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บทคัดยอ 
 

 ในรายงานการศึกษาฉบับนี้ ศึกษาการตรวจสอบชิ้นสวนโดยใช Check sheet กอนสงเขา

ไลนการผลิตซึ่งเดิมทีในการรับชิ้นสวน ไมมีเคร่ืองมือในการตรวจเช็คถึงความครบถวนของ

ชิ้นสวน จึงไดมีการจัดทํา Check sheet ซึ่งเปน 1 ในเคร่ืองมอื QC 7 tools ขึ้นมาเพื่อใชเปนเคร่ืองมือ

ในการตรวจสอบ Part กอนที่จะมีการสงเขาไลนการผลิตเพื่อไมใหของเสียหลุดเขาไปยัง

กระบวนการถดัไปได 

 จากผลการศึกษา พบวา  กอนที่จะมีการใช Check sheet ไดพบปญหาของ Part ประกอบมา

ไมครบคิดเปน 33 % หลังจากไดมีการใช Check sheet 1 แลวพบวาสามารถลดปญหาของเสียลงได

ถึง 67% แตการใช  Check sheet 1 ก็ไดมีปญหาใหมเกิดขึ้นคือปญหาสีของ Part สงมาไมตรงตาม

การ Production คดิเปน 50 % แตหลังที่ไดมีการปรับปรุง Check sheet 2 แลวกส็ามารถลดปญหา

ของเสียลงไปได 50% และประสิทธิภาพของ Check sheet 2 ก็สามารถดักจับปญหาไดครบถวน 

 

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. 
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กิตติกรรมประกาศ 
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Planning คุณประสพลาภ สถาพรนานนท และคุณธนพล หลิ่วโรจนทรัพย Staff ฝาย Planning ซึ่ง
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รายงานและชวยเพิ่มเติมในการปรับปรุงแกไขเนื้อหาใหมีความสมบูรณยิ่งขึ้น 

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

ที่ใหการสนับสนุนในการฝกงานสหกิจศึกษาและการศึกษาเพื่อจัดทํารายงานสหกิจศึกษา เอ้ือเฟอ

เอกสารและขอมูลที่สําคัญตางๆ ที่เปนประโยชนตอการทํางานในคร้ังนี้ รวมถึงขอขอบพระคุณ

ทีมงานทุกทานในแผนก Planning   Logistic Control   Delivery Control ในฝาย Production Control  
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รัตนฤทธิ์ที่ไดใหการชวยเหลือและสนับสนุน ใหความรวมมือ ใหคําแนะนํา และไดใหกําลังใจใน
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ผูจัดทําขอขอบพระคุณ บิดา มารดา ครอบครัว และเพื่อนๆ ทุกคนที่มีสวนในการสนับสนุนเปน
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บทที่  1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งสถานประกอบการ 
 

รายละเอียดท่ีตั้งบริษัท 

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

กอต้ัง  : 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 ลานบาท 

ผูถือหุน  :  Honda motor 75.94 % 

1 



                    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  : บริษัทรวมทุนญ่ีปุน 137 บริษัท 

             ขอมูลจําเพาะ บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

เมษายน         2527     เร่ิมประกอบรถยนตรุน “แอคคอรด” ณ โรงงาน บริษัท บางชันเยนเนอรัล 

                                   เอสเเซมบลี จํากัด 

กรกฏาคม      2527    เร่ิมประกอบรุน “ซีวิค” ณ โรงงาน บริษัท บางชันเยนเนอรัลเอเซมบลี จํากัด 

สิงหาคม        2530    เขาเปนผูถือหุนรวมกับ บริษัท บางชันเยนเนอรัลเอเซมบลี จํากัด จํานวน 34 % 

พฤศจิกายน   2532    ซื้อโรงงานที่มีนบุรีโดยการประมูลจากกรมบังคับคดี 

พฤษภาคม     2534    ทําการปรับปรุงโรงงานเพื่อทําการประกอบรถยนต 

สิงหาคม        2535    เร่ิมกอต้ัง บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด ณ  

                                  นิคม อุตสาหกรรมบางชัน เขตมีนบุรี กรุงเทพฯ  

เมษายน         2535    เร่ิมทําการประกอบรถยนตรุน “แอคคอรด” ในสายการผลิต ณ โรงงาน บริษัท 

                                  ฮอนดาคารส  แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย)  จํากัด                                 

สิงหาคม        2535    กอต้ัง  บริษัท  ฮอนดาคารส  แมนูแฟคเจอร่ิง  (ประเทศไทย) จํากัด 

มกราคม        2536    เปดดําเนินกิจการอยางเปนทางการ ในนามของ บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟค  

                                  เจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

มกราคม        2536     เร่ิมประกอบรถยนตฮอนดา 

สิงหาคม       2537     เร่ิมกอต้ัง บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด  

                                  ดวยทุนจดทะเบียน 45,000 ลานบาท ณ สวนอุตสาหกรรมโรจนะ  

                                   จังหวัด พระนครศรีอยธุยา 

ตุลาคม          2537    ทําพิธีวางศิลาฤกษโรงงาน บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง 

                                  (ประเทศไทย) จํากัด ณ สวนอุตสาหกรรมโรจนะ จังหวัดพระนครศรีอยธุยา  

มีนาคม         2539     ยายโรงงานจาก นิคมอุตสาหกรรมบางชันมายังสวนอุตสาหกรรมโรจนะ  

                                  จ.พระนครศรีอยุธยา โดยมีมูลคาการลงทุนสําหรับโรงงานแหงใหมน้ี 

           ประมาณ  4,500 ลานบาท 
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เมษายน        2539     เปดโรงงาน บริษัท ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

                                  เร่ิมทําการประกอบ  รุน  CITY, CIVIC, VERTEX 

ตุลาคม         2540      เร่ิมทําการประกอบรถยนต รุน CR-V ณ โรงงานอยุธยา และรุน 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 ฮอนดาคารส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

 รากฐานนโยบายคุณภาพของบริษัทจะตองดําเนินการตามแนวทางดังนี้  

                        หัวใจปรัชญาฮอนดา   

                                             1. เคารพผูอ่ืน 

                                                          - การริเร่ิม 

                                                          - ความเสมอภาค 

                                                          - ความไววางใจซึ่งกันและกัน 

                                              2. ความปติยินดี 3 ประการ 

                                                          - ความปติยินดีที่ไดซื้อ 

                                                          - ความปติยินดีที่ไดขาย 

                                                          - ความปติยินดีที่ไดผลิต 
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หลักการของบริษัท 

                “เรามั่นอยูในสากลทรรศนะที่วา เรามุงหนาสรางแตบรรดาผลติภัณฑที่มีแตประสิทธิภาพ

สูงสุดทั้งยังมีราคายุติธรรม เพื่อความพึงพอใจของบรรดาลูกคาอยางกวางขวางทั่วโลก” 

นโยบายการบริหารธรุกจิ 

         - จงกาวหนาอยูเสมอดวยความทะเยอทะยาน และความวองไวกระฉับกระเฉง 

         - จงเคารพในทฤษฎีที่มั่นคงสงเสริมแนวความคิดใหมๆและใชเวลาใหบังเกิดประโยนชน  

         - จงสนุกสนานกับงานของทาน และสรางบรรยากาศในการปฏิบัติงานของทานใหแจมใสเสมอ 

         - จงระลึกอยูเสมอถึงคุณคาของการคนควาและขยันหมั่นเพียร   

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  
 
 

รายละเอียดการประกอบธุรกิจ 

บริษัท Honda Automobile (Thailand) Co.,Ltd. ดําเนินธุรกิจผลิตรถยนต มีทั้งหมด 5 รุน

จําหนายทั้งภายในประเทศและภายนอกประเทศ นอกจากน้ียังผลิตชิ้นสวนรถยนตและ Service Part 

อีกดวย 

1.  รถยนตสําเร็จรูป 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   ผลิตภัณฑรถยนตสําเร็จรูป 
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2.  ชิ้นสวนรถยนต แบงเปน 2 ประเภท  

 1)  CKD Import Part       ชิ้นสวนรถยนตนําเขา  

 2)  Local Part                   ชิ้นสวนรถยนตผลิตในประเทศ 

       -   Maker ผลิตและสงมาใหผาน Vender และบางสวน Direct HATC-M 

       -  HATC-M ผลติเองเพือ่ประกอบรถยนตในประเทศและสงออก  

 

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

รูปท่ี 1.4   ชิน้สวนรถยนต 

 

3. Service Part  เปนชิ้นสวนรถยนตสํารองที่ทําการผลิตแลวนําไป Support ใหกับผูใชรถทั่วโลก  

       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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ฮอนดาในประเทศไทย 

 

  ชื่อบริษัท      ปที่กอต้ัง  

 1.  เอเชี่ยน  ฮอนดา  มอเตอร  จํากัด       2507  

 2.  ไทยฮอนดา  แมนูแฟคเจอร่ิง  จํากัด       2508  

 3.  เอเชี่ยน  ออโตพารท  จํากัด        2519  

 4.  เอ.พี ฮอนดา  จํากัด         2529  

 5.  ฮอนดา  แอคเซส (ประเทศไทย) จํากัด       2535  

 6.  ฮอนดา รีเสิรซ  แหงประเทศไทย       2537  

 7.  ฮอนดา อารแอนดดี เซาทอีสท เอเชีย จํากัด      2540  

 8.  เอเชี่ยน พารท เซนเตอร        2541  

 9.  ฮอนดา เอ็นจิเนียร่ิง เอเชี่ยน จํากัด       2542  

 10. ฮอนดา  ออโตโมบลิ (ประเทศไทย) จํากัด      2543 

 

การดําเนินธุรกิจในไทย 

 

 
 

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

รูปท่ี 1.6   การดําเนินธุรกิจในไทย
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1.3  รูปแบบการจัดการองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

รูปท่ี  1.7   แผนผังการบริหารจัดการองคกรโดยรวม  

 

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

รูปท่ี  1.9   กระบวนการผลิตโดยภาพรวมของบริษัท  
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 
 

ตําแหนง    

นักศึกษาฝกงาน  ประจําแผนก Planning ฝาย Production Control    

หนาท่ีงานท่ีรับผิดชอบ  

ศึกษา งานในแผนก คอื Planning และไดรับมอบหมายหนาที่ใหดูแลการติดต้ัง Part 

Bumper แบบใหมของ Jazz active plus    

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 

พนักงานท่ีปรึกษา   

คุณจุไรวรรณ  โนรีฉาย 

คุณประสพลาภ  สถาพรนานนท 

คุณธนพล  หลิ่วโรจนทรัพย 

ตําแหนงพนักงานท่ีปรึกษา    

ผูจัดการแผนก  Planning และ Staff 

 

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

รูปท่ี  1.10   ที่ปรึกษาในการทํางาน 

        

   



1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 ต้ังแตวันที่   1  มิถุนายน  ถึงวันที่   30  กันยายน  พ.ศ.  2553     

รวมระยะเวลาในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาทั้งสิ้น   4  เดือน 

 

1.7 วัตถุประสงคของการปฏิบัติงาน 

 1.7.1  เพื่อทําการศึกษาระบบของแผนก Planning และสภาพปญหาในปจจุบัน 

1.7.2  เพื่อนํา Check sheet ไปใชในการตรวจสอบคุณภาพของ Part เพื่อปองกันปญหา Part 

ของเสียหลุดเขาไปยังกระบวนการถัดไป  

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับ  

 1.8.1  เขาใจระบบการทํางานของแผนก Planning และรับทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น  

 1.8.2  สามารถตรวจพบปญหาและแกไขปญหาไดรวดเร็วโดยใช Check sheet 
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บทที่  2   

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 
 

 

2.1.  การควบคุมคุณภาพ (Quality  Control) 

ในภาวะการแขงขันทางการคาและการตลาดยุคโลกาภิวัฒนที่รุนแรงนั้น องคกรธุรกิจตองมี

การปรับตัวที่รวดเร็วเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภค  ในขณะที่ผูบริโภคมีความตองการ

สนิคาทีห่ลากหลายและเปลีย่นแปลงตลอดเวลา ปจจัยสําคัญอันหน่ึงที่ผูบริโภคใชในการตัดสินใจ

เลือกใชสินคาและบริการก็คือ “คุณภาพ” ของสินคาและบริการ 

 

2.2.  ความหมายของคําวา “คุณภาพ” 

คําวา “คุณภาพ (Quality)” สามารถกาํหนดนิยามไดหลายแนวทาง คนสวนใหญมคีวาม

เขาใจวาคุณภาพเกี่ยวของกับคุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือบริการที่ลูกคาพึงพอใจ ซึ่งความหมายน้ี

จะใกลเคียงกับที่นิยามไวในระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000:2000 ที่ระบุวา “คุณภาพ” คือ ระดับ

ของการบรรลุถึงขอกําหนดหรือความตองการของกลุมลักษณะจําเพาะภายในตัว ดังจะเห็นไดวาใน

ปจจุบันคุณภาพถือวาเปนปจจัยสําคัญที่สุดที่ผูบริโภคใชในการตัดสินใจเลือกซื้อผลิตภัณฑและ

บริการทั้งในผูบริโภคระดับบุคคลและระดับองคกร ดังนั้นความเขาใจ ความตระหนักและการ

ปรับปรุงคุณภาพถือไดวาเปนปจจัยหลักในการดําเนินธุรกิจใหประสบความสําเร็จ  และสามารถ

แขงขนัได 

นอกจากนั้นยังมีการกําหนดคําจํากัดความของคุณภาพไวในหลากหลายรูปแบบดวยกันโดย

อยูบนพื้นฐานที่วาผลิตภัณฑและบริการตองเปนไปตามขอกําหนดของผูที่ใชผลิตภัณฑหรือบริการ

น้ัน คําจํากัดความเหลานั้นสามารถสรุปไดดังนี้ 

- สอดคลองกับขอกําหนด : Conformance to Requirement 

- เหมาะสมกับการใชงาน: Fitness to Use 

- ความพึงพอใจของลูกคา : Customer Satisfaction เปนตน 
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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.  ลักษณะดานคุณภาพ : Quality Characteristic 

ลักษณะตางๆที่ใชในการพิจารณาคุณภาพเปนลักษณะที่ใชกันโดยทั่วไปและเปนที่ยอมรับ ของ

กิจการ เชน ลักษณะดานความแข็งแกรง  ความทนทาน  นํ้าหนัก  ปริมาตร  เปนตน  

 

2.  การวัดคุณภาพ : Quality Measurement 

การวัดคุณภาพแบงเปน 2 ประเภท ไดแก การวัดที่เปนตัวแปร Variables เชน นํ้าหนัก   ปริมาตร 

ความหนา ฯลฯ และการวัดที่เปนคุณลักษณะ Attributes เชน จํานวนสินคาที่ผลิตเสีย หรือจํานวน

รายการที่ผิดพลาดในการใหบริการ ฯลฯในการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพควรระบุให

ชดัเจนวา เปนการตรวจสอบโดยใชตัวแปรประเภทใดหรือทัง้  2 ประเภท และระบุมาตรฐานที่

ตองการของตัวแปรแตละประเภท เชน ปริมาตรของ  นํ้าอัดลมขวดใหญเทากับ 1 ลิตร นํ้าหนักของ

น้ําตาลทราย 1 ถุง เทากับ 1 กิโลกรัม ฯลฯ 

                  

3.  จุดวิกฤต : The Critical Point  

ในการผลิตแตละกระบวนการประกอบไปดวยขั้นตอนตางๆมากมาย จึงควรกําหนดจุดวิกฤตซึ่งเปน

จุดสําคัญที่ควรมีการตรวจสอบคุณภาพเกิดขึ้นในกระบวนการน้ัน  

 

4.   ปริมาณที่ตรวจสอบ : Amount of Inspection 

ในการกําหนดปริมาณสินคาที่ตองการตรวจสอบ ควรระบุวาเปนการตรวจสอบทั้งหมด    

(100%Inspection) หรือเปนการตรวจสอบแบบสุมตัวอยาง Sampling ในกรณีที่เปนการสุมตัวอยาง

ควรจะกําหนดใหขนาดของกลุมตัวอยางเปนเทาไหร 

 

5.   ผูตรวจสอบ : Inspection 

เปนการระบุวาผูที่ทําหนาที่ตรวจสอบดานคุณภาพจะเปนผูที่อยูในหนวยงานหรืออยูนอกหนวยงาน

ซึ่งการใหเปนผูตรวจสอบดานคุณภาพมีขอดีคือเปนผูที่อยูใกลชิดกับงานจึงทําใหสามารถวิเคราะห

ปญหาที่เกิดขึ้นไดโดยละเอียดแตก็มีขอเสียคืออาจจะมีการปดบังขอมูลที่ตรวจพบบางอยางไว สวน

การใหผูที่อยูนอกหนวยงานเปนผูตรวจสอบ  มีขอดีคือ เปนผูที่ไมเกี่ยวของกับงานที่ตรวจสอบจึง

ทําใหสามารถระบุสิ่งที่พบจากการตรวจสอบไดทั้งหมด  สวนขอเสีย คือ อาจจะไมสามารถ

วิเคราะหถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหาได เน่ืองจากไมไดอยูใกลชิดกับงาน   อยางไรก็ตาม ไมวา

ผูตรวจสอบจะเปนผูใดพนักงาน จะตองตระหนักวา การผลิตสินคาใหดีมีคุณภาพเปนความ

รับผิดชอบของทุกคนในกิจการซึ่งไมใชหนาที่ของพนักงานแผนกตรวจสอบคุณภาพเทานั้น  
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6.   การรายงาน : Reporting 

ผูบริหารควรสรางบรรยากาศในการทํางานใหพนักงานทุกคนมีความรูสึกวา เมื่อมีความผิดพลาด

เกิดขึ้นจะตองรีบรายงานใหทราบทันทีโดยไมควรมีการปดบังไวจนทําใหเกิดความเสียหายมากขึ้น 

และควรรีบคนหาสาเหตุของความผิดพลาดที่เกิดขึ้นและทําการ แกไขโดยเร็ว 

  

7.   การปรับปรุงอยางตอเนื่อง : Continuous Improvement 

 แมวาจะยังไมพบขอผิดพลาดเกิดขึ้น ในการดําเนินงานควรจะมีการปรับปรุงกระบวนการอยาง

ตอเน่ืองหลักการขอน้ีถือวาสําคัญมากในการควบคุมคุณภาพ ทั้งน้ีเพื่อทําใหสินคาและบริการเปนที่

ตองการของผูบริโภคอยูเสมอ นอกจากน้ัน ในแตละองคกรควรมีการประกันคุณภาพ หรือ QA ซึ่ง

เปนกิจกรรมที่ไดรับการวางแผนและจัดระบบเพื่อใหแนใจวาสินคาหรือบริการที่ผลิตขึ้นมาเปนไป

ตามขอกําหนดดานคุณภาพที่ระบุไว 

 

 

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

รูปท่ี  2.1   ขอบเขตในการควบคุมคุณภาพ 
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2.4  ประเภทของการตรวจสอบ 

การตรวจสอบคุณภาพไดรับการจําแนกออกไดหลายประเภทขึ้นอยูกับการกําหนด 

แนวความคดิ  โดย จําแนกได 7 แนวความคดิ 

1.  จําแนกประเภทตามจํานวนผลิตภัณฑท่ีไดรับการตรวจสอบ 

รายละเอียดเพิ่มเติม  

ในการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑตามแนวความคิดน้ีจะไดรับการจําแนกออกเปน  4 

ประเภท ต้ังแตการตรวจสอบทุกชิ้นจนถึงการไมตรวจสอบเลย ดังน้ี  

 1.1การตรวจสอบแบบ 100% 

หรือการคดัแยกScreening หมายถึง การตรวจสอบผลิตภัณฑทีละชิ้นทุกชิ้นโดยมี  

จุดประสงคในการแยกผลิตภัณฑที่เสียออกจากผลิตภัณฑที่ดีซึ่งแมโดยทฤษฎีดูเหมือนวา

การตรวจสอบแบบน้ีจะทําใหไดผลการตรวจสอบที่ดีทั้งหมดแตในทางปฏิบัติแลวจะเกิด

ความคลาดเคลื่อนในกระบวนการการตรวจสอบทั้งจากพนักงานและอุปกรณตรวจจึงทํา

ใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการตรวจสอบเสมอ จึงมักจะมีการตรวจสอบซ้ําDouble-check 

ดวยการตรวจสอบแบบชักสิ่งตัวอยาง 

 

1.2 การตรวจสอบแบบชักสิ่งตัวอยาง 

หมายถึง การตรวจสอบโดยอาศัยหลักการดานสถิติในการชักสิ่งตัวอยางแบบสุมจาก 

ประชากรหรือลอต แลวนําผลจากการตรวจสอบสิ่งตัวอยางไปอนุมานเชิงสถิติคุณภาพของ

ผลิตภัณฑทั้งลอตเพื่อการตัดสินใจ จากการตรวจสอบประเภทน้ีอาศัยหลักการ อนุมานเชิง

สถิติจึงมีขอดีที่สามารถใชผลตรวจสอบอธิบายคุณภาพของลอตได แตก็มีขอเสียคือทําให

เกิดความเสี่ยงในการตัดสินใจ ซึ่งประกอบดวยความเสี่ยงของผูผลิต  ที่มีการปฏิเสธลอตที่

ดี และความเสี่ยงของผูบริโภคที่มีการยอมรับลอตที่ไมดี 

 

1.3 การตรวจสอบแบบไมชักสิ่งตัวอยาง 

หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแบบคร้ังคราวที่ไมอาศัยหลักเกณฑทางสถิติ 

เชน การตรวจสอบแบบกําหนดสิ่งชักตัวอยางอยูในสัดสวนคงที่ อาทิ การตรวจสอบดวย

สิ่งตัวอยาง 10 % ของขนาดลอต ซึ่งโดยปกติแลว การตรวจสอบวิธีการน้ีจะไมมี

จุดประสงคในการปฏิบัติการกับผลิตภัณฑ แตมักจะใชในจุดประสงคการควบคุมรวมกับ

การควบคุมกระบวนการหรือเพื่อตรวจเช็คงานตรวจสอบปกติ  
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1.4 การไมตรวจสอบ  

หมายถึง การยอมรับคุณภาพของผลิตภัณฑทั้งลอตโดยไมมีกิจกรรมการตรวจสอบใดๆซึ่ง

วิธีการตรวจสอบประเภทน้ีมักจะใชในกรณีที่กระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุมและ

คุณภาพของผลิตภัณฑเปนไปตามเกณฑที่กําหนด . 

 

2.  จําแนกประเภทตามข้ันตอนของการไหลในการผลิต 

รายละเอียดเพิม่เติม  

ในการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑตามแนวความคิดนี้ไดรับการจําแนกออกตามการไหล 

ของกระบวนการทางธุรกิจนับต้ังแตการรับเขาวัตถุดิบเพื่อมาผลิตจนกระทั่งถึงผลิตภัณฑถึงมือ

ลูกคา ดังน้ี 

2.1 การตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา 

รายละเอียดเพิม่เติม  

การตรวจสอบประเภทน้ีตองการสรางความมั่นใจวาไมมีผลิตภัณฑบกพรองไดรับการ

ปอนเขาสูสายการผลิต  อยางไรก็ตาม  ในทางปฏิบัติจะไมสามารถทําใหไดผลิตภัณฑ

ปอนเขาที่ดีทั้งหมดจากความคลาดเคลื่อนในระบบการตรวจสอบตลอดจนธรรมชาติของ

วิธีการตรวจสอบที่ใชในแตละวิธี  วิธีการประกันคุณภาพผลิตภัณฑปอนเขาที่ดีที่สุดคือ  

การตรวจสอบเพื่อนําผลไปกระตุนใหผูสงมอบจัดทําโปรแกรมประกันคุณภาพหรือการ

ควบคุมกระบวนการผลิต และถาจะใหไดผลที่ดีกวา คือการไปควบคุมที่กระบวนการของผู

สงมอบ 

2.2 การตรวจสอบระหวางกระบวนการ 

2.3  การตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสําเร็จรูป 

2.4  การตรวจสอบกอนการสงมอบ 

2.5  การตรวจสอบชวงสงมอบ 

2.6  การตรวจสอบในคงคลัง 

2.7  การตรวจสอบเพือ่ตรวจติดตาม  

2.8  การตรวจสอบโดยคนกลาง  

 

3.  จําแนกประเภทตามรายละเอียดในการตรวจสอบ 

4.  จําแนกประเภทตามขอมูลท่ีใชตัดสินใจ 

5.  จําแนกประเภทตามวิธีการตรวจสอบวาทําลายหรือไม 

6.  จําแนกประเภทตามสถานท่ีท่ีทําการตรวจสอบ 

7. จําแนกประเภทตามการเลือกผูสงมอบ 
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2.5   เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ 

เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ ที่นิยมใชกันโดยทั่วไปในองคกรตาง มี 7 ประเภท ดังน้ี 

1. การวเิคราะหพาเรโต : Pareto Analysis 

2. ผังการไหล : Flowchart 

3. ใบตรวจสอบ : Check sheet 

รายละเอียดเพิม่เติม  

ใบตรวจสอบ Check sheet เปนเคร่ืองมือตัวแรกในการแกไขปญหา ใชสําหรับการเก็บ

ขอมูลที่เกิดขึ้น ณ เวลาที่สนใจในสถานที่ตองการศึกษา โดยผูที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุม

กระบวนการผลิตจะเปนผูบันทึก ใบตรวจสอบขอมูลน้ันมีหลายประเภท ทั้งน้ีเพื่อใหเหมาะสมกับ

การใชงาน ต้ังแตการตรวจสอบวัตถุดิบ กระบวนการผลิตตลอดจนถึงผลิตภัณฑสําเร็จรูปขั้นตอน

เร่ิมตนในการเก็บขอมูลคือ การออกแบบแผนบันทึกขอมูล Data  sheet ไวใชในการเก็บขอมูลทั้งที่

เปนตัวเลขและไมเปนตัวเลข  แผนบันทึกขอมูลที่ไดจะไดจากประสบการณจากการทํางานจริง  

จากนั้นจึงออกแบบเปนใบตรวจสอบ Check sheet ซึ่งตองมีองคประกอบ คือรายละเอียดของ

ผลิตภัณฑ     

ผูตรวจสอบ  วันและเวลาที่ตรวจสอบ  จํานวนตัวอยางที่ตองตรวจสอบ และตารางหรือรูปที่แสดง

ขอมูล เปนตน การออกแบบใบตรวจสอบที่เหมาะสมตองเก็บขอมูลไดรวดเร็ว  งายและไมยุงยาก  

งายตอการวิเคราะหขอมูล  และแสดงผลไดอยางชัดเจน นอกจากน้ันในการออกแบบยังตองคํานึงถึง

ปจจัยที่สําคัญตอการควบคุมกระบวนการ เพื่อที่จะสามารถจัดเก็บขอมูลไดตรงตามความตองการ

จริง 

ประโยชนของใบตรวจสอบ 
 

 

1.ชวยใหผูตรวจสอบบันทึกผลการตรวจสอบไดสะดวกเพราะการออกแบบใบตรวจสอบ

จะตองคํานึงถึงความสะดวกของผูใช เชน กรอกตัวเลขลงในชองที่มีขอความกํากับไวแลว 

ทําใหไมตองเขียนขอความใหเสียเวลาอีก เปนตน 

 

2.ชวยใหการตรวจสอบหรือสรุปการตรวจสอบรวดเร็วขึ้นเพราะใบตรวจสอบจะทําให

ผูตรวจสอบทราบวาตองตรวจสอบอะไรใบตรวจสอบที่ดีจะชวยชี้แนะการตรวจสอบและ

กาํหนดลาํดับขัน้ตอนการตรวจสอบ ซึง่ทาํใหการตรวจสอบรวดเร็ว  

 

3.ทําใหการสื่อขอความและการตัดสินใจการดําเนินงานควบคุมคุณภาพเปนไปไดอยาง                                                                                                                             

ถูกตอง ใบตรวจสอบจะชวยลดการใชถอยคําที่ยืดยาว อันอาจจะทําใหเกิดความสับสนหรือ

ไวเขว ทาํใหการตัดสนิใจและการดําเนินการอาจเกดิความผดิพลาดได การใชใบตรวจสอบ
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จะทําใหการตีความหรือสรุปผลการตรวจสอบเพื่อเปนขอมูลชวยในการตัดสินใจงาน

ควบคุมคุณภาพทําใหรวดเร็วและถูกตอง ซึ่งนําไปสูการตัดสินใจเพื่อดําเนินการที่ถูกตอง  

 

4.ทําใหการตรวจสอบเปนไปอยางมีระบบ เนื่องจากใบตรวจสอบจะชวยกําหนดประเด็นที่

จะตรวจสอบได   ซึ่งผูตรวจตองตรวจสอบรายการตามที่กําหนดไวในใบตรวจสอบ ทําให

ขอมูลที่ไดอยูในแนวที่ตองการ แมวาผูตรวจจะเปนคนละคนกันก็ตาม แตการดําเนินงาน

ยังคงตอเน่ือง   สงผลใหเกิดระบบงานที่ดี 

 

ขอแนะนําในการใชใบตรวจสอบ 

  1.กําหนดและใชใบตรวจสอบใหตรงกับวัตถุปะสงคของการตรวจสอบ  

 

  2.ตองใหรายละเอียดมากพอที่จะชวยตัดสินใจเกี่ยวกับคุณภาพ  

 

3.ควรมีการแบงหมวดหมูขอมูลที่ตองการศึกษาตามกลุมของคนงานเคร่ืองจักรวัตถุดิบ 

ผลัดวันเวลาและรุนที่ผลิตอยางชัดเจนเพื่อเปนการสืบคนและการวิเคราะหสาเหตุของเสีย

หรือขอบกพรองทําไดสะดวก  รวดเร็ว  และเปนระบบ  

 

4.ใชงานไดงาย ไมยุงยาก และไมซับซอน เพื่อปองกันความไขวเขวหรือความสับสนตอผู

ตรวจสอบใบตรวจสอบที่ดีควรจะชวยใหผูตรวจสอบทํางานไดดีไมตกหลนในรายละเอียด  

 

 5.ควรมีระเบียบในการใชใบตรวจสอบเพื่อไมใหเกิดความสับสนเมื่อมีใบตรวจสอบหลาย

รูปแบบ 

 

4. ฮสิโตแกรม : Histogram 

5. แผนภาพการกระจาย Scatter : Diagram 

6. แผนภาพเหตุและผล, แผนภูมิกางปลา : Cause and Effect Diagram 

7. ผังควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ Statistical : Process Control Chart 
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รูปท่ี  2.2   ตัวอยาง Check sheet ที่ใชในการทํางาน 
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2.6 Why Why Analysis 

Why Why Analysis เปนเคร่ืองมือที่นิยมใชกันมากโดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เปนเทคนิคการ

วิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปรากฏการณ หรือปญหาที่เกิดขึ้น  เพื่อใหไดพบตนตอ หรือ

รากเหงาที่แทจริง และที่สําคัญคือเพื่อนําไปสูการแกไข และปองกันการเกิดซ้ําตอไป  

สําหรับขั้นตอนการทํา  Why Why Analysis มีดังน้ี 

 

1. วิเคราะหขอเท็จจริง โดย ไปดูตนตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรูอยางลึกซึ้งวามีที่มาที่ไป อยางไร และ

ลักษณะอาการ เปนอยางไร ควรดูจากสถานการณจริง Genba และดูสภาพของจริง Genbutsu เพือ่ให

ไดขอเท็จจริง (Real) โดยควรวาดภาพประกอบดวยจะทําใหเขาใจงายขึ้น 

  

2.วิเคราะหหาตนตอของปญหา โดยการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของกับปรากฏการ หรือปญหา ซึ่ง

ทาํไดโดย การถามทําไม ทําไม ไปเร่ือยๆ จนเจอตนตอของปญหา ซึ่งสวนใหญแลวตนตอของ

ปญหามักจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบัติงานที่ดี และเพียงพอตอการปฏิบัติงาน สําหรับ

ปรากฏการณ หรือบางปญหาสวนใหญ มักมีมากวาหนึ่งสาเหตุ อาจจะเขียนแผนภูมิตนไม  

Tree Diagram ชวย เพราะนอกจากไดรายละเอียดครบถวนแลว ยังสะดวกตอผูปฏิบัติงานอีกดวย 

  

3.วิเคราะหความสัมพันธ โดยการถามกลับไป กลับมาวา สิ่งน้ันๆ เปนเหตุเปนผล หรือมีความ

สอดคลองกันเชิงตรรกะ Logic หรือไม เพราะการพิจารณาดวยวิธีน้ีจะชวยทําใหการวิเคราะหของ

เราถูกตองมากขึ้น  

  

4.วิเคราะหหาวิธีการแกไข หรือปองกัน จากการวิเคราะหขั้นสุดทายทําใหเราไดทราบถึงตนตอที่

แทจริง จากนั้นเราก็มาคนหาวิธีการแกไข และมาตรการปองกันการเกิดซ้ํา ซึ่งจากตัวอยางจะเห็นวา 

วิธีการแกไขคือ ซอมมอเตอร และนําไปทําใหเคร่ืองจักรสามารถใชงานได สวนวิธีการปองกันการ

เกิดซ้ําคือ การกําหนดมาตรการการตรวจสอบ ดูแล รักษา เพื่อไมใหมอเตอรทํางานเกินกําลัง  

Over load ซ้ําอีก 

  

5.นํามาตรการท่ีไดไปปฏิบัติจริง นําวิธีการแกไข และปองกันดังกลาวไปปฏิบัติ นอกจากน้ีอาจนํา

วิธีการแกไขปองกันดังกลาว ไปขยายผลกับสิ่งอ่ืนๆ หรือหนวยงานอ่ืนๆ ที่มีความใกลเคียงกันก็จะ

เปนประโยชนมากขึ้นอีก 
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ที่มา :http://www.qandamanagement.com/upload/images/Image/Knowledge%20Sharing/Why-

Why%20Analysis%20.jpg 

รูปท่ี  2.3   การวิเคราะหดวย Why why analysis 
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บทที่  3   

แผนการปฏิบติังานและขัน้ตอนการดําเนินงาน 

 

ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา และศึกษาการทํางานแผนก Planning ฝาย Production 

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

ดําเนินการจัดทําแผนการปฏิบัติงานเพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถปฏิบัติงานตาม

แผนและบรรลุวัตถุประสงคในการปฏิบัติคร้ังน้ี โดยแผนการปฏิบัติงานในการศึกษาคร้ังน้ีไดศึกษา

และปฏิบัติงานในเร่ือง การดูแลการติดต้ัง Bumper แบบใหมของ Jazz-active และทําการตรวจเช็ค 

Part โดยจัดทาํ  

Check sheet ขึ้นมาเพื่อใชเปนเคร่ืองมือในการทํางานเพื่อควบคุมคุณภาพในการตรวจสอบ  

 

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 งานท่ีไดรับมอบหมายในโรงงาน 

     ดูแลการติดต้ัง Bumper แบบใหมของ Jazz-Active+ ซึ่งดูแลรวมไปถึงความ 

                               ครบถวนของ Part กอนที่จะมีการสงมอบไปยังกระบวนการถัดไป คือ  

                               กระบวนการผลิต 

- Jazz-Active + ซึ่งเปนรถรุน Special  version ผลิตมาเพื่อเปนการ

กระตุนยอดขายของทาง Saleโดยนํารถยนตรุนมาตรฐานมาทําการ 

ตกแตงเพิ่มเติม เชน  การติด Accessory เพิ่มเพื่อเปนการดึงดูดใจ

ลูกคาโดยทั้งนี้จะยังคงรักษาระดับมาตรฐานคุณภาพการผลิตของทาง 

Honda เอาไว ซึ่ง Jazz-Active รุนน้ีจะมีจุดเปลี่ยนแปลงที่แตกตางจาก 

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 + 
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3.2.2 Project  

ชื่อโครงงาน การศึกษาการตรวจสอบชิ้นสวน โดยใช Check sheet กอนสงเขาไลน 

              การผลิต 

                    The study of check part by check sheet before sent to 

                                         production line 

 

ขอบเขตงาน - ตรวจสอบคุณภาพ Bumper หนาและ Bumper หลังโดยมีการตรวจเช็ค

ในจุดที่สําคัญทั้งในเร่ืองจุดของ Part ที่เปน Part sub assy จาก Maker และ

เร่ืองของสีของ Part ในการ Production ในแตละคร้ัง 

 

 

 
 

รูปท่ี  3.2   จุดตรวจเช็คของ Bumper หนา & Bumper หลงั 
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3.2.3 รายละเอยีดโครงงาน 

•  ในการ Production Jazz-active + นั้นไดมีการรับแผนการผลิตมาจากทาง Sale 

-  Production ทั้งหมด 3 สี คือ สีฟา 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 

 

26 



•  มี  Flow การรับ Bumper ของ Jazz-Active + ซึ่งแสดงถึงฝายที่เกี่ยวของในการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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            

         ไดพบปญหา  

         ปญหา  :  AF พบปญหา Bumper หนา ขาด Cover fog light/L 1ตัว จึงทําการแจง 

           มายัง PC 

                      การแกไข  : PC ทําการแจงไปยัง Maker ใหนาํ Spare part เขามาเปลี่ยน 

 

        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปท่ี  3.4   สถานที่พบปญหา ที่ AF 
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3.3.2 เปอรเซนตของเสียในคร้ังน้ี คือ 1 : 3 คิดจากรอบการสงของวัน คือ 3 คร้ังของวันที่ 

16 มิถุนายน พบของเสีย 1  คร้ัง  = 33%  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.5   กราฟแสดงของเสียที่พบใน AF 

 

                                จํานวนของเสียที่พบ   = 33% 
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3.3.3 ในกรณีของปญหาที่เกิดขึ้นที่ AF คร้ังนี้สามารถแกไขไปไดโดยไมสงผลกระทบ

ตอไลนการผลิต หลังจากน้ันจึงไดมาทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น โดยใช  

                            Why why Analysis เพือ่หาสาเหตุและแนวทางในการแกไข แสดงดังรูปที ่3.7 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

รูปท่ี  3.6   การวิเคราะหดวย Why why analysis 

 

ปญหา :  ปญหาเร่ือง Part พบที่ AF 

ทําไม 1 :  ไมมีกระบวนการตรวจเช็คที่กระบวนการกอนหนา 

ทําไม 2 :  - ฝาย PO ไมมีหนาที่ในการตรวจเช็ค 

    - ไมมีเคร่ืองมือในการตรวจเช็ค 

สาเหต ุ :  - ไมมีคนดูแลโดยเฉพาะ 

    -  ไมมีเคร่ืองมือในการตรวจเช็ค 

การแกไข  : กําหนดคนและสรางเคร่ืองมือตรวจเช็ค คือ Check sheet  

 

•  ดังน้ันจึงทําการสรางเคร่ืองมือขึ้นมาและกําหนดผูรับผิดชอบ คือ  Check sheet สําหรับจุด

ตรวจเชค็ Part Bumper และให Maker ที่ unpack เปนผูทําการตรวจเช็ค part และใช check sheet 

ของ PCในการตรวจเชค็ 
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3.3.4 ในการที่จะทํา check sheet ไดน้ันจุดที่จะตรวจเช็ค คือจุดที่เปน Part sub assy จาก 

               ทาง Maker และกม็ากาํหนดเปนจุดตรวจเชค็ ใน check sheet  

 

 

 
 

รูปท่ี  3.7   จุดที่เปน Part sub assy จากทาง Maker 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

31 



 
 

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 ไดนาํ Check sheet ไปเร่ิมใชแลวพบวาไมพบปญหาของเสียในเร่ือง Part อีก

สามารถ ลดปญหาของเสียลงไปไดถึง 67 % 

 

3.3.6 ทําตารางสรุปผลจาก Check sheet 1  ซึ่งสามารถตรวจจับปญหาเร่ือง Part ไดหมด

กอนที่จะมีการสงไปยังกระบวนการถัดไป คือ ไลนการผลิต ดังตารางที่ 3.2  

 

ตารางท่ี 3.4   ตารางสรุปผลการตรวจเช็คจาก Check sheet 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

•  ซึ่งประสิทธิภาพของ Check sheetในการตรวจพบปญหาเร่ือง Part และแกไขปญหาโดยการแจง

กลับไปยัง Maker ใหสง Part ทดแทนเขามาเพื่อใหทันตอการ Production และไมสงผลตอ Line การ

ผลิต 
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3.3.7 ในการ Production วันที่ 30 มิถุนายน ไดพบปญหาที่ PO  

ปญหา  :  PO พบปญหา สีของ Part สงมาไมตรงตามแผน Production จึงทําการ   

แจงมายัง PC 

การแกไข  : PC ทําการแจงไปยัง Maker แจงไปยัง Maker ใหนาํ part เขามา

เปลี่ยน 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

รูปท่ี  3.10   สถานที่พบปญหา ที่ PO 

  

•  มีการ Production สขีาวแต Part ที่จัดสงมาเปนสีฟาซึ่งไมตรงตามแผน Production 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vehicle
Quality

Assemble
Frame

AE

Unpack 
part

Welding Painting               PO


Part ตามแผน Production

ไมตรงตามแผน Production

 

Office 
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3.3.8 เปอรเซนตของเสียในคร้ังน้ี คือ 1 : 2 คิดจากรอบการสงของวัน 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 
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จํานวน Production / วัน 

วัน 

60 
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3.3.9 ในกรณีของปญหาที่เกิดขึ้นที่ PO คร้ังนี้สามารถแกไขไปไดโดยไมสงผลกระทบ

ตอไลนการผลิต หลังจากน้ันจึงไดมาทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น โดยใช  

                            Why why Analysis เพือ่หาสาเหตุและแนวทางในการแกไข แสดงดังรูปที ่3.12 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

รูปท่ี  3.12   การวิเคราะหดวย Why why analysis 

 

ปญหา :  ปญหาเร่ืองสี Part ไมตรงตาม Production ยังพบที่ PO 

ทําไม 1 :  ไมมีการตรวจสอบต้ังแตการ Unpack  

ทําไม 2 :  ใน Check sheet ไมมีหัวขอการตรวจสอบเร่ืองสีของ Part  

สาเหต ุ :  คุณภาพของ Check sheet ยังไมไดมาตรฐาน 

การแกไข  : เพิ่มหัวขอการตรวจเช็คเร่ืองสี Part ใน Check sheet  

 

•  ดังนั้นจึงทําการปรับปรุง Check sheet โดยการเพิ่มหัวขอการตรวจเช็คเร่ืองสี Part ลงไปใน  

   Check sheet  
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รูปท่ี  3.13   Check sheet ไดรับการปรับปรุงเร่ืองสี 

•  และในวันที่ 2 กรกฏาคมนั้นจะมีการเพิ่มจุดตรวจเช็คโดย Maker จะทําการเจาะรูที่ Bumper หลงั 

    เพิ่มเขามาอีก 1 จุด คือจุด KIT RR AERO BUMPER จึงไดทําการปรับปรุง Check sheet โดยการ 

    เพิ่มจุดตรวจเช็คน้ีเขาไปพรอมกันในทีเดียว   

 

 
  

รูปท่ี  3.14   Check sheet ไดรับการปรับปรุงเร่ืองการเพิ่มจุดตรวจเช็ค  

 

  
  

1 

2 
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3.3.10 เมื่อปรับปรุง Check sheet 2 เรียบรอยและก็นําไปใชหนางานจริงอีกคร้ัง เร่ิมวันที่ 

2 กรกฏาคมเปนตนไปจนจบการ Production ในวันที ่19 กรกฎาคม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.15   นําไปใชปฏิบัติหนางานจริง 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.16   นําไปใชปฏิบัติหนางานจริง 2 
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บทที่ 4  

สรปุผลการดําเนินงาน  

 

4.1 สรุปการดําเนินโครงงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

• มีการใช Check sheet 2 นี้ไปจนจบการ Production และจากจบการ Production แลวไดมีการทํา

ตารางสรุปการตรวจเช็คและพบปญหาเร่ือง Part 

 

ตารางท่ี  4.1   ตารางสรุปผลการตรวจเช็คทั้งหมด 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

 

 

 

•  เปนการสรุปถึงแตละจุดที่พบปญหาต้ังแตวันแรกที่มีการใช Check sheet จนถึงวันสุดทายของการ 

Production ซึ่งปญหาทั้งหมดนั้นสามารถแกไขไดทันและไมสงผลกระทบใดๆตอ Line การผลิต 
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ซึ่งในกรณีที่เกิดปญหาทั้งหมดน้ันทาง PC จะทําการแจงปญหาไปยัง Maker และ Maker ก็

จะนํา Part มาเปลี่ยนทดแทน 

•  ทํากราฟสรุปปญหาที่พบใน Line การผลิตแบงเปน 3 ชวง คือชวง  

 -  No check sheet   

 -  Check sheet 1  

 -  Check sheet 2 

•   No check sheet จะพบปญหาที่ AF เร่ือง Part ประกอบมาไมครบ คือ ในสวน Bumpers หนา ขาด 

Cover fog light /L 1 ตัว ซึ่งเปอรเซนตของสียในคร้ังน้ีคือ 33 %  การแกไขคือมีการทํา  Check sheet 

เพือ่ตรวจสอบ Part กอนสงเขาไลนการผลิต 

•    Check sheet 1 เมื่อไดนํา Check sheet 1 มาใชแลวปญหาเร่ือง Part ตางๆ สามารถ ตรวจจับแระ

แกไขไดหมด สามารถลดปญหาของเสียไปได 67% แตไดมีปญหาในเร่ือง สีของ Part สงมาไมตรง

ตามแผน Production ซึ่งเปนเปอรเซนตของเสยี 50 % การแกไขคือ มีการแกไข จุดตรวจเช็คในเร่ือง

ของสีเพิ่มเขาไปใน Check sheet 1 และการแกไข เร่ืองที่ 2 คือมีการเพิ่มชองจุดตรวจเช็คใหมเขาไป

อีก ดวย คือ จุด KIR RRAERO BUMPER ในสวน Bumper หลงั 

•Check sheet 2 เมื่อไดมีการนํา Check sheet 2 ที่มีการปรับปรุงมาใชแลวพบวาสามารถดักจับปญหา

ไดหมดเปอรเซนของเสยีในเร่ือง สขีอง Part ไมตรงตามแผน Production ไดลดลงไป 50 % และเมื่อ

เจอปญหาเร่ือง Part ก็สามารถแกไขปญหาไดทันไมมีการหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปได  

 

 
 

รูปท่ี  4.1   กราฟแสดงปญหาที่พบใน Line การผลิต 
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•  ปญหาและอุปสรรคในการทํางานนั้นมี 

 -  การไมรูจักบุคคลในแตละหนวยงานทําใหยากตอการติดตอประสานงาน 

 -  การติดตองานไปยัง Maker จําเปนตองผานหัวหนางานทําใหเปนการเสียเวลา 

 -  การขาดบุคคลที่จะรับผิดชอบดูแลในการตรวจเช็ค Part  
 

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติโครงงาน 

 

• เปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคที่วางไวแลวพบวา 

  -    เขาใจสภาพปญหาและทําการแกไขไดจริง 

 -   สามารถปรับปรุงคุณภาพในการทํางาน โดยใชเคร่ืองมือ  QC 7 Tools ไดจริง 

-   นํา Check sheet ไปใชในการตรวจคุณภาพของ Part และสามารถปองกันปญหา Part    

    ของ 

                   เสียหลุดเขาไปยังกระบวนการถัดไปได  ดังแสดงรูปที่  รูปที่  4.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  4.2   กราฟแสดงปญหาที่พบใน Line การผลิต 

 

 

 

ไมพบของ
เสียใน Line 
การผลิตอีก 

41 



4.3 แนวทางแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

       •  มีการเสนอความคิดขอเสนอแนะเพิ่มเติมดังน้ี  

   -  การทํา Special Version ควรมี Spare Part สํารองไวเพื่อปองกันกรณี 

                               Part ขาด หรือชํารุด 

   -  มีการเพิ่มจุดตรวจเช็คจากทาง   PC เขาไปในเร่ืองของการตรวจ Part โดยการใช  

                               Check sheet ที่จะกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานของการรับ Part ในคร้ัง  

                               ตอไป  

และขอเสนอแนะที่ไดรับการนําไปใชจริงคือขอเสนอแนะที่ 2 ในเร่ืองการเพิ่มจุดตรวจเช็ค 

คอื 

          -  มีการเพิ่มจุดตรวจเช็คจากทาง   PC เขาไปในเร่ืองของการตรวจ Part โดยการใช  

              Check sheet ที่จะกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานของการรับ Part ในคร้ังตอไป  

              ดังรูปที่ 4.3 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

 

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

Overall Special Version Process 
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ที่มา : แผนก Production Control  : Honda Automobile Thailand Co., Ltd 

Flow Schedule Jazz-Active+ 
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ตัวอยาง Check sheet ที่มีการตรวจเช็คคุณภาพถูกตอง 100 % 
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ตัวอยาง Check sheet ที่มีการตรวจเช็คคุณภาพ Bumper หนา Cover hook สีขาวขาด 1ตัว 
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