจเช็คพื้นที่อยางสม่ําเสมอ

โดยผูบังคับบัญชาสูงสุดรวมทั้งอนุกรรมการ 5ส ของพื้นที่น้ันๆ 

 

ประโยชนท่ีไดรับจาการทําสุขลักษณะ  

• สุขภาพที่ดีของพนักงาทั้งรางกายและจิตใจ  

• ความภาคภูมิใจในความมีชื่อเสียงของหนวยงาน ซึ่งเปนผลจากการมีสวนรวมในการปรับปรุง

ของพนักงาน  

• สถานที่ทํางาน เปนระเบียบ สะอาด นาทํางาน  

• ความปลอดภัยในการทํางาน  

• คุณภาพที่ดีของผลิตภัณฑ  
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สรางนิสัย ( SHITSUKE) 

        ส ที่ 5 น้ีมีจุดสําคัญที่สุดของ กิจกรรม 5ส เพราะกิจกรรมน้ีจะไปไดดีหรือไมน้ันขึ้นอยูกับคนที่นํา

กิจกรรมน้ีไปใช ซึ่งความสําเร็จของกิจกรรมเกดจาดทัศนคติที่ดีของพนักงานตอการปรับปรุงใหดี

ขึ้นอยูเสมอ แนใจไดเลยวาหนวยงานใดนํากจิกรรม 5ส ไปใชเพื่อปรับปรุงระบบงาน และสามารถ

ดําเนินกิจกรรมไปไดอยางตอเน่ืองน้ันจะเปนหนวยงานทีมีประสิทธิภาพเต็มไปดวยพนักงานที่มี

คุณภาพ ซึ่งสิ่งที่ตามมาคือ ภาพพจนที่ดีของหนวยงานตอสายตาคนภายนอก  

        กิจกรรมน้ี สิ่งที่เปนตัวกระตุนใหดําเนินตอไปก็คือ ตัวหัวหนาน่ันเอง  อยากลัววาปากจะฉีกถึงใบหู 

ขอใหหัวหนาจํ้าจ้ีจํ้าไชลูกนองใหคํานึงถึงหลัก 5ส อยูตลอด เมื่อเห็นวาเร่ิมจะหยอนตอกฎระเบียบ 

 

ประโยชนท่ีไดจากการสรางนิสัย  

• พนักงานที่มีคุณภาพ มีทัศนคติที่ดีในการทํางาน  

• สินคาที่มีคุณภาพ  

• ความเปนเลิศ  

• ภาพพจนที่ดีของหนวยงาน  

 

ขอควรคํานึงถึงในการนํา  KAIZEN มาใชในองคกร 

1. Kaizen ถือเปนวัฒนธรรมองคกรอยางหน่ึง จะตองใชเวลาในการเปลี่ยนแปลง  

2. Kaizen เปนสิ่งที่เราทุกคนทําอยูในชีวิตประจําวันอยูแลว จึงสามารถนําสิ่งที่เคยปฏิบัติมาดําเนินการ

ใหจริงจังและมีหลักการมากขึ้น 

 3. Kaizen จะตองทําใหการทํางานงายขึ้นและลดตนทุน แตถาทําแลว ยิ่งกอความยุงยาก จะไมถือวาเปน 

Kaizen 

 

3.6 7QC Tool  

เปนเคร่ืองมือที่ชวยในการแกปญหา และปรับปรุงคุณภาพ ประกอบดวย 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 แบบฟอรมที่ไดรับการออกแบบชอองวางตางๆ และพิมพมาเรียบรอยเพื่อใหผู

บันทึกสามารถลงบันทึกขอมูลตางๆ ลงในแตละชองวางไดอยางสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก และตอง

เขียนใหนอยที่สุด และสามารถนําไปใชไดโดยงาย 

       การออกแบบใบตรวจสอบเปนสิ่งที่ตองใชความคิด เพราะตองออกแบบใหผผูใชเกิดความคุนเคย

และใชงานไดงาย 

        ขอมูลที่ไดตองงายและรวดเร็วตอการนํามาใชงานและการวิเคราะห  

 

แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect diagram) 

        แผนภาพสาเหตุและผล คือ แผนภาพทีแ่สดงสาเหตุ (Cause) และผล (Effect) เปนแผนภาพแสดง

ความสัมพันธระหวางลักษณะของคุณภาพกับสาเหตุของมัน โดยการดึงเอาสาเหตุที่มีผลตอคุณภาพที่

เปนไปไดทั้งหมดออกมาเรียบเรียงแผนภาพสาเหตุและผลมีชื่อเรียกอ่ืน  อีกคือ แผนภาพกางปลา (Fish –

Bone Diagram) หรือแผนภาพของอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) 

 
รูปท่ี 3.4 ตัวอยางแผนภาพสาเหตุและผล (Fish –Bone Diagram) 

 

        ประโยชนของการใชแผนภาพกางปลา 

• ทําใหเห็นปญหาอยางเปนระบบและทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้นซึ่งสาเหตุที่ไดน้ันจะละเอียด

ลึกซึ้งและมีขั้นตอนตามเหตุตามผล ซึ่งสะดวกที่จะนําสาเหตุน้ันๆไปพิจารณาแกไข 

• เปนเคร่ืองมือซึ่งสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตาง ๆไดมากมาย ชวยชี้นําหรือ

ชวยในการอภิปราย รวบรวมประเด็นในการอภิปรายใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

 

        วิธีสรางแผนภาพแสดงเหตแุละผล 

         การสรางแผนภาพแสดงเหตุและผลที่จะเอ้ือประโยชนตอการแกปญหาไดจริงๆ  น้ันไมใชเร่ืองงาย 

ผูที่สามารถสรางผังกางปลาไดอยางถูกตองคือผูที่มีโอกาสแกปญหาทางคุณภาพไดอยางถูกตองเชนกัน 
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        โครงสรางของแผนภาพกางปลา 

        ผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผล ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือ  สวนโครงกระดูกที่เปน

ตัวปลา ซึ่งไดรวบรวมปจจัย อันเปนสาเหตุของปญหา  และสวนหัวปลา ที่เปนขอสรุปของสาเหตุที่

กลายเปนตัวปญหา 

 

        ข้ันตอนการสรางแผนภาพกางปลา 

        1. กําหนดลักษณะคุณภาพที่เปนปญหา 

        2. เลือกเอาคุณลักษณะที่เปนปญหา แลวเขยีนลงบนหัวปลา 

        3. เขียนกางปลาโดยเร่ิมจากกระดูกสันหลังกอน 

        4. เขียนสาเหตุหลักๆ เติมลงบนเสนกระดูกสันหลังทั้งบนและลาง พรอมกับตีกรอบสี่เหลี่ยมเพื่อ    

        ระบุสาเหตุหลัก 

         

        5. ในกางใหญที่เปนสาเหตุหลักของปญหา ใหใสกางรองลงไป ที่แตละปลายกางรองใหใส 

        ขอความที่เปนสาเหตุรอง ของแตละสาเหตุหลัก 

        6. ในแตละกางรองที่เปนสาเหตุรอง ใหเขียนกางยอย ที่เขาใจวาจะเปนสาเหตุยอย ของสาเหตุรอง 

อันน้ัน 

7. พิจารณาทบทวนวาการใสสาเหตุตางๆ ที่มีความสัมพันธกันตามระดับชั้นถูกตองหรือไม แลว 

ใสขอมูลเพิ่มเติมใหครบถวน 

 

3.7 Control of Nonconforming Product 

1. Purpose (จุดประสงค) 

1.1 เพื่อใหนิยามแกระบบและกําหนดความรับผิดชอบในการชี้บงและปองกันการนําวัสดุที่ไม

เปนไปตามขอกําหนดมาใช 

2. Scope (ขอบเขต)  

2.1 ทั้งหมดที่ตองสงสัยหรือไมเปนไปตามขอกําหนดซึ่งนํามาใชในการผลิตเปน Final product 

รวมทั้ง Final product ที่ไมเปนไปตามขอกําหนดเองดวย 

2.2 เอกสารฉบับน้ีเกี่ยวของโดยตรงกับฝาย Purchasing, Quality Assurance, Manufacturing 

and Production Control 

3. Reference (หนังสืออางอิง)  

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 

: ไดแก A raw material, component, subassembly or final assembly.   Product 

ที่สั่งซื้อมาและที่ MSC ผลติเอง 

ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด :

4.3 

 ไดแก Product ที่ไมตรงกับขนาดมิติหรือสเปคที่

กําหนดและผลิตภัณฑที่มีสารมีพิษตองหาม ไดแก ตะกั่ว (Pb)   แคดเมียม (Cd)    ปรอท (Hg) 

โครเมยีม6 (Cr+6) เพื่อปองกันอันตรายของสารมีพิษจากรถยนตกระจายสูสิ่งแวดลอม 

Rework:

4.4 

 คือการนําผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดมาทําใหไดตามขอกําหนด 

Accept-as-is:

4.5 

 ไดแกผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดซึ่งยอมรับไดเมื่อสิ่งที่ไมเปนไป

ตามขอกําหนดน้ันเล็กนอยมากและไมสงผลกระทบตอผลิตภัณฑ. ตองใหลูกคาอนุมัติดวย 

ผลิตภัณฑที่ตองสงสัย :

4.6 

 ไดแก Product ที่ยังไมทราบสถานการณตรวจสอบที่แนนอนวาจะ 

Accepted or rejected 

Work-in-process (WIP): 

4.7 

คอื Product ที่อยูในชวงสายการผลิตแตยังไมเปน Final product. 

Repair:

4.8 ของเสยี : คือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดและไมสามารถปรับปรุงได 

 เปนการนําผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดมาทําใหตรงตอจุดประสงคการ

นําไปใชตลอดจนผลิตภัณฑน้ันอาจจะไมตรงตามตองการเดิม (ยังคงเปนผลิตภัณฑที่ไมเปนไป

ตามขอกําหนด) 

4.9 คือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดมาใชกับงานอ่ืนๆ เมื่อผลิตภัณฑน้ันๆ

 เหมาะสมตอการนําผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดมาใชกับงานอ่ืนๆ เมื่อผลิตภัณฑ

 นั้นๆเหมาะสมตอการนําไปใช  

5. Responsibility (ผูรับผิดชอบ) 

5.1 Manufacturing manager 

6. Detail of procedure (รายละเอียดของ Procedure) 

6.1 ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ณ จุดตรวจสอบของที่รับเขา  

6.1.1 ไมนําผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดไปใชโดยปราศจากการอนุมัติของลูกคา  

6.1.2 ผูตรวจของรับเขาทําการชี้บงผลิตภัณฑที่ตองสงสัยหรือไมเปนไปตามขอกําหนดดวยใบ 

NONCONFORMING tag เขยีนวันทีพ่บปญหาและรหัส MTR ดวย  

 

 
 
 
 
 



31 
 

3.8 เคร่ืองมือวัดตางๆ 

 

 
 

Coating Thickness 

วิธีใช  

 

ใชวัดบริเวณผิวชิ้นงาน เพื่อหาคาชุบ 

 
 

รูปท่ี 3.5 Coating Thickness 

 
 
 

Dial gauge 
วิธีใช 

 

 ใชวัดหาคาความสูงของชิ้นงานที่มีรายละเอียดมากๆ  

คอนขางซับซอน 

 
รูปท่ี 3.6 Dial gauge 

 

 
 

High gauge 
วิธีใช

 

   ใชวัดหาคาความสูงของชิ้นงานที่มีรายละเอียดไม

มาก  ไมซับซอน 

 
รูปท่ี 3.7 High gauge 

 
 

Venire Caliper 

วิธีใช

 

 ใชวัดหาคา Spec ความยาว, ความสูง, Diameter 

 

 

รูปท่ี 3.8 Venire Caliper 
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Micrometer 
วิธีใช

 
  ใชวัดหาคาความหนาของ ชิ้นงาน 

 
 

รูปท่ี 3.9 Micrometer 

 

 
 

Screw Go No-Go 
วิธีใช

 

  ใชวัดคาความละเอียดเกลียว 

 
 

รูปท่ี 3.10 Screw Go No-Go 

 

 
 

Pin   gauge 
วิธีใช

 

   ใชวัดหาคา Diameter ที่ spec.คอนขางเล็ก 

 

 

รูปท่ี 3.11 Pin gage 
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3.9 การตรวจสอบช้ินสวนที่เปนพลาสติก 

         วิธีปฏิบัติงาน 

1. ตรวจสอบชิ้นสวนตามเอกสาร DAILY INSPECTION เชน DIMENSION, ตรวจลกัษณะ

ภายนอก แลวนําขอมูลที่ไดใสลงในแบบฟอรม  

2. ชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบแลวเปนไปตามขอกําหนด(CONFORMANCE)จะประทับตรา

คําวา PASS ลงที่ PACKING CARD 

3. เมื่อพบชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (CONFORMANCE) จะออกเอกสาร MSC 

TROUBLE REPORT และติด TAG ไวในภาชนะบรรจุภัณฑทุกภาชนะ 

4. กรณีที่ชิ้นสวนไมเปนไปตามขอกําหนด แตสามารถยอมรับได ใหหนวยงานที่ทําใหเกิด

ชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดน้ันเขียนขอ SPECIAL ACCEPTED ซึ่งจะไดรับ CARD 

และ CHECK SHEET โดย QA. จะถายสําเนาเอกสาร SPECIAL ACCEPTED ใหหนวยงาน

ที่เกี่ยวของทราบและเนนใหฝายผลิตใชความระมัดระวังในการประกอบและตรวจเช็คเปน

พเิศษ 

5. ในกรณีที่ตอง REWORK หรือ REPAIR จะตองทําการตรวจเช็ค 100% ใหแลวเสร็จ แลวจึง

ขอ SPECIAL ACCEPTED. 

6. การจัดการกับชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดใหดําเนินการตาม  

หมายเหตุ

 

   เมื่อพนักงานตรวจสอบพบปญหา ตองรีบแจงหัวหนาแผนกทราบทันที  

 

3.10 การตรวจสอบช้ินสวนที่เปนโลหะ 

         วิธีปฏิบัติงาน 

1.    ตรวจสอบชิน้สวน PARTS ตามเอกสาร DAILY INSPECTION เชน  DIMENSION, 

THICKNESS, APPEARANCE, PLATING THICKNESS  แลวนําขอมูลที่ไดใสลงใน

เอกสาร  

2.    ชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบแลว และ เปนไปตามขอกําหนด CONFORMANCE  จะ

ประทับตราคําวา PASS ลงที่ PACKING CARD 

3. เมื่อพบชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด NONCONFROMANCE จะออกเอกสาร MSC 

TROUBLE REPORT และติด TAG ไวที่ภาชนะบรรจุภัณฑทุกภาชนะ 

4.    กรณีที่พบชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนด แตสามารถยอมรับได ใหหนวยงานที่ทําใหเกิด

ชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดน้ันเขียนขอ SPECIAL ACCEPTED ซึ่งจะไดรับ CARD 

และ CHECK SHEET โดย QA. จะถายสําเนาเอกสาร SPECIAL ACCEPTED ใหหนวยงาน
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ที่เกี่ยวของทราบและเนนใหฝายผลิตใชความระมัดระวังในการประกอบและตรวจเช็คเปน

พเิศษ 

5.   ในกรณีที่ตอง REWORK หรือ REPAIR จะตองทําการตรวจเช็ค 100% ใหแลวเสร็จ         

แลวจึงขอ SPECIAL ACCEPTED 

6.    การจัดการกับชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดใหดําเนินการตาม  

หมายเหตุ

   

   เมื่อพนักงานตรวจสอบพบปญหา ตองรีบแจงหัวหนาแผนกทราบทันที  

 

3.11 การตรวจสอบช้ินสวนที่เปนพลาสติกเคลือบผิว 

         วิธีปฏิบัติงาน 

1. ตรวจสอบชิน้สวน PART เฉพาะลักษณะภายนอกดวยสายตา โดยมี LIMIT SAMPLE 

PARTS เปนเกณฑ 

2. แยกพิจารณาชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนดเปน 2 สวน คือ ชิ้นสวนที่ไมเปนไปตาม

ขอกําหนดที่เกิดจากกรรมวิธีการผลิตของแผนก INJECTION และไมเปนไปตามขอกําหนด

ที่เกิดจากบริษัทผูสงมอบ SUPPLIER 

3. ทําการแจงชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่พบไปยังหนวยงานนั้นๆ เพื่อทําการปรับปรุง

ตอไป 

หมายเหต ุ

   2. วิธีการปฏิบัติงานฉบับน้ีใชเฉพาะกับชิ้นสวนท่ีเปน INSIDE HANDLE,   

   1. เมื่อพนักงานตรวจสอบมีปญหา ตองรีบแจงใหหัวหนาแผนกทราบทันที 

   OUTSIDE HANDLE และ TAIL GATE HANDLE 

 

 

3.12 การทิ้งช้ินสวนหรือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

        วิธีปฏิบัติงาน 

1. การทิ้งชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดจาก Assembly line 

เมื่อ Assembly line พบชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดจะสงชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่

ไมเปนไปตามขอกําหนดนั้นพรอมเอกสาร (Defect Information)มาที ่Q.A. Q.A.จะทําการพิจารณาวา

ทิ้งชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑน้ันๆ สามารถซอมแซมแกไขไดหรือไม กรณีซอมแซมหรือแกไขได Q.A. จะ

ดําเนินการใหหนวยงานที่ทําใหเกิดของเสียน้ันทําการแกไข กรณีซอมแซมแกไขไมไดและไมสามารถ

นํากลับมาใชอีก จะตองทําการทิ้งชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑน้ัน เอกสารจะตองไดรับการทบทวนหรือ

อนุมัติจากระดับ Supervisor ขึ้นไป ภายหลังการพิจารณาเสร็จสิ้น Q.A. จะสงเอกสาร (Defect 

Information) กลับคืนใหกลับแผนก Stock control และจะนําสําเนาเก็บไวที่แผนก Q.A. 
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2. การทิ้งชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดจากพื้นที่ตรวจสอบ  เมื่อทําการ 

ตรวจสอบชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑเสร็จสิ้นและตรวจสอบพบวาชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑน้ันไมเปนไป

ตามขอกําหนด ซึ่งหมายถึงชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑน้ันไมสามารถนํากลับไปใชไดอีกจะตองทําการทิ้ง

ชินสวนหรือผลิตภัณฑน้ันQ.A. จะออกเอกสาร Quality Defect report เอกสารจะตองไดรับการทบทวน

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

 

 

3.13 วิธีการดําเนินงานเม่ือเกิด NG ใน Assembly line 

วิธีปฏิบัติงาน 

เมื่อมี NG (ของเสยี) เกิดขึ้นใน Line ออกเปน 2 สาเหตุ คือ 

- NG ที่เกิดจากการ Rivetting 

- NG ที่เกิดจากสาเหตุอ่ืนๆ  

1. NG ที่เกิดจากการ Rivetting มีขั้นตอนปฏิบัติดังน้ี 

1.1 เกดิ NG ตอเน่ืองกัน เมื่อมี NG เกิดตอเน่ืองกันมากกวาหรือเทากับ 3 ชิน้ ใหพนักงานหยดุ Line 

ทนัทแีลวแจงให Foreman/Leader ตรวจสอบและแจง Supervisor ทราบทันที 

1.1.1 กรณีที่ Supervisor สามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ใหเปด Line 

1.1.2 กรณีที่ Supervisor ไมสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ให Supervisor รายงานตอ 

Mgr. ทันทีเพื่อทําการตรวจสอบและประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของอีกตอไป 

1.2 เกดิ NG ไมตอเน่ือง เมื่อมี NG เกิดขึ้นไมตอเน่ืองกัน แตรวมกันแลวมากกวาหรือเทากับ 6 ชิ้น 

ให พนักงานหยดุ Line ทนัทแีลวแจงให Foreman/Leader ตรวจสอบและแจง Supervisor ทราบ

ทันที 

1.2.1 กรณีที่ Supervisor สามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ใหเปด Line 

1.2.2 กรณีที่ Supervisor ไมสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ให Supervisor รายงานตอ 

Mgr. ทันทีเพื่อทําการตรวจสอบและประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของอีกตอไป 

2. NG ที่เกิดจากสาเหตุอ่ืน มีขั้นตอนที่ปฏิบัติ ดังน้ี 

2.1 เกดิ NG ตอเน่ืองกัน เมื่อมี NG เกิดตอเน่ืองกันมากกวาหรือเทากับ 4 ชิน้ ใหพนักงานหยดุ Line 

ทนัทแีลวแจงให Foreman/Leader ตรวจสอบและแจง Supervisor ทราบทันที 

2.1.1 กรณีที่ Supervisor สามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ใหเปด Line 

2.1.2  กรณีที่ Supervisor ไมสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ให Supervisor รายงานตอ 

Mgr. ทันทีเพื่อทําการตรวจสอบและประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของอีกตอไป 
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2.2 เกดิ NG ไมตอเน่ือง เมื่อมี NG เกิดขึ้นไมตอเน่ืองกัน แตรวมกันแลวมากกวาหรือเทากับ 6 ชิ้น 

ให พนักงานหยดุ Line ทนัทแีลวแจงให Foreman/Leader ตรวจสอบและแจง Supervisor ทราบ

ทันที 

2.2.1 กรณีที่ Supervisor สามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ใหเปด Line 

2.2.2 กรณีที่ Supervisor ไมสามารถวิเคราะหและแกไขปญหาได ให Supervisor รายงานตอ 

Mgr. ทันทีเพื่อทําการตรวจสอบและประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของอีกตอไป 

หมายเหตุ : เมื่อพบ NG ตามขอ 1.1 หรือขอ 1.2 ในขณะเดียวกัน ใหทําการตรวจสอบงานยอยหลัง

กลับไป จนกระท่ังไมพบ NG 

 

รูปท่ี 3.12 แผนผังวิธีการดําเนินงานเมื่อเกิด NG ใน Assembly Line 
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        3.14 ข้ันตอนการดําเนินงาน 

       การปฏิบัติงานในแผนก QC - Inprocess คือ แผนกควบคุมคุณภาพน้ีมีหนาที่ดูแล line การผลิต 

ไมใหหยุดการผลิตและควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ เมื่อ line การผลิตพบปญหาตองแจงให         QC 

– Inprocess ทราบเพื่อลงไปแกไขปญหา โดยจะทําการวิเคราะหปญหา จากนั้นจะทําการแกไขและ

ปรับปรุง เมื่อแกไขและปรับปรุงไดแลว ก็จะให line การผลิต ทํางานตามปกติ 

 
รูปท่ี 3.13 ข้ันตอนการวิเคราะหปญหา 

 

        ในขั้นตอนการวิเคราะหปญหา จะใชแผนภูมิกางปลา (Fish bone diagram) ในการวิเคราะหสาเหตุ 

และวิธกีารแกปญหา 
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        ตัวอยางการวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลา ดังน้ี 

       การวเิคราะห LOCK ASSY TAIL GATE 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.14 ปญหา 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 แผนภูมิกางปลา เพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหา 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   ในสวนของตัวบุคคล ในline การผลิตน้ี พนักงานสวนใหญเปนพนักงานประจํา ดังน้ัน

ทักษะในการทํางาน และความรูจากการฝกอบรม ความชํานาญในการทํางานนาจะมากพอตอการ

ทํางาน สรุปวา MAN ไมใชสาเหตุของปญหานี้ 

        2.  Machine   กอนการเร่ิมทําการผลิตมีการตรวจสอบสภาพกอนการทํางานทุกคร้ัง อีกทั้งถา 

Machine มีความผิดปกติ งานที่ NG ก็นาจะเกิดขึ้น100 %       

        3. Method กระบวนการและวิธีการในการผลิต ทํางานมี Operation standard ซึ่งเปนขอกําหนด

และจุดตรวจสอบ ในการประกอบชิ้นงาน โอกาสที่ทําใหงาน NG จึงเกิดขึ้นไดยาก 

        4.  Material ในสวนของวัสดุน้ันในสวนที่เกี่ยวของกับปญหาน้ีประกอบไปดวย BACK PLATE, 

CHATF RATCHET, LEVER ดังน้ันเราจึงนํา part ที่เกี่ยวของ มาทําการวัดเพื่อตรวจสอบขนาด 
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- วัดตรวจสอบ BACK PLATE lot ที่เกี่ยวของ ที่ทําให part NG ไมมี Gap 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.17 BACK PLATE และผลการวัด 

 
 
 

       จากการวัดขนาด BACK PLATE 

พบวา Part NG   และเมื่อเราไดนํา part ที่ 

NG และ OK ไปประกอบเปน Part 

LOCK ASSY TAIL GATE ทําใหเราพบวาจุดที่ทําให Part NG คือจุด 1B  

 
- วัดตรวจสอบ CHAFT RATCHET  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.18 CHAFT RATCHET และผลการวัด 

 

       จากการวัดพบวา Part อยูใน spec แสดงวา PART OK จึง confirm part ให line การผลิตใชผลิตได 

B  

1A  

1B  

1C  

set zero  



41 
 

- วัดตรวจสอบ LEVER 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.19 LEVER และผลการวัด 

 

       จากการวัดพบวา LEVER อยูใน spec แสดงวา PART OK จึง confirm part ให line การผลิตใชผลิต

ได 

        จากการวิเคราะหปญหาทําใหเราทราบวา ปญหาที่เกิดขึ้นเกิด จากชิ้นสวนที่จะใชประกอบนี่เอง 

คอื BACK PLATE เกิดจากความสูง Part lower spec สงผลใหประกอบแลว Gap นอย หรือไมมี Gap 

เมื่อเราทราบปญหาแลว ทําการ sorting part โดย กําหนดจุดความสูงที่ยอมรับได เพื่อให line การผลิต

นําไปใช เพื่อแกปญหาประกอบ part ไมมี Gap และ สงขอมูลให Stamping รับทราบและ แกไขในจุดที่

เปนปญหา ตอไป 

 

แนวทางในการแกปญหา 

        -  การแกปญหาในเบื้องตนไดจัดทําเปนเอกสาร One Point Indication เพื่อใหพนักงานขัดแยก Part 

ที่ดีและ Part ที่เสียออกจากกัน โดยใหนํา Part ที่ดีไปใช ตอไป สวนPart ที่เสียให ทิ้ง ทําลาย 

        - ทําการสุมวัดชิ้นงาน BACK PLATE โดยอางอิงจาก Drawing และคาที่ยอมรับไดจากขอมูลที่

วิเคราะหไว ทุก Lot การผลิต 

        - จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาพบวา ไมมีจุดตรวจสอบในจุดที่ทําเกิด NG จึงใหเพิ่มจุด

ตรวจสอบในจุดน้ัน  

        - ทําขอมูลแจงในใหแผนก Stamping รับทราบ และปรับปรุงชิ้นงานใหอยูใน spec เพื่อไมใหเกิด

ปญหางาน 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 และจุดท่ีเปนปญหา 

 

  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 แผนภูมิกางปลาเพื่อวิเคราะหสาเหตุปญหา Spin rivet lower spec 

 

 

ดําเนินการวิเคราะห  
        1.  MAN   ในสวนของตัวบุคคล ในline การผลิตน้ี พนักงานสวนใหญเปนพนักงานประจํา ดังน้ัน

ทักษะในการทํางาน และความรูจากการฝกอบรม ความชํานาญในการทํางานนาจะมากพอตอการ

ทํางาน สรุปวา MAN ไมใชสาเหตุของปญหานี้ 

        2.  Material ในสวนของวัสดุน้ันในสวนที่เกี่ยวของกับปญหาน้ีประกอบไปดวย SHAFT                

G56-25319A-4I ดังน้ันเราจึงนํา part ที่เกี่ยวของ มาทําการวัดเพื่อตรวจสอบขนาด 

  

 
 

รูปท่ี 3.24 Shaft G56-25319A-4I 
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รูปท่ี 3.25 Spec Shaft และผลการวัด 

 

3. Method กระบวนการและวิธีการในการผลิต ทํางานมี Operation standard ซึ่งเปนขอกําหนดและจุด

ตรวจสอบ ในการประกอบชิ้นงาน โอกาสที่ทําใหงาน NG จึงเกิดขึ้นไดยาก 
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แผนภูมิการผลิต (PQCT) 

 

        รูปท่ี 3.26 แผนภูมิการผลิต HANDLE ASSY INSIDE R 
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4.  Machine เคร่ืองจักรที่มีสวนเกี่ยวของกับปญหาคือ Machine no.w006-171 เปนเคร่ืองย้ํา shaft 

     

                       

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.27 ตรวจสอบ Air pressure เปรียบเทียบกับ Spec 

 
  

 

 

 

 

 

 

 

        รูปท่ี 3.28  ทําการตรวจสอบ JIG AND FIXTURE   

 

        จากการตรวจสอบพบวา JIG AND FIXTURE มีการคลาดเคลื่อนจากตําแหนงจึงแจงไปยังแผนก 

PE ทําการตรวจสอบ JIG AND FIXTURE ใหแผนก PE ทําการปรับ Stopper ของ JIG จากนั้นทําการ

ทดลอง Assemble แลวทําการวัดขนาดของ SHATF CRUSHING Spec ที่ได OK คอื 

Width 4.7 mm Thickness 1.14 mm   

        จากการวิเคราะหปญหาทําใหเราทราบวา ปญหาที่เกิดขึ้นเกิด จาก  JIG AND FIXTURE ผานการ

ใชงานมานาน จึงทําไหมีการคลาดเคลื่อนในการจับชิ้นงานตอน ย้ํา SHAFT 

ทําการตรวจเช็ค Air pressure 0.618 Air pressure OK 
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บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 สรุปการดําเนินงานและผล การวิเคราะหขอมูล 

        การปฏิบัติงานในบริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากดั ในแผนก Quality Control สงผลให

เกดิประโยชนในหลายๆ ดาน ดังน้ี 

        1. ดานสงัคม 

        - ไดรูจักการสรางสัมพันธภาพอันดีระหวางเพื่อนรวมงาน  

        - ไดฝกทักษะการทํางานเปนทีมและการทํางานรวมกับผูอ่ืน 

        - สามารถพัฒนาบุคลิกภาพและการวางตัวใหเขากับวัฒนธรรมขององคกร 

        - ไดฝกทักษะการเปนผูนํา กลาคิด กลาแสดงออก 

        - ไดเขาใจถึงลักษณะการปฏิบัติงานจริง และสามารถปรับตัวเพื่อใหสามารถดํารงชีวิตอยูใน      

        สังคมการทํางานที่แตกตางจากชีวิตการเรียน 

        - ไดฝกการวางแผนและการติดตอประสานงาน 

        2. ดานทฤษฎี 

        -  ไดรับความรูใหมๆในเร่ืองของ Quality control 

        -  ไดรับความรูในกระบวนการผลิตและลักษณะของการตรวจสอบชิ้นงาน  

        -  ไดรับความรูในดานเคร่ืองมือวัดตางๆที่ใชในกระบวนการผลิต  

        -  ไดรับความรูเกี่ยวกับเทคนิคตางๆที่จะนํามาใชกับการทํางานจริง 

        -  ไดรับความรูในดานการคิดวิเคราะหเพื่อใชแกปญหาในกระบวนการผลติ 

        3. ดานการปฏิบัติ 

        - ไดฝกการปฏิบัติงานใน การควบคุมคุณภาพที่สอดคลองกับการปฏิบัติในบริษัท 

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ือง การใชเคร่ืองมือวัด ละเอียดอยางถูกตอง  

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ืองเกี่ยวกับการใชอุปกรณชางที่ทันสมัย 

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ืองการคิดวิเคราะหเพื่อแกปญหา 

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ืองกิจกรรม 5 ส 

        - ไดรับการปฏิบัติในเร่ืองกิจกรรม KAISEN 

        - ไดรับการปฏิบัติเกี่ยวกับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต และลองประกอบชิ้นงานทดลอง 
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4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลเปรียบเทียบกับวัตถุประสงค 
 

        ดานการฝกปฏิบัติงานภายใน บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนทส จํากัด มีความเขาใจในการ

ทํางานรวมกันภายในบริษัท ดานการติดตอประสานงานกันเพื่อแกไขปญหาดานตางเชน ดานเอกสาร 

ดานขอมูล ดานทฤษฎี เปนตน  

        ดานมาตรฐานในการทํางานมีการทํางานที่เปนขั้นตอน มีระเบียบการทํางานที่ชัดเจน ชวยใหงาย

ตอการปฏิบัติงาน ติดตอประสานงานกัน 

        ดานการนําทฤษฎีมาใช ทฤษฎีมีสวนสําคัญในการทํางาน ไมวา การวิเคราะหปญหา การแกไข

ปญหา การปองกันไมใหเกิดปญหา 

 

4.3 แนวทางการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

        จากการปฏิบัติงานในแผนก Quality control บริษัท มิตซุย สยาม คอมโพเนนท จํากัด เปน

ระยะเวลา 4 เดือน นอกจากจะนําความรูที่ไดรับจากที่ไดเรียนรูมาในหองเรียนมาประยุกตใชในการ

ปฏิบัติงานจริงแลว ยังไดรับความรูและประสบการณใหมๆ เพิ่มเติมอีกมากมาย ซึ่งยังไมเคยไดเรียนรู

ในขณะที่เรียนที่สถานศึกษา ดังน้ันในการฝกปฏิบัติงานจริงคร้ังน้ียอมตองเกิดปญหาขึ้นอยางเลี่ยง

ไมได ปญหาดังกลาว ไดแก 

        1. ในชวงเร่ิมปฏิบัติงานชวงแรก ยังไมมีความรูในขั้นตอนการทําและรายละเอียดของบริษัท ทํา

ใหเกิดความลาชาในการทํางาน แตพอไดเร่ิมปฏิบัติบอยๆ ก็เร่ิมทํางานไดรวดเร็วและมี

ประสิทธิภาพมากขึ้นตามลําดับ 

        2. ในการฝกปฏิบัติงานคร้ังน้ี เปนงานทางดานการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต  ซึ่งไม

เคยปฏิบัติงานในดานน้ี แตหลังจากที่ไดลองปฏิบัติจริงและไดรับคําแนะนําจากพี่ๆ ที่เกี่ยวของ จึงทํา

ใหมีความเขาใจในเร่ืองดังกลาวมากขึ้นตามลําดับ 

        3. การปฏิบัติงานดานเอกสารในชวงแรกยังไมมีความรูเร่ืองในการใชอุปกรณสํานักงาน เชน 

เคร่ืองถายเอกสาร เคร่ืองโทรสาร เคร่ืองสแกน หลังจากไดมีโอกาสไดใชบอยๆ ก็สามารถใชอุปกรณ

ตางๆ ไดดีและเกิดความชํานาญมากขึ้นตามลําดับ 

        4. การปฏิบัติงานดานการใชเคร่ืองมือวัดในชวงแรก เคร่ืองมือวัดบางชนิดไมเคยใช ทําใหเกิด

ความลาชาในการตรวจสอบชิ้นงาน เชน เคร่ืองโพรไฟล เคร่ืองทดสอบความแข็ง ตองใหพี่ๆชวยสอน

วิธีการใชให และเมื่อใชบอยๆ ก็สามารถใชเคร่ืองมือวัดตางๆ ไดดีและเกดิความชาํนาญมากขึ้น

ตามลําดับ 
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ภาคผนวก 
 

DOOR LOCK & STRIKER 
 

มีคุณสมบัติเฉพาะที่มีความสําคัญมากและเปนชิ้นสวนที่ตองมีความปลอดภัยเพราะมีผลตอ

ชีวิตมนุษย 

หลักการทํางาน 

Latching Mechanics (กลไกของการล็อคประตู) 

กลไกการล็อคประตูของรถยนตมีระบบการล็อค 2 ชั้น คือ  

1) ล็อคแบบคร่ึง (HALF LATCHING)  

2) ล็อคแบบเต็ม (FULL LATCHING) ซึ่งขณะที่รถกําลังวิ่งประตูจะไมเปดออกเองเพราะมีระบบการ

ล็อคแบบคร่ึง 

Door is opened Mechanics (กลไกในการเปดประตู) 

จากสภาพประตูรถถูกปด , แลวทําการดึง HANDLE ชดุ LOCK ทํางาน แลวทําใหประตูเปด

ออกได 

LOCK        UNLOCK Mechanics (กลไกของ LOCK และUNLOCK)  

เปนกลไกที่ปองกันการขโมยรถยนต ซึ่งในกรณีที่ล็อคประตูแลวจะไมสามารถเปดประตูได

ดวย HANDLEดานนอก (ประตูสามารถจะเปดออกไดจากการดึง HANDLE ดานใน) 

1 MOTION Mechanics (กลไก 1 MOTION) 

กลไกของ LOCK ซึ่งจะสามารถเปดประตูออกได ดวยการดึง HANDLE ดานใน ขณะที่

ประตูอยูในตําแหนงล็อค 

２MOTION Mechanics (กลไก 2 MOTION) 

กลไกของ LOCK ซึ่งจะสามารถเปดประตูออกได ดวยการดึง HANDLE หลังจากที่มีการปลด

ล็อคที่ KNOB หรือ ACTUATOR ใหอยูในตําแหนง UNLOCK 

Cancel Mechanics (กลไก Cancel) 

เมื่อเปดประตูรถและกด KNOB เพือ่ลอ็ค (ตําแหนง LOCK) แลวปดประตู หลงัจากน้ันกลไก

ของ KNOB จะปลดล็อคอัตโนมัติ (ตําแหนงUNLOCK) ทําใหปดประตูไมได (กลไกน้ีใชไดเฉพาะ

ดานคนขับเทานั้น) 

Child Proof Mechanics (กลไก ปองกันเด็กเปดประตู) 

เปนกลไกที่ไมสามารถเปดประตูรถไดเมื่อดึง HANDLE จากดานใน และจะเปดประตูออกได

ก็ตอเมื่อ ดึง HANDLE จากดานนอกตัวรถ กลไกน้ีปองกันเด็กเลน HANDLE (ใชสําหรับ REAR 

LOCK เทาน้ัน) 
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Panic-Unlock Mechanics (กลไก Panic-Unlock) 

โดยปกติแลว เมื่อคนขับรถล็อคประตูรถโดยการกด KNOB ลงแลวมคีนอยูนอกรถดึง 

HANDLE เพื่อเปดประตูพบวาประตูจะเปดไมออก และจะเปดประตูออกก็ตอเมื่อคนอยูขางนอก

ปลอย HANDLE แลวคนขบัดึง KNOB ขึ้น, กดลง และดึงขึ้นอีกคร้ัง หลังจากน้ันคนอยูขางนอกรถถึง

จะดึง HANDLE เปดประตูออกไดแต Panic-Unlock น้ัน เพียงคนขับดึง KNOB ขึ้น และ คนที่อยูขาง

นอกรถปลอย HANDLE แลวดึงขึ้นอีกคร้ัง ก็จะสามารถเปดประตูออกได ซึ่งคุณสมบัติน้ีจะเปนของ 

LOCK รุน MD-4 

LOCK⇔UNLOCK Mechanics  

 เปนอุปกรณไฟฟาสวนหน่ึงของ LOCK ที่ทําหนาที่เปลี่ยนตําแหนงของประตู คือถาเปดระตู

ไดแสดงวาอยูตําแหนงUNLOCK และถาดึง HANDLE แลวเปดประตูไมไดแสดงวาอยูตาํแหนง 

LOCK 

POSITION SW  

 จะอยูในตําแหนง LOCK หรือ UNLOCK ขึ้นอยูกับการสั่งการของ SW, โดยการสงสัญญาณะ

ไปยังศูนยควบคุมในรถยนต, ซึง่เปนสวนหน่ึงในความหลากหลายของฟงกในรถยนต 

KEY SW  

 เปนการทํางานโดยใชกุญแจในการล็อคและปลดล็อคประตู  คือ เมื่อ LOCK ทํางาน SW ที่ 

ACT (LOCK หรือ UNLOCK), จะสงสัญญาณไปที่ศูนยควบคุมของรถ ซึ่ง SW จะสงสํญญาณตาม

ตําแหนง LOCK หรือ UNLOCK ที่ประตูดานที่มีกุญแจควบคุม เปนผลทําใหประตูอ่ืนที่เหลืออยูใน

ตําแหนง LOCK หรือ UNLOCK ตามไปดวย 

Super Lock (Double Lock, Death Lock) 

 จะไมสามารถเปดประตูจากทางดานในรถไดเมื่อประตูอยูในตําแหนง LOCK  

 (เปดไดเฉพาะใชกุญแจ) จุดประสงคก็เพื่อปองกันการขโมย (ไมสามารถเปดตําแหนงUNLOCKได

โดยใช Knob) แตมีผลเสียตอชีวิตของมนุษย 
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PIN GAUGE 
 

หนาท่ี ของ PIN GAUGE 

เปนเคร่ืองมือวัด ที่ใชวัดขนาดรูของชิ้นงาน ที่เปนวงกลม และ วัดขนาดของคร่ึงวงกลม  

 
 

1.ข้ันตอนท่ีควรปฏิบัติกอนการวัด 

1.ตองสวมถุงมือผาทุกคร้ัง กอนใช PIN GAUGE เพื่อปองกันสนิม 

2.ใหดูขนาดของรูที่จะทําการตรวจสอบจาก Operation Standard กอนนํา PIN GAUGE 

ออกมาใชทําการตรวจสอบ  

3.ใชวัสดุออนนุมรองรับการหลนกระแทกพื้นของ PIN GAUGE ถามีการหลนกระแทกพื้น

แข็งๆ ใหนํา PIN GAUGE น้ันไปใหฝาย QA ทําการต้ังคาหรือตรวจสอบกอนนํามาใชใหม 

 

2.ข้ันตอนการตรวจวัด 

1.การเลอืกใช  PIN GAUGE ใหดูขนาดการใชจาก Operation Standard ขั้นตอนแรกใหใช 

PIN GAUGE ขนาดเล็กกอน ขั้นตอนตอไปใหใช PIN GAUGE ขนาดใหญขึ้นตามลําดับเลือก

คาที่ถูกตองที่สุดใชสําหรับการวัดเลือกขนาดของ Pin gauge จากเล็กไปหาใหญ 

PIN 
GAUG

 

PIN 
GAUGE 
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ใหเลือกคาตัวสุดทายท่ีวัดได น้ันก็คือ 5.6 

 

2. การใช  PIN GAUGE ตรวจสอบชิ้นงานใหใสต้ังฉากกับรูของชิ้นงาน อยาใสเอียง 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.1 5.2 5.3 5.4 5.5 5.6 5.7 

ลง 

ตัวอยาง 

 

ลง ลง ลง ลง ลง ไมลง 

การตรวจสอบช้ินงานท่ีถูกตอง 

PIN 
GAUG

 

PIN 
GAUG

 

ชิ้นงาน 

ชิ้นงาน 

ลง 

ไมลง 

การตรวจสอบช้ินงานท่ีไมถูกตอง 
/ x 

Pin Gauge 
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3. วิธีการตรวจสอบชิ้นงานท่ีมาจาก Stamping  

     ชิ้นงานเปนเหล็ก 

           ตองมีการคลองตัวโดยธรรมชาติ และไมมีการติดขัด  ( หามบังคับ หรือ ฝน โดยเด็ดขาด )  

 
 

 

4. วิธีการตรวจสอบชิ้นงานท่ีมาจาก Injection  

         ชิ้นงานเปนพลาสติก 

         การตรวจวัดชิ้นงานที่มีความยืดหยุน ใหใชปลายน้ิวมือคอยๆหมุน การเคลื่อนตัวตองเปน

ธรรมชาติ ( ไมตองบังคับ , ฝน, การหมุนตัวตองคลองไมติดขัด) 

 

 
 

 

 

COVER 
PLATE 

PIN 
GAUGE 

BODY PIN 
GAUGE 
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5. ข้ันตอนการปฏิบัติหลังการใชงาน 

1.เมื่อใช PIN GAUGE เสร็จแลวใหนําเก็บเขากลองในBlockเดิม 

      (ชองเดิมที่กํากับขนาดไว) 

2.ในกรณีนํา PIN GAUGE ไปใชงานที่อ่ืน เมื่อเสร็จสิ้นการใชงานแลว ใหนํากลอง PIN 

GAUGE ไปเก็บไว ณ จุดจัดเก็บที่ไดกําหนดไว   

 
กลองจัดเก็บ PIN GAUGE 

 

 

ลักษณะการจัดเก็บ Pin Gauge ลงกลองท่ีถูกตอง 

 
 

 

 

 

ซาย ขวา 
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ที่บนฝากลอง Pin gauge จะมีหมายเลขกํากับอยู เรียงจากคานอยไปหามาก 

 
 

 

 
 

 

ฝากลอง 

 Pin gauge 

การจัดเก็บที่ถูกตองหมายเลขจะอยูดานบนของ Pin gauge และหมายเลข

ของฝากลองกับ Pin gauge จะตองตรงกัน 
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Digital Vernier Caliper 

 

ชื่อ และ หนาที่ของแตละสวนประกอบ  

 

 
 

 

1. ตําแหนงของแนวเลง็ หรือทิศทางของสายตาจะตองถูกตอง คือต้ังฉากกับเคร่ืองมือวัด  

กฎของการใชเคร่ืองมือวัด 

2. ทําความสะอาดชิ้นงาน และเคร่ืองมือวัด กอนทุกคร้ัง เชน บริเวณปากวัดใน,ปากวัดนอก  

3. อยาวัดชิ้นงานที่ขณะยังรอน 

4. ใชแรงกดผิวสัมผัสของเคร่ืองมือวัด กับผิวงาน ดวยแรงทีพ่อเหมาะ  

5. ทําใจใหเปนกลางไมลําเอียงเขาขางตนเอง ขณะวัดงาน  

6. น่ังหรือยืนวัด ในทาที่เปนธรรมชาติมากที่สุด  

7. ขณะวัดงานจะตองมีแสงสวางเพียงพอ 

8. อยาใหผูอ่ืนรบกวน หรือ รบกวนผูอ่ืนขณะทําการวัดงาน  

9. ในขณะวัดงาน อยาถือวัสดุอ่ืนๆในมือ รวมกับเคร่ืองมือวัด เพราะจะทาํใหวดังานไมสะดวก  

10. ในขณะวัดงานไมควรขยับชิ้นงานไปมาเพราะจะทําใหเคร่ืองมือวัดสึกหรอเร็ว  

11. แนวแกนของเคร่ืองมอืวัด จะตองอยูในแนวเดียวกบั แนวแกนของชิน้งาน  
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12. หามนํา เวอรเนีย คาลิปเปอร ที่ยังไมผานการ Calibration มาใชงานโดยเด็ดขาด สงัเกต

ดานหลงั เวอรเนียร จะมีรายละเอียดระยะเวลาการสอบเทียบวัดหรือ Calibration 

13. ขณะวัดงานตัวเลขบนหนาจอแสดงผลว่ิงอยูหามอาน ตองอานเมื่อตัวเลขหยุดน่ิง  

14.  หามยกเวอรเนียรมาอานคาขางนอก เพราะจะทําใหคาที่อานผิดพลาด  

 

วิธีการใชเวอรเนียรคาลิปเปอร มี 5 ขอดังตอไปน้ี    
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4.ใชผาที่สะอาดเช็ดทําความสะอาดเวอรเนียคาลิปเปอร (บริเวณที่เราใกลจะวัด)  

 

5.ทําการปรับต้ังคาศูนย (Zero Set) ซึ่งหนาจอจะแสดงผลดังน้ี 
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ตัวอยางการวัดงานโดยใชปากกาวัดนอก 

 
 

 

ตัวอยางการวัดงานโดย ใชปากกาวัดใน 
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ตัวอยางการวัดงานโดย ใชปลายวัดความลึก 
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หลังการใชงาน  (After use) 

 
เก็บลงกลอง (Keep in the box) 
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ประวัติผูจัดทํา 

ชื่อ-สกุล   นายไตรมิตร  ทองรส  

 

วัน เดือน ปเกิด  11 พฤศจิกายน พ.ศ. 2531   

 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา โรงเรียนมูลนิธิวัดศรีอุบลรัตนาราม พ.ศ.2543 

ระดับมัยมตอนตน โรงเรียนนารีนกุลู พ.ศ.2546 

ระดับมัธยมตอนปลาย แผนการเรียน วิทย-คณิต โรงเรียนนารีนุกูล  พ.ศ.2549 

ระดับอุดมศึกษา  สาขาวิศวกรรมยานยนต  สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 

ประวัติการฝกอบรม 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 ปเกิด  25 ตุลาคม พ.ศ. 2530 

 

ประวัติการศึกษา 

ระดับ ปวช.  วิทยาลัยเทคนิคตรัง  สาขา ELECTRONIC พ.ศ. 2546 

ระดับอุดมศึกษา  สาขาวิศวกรรมยานยนต   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน  

 

ประวัติการฝกอบรม 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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