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บทคัดยอ 
 

 ในรายงานการศึกษาฉบับนี้ ศึกษาการตรวจสอบชิ้นสวนโดยใช Check sheet กอนสงเขา

ไลนการผลิตซึ่งเดิมทีในการรับชิ้นสวน ไมมีเคร่ืองมือในการตรวจเช็คถึงความครบถวนของ

ชิ้นสวน จึงไดมีการจัดทํา Check sheet ซึ่งเปน 1 ในเคร่ืองมอื QC 7 tools ขึ้นมาเพื่อใชเปนเคร่ืองมือ

ในการตรวจสอบ Part กอนที่จะมีการสงเขาไลนการผลิตเพื่อไมใหของเสียหลุดเขาไปยัง

กระบวนการถดัไปได 

 จากผลการศึกษา พบวา  กอนที่จะมีการใช Check sheet ไดพบปญหาของ Part ประกอบมา

ไมครบคิดเปน 33 % หลังจากไดมีการใช Check sheet 1 แลวพบวาสามารถลดปญหาของเสียลงได

ถึง 67% แตการใช  Check sheet 1 ก็ไดมีปญหาใหมเกิดขึ้นคือปญหาสีของ Part สงมาไมตรงตาม

การ Production คดิเปน 50 % แตหลังที่ไดมีการปรับปรุง Check sheet 2 แลวกส็ามารถลดปญหา

ของเสียลงไปได 50% และประสิทธิภาพของ Check sheet 2 ก็สามารถดักจับปญหาไดครบถวน 

 

คําสําคัญ :  ควบคุมคุณภาพ / QC 7 tools / Check sheet 
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Abstract 

 

This study report is to study check part by check sheet before sent to production line.  

The beginning receive part no tools to check the completeness of part. It has made check sheet 

which is a QC 7 tools in the tool up to be used as a tool to monitor part before they are submitted 

to the production line to prevent defect into the next process. 

 As a result, Showed that prior to using the check sheet part of the problem is not fully 

equivalent to 33%. After being used check sheet and find that it can reduce defect by up to 67% 

but after using check sheet 1 it has new problem is the color of part does not meet part of 

production as 50%. After that has been updated check sheet2 and then was able to reduce defect 

at 50% and the performance of check sheet 2 can defect the problem completely. 

 

Keyword :  Quality  Control / QC 7 tools / Check sheet 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ค 



กิตติกรรมประกาศ 

 
ผูจัดทําขอขอบพระคุณเปนอยางสูง อาจารยณัฐพล  จารัตน ที่เปนอาจารยที่ปรึกษาในการ

ปฏิบัติงานโครงการสหกิจศึกษา และการจัดทํารายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ ตลอดจนการให

ขอคิดเห็น คําชี้แนะที่เปนประโยชนตอการทํารายงาน และใหการชวยเหลือในการแกไขใหมีความ

สมบูรณ สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี และขอขอบพระคุณ คุณจุไรวรรณ  โนรีฉาย  ผูจัดการฝาย  

Planning คุณประสพลาภ สถาพรนานนท และคุณธนพล หลิ่วโรจนทรัพย Staff ฝาย Planning ซึ่ง

เปนที่ปรึกษาในการทําสหกิจศึกษาในคร้ังนี้ คอยใหคาํแนะนําในการคดัเลอืกหัวขอในการทาํ

รายงานและชวยเพิ่มเติมในการปรับปรุงแกไขเนื้อหาใหมีความสมบูรณยิ่งขึ้น 

 นอกจากน้ีขอขอบพระคุณ บริษัท Honda Automobile (Thailand) Co.,Ltd. 

ที่ใหการสนับสนุนในการฝกงานสหกิจศึกษาและการศึกษาเพื่อจัดทํารายงานสหกิจศึกษา เอ้ือเฟอ

เอกสารและขอมูลที่สําคัญตางๆ ที่เปนประโยชนตอการทํางานในคร้ังนี้ รวมถึงขอขอบพระคุณ

ทีมงานทุกทานในแผนก Planning   Logistic Control   Delivery Control ในฝาย Production Control  

คุณสุภาภรณ  คุมสกุลไทย   คุณจุไรวรรณโนรีฉาย   คุณกนกอร  กลิ่นมาลัย  และคุณสมรัตน  

รัตนฤทธิ์ที่ไดใหการชวยเหลือและสนับสนุน ใหความรวมมือ ใหคําแนะนํา และไดใหกําลังใจใน

การทํางานแกผูจัดทํารายงานตลอดะยะเวลาในการฝกสหกิจศึกษาและจัดทํารายงาน  สุดทายนี้ 

ผูจัดทําขอขอบพระคุณ บิดา มารดา ครอบครัว และเพื่อนๆ ทุกคนที่มีสวนในการสนับสนุนเปน

กําลังใจในการทํางานแกผูจัดทําในคร้ังน้ี หากเกิดขอผิดพลาดประการใดผูจัดทํา ขออภัยไว ณ ที่น้ี 
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บทที่  1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งสถานประกอบการ 
 

รายละเอียดท่ีตั้งบริษัท 

บริษัท     :  Honda Automobile (Thailand) Co., Ltd. 

กอต้ัง  : ธันวาคม 2000 (Honda cars Thailand 1983, Honda cars manufacturing      

                                1992) 

ที่อยู  : เลขที่ 49 หมู 9 ตําบลธนู อําเภออุทัย จังหวัดพระนครศรีอยุธยา  

                           ประเทศไทย 
TEL       :                (035) 330999, 331000-13 FAX: (035) 330974-5 

 

 
 

ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี  1.1   บริษัท Automobile (Thailand) Co, Ltd 

 

รายละเอียดบริษัท 

ประธานบริษัท :  อัทซึชิ ฟูจิโมโต 

รองประธาน  :  มาโกโตะ โมริอิ 

ทนุจดทะเบยีน :  5.46 ลานบาท 

ผูถือหุน  :  Honda motor 75.94 % 
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                    Asian Honda motor 13.05 % 

                   Thai Investors 11.11 % 

พื้นที่ทั้งหมด  :  849,600 ตารางเมตร 

             โรงงาน 1:  1996 เน้ือที่ 255,000 ตารางเมตร 

            โรงงาน 2:  ตุลาคม 2008 เน้ือที่ 150,000 ตารางเมตร 

กําลังการผลิต  :  240,000 Units/ป 

  1,000 Units/วัน:  2 กะ: 2 lines 

                            Supplier:  176 บริษัท  : บริษัทรวมทุนญ่ีปุน 137 บริษัท 

             ขอมูลจําเพาะ บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

เมษายน         2527     เร่ิมประกอบรถยนตรุน “แอคคอรด” ณ โรงงาน บริษัท บางชันเยนเนอรัล 

                                   เอสเเซมบลี จํากัด 

กรกฏาคม      2527    เร่ิมประกอบรุน “ซีวิค” ณ โรงงาน บริษัท บางชันเยนเนอรัลเอเซมบลี จํากัด 

สิงหาคม        2530    เขาเปนผูถือหุนรวมกับ บริษัท บางชันเยนเนอรัลเอเซมบลี จํากัด จํานวน 34 % 

พฤศจิกายน   2532    ซื้อโรงงานที่มีนบุรีโดยการประมูลจากกรมบังคับคดี 

พฤษภาคม     2534    ทําการปรับปรุงโรงงานเพื่อทําการประกอบรถยนต 

สิงหาคม        2535    เร่ิมกอต้ัง บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด ณ  

                                  นิคม อุตสาหกรรมบางชัน เขตมีนบุรี กรุงเทพฯ  

เมษายน         2535    เร่ิมทําการประกอบรถยนตรุน “แอคคอรด” ในสายการผลิต ณ โรงงาน บริษัท 

                                  ฮอนดาคารส  แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย)  จํากัด                                 

สิงหาคม        2535    กอต้ัง  บริษัท  ฮอนดาคารส  แมนูแฟคเจอร่ิง  (ประเทศไทย) จํากัด 

มกราคม        2536    เปดดําเนินกิจการอยางเปนทางการ ในนามของ บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟค  

                                  เจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

มกราคม        2536     เร่ิมประกอบรถยนตฮอนดา 

สิงหาคม       2537     เร่ิมกอต้ัง บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด  

                                  ดวยทุนจดทะเบียน 45,000 ลานบาท ณ สวนอุตสาหกรรมโรจนะ  

                                   จังหวัด พระนครศรีอยธุยา 

ตุลาคม          2537    ทําพิธีวางศิลาฤกษโรงงาน บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง 

                                  (ประเทศไทย) จํากัด ณ สวนอุตสาหกรรมโรจนะ จังหวัดพระนครศรีอยธุยา  

มีนาคม         2539     ยายโรงงานจาก นิคมอุตสาหกรรมบางชันมายังสวนอุตสาหกรรมโรจนะ  

                                  จ.พระนครศรีอยุธยา โดยมีมูลคาการลงทุนสําหรับโรงงานแหงใหมน้ี 

           ประมาณ  4,500 ลานบาท 
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เมษายน        2539     เปดโรงงาน บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

                                  เร่ิมทําการประกอบ  รุน  CITY, CIVIC, VERTEX 

ตุลาคม         2540      เร่ิมทําการประกอบรถยนต รุน CR-V ณ โรงงานอยุธยา และรุน CIVIC    

                                   COUPE ณ โรงงานบางชันเยนเนอรัลเอเซมบลี จํากัด                       
 

Total Area: 849,600 m2

Plant 1:Plant 1: 19961996
255,000 m255,000 m22

Plant 2:Plant 2: October 2008October 2008
150,000 m150,000 m22

 
ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี  1.2   พื้นที่โรงงาน 1 และโรงงาน  2 

 

นโยบายคุณภาพของบริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

 รากฐานนโยบายคุณภาพของบริษัทจะตองดําเนินการตามแนวทางดังนี้  

                        หัวใจปรัชญาฮอนดา   

                                             1. เคารพผูอ่ืน 

                                                          - การริเร่ิม 

                                                          - ความเสมอภาค 

                                                          - ความไววางใจซึ่งกันและกัน 

                                              2. ความปติยินดี 3 ประการ 

                                                          - ความปติยินดีที่ไดซื้อ 

                                                          - ความปติยินดีที่ไดขาย 

                                                          - ความปติยินดีที่ไดผลิต 
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หลักการของบริษัท 

                “เรามั่นอยูในสากลทรรศนะที่วา เรามุงหนาสรางแตบรรดาผลติภัณฑที่มีแตประสิทธิภาพ

สูงสุดทั้งยังมีราคายุติธรรม เพื่อความพึงพอใจของบรรดาลูกคาอยางกวางขวางทั่วโลก” 

นโยบายการบริหารธรุกจิ 

         - จงกาวหนาอยูเสมอดวยความทะเยอทะยาน และความวองไวกระฉับกระเฉง 

         - จงเคารพในทฤษฎีที่มั่นคงสงเสริมแนวความคิดใหมๆและใชเวลาใหบังเกิดประโยนชน  

         - จงสนุกสนานกับงานของทาน และสรางบรรยากาศในการปฏิบัติงานของทานใหแจมใสเสมอ 

         - จงระลึกอยูเสมอถึงคุณคาของการคนควาและขยันหมั่นเพียร   

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  
 
 

รายละเอียดการประกอบธุรกิจ 

บริษัท Honda Automobile (Thailand) Co.,Ltd. ดําเนินธุรกิจผลิตรถยนต มีทั้งหมด 5 รุน

จําหนายทั้งภายในประเทศและภายนอกประเทศ นอกจากน้ียังผลิตชิ้นสวนรถยนตและ Service Part 

อีกดวย 

1.  รถยนตสําเร็จรูป 5 types   

 1)  Accord   

 2)  CRV 

 3)  Civic 

 4)  City 

 5)  Jazz  

Plant1Plant1

Plant2Plant2

      
 

ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี  1.3   ผลิตภัณฑรถยนตสําเร็จรูป 
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2.  ชิ้นสวนรถยนต แบงเปน 2 ประเภท  

 1)  CKD Import Part       ชิ้นสวนรถยนตนําเขา  

 2)  Local Part                   ชิ้นสวนรถยนตผลิตในประเทศ 

       -   Maker ผลิตและสงมาใหผาน Vender และบางสวน Direct HATC-M 

       -  HATC-M ผลติเองเพือ่ประกอบรถยนตในประเทศและสงออก  

 

 
ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี 1.4   ชิน้สวนรถยนต 

 

3. Service Part  เปนชิ้นสวนรถยนตสํารองที่ทําการผลิตแลวนําไป Support ใหกับผูใชรถทั่วโลก  

       มีการผลิตที่ MC, PO, PR, WE 1  

 

China

Europe/Middle East/Africa
North/ Central America

South America

Japan

 

Asia/Oceania

 
ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี 1.5   ฐานผลติรถยนต Honda ทั่วโลก 
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ฮอนดาในประเทศไทย 

 

  ชื่อบริษัท      ปที่กอต้ัง  

 1.  เอเชี่ยน  ฮอนดา  มอเตอร  จํากัด       2507  

 2.  ไทยฮอนดา  แมนูแฟคเจอร่ิง  จํากัด       2508  

 3.  เอเชี่ยน  ออโตพารท  จํากัด        2519  

 4.  เอ.พี ฮอนดา  จํากัด         2529  

 5.  ฮอนดา  แอคเซส (ประเทศไทย) จํากัด       2535  

 6.  ฮอนดา รีเสิรซ  แหงประเทศไทย       2537  

 7.  ฮอนดา อารแอนดดี เซาทอีสท เอเชีย จํากัด      2540  

 8.  เอเชี่ยน พารท เซนเตอร        2541  

 9.  ฮอนดา เอ็นจิเนียร่ิง เอเชี่ยน จํากัด       2542  

 10. ฮอนดา  ออโตโมบลิ (ประเทศไทย) จํากัด      2543 

 

การดําเนินธุรกิจในไทย 

 

 
 

ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี 1.6   การดําเนินธุรกิจในไทย
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1.3  รูปแบบการจัดการองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี  1.7   แผนผังการบริหารจัดการองคกรโดยรวม  

 

CEO 

 

Frame Plant 
 

Engine Plant 
 

Quality 
 

Purchasing 
Business 

Admin 

A/O 

NMC 

Body 

Painting 

Assembly 

Engine 
 

Quality 

 

Purchasing Facility and 

Safety 

MFG Admin 

International 

Operation 

Production 

Control 

New 

Model 

New Mode 

EPL 

 

VP 

Accounting 

 

Accounting 
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Coordinator
Mr. Yoshiniko Otha

Coordinator
Mr. Yoshiniko Otha

Production  Planning
Sect.Mgr.

Mrs.Juraiwan Noreechai

Production  Planning
Sect.Mgr.

Mrs.Juraiwan Noreechai

CBU  Delivery Control
Sect.Mgr.

Somrat Rattanarit

CBU  Delivery Control
Sect.Mgr.

Somrat Rattanarit

Logistic Control
Sect.Mgr.

Mrs.  Kanok-on  Klinmalai

Logistic Control
Sect.Mgr.

Mrs.  Kanok-on  Klinmalai

Production Control
Dept.Mgr.  

Mrs. Supaporn Khumsakulthai

Production Control
Dept.Mgr.  

Mrs. Supaporn Khumsakulthai

 

Logistic Control Sect.

• CKD Set order by GLO.
• FE Set order by GLO.
• CKD Misc.order by GLO.
• CKD PbP order.
• CKD Event order.
• CKD stock control.
• To control for DCC operation

- ANI = Line1 & Line2
- AAL = Line1

• Invoices of local part receiving.
• DCC cost control.
• Inventory control.
• CKD Trouble report (Delivery trouble).
• To support and achieve department policy

CBU Delivery Control Sect.

• Daily production & delivery result 
making & information.

• CBU stock counting (AF-off ~ NDC in)
5 times/Day.

• CBU stock hourly information.
• CBU export shipment plan 

making & Information.
• CBU registration (submit LTD).
• Delivery order issue.
• Line control system (GALC & ALC)
• ISMs, HAQS, ISO14001, ISO9001, HCG,

ADR & JPN COP, EU.
• Insurance claim.
• CBU export scrap control.
• Re-stamping engine number.
• To support and achieve department policy.

Planning Sect.

• Seihan  meeting & Niguri adjustment.
• HATC  capacity check for In-house  part.
• Prod.paln for CBU,CKD & SP.
• CBU,CKD & SP Production actual & plan.
• THM order & delivery business
• Budget control
• Prod.daily efficiency.
• New model event prod. instruction.
• Manpower control.
• Build out instruction.
• Special request from HATC-S.
• External audit (SOX, KPMG,E&Y,PWC).
• OJT project.
• To support and achieve department policy.

 
 

ที่มา : แผนก Production Control: Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี  1.8   แผนผังการบริหารจัดการองคกรแยกฝายการบริหาร  
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รูปท่ี  1.9   กระบวนการผลิตโดยภาพรวมของบริษัท  
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 
 

ตําแหนง    

นักศึกษาฝกงาน  ประจําแผนก Planning ฝาย Production Control    

หนาท่ีงานท่ีรับผิดชอบ  

ศึกษา งานในแผนก คอื Planning และไดรับมอบหมายหนาที่ใหดูแลการติดต้ัง Part 

Bumper แบบใหมของ Jazz active plus    

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 

พนักงานท่ีปรึกษา   

คุณจุไรวรรณ  โนรีฉาย 

คุณประสพลาภ  สถาพรนานนท 

คุณธนพล  หลิ่วโรจนทรัพย 

ตําแหนงพนักงานท่ีปรึกษา    

ผูจัดการแผนก  Planning และ Staff 

 

ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี  1.10   ที่ปรึกษาในการทํางาน 

        

   



1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 ต้ังแตวันที่   1  มิถุนายน  ถึงวันที่   30  กันยายน  พ.ศ.  2553     

รวมระยะเวลาในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาทั้งสิ้น   4  เดือน 

 

1.7 วัตถุประสงคของการปฏิบัติงาน 

 1.7.1  เพื่อทําการศึกษาระบบของแผนก Planning และสภาพปญหาในปจจุบัน 

1.7.2  เพื่อนํา Check sheet ไปใชในการตรวจสอบคุณภาพของ Part เพื่อปองกันปญหา Part 

ของเสียหลุดเขาไปยังกระบวนการถัดไป  

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับ  

 1.8.1  เขาใจระบบการทํางานของแผนก Planning และรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น  

 1.8.2  สามารถตรวจพบปญหาและแกไขปญหาไดรวดเร็วโดยใช Check sheet 
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บทที่  2   

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 
 

 

2.1.  การควบคุมคุณภาพ (Quality  Control) 

ในภาวะการแขงขันทางการคาและการตลาดยุคโลกาภิวัฒนที่รุนแรงนั้น องคกรธุรกิจตองมี

การปรับตัวที่รวดเร็วเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภค  ในขณะที่ผูบริโภคมีความตองการ

สนิคาทีห่ลากหลายและเปลีย่นแปลงตลอดเวลา ปจจัยสําคัญอันหน่ึงที่ผูบริโภคใชในการตัดสินใจ

เลือกใชสินคาและบริการก็คือ “คุณภาพ” ของสินคาและบริการ 

 

2.2.  ความหมายของคําวา “คุณภาพ” 

คําวา “คุณภาพ (Quality)” สามารถกาํหนดนิยามไดหลายแนวทาง คนสวนใหญมคีวาม

เขาใจวาคุณภาพเกี่ยวของกับคุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือบริการที่ลูกคาพึงพอใจ ซึ่งความหมายน้ี

จะใกลเคียงกับที่นิยามไวในระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000:2000 ที่ระบุวา “คุณภาพ” คือ ระดับ

ของการบรรลุถึงขอกําหนดหรือความตองการของกลุมลักษณะจําเพาะภายในตัว ดังจะเห็นไดวาใน

ปจจุบันคุณภาพถือวาเปนปจจัยสําคัญที่สุดที่ผูบริโภคใชในการตัดสินใจเลือกซื้อผลิตภัณฑและ

บริการทั้งในผูบริโภคระดับบุคคลและระดับองคกร ดังนั้นความเขาใจ ความตระหนักและการ

ปรับปรุงคุณภาพถือไดวาเปนปจจัยหลักในการดําเนินธุรกิจใหประสบความสําเร็จ  และสามารถ

แขงขนัได 

นอกจากนั้นยังมีการกําหนดคําจํากัดความของคุณภาพไวในหลากหลายรูปแบบดวยกันโดย

อยูบนพื้นฐานที่วาผลิตภัณฑและบริการตองเปนไปตามขอกําหนดของผูที่ใชผลิตภัณฑหรือบริการ

น้ัน คําจํากัดความเหลานั้นสามารถสรุปไดดังนี้ 

- สอดคลองกับขอกําหนด : Conformance to Requirement 

- เหมาะสมกับการใชงาน: Fitness to Use 

- ความพึงพอใจของลูกคา : Customer Satisfaction เปนตน 
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ตารางท่ี 2.1  มติิ 8 ประการของคุณภาพ 

 

 
 

ที่มา : www.mm-thaigerman.com/DOWNLOADS/Quality_Control.pdf 
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2.3.  การออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพ 

1.  ลักษณะดานคุณภาพ : Quality Characteristic 

ลักษณะตางๆที่ใชในการพิจารณาคุณภาพเปนลักษณะที่ใชกันโดยทั่วไปและเปนที่ยอมรับ ของ

กิจการ เชน ลักษณะดานความแข็งแกรง  ความทนทาน  นํ้าหนัก  ปริมาตร  เปนตน  

 

2.  การวัดคุณภาพ : Quality Measurement 

การวัดคุณภาพแบงเปน 2 ประเภท ไดแก การวัดที่เปนตัวแปร Variables เชน นํ้าหนัก   ปริมาตร 

ความหนา ฯลฯ และการวัดที่เปนคุณลักษณะ Attributes เชน จํานวนสินคาที่ผลิตเสีย หรือจํานวน

รายการที่ผิดพลาดในการใหบริการ ฯลฯในการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพควรระบุให

ชดัเจนวา เปนการตรวจสอบโดยใชตัวแปรประเภทใดหรือทัง้  2 ประเภท และระบุมาตรฐานที่

ตองการของตัวแปรแตละประเภท เชน ปริมาตรของ  นํ้าอัดลมขวดใหญเทากับ 1 ลิตร นํ้าหนักของ

น้ําตาลทราย 1 ถุง เทากับ 1 กิโลกรัม ฯลฯ 

                  

3.  จุดวิกฤต : The Critical Point  

ในการผลิตแตละกระบวนการประกอบไปดวยขั้นตอนตางๆมากมาย จึงควรกําหนดจุดวิกฤตซึ่งเปน

จุดสําคัญที่ควรมีการตรวจสอบคุณภาพเกิดขึ้นในกระบวนการน้ัน  

 

4.   ปริมาณที่ตรวจสอบ : Amount of Inspection 

ในการกําหนดปริมาณสินคาที่ตองการตรวจสอบ ควรระบุวาเปนการตรวจสอบทั้งหมด    

(100%Inspection) หรือเปนการตรวจสอบแบบสุมตัวอยาง Sampling ในกรณีที่เปนการสุมตัวอยาง

ควรจะกําหนดใหขนาดของกลุมตัวอยางเปนเทาไหร 

 

5.   ผูตรวจสอบ : Inspection 

เปนการระบุวาผูที่ทําหนาที่ตรวจสอบดานคุณภาพจะเปนผูที่อยูในหนวยงานหรืออยูนอกหนวยงาน

ซึ่งการใหเปนผูตรวจสอบดานคุณภาพมีขอดีคือเปนผูที่อยูใกลชิดกับงานจึงทําใหสามารถวิเคราะห

ปญหาที่เกิดขึ้นไดโดยละเอียดแตก็มีขอเสียคืออาจจะมีการปดบังขอมูลที่ตรวจพบบางอยางไว สวน

การใหผูที่อยูนอกหนวยงานเปนผูตรวจสอบ  มีขอดีคือ เปนผูที่ไมเกี่ยวของกับงานที่ตรวจสอบจึง

ทําใหสามารถระบุสิ่งที่พบจากการตรวจสอบไดทั้งหมด  สวนขอเสีย คือ อาจจะไมสามารถ

วิเคราะหถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหาได เน่ืองจากไมไดอยูใกลชิดกับงาน   อยางไรก็ตาม ไมวา

ผูตรวจสอบจะเปนผูใดพนักงาน จะตองตระหนักวา การผลิตสินคาใหดีมีคุณภาพเปนความ

รับผิดชอบของทุกคนในกิจการซึ่งไมใชหนาที่ของพนักงานแผนกตรวจสอบคุณภาพเทานั้น  
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6.   การรายงาน : Reporting 

ผูบริหารควรสรางบรรยากาศในการทํางานใหพนักงานทุกคนมีความรูสึกวา เมื่อมีความผิดพลาด

เกิดขึ้นจะตองรีบรายงานใหทราบทันทีโดยไมควรมีการปดบังไวจนทําใหเกิดความเสียหายมากขึ้น 

และควรรีบคนหาสาเหตุของความผิดพลาดที่เกิดขึ้นและทําการ แกไขโดยเร็ว 

  

7.   การปรับปรุงอยางตอเนื่อง : Continuous Improvement 

 แมวาจะยังไมพบขอผิดพลาดเกิดขึ้น ในการดําเนินงานควรจะมีการปรับปรุงกระบวนการอยาง

ตอเน่ืองหลักการขอน้ีถือวาสําคัญมากในการควบคุมคุณภาพ ทั้งน้ีเพื่อทําใหสินคาและบริการเปนที่

ตองการของผูบริโภคอยูเสมอ นอกจากน้ัน ในแตละองคกรควรมีการประกันคุณภาพ หรือ QA ซึ่ง

เปนกิจกรรมที่ไดรับการวางแผนและจัดระบบเพื่อใหแนใจวาสินคาหรือบริการที่ผลิตขึ้นมาเปนไป

ตามขอกําหนดดานคุณภาพที่ระบุไว 

 

 

 
                              ที่มา : www.mm-thaigerman.com/DOWNLOADS/Quality_Control.pdf 

รูปท่ี  2.1   ขอบเขตในการควบคุมคุณภาพ 
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2.4  ประเภทของการตรวจสอบ 

การตรวจสอบคุณภาพไดรับการจําแนกออกไดหลายประเภทขึ้นอยูกับการกําหนด 

แนวความคดิ  โดย จําแนกได 7 แนวความคดิ 

1.  จําแนกประเภทตามจํานวนผลิตภัณฑท่ีไดรับการตรวจสอบ 

รายละเอียดเพิ่มเติม  

ในการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑตามแนวความคิดน้ีจะไดรับการจําแนกออกเปน  4 

ประเภท ต้ังแตการตรวจสอบทุกชิ้นจนถึงการไมตรวจสอบเลย ดังน้ี  

 1.1การตรวจสอบแบบ 100% 

หรือการคดัแยกScreening หมายถึง การตรวจสอบผลิตภัณฑทีละชิ้นทุกชิ้นโดยมี  

จุดประสงคในการแยกผลิตภัณฑที่เสียออกจากผลิตภัณฑที่ดีซึ่งแมโดยทฤษฎีดูเหมือนวา

การตรวจสอบแบบน้ีจะทําใหไดผลการตรวจสอบที่ดีทั้งหมดแตในทางปฏิบัติแลวจะเกิด

ความคลาดเคลื่อนในกระบวนการการตรวจสอบทั้งจากพนักงานและอุปกรณตรวจจึงทํา

ใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการตรวจสอบเสมอ จึงมักจะมีการตรวจสอบซ้ําDouble-check 

ดวยการตรวจสอบแบบชักสิ่งตัวอยาง 

 

1.2 การตรวจสอบแบบชักสิ่งตัวอยาง 

หมายถึง การตรวจสอบโดยอาศัยหลักการดานสถิติในการชักสิ่งตัวอยางแบบสุมจาก 

ประชากรหรือลอต แลวนําผลจากการตรวจสอบสิ่งตัวอยางไปอนุมานเชิงสถิติคุณภาพของ

ผลิตภัณฑทั้งลอตเพื่อการตัดสินใจ จากการตรวจสอบประเภทน้ีอาศัยหลักการ อนุมานเชิง

สถิติจึงมีขอดีที่สามารถใชผลตรวจสอบอธิบายคุณภาพของลอตได แตก็มีขอเสียคือทําให

เกิดความเสี่ยงในการตัดสินใจ ซึ่งประกอบดวยความเสี่ยงของผูผลิต  ที่มีการปฏิเสธลอตที่

ดี และความเสี่ยงของผูบริโภคที่มีการยอมรับลอตที่ไมดี 

 

1.3 การตรวจสอบแบบไมชักสิ่งตัวอยาง 

หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแบบคร้ังคราวที่ไมอาศัยหลักเกณฑทางสถิติ 

เชน การตรวจสอบแบบกําหนดสิ่งชักตัวอยางอยูในสัดสวนคงที่ อาทิ การตรวจสอบดวย

สิ่งตัวอยาง 10 % ของขนาดลอต ซึ่งโดยปกติแลว การตรวจสอบวิธีการน้ีจะไมมี

จุดประสงคในการปฏิบัติการกับผลิตภัณฑ แตมักจะใชในจุดประสงคการควบคุมรวมกับ

การควบคุมกระบวนการหรือเพื่อตรวจเช็คงานตรวจสอบปกติ  
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1.4 การไมตรวจสอบ  

หมายถึง การยอมรับคุณภาพของผลิตภัณฑทั้งลอตโดยไมมีกิจกรรมการตรวจสอบใดๆซึ่ง

วิธีการตรวจสอบประเภทน้ีมักจะใชในกรณีที่กระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุมและ

คุณภาพของผลิตภัณฑเปนไปตามเกณฑที่กําหนด . 

 

2.  จําแนกประเภทตามข้ันตอนของการไหลในการผลิต 

รายละเอียดเพิม่เติม  

ในการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑตามแนวความคิดนี้ไดรับการจําแนกออกตามการไหล 

ของกระบวนการทางธุรกิจนับต้ังแตการรับเขาวัตถุดิบเพื่อมาผลิตจนกระทั่งถึงผลิตภัณฑถึงมือ

ลูกคา ดังน้ี 

2.1 การตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา 

รายละเอียดเพิม่เติม  

การตรวจสอบประเภทน้ีตองการสรางความมั่นใจวาไมมีผลิตภัณฑบกพรองไดรับการ

ปอนเขาสูสายการผลิต  อยางไรก็ตาม  ในทางปฏิบัติจะไมสามารถทําใหไดผลิตภัณฑ

ปอนเขาที่ดีทั้งหมดจากความคลาดเคลื่อนในระบบการตรวจสอบตลอดจนธรรมชาติของ

วิธีการตรวจสอบที่ใชในแตละวิธี  วิธีการประกันคุณภาพผลิตภัณฑปอนเขาที่ดีที่สุดคือ  

การตรวจสอบเพื่อนําผลไปกระตุนใหผูสงมอบจัดทําโปรแกรมประกันคุณภาพหรือการ

ควบคุมกระบวนการผลิต และถาจะใหไดผลที่ดีกวา คือการไปควบคุมที่กระบวนการของผู

สงมอบ 

2.2 การตรวจสอบระหวางกระบวนการ 

2.3  การตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสําเร็จรูป 

2.4  การตรวจสอบกอนการสงมอบ 

2.5  การตรวจสอบชวงสงมอบ 

2.6  การตรวจสอบในคงคลัง 

2.7  การตรวจสอบเพือ่ตรวจติดตาม  

2.8  การตรวจสอบโดยคนกลาง  

 

3.  จําแนกประเภทตามรายละเอียดในการตรวจสอบ 

4.  จําแนกประเภทตามขอมูลท่ีใชตัดสินใจ 

5.  จําแนกประเภทตามวิธีการตรวจสอบวาทําลายหรือไม 

6.  จําแนกประเภทตามสถานท่ีท่ีทําการตรวจสอบ 

7. จําแนกประเภทตามการเลือกผูสงมอบ 
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2.5   เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ 

เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ ที่นิยมใชกันโดยทั่วไปในองคกรตาง มี 7 ประเภท ดังน้ี 

1. การวเิคราะหพาเรโต : Pareto Analysis 

2. ผังการไหล : Flowchart 

3. ใบตรวจสอบ : Check sheet 

รายละเอียดเพิม่เติม  

ใบตรวจสอบ Check sheet เปนเคร่ืองมือตัวแรกในการแกไขปญหา ใชสําหรับการเก็บ

ขอมูลที่เกิดขึ้น ณ เวลาที่สนใจในสถานที่ตองการศึกษา โดยผูที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุม

กระบวนการผลิตจะเปนผูบันทึก ใบตรวจสอบขอมูลน้ันมีหลายประเภท ทั้งน้ีเพื่อใหเหมาะสมกับ

การใชงาน ต้ังแตการตรวจสอบวัตถุดิบ กระบวนการผลิตตลอดจนถึงผลิตภัณฑสําเร็จรูปขั้นตอน

เร่ิมตนในการเก็บขอมูลคือ การออกแบบแผนบันทึกขอมูล Data  sheet ไวใชในการเก็บขอมูลทั้งที่

เปนตัวเลขและไมเปนตัวเลข  แผนบันทึกขอมูลที่ไดจะไดจากประสบการณจากการทํางานจริง  

จากนั้นจึงออกแบบเปนใบตรวจสอบ Check sheet ซึ่งตองมีองคประกอบ คือรายละเอียดของ

ผลิตภัณฑ     

ผูตรวจสอบ  วันและเวลาที่ตรวจสอบ  จํานวนตัวอยางที่ตองตรวจสอบ และตารางหรือรูปที่แสดง

ขอมูล เปนตน การออกแบบใบตรวจสอบที่เหมาะสมตองเก็บขอมูลไดรวดเร็ว  งายและไมยุงยาก  

งายตอการวิเคราะหขอมูล  และแสดงผลไดอยางชัดเจน นอกจากน้ันในการออกแบบยังตองคํานึงถึง

ปจจัยที่สําคัญตอการควบคุมกระบวนการ เพื่อที่จะสามารถจัดเก็บขอมูลไดตรงตามความตองการ

จริง 

ประโยชนของใบตรวจสอบ 
 

 

1.ชวยใหผูตรวจสอบบันทึกผลการตรวจสอบไดสะดวกเพราะการออกแบบใบตรวจสอบ

จะตองคํานึงถึงความสะดวกของผูใช เชน กรอกตัวเลขลงในชองที่มีขอความกํากับไวแลว 

ทําใหไมตองเขียนขอความใหเสียเวลาอีก เปนตน 

 

2.ชวยใหการตรวจสอบหรือสรุปการตรวจสอบรวดเร็วขึ้นเพราะใบตรวจสอบจะทําให

ผูตรวจสอบทราบวาตองตรวจสอบอะไรใบตรวจสอบที่ดีจะชวยชี้แนะการตรวจสอบและ

กาํหนดลาํดับขัน้ตอนการตรวจสอบ ซึง่ทาํใหการตรวจสอบรวดเร็ว  

 

3.ทําใหการสื่อขอความและการตัดสินใจการดําเนินงานควบคุมคุณภาพเปนไปไดอยาง                                                                                                                             

ถูกตอง ใบตรวจสอบจะชวยลดการใชถอยคําที่ยืดยาว อันอาจจะทําใหเกิดความสับสนหรือ

ไวเขว ทาํใหการตัดสนิใจและการดําเนินการอาจเกดิความผดิพลาดได การใชใบตรวจสอบ
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จะทําใหการตีความหรือสรุปผลการตรวจสอบเพื่อเปนขอมูลชวยในการตัดสินใจงาน

ควบคุมคุณภาพทําใหรวดเร็วและถูกตอง ซึ่งนําไปสูการตัดสินใจเพื่อดําเนินการที่ถูกตอง  

 

4.ทําใหการตรวจสอบเปนไปอยางมีระบบ เนื่องจากใบตรวจสอบจะชวยกําหนดประเด็นที่

จะตรวจสอบได   ซึ่งผูตรวจตองตรวจสอบรายการตามที่กําหนดไวในใบตรวจสอบ ทําให

ขอมูลที่ไดอยูในแนวที่ตองการ แมวาผูตรวจจะเปนคนละคนกันก็ตาม แตการดําเนินงาน

ยังคงตอเน่ือง   สงผลใหเกิดระบบงานที่ดี 

 

ขอแนะนําในการใชใบตรวจสอบ 

  1.กําหนดและใชใบตรวจสอบใหตรงกับวัตถุปะสงคของการตรวจสอบ  

 

  2.ตองใหรายละเอียดมากพอที่จะชวยตัดสินใจเกี่ยวกับคุณภาพ  

 

3.ควรมีการแบงหมวดหมูขอมูลที่ตองการศึกษาตามกลุมของคนงานเคร่ืองจักรวัตถุดิบ 

ผลัดวันเวลาและรุนที่ผลิตอยางชัดเจนเพื่อเปนการสืบคนและการวิเคราะหสาเหตุของเสีย

หรือขอบกพรองทําไดสะดวก  รวดเร็ว  และเปนระบบ  

 

4.ใชงานไดงาย ไมยุงยาก และไมซับซอน เพื่อปองกันความไขวเขวหรือความสับสนตอผู

ตรวจสอบใบตรวจสอบที่ดีควรจะชวยใหผูตรวจสอบทํางานไดดีไมตกหลนในรายละเอียด  

 

 5.ควรมีระเบียบในการใชใบตรวจสอบเพื่อไมใหเกิดความสับสนเมื่อมีใบตรวจสอบหลาย

รูปแบบ 

 

4. ฮสิโตแกรม : Histogram 

5. แผนภาพการกระจาย Scatter : Diagram 

6. แผนภาพเหตุและผล, แผนภูมิกางปลา : Cause and Effect Diagram 

7. ผังควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ Statistical : Process Control Chart 

 

 

 

 

 

19 



 

 
 

รูปท่ี  2.2   ตัวอยาง Check sheet ที่ใชในการทํางาน 
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2.6 Why Why Analysis 

Why Why Analysis เปนเคร่ืองมือที่นิยมใชกันมากโดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เปนเทคนิคการ

วิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปรากฏการณ หรือปญหาที่เกิดขึ้น  เพื่อใหไดพบตนตอ หรือ

รากเหงาที่แทจริง และที่สําคัญคือเพื่อนําไปสูการแกไข และปองกันการเกิดซ้ําตอไป  

สําหรับขั้นตอนการทํา  Why Why Analysis มีดังน้ี 

 

1. วิเคราะหขอเท็จจริง โดย ไปดูตนตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรูอยางลึกซึ้งวามีที่มาที่ไป อยางไร และ

ลักษณะอาการ เปนอยางไร ควรดูจากสถานการณจริง Genba และดูสภาพของจริง Genbutsu เพือ่ให

ไดขอเท็จจริง (Real) โดยควรวาดภาพประกอบดวยจะทําใหเขาใจงายขึ้น 

  

2.วิเคราะหหาตนตอของปญหา โดยการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของกับปรากฏการ หรือปญหา ซึ่ง

ทาํไดโดย การถามทําไม ทําไม ไปเร่ือยๆ จนเจอตนตอของปญหา ซึ่งสวนใหญแลวตนตอของ

ปญหามักจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบัติงานที่ดี และเพียงพอตอการปฏิบัติงาน สําหรับ

ปรากฏการณ หรือบางปญหาสวนใหญ มักมีมากวาหนึ่งสาเหตุ อาจจะเขียนแผนภูมิตนไม  

Tree Diagram ชวย เพราะนอกจากไดรายละเอียดครบถวนแลว ยังสะดวกตอผูปฏิบัติงานอีกดวย 

  

3.วิเคราะหความสัมพันธ โดยการถามกลับไป กลับมาวา สิ่งน้ันๆ เปนเหตุเปนผล หรือมีความ

สอดคลองกันเชิงตรรกะ Logic หรือไม เพราะการพิจารณาดวยวิธีน้ีจะชวยทําใหการวิเคราะหของ

เราถูกตองมากขึ้น  

  

4.วิเคราะหหาวิธีการแกไข หรือปองกัน จากการวิเคราะหขั้นสุดทายทําใหเราไดทราบถึงตนตอที่

แทจริง จากนั้นเราก็มาคนหาวิธีการแกไข และมาตรการปองกันการเกิดซ้ํา ซึ่งจากตัวอยางจะเห็นวา 

วิธีการแกไขคือ ซอมมอเตอร และนําไปทําใหเคร่ืองจักรสามารถใชงานได สวนวิธีการปองกันการ

เกิดซ้ําคือ การกําหนดมาตรการการตรวจสอบ ดูแล รักษา เพื่อไมใหมอเตอรทํางานเกินกําลัง  

Over load ซ้ําอีก 

  

5.นํามาตรการท่ีไดไปปฏิบัติจริง นําวิธีการแกไข และปองกันดังกลาวไปปฏิบัติ นอกจากน้ีอาจนํา

วิธีการแกไขปองกันดังกลาว ไปขยายผลกับสิ่งอ่ืนๆ หรือหนวยงานอ่ืนๆ ที่มีความใกลเคียงกันก็จะ

เปนประโยชนมากขึ้นอีก 
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ที่มา :http://www.qandamanagement.com/upload/images/Image/Knowledge%20Sharing/Why-

Why%20Analysis%20.jpg 

รูปท่ี  2.3   การวิเคราะหดวย Why why analysis 
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บทที่  3   

แผนการปฏิบติังานและขัน้ตอนการดําเนินงาน 

 

ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา และศึกษาการทํางานแผนก Planning ฝาย Production 

Controlบริษัท Honda Automobile Thailand Co.,Ltd .ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวม 4 เดือน 

ดําเนินการจัดทําแผนการปฏิบัติงานเพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถปฏิบัติงานตาม

แผนและบรรลุวัตถุประสงคในการปฏิบัติคร้ังน้ี โดยแผนการปฏิบัติงานในการศึกษาคร้ังน้ีไดศึกษา

และปฏิบัติงานในเร่ือง การดูแลการติดต้ัง Bumper แบบใหมของ Jazz-active และทําการตรวจเช็ค 

Part โดยจัดทาํ  

Check sheet ขึ้นมาเพื่อใชเปนเคร่ืองมือในการทํางานเพื่อควบคุมคุณภาพในการตรวจสอบ  

 

3.1 แผนงานปฏบิตังิาน 

 สําหรับแผนการปฏิบัติงานในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ที่บริษัท  Honda Automobile 

Thailand Co.,Ltd . ที่ดําเนินการ แสดงดังตารางที่ 3.1  
 

 
 

ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
 

3.2.1 งานท่ีไดรับมอบหมายในโรงงาน 

     ดูแลการติดต้ัง Bumper แบบใหมของ Jazz-Active+ ซึ่งดูแลรวมไปถึงความ 

                               ครบถวนของ Part กอนที่จะมีการสงมอบไปยังกระบวนการถัดไป คือ  

                               กระบวนการผลิต 

- Jazz-Active + ซึ่งเปนรถรุน Special  version ผลิตมาเพื่อเปนการ

กระตุนยอดขายของทาง Saleโดยนํารถยนตรุนมาตรฐานมาทําการ 

ตกแตงเพิ่มเติม เชน  การติด Accessory เพิ่มเพื่อเปนการดึงดูดใจ

ลูกคาโดยทั้งนี้จะยังคงรักษาระดับมาตรฐานคุณภาพการผลิตของทาง 

Honda เอาไว ซึ่ง Jazz-Active รุนน้ีจะมีจุดเปลี่ยนแปลงที่แตกตางจาก 

Jazz ทั่วไป 9 จุด ดังแสดงใน รูปที่ 3.1 

 

 
 

ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

รูปท่ี  3.1   จุดเปลีย่นแปลง 9 จุดของ Jazz-Active + 

 

 

 

24 



3.2.2 Project  

ชื่อโครงงาน การศึกษาการตรวจสอบชิ้นสวน โดยใช Check sheet กอนสงเขาไลน 

              การผลิต 

                    The study of check part by check sheet before sent to 

                                         production line 

 

ขอบเขตงาน - ตรวจสอบคุณภาพ Bumper หนาและ Bumper หลังโดยมีการตรวจเช็ค

ในจุดที่สําคัญทั้งในเร่ืองจุดของ Part ที่เปน Part sub assy จาก Maker และ

เร่ืองของสีของ Part ในการ Production ในแตละคร้ัง 

 

 

 
 

รูปท่ี  3.2   จุดตรวจเช็คของ Bumper หนา & Bumper หลงั 
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3.2.3 รายละเอยีดโครงงาน 

•  ในการ Production Jazz-active + นั้นไดมีการรับแผนการผลิตมาจากทาง Sale 

-  Production ทั้งหมด 3 สี คือ สีฟา สีขาวและสีเหลือง   

  -  Production 2 เดือนคอืเดือน มถินุายน และเดือนกรกฎาคม  

 -  Production 2 types คอื ZL7 600 Units  

               ZL9 600 Units 

     ดังแสดงในตารางการ Production โดยรวม ตารางรูปที่ 3.2 

     และตารางการ Production รายวัน ดังตาราง 3.3 

 

ตารางท่ี 3.2   ตารางการ Production โดยรวม 

 

 

 

 

 

 

ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

 

ตารางท่ี 3.3   ตารางการ Production รายวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

 

1200  Units 
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•  มี  Flow การรับ Bumper ของ Jazz-Active + ซึ่งแสดงถึงฝายที่เกี่ยวของในการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.3   Flow การรับ Bumper ของ Jazz-Active + 
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3.3 ข้ันตอนการปฏิบัติโครงงาน 
 

3.3.1 มีการ Production ในวันที่ 16 มถินุายน – 19 กรกฎาคม และในวันแรกที ่16 มิถุนายน            

         ไดพบปญหา  

         ปญหา  :  AF พบปญหา Bumper หนา ขาด Cover fog light/L 1ตัว จึงทําการแจง 

           มายัง PC 

                      การแกไข  : PC ทําการแจงไปยัง Maker ใหนาํ Spare part เขามาเปลี่ยน 

 

        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปท่ี  3.4   สถานที่พบปญหา ที่ AF 
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3.3.2 เปอรเซนตของเสียในคร้ังน้ี คือ 1 : 3 คิดจากรอบการสงของวัน คือ 3 คร้ังของวันที่ 

16 มิถุนายน พบของเสีย 1  คร้ัง  = 33%  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.5   กราฟแสดงของเสียที่พบใน AF 

 

                                จํานวนของเสียที่พบ   = 33% 
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จํานวน Production / วัน 

No Check sheet 
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3.3.3 ในกรณีของปญหาที่เกิดขึ้นที่ AF คร้ังนี้สามารถแกไขไปไดโดยไมสงผลกระทบ

ตอไลนการผลิต หลังจากน้ันจึงไดมาทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น โดยใช  

                            Why why Analysis เพือ่หาสาเหตุและแนวทางในการแกไข แสดงดังรูปที ่3.7 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

รูปท่ี  3.6   การวิเคราะหดวย Why why analysis 

 

ปญหา :  ปญหาเร่ือง Part พบที่ AF 

ทําไม 1 :  ไมมีกระบวนการตรวจเช็คที่กระบวนการกอนหนา 

ทําไม 2 :  - ฝาย PO ไมมีหนาที่ในการตรวจเช็ค 

    - ไมมีเคร่ืองมือในการตรวจเช็ค 

สาเหต ุ :  - ไมมีคนดูแลโดยเฉพาะ 

    -  ไมมีเคร่ืองมือในการตรวจเช็ค 

การแกไข  : กําหนดคนและสรางเคร่ืองมือตรวจเช็ค คือ Check sheet  

 

•  ดังน้ันจึงทําการสรางเคร่ืองมือขึ้นมาและกําหนดผูรับผิดชอบ คือ  Check sheet สําหรับจุด

ตรวจเชค็ Part Bumper และให Maker ที่ unpack เปนผูทําการตรวจเช็ค part และใช check sheet 

ของ PCในการตรวจเชค็ 
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3.3.4 ในการที่จะทํา check sheet ไดน้ันจุดที่จะตรวจเช็ค คือจุดที่เปน Part sub assy จาก 

               ทาง Maker และกม็ากาํหนดเปนจุดตรวจเชค็ ใน check sheet  

 

 

 
 

รูปท่ี  3.7   จุดที่เปน Part sub assy จากทาง Maker 
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รูปท่ี  3.8   Check sheet 1  

 

 
 

 

รูปท่ี  3.9   จุดตรวจเชค็ 

 

 

 

 

Cover fog light  

Cover hook  Cover light beam 
Cover hook 
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3.3.5 ไดนาํ Check sheet ไปเร่ิมใชแลวพบวาไมพบปญหาของเสียในเร่ือง Part อีก

สามารถ ลดปญหาของเสียลงไปไดถึง 67 % 

 

3.3.6 ทําตารางสรุปผลจาก Check sheet 1  ซึ่งสามารถตรวจจับปญหาเร่ือง Part ไดหมด

กอนที่จะมีการสงไปยังกระบวนการถัดไป คือ ไลนการผลิต ดังตารางที่ 3.2  

 

ตารางท่ี 3.4   ตารางสรุปผลการตรวจเช็คจาก Check sheet 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

•  ซึ่งประสิทธิภาพของ Check sheetในการตรวจพบปญหาเร่ือง Part และแกไขปญหาโดยการแจง

กลับไปยัง Maker ใหสง Part ทดแทนเขามาเพื่อใหทันตอการ Production และไมสงผลตอ Line การ

ผลิต 
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3.3.7 ในการ Production วันที่ 30 มิถุนายน ไดพบปญหาที่ PO  

ปญหา  :  PO พบปญหา สีของ Part สงมาไมตรงตามแผน Production จึงทําการ   

แจงมายัง PC 

การแกไข  : PC ทําการแจงไปยัง Maker แจงไปยัง Maker ใหนาํ part เขามา

เปลี่ยน 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

รูปท่ี  3.10   สถานที่พบปญหา ที่ PO 

  

•  มีการ Production สขีาวแต Part ที่จัดสงมาเปนสีฟาซึ่งไมตรงตามแผน Production 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vehicle
Quality

Assemble
Frame

AE

Unpack 
part

Welding Painting               PO


Part ตามแผน Production

ไมตรงตามแผน Production

 

Office 
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3.3.8 เปอรเซนตของเสียในคร้ังน้ี คือ 1 : 2 คิดจากรอบการสงของวัน คือ 2  คร้ังของ

วันที่ 30 มิถุนายน พบของเสีย 1  คร้ัง  = 50%  

 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 รูปท่ี  3.11   กราฟแสดงของเสียที่พบใน PO 

 

                                จํานวนของเสียที่พบ   = 50% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

22 23 24 25 26 27 28 29 30 1

 

Check sheet 1 

June 

จํานวน Production / วัน 

วัน 

60 
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3.3.9 ในกรณีของปญหาที่เกิดขึ้นที่ PO คร้ังนี้สามารถแกไขไปไดโดยไมสงผลกระทบ

ตอไลนการผลิต หลังจากน้ันจึงไดมาทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น โดยใช  

                            Why why Analysis เพือ่หาสาเหตุและแนวทางในการแกไข แสดงดังรูปที ่3.12 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

รูปท่ี  3.12   การวิเคราะหดวย Why why analysis 

 

ปญหา :  ปญหาเร่ืองสี Part ไมตรงตาม Production ยังพบที่ PO 

ทําไม 1 :  ไมมีการตรวจสอบต้ังแตการ Unpack  

ทําไม 2 :  ใน Check sheet ไมมีหัวขอการตรวจสอบเร่ืองสีของ Part  

สาเหต ุ :  คุณภาพของ Check sheet ยังไมไดมาตรฐาน 

การแกไข  : เพิ่มหัวขอการตรวจเช็คเร่ืองสี Part ใน Check sheet  

 

•  ดังนั้นจึงทําการปรับปรุง Check sheet โดยการเพิ่มหัวขอการตรวจเช็คเร่ืองสี Part ลงไปใน  

   Check sheet  
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รูปท่ี  3.13   Check sheet ไดรับการปรับปรุงเร่ืองสี 

•  และในวันที่ 2 กรกฏาคมนั้นจะมีการเพิ่มจุดตรวจเช็คโดย Maker จะทําการเจาะรูที่ Bumper หลงั 

    เพิ่มเขามาอีก 1 จุด คือจุด KIT RR AERO BUMPER จึงไดทําการปรับปรุง Check sheet โดยการ 

    เพิ่มจุดตรวจเช็คน้ีเขาไปพรอมกันในทีเดียว   

 

 
  

รูปท่ี  3.14   Check sheet ไดรับการปรับปรุงเร่ืองการเพิ่มจุดตรวจเช็ค  

 

  
  

1 

2 
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3.3.10 เมื่อปรับปรุง Check sheet 2 เรียบรอยและก็นําไปใชหนางานจริงอีกคร้ัง เร่ิมวันที่ 

2 กรกฏาคมเปนตนไปจนจบการ Production ในวันที ่19 กรกฎาคม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.15   นําไปใชปฏิบัติหนางานจริง 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.16   นําไปใชปฏิบัติหนางานจริง 2 
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บทที่ 4  

สรปุผลการดําเนินงาน  

 

4.1 สรุปการดําเนินโครงงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

• มีการใช Check sheet 2 นี้ไปจนจบการ Production และจากจบการ Production แลวไดมีการทํา

ตารางสรุปการตรวจเช็คและพบปญหาเร่ือง Part 

 

ตารางท่ี  4.1   ตารางสรุปผลการตรวจเช็คทั้งหมด 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

 

 

 

•  เปนการสรุปถึงแตละจุดที่พบปญหาต้ังแตวันแรกที่มีการใช Check sheet จนถึงวันสุดทายของการ 

Production ซึ่งปญหาทั้งหมดนั้นสามารถแกไขไดทันและไมสงผลกระทบใดๆตอ Line การผลิต 
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ซึ่งในกรณีที่เกิดปญหาทั้งหมดน้ันทาง PC จะทําการแจงปญหาไปยัง Maker และ Maker ก็

จะนํา Part มาเปลี่ยนทดแทน 

•  ทํากราฟสรุปปญหาที่พบใน Line การผลิตแบงเปน 3 ชวง คือชวง  

 -  No check sheet   

 -  Check sheet 1  

 -  Check sheet 2 

•   No check sheet จะพบปญหาที่ AF เร่ือง Part ประกอบมาไมครบ คือ ในสวน Bumpers หนา ขาด 

Cover fog light /L 1 ตัว ซึ่งเปอรเซนตของสียในคร้ังน้ีคือ 33 %  การแกไขคือมีการทํา  Check sheet 

เพือ่ตรวจสอบ Part กอนสงเขาไลนการผลิต 

•    Check sheet 1 เมื่อไดนํา Check sheet 1 มาใชแลวปญหาเร่ือง Part ตางๆ สามารถ ตรวจจับแระ

แกไขไดหมด สามารถลดปญหาของเสียไปได 67% แตไดมีปญหาในเร่ือง สีของ Part สงมาไมตรง

ตามแผน Production ซึ่งเปนเปอรเซนตของเสยี 50 % การแกไขคือ มีการแกไข จุดตรวจเช็คในเร่ือง

ของสีเพิ่มเขาไปใน Check sheet 1 และการแกไข เร่ืองที่ 2 คือมีการเพิ่มชองจุดตรวจเช็คใหมเขาไป

อีก ดวย คือ จุด KIR RRAERO BUMPER ในสวน Bumper หลงั 

•Check sheet 2 เมื่อไดมีการนํา Check sheet 2 ที่มีการปรับปรุงมาใชแลวพบวาสามารถดักจับปญหา

ไดหมดเปอรเซนของเสยีในเร่ือง สขีอง Part ไมตรงตามแผน Production ไดลดลงไป 50 % และเมื่อ

เจอปญหาเร่ือง Part ก็สามารถแกไขปญหาไดทันไมมีการหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปได  

 

 
 

รูปท่ี  4.1   กราฟแสดงปญหาที่พบใน Line การผลิต 
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•  ปญหาและอุปสรรคในการทํางานนั้นมี 

 -  การไมรูจักบุคคลในแตละหนวยงานทําใหยากตอการติดตอประสานงาน 

 -  การติดตองานไปยัง Maker จําเปนตองผานหัวหนางานทําใหเปนการเสียเวลา 

 -  การขาดบุคคลที่จะรับผิดชอบดูแลในการตรวจเช็ค Part  
 

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติโครงงาน 

 

• เปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคที่วางไวแลวพบวา 

  -    เขาใจสภาพปญหาและทําการแกไขไดจริง 

 -   สามารถปรับปรุงคุณภาพในการทํางาน โดยใชเคร่ืองมือ  QC 7 Tools ไดจริง 

-   นํา Check sheet ไปใชในการตรวจคุณภาพของ Part และสามารถปองกันปญหา Part    

    ของ 

                   เสียหลุดเขาไปยังกระบวนการถัดไปได  ดังแสดงรูปที่  รูปที่  4.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  4.2   กราฟแสดงปญหาที่พบใน Line การผลิต 

 

 

 

ไมพบของ
เสียใน Line 
การผลิตอีก 
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4.3 แนวทางแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

       •  มีการเสนอความคิดขอเสนอแนะเพิ่มเติมดังน้ี  

   -  การทํา Special Version ควรมี Spare Part สํารองไวเพื่อปองกันกรณี 

                               Part ขาด หรือชํารุด 

   -  มีการเพิ่มจุดตรวจเช็คจากทาง   PC เขาไปในเร่ืองของการตรวจ Part โดยการใช  

                               Check sheet ที่จะกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานของการรับ Part ในคร้ัง  

                               ตอไป  

และขอเสนอแนะที่ไดรับการนําไปใชจริงคือขอเสนอแนะที่ 2 ในเร่ืองการเพิ่มจุดตรวจเช็ค 

คอื 

          -  มีการเพิ่มจุดตรวจเช็คจากทาง   PC เขาไปในเร่ืองของการตรวจ Part โดยการใช  

              Check sheet ที่จะกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานของการรับ Part ในคร้ังตอไป  

              ดังรูปที่ 4.3 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

 

รูปท่ี  4.3   Flow การรับ Bumper ที่มีการแกไขเพิ่มจุดตรวจเช็ค 
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ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 
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ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

Flow Schedule Jazz-Active+ 
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ตัวอยาง Check sheet ที่มีการตรวจเช็คคุณภาพถูกตอง 100 % 
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ตัวอยาง Check sheet ที่มีการตรวจเช็คคุณภาพ Bumper หนา Cover hook สีขาวขาด 1ตัว 
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