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โครงงานสหกจิศกึษาฉบบัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษากระบวนการการตรวจสอบชิน้ส่วน
เครือ่งยนตเ์รอืทีร่บัมาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) (QC Incoming) โดยมกีลุ่มเป้าหมายคอื
กลุ่มชิน้ส่วนประกอบยอ่ย (Semi part) มกีารน าหลกัทฤษฎคีวิซสีตอรี ่(QC Story) มาใชใ้น
การศกึษา เริม่ตัง้แต่การก าหนดหวัขอ้ปัญหา ท าความเขา้ใจสถานการณ์ ตัง้เป้าหมาย วเิคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาดว้ยเครือ่งมอืแผนผงัสาเหตุและผลหรอืแผนผงักา้งปลาและทฤษฎ ีWhy-
Why Analysis ในการท าแผนมาตรการแนวทางการแกไ้ขปัญหาและน ามาสรา้งมาตรฐานในการ
ท างานการตรวจสอบต่อไป 

จากการศกึษาพบว่า จ านวนของเสยีทีเ่ปนนกลุ่มชิน้ส่วนประกอบยอ่ยหลุดเขา้ไปใน
กระบวนการการผลติเครือ่งยนตเ์รอืในปี 2557 มทีัง้หมด 2,827 PPM หรอืคดิเปนนรอ้ยละ 99 
ของจ านวนของเสยีทัง้หมด จากการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาพบว่า ขอ้มลูการตรวจสอบที่
ใชเ้ปนนมาตรฐานการตรวจสอบมคีวามซบัซอ้นและเอกสารบนัทกึการตรวจสอบชิน้ส่วนไม่
สมบรูณ์ ส่งผลใหเ้กดิความผดิพลาดในการตรวจสอบชิน้ส่วนก่อนทีจ่ะส่งไปยงักระบวนการ
ถดัไป จงึเกดิแนวคดิแกไ้ขปัญหาโดยการจดัท าเอกสารการตรวจสอบ (Inspection check 
sheet) ขึน้ ซึง่ขอ้มลูในเอกสารจะค านึงถงึความงา่ยในการดแูละอ่านท าความเขา้ใจ ชดัเจน เพื่อ
ลดความสบัสนใหก้บัพนกังานตรวจสอบ จากการทดลองใชเ้อกสารการตรวจสอบทีจ่ดัท าขึน้ใหม่
ในช่วงเดอืนมกราคม 2558 เปนนเวลา 1 เดอืน พบว่า จ านวนของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปใน
กระบวนการการผลติเครือ่งยนตเ์รอืลดลงถงึรอ้ยละ 83 เมือ่เทยีบกบัจ านวนของเสยีก่อนการ
ปรบัปรงุ และน าเอกสารการตรวจสอบส่งขึน้เลขทะเบยีนตามขอ้ก าหนด ISO 9001:2008 เพื่อ
เปนนการเพิม่มาตรฐานการตรวจสอบทีน่่าเชื่อถอืมากยิง่ขึน้  

 
 

 

 

 

ค ำส ำคญั : ของเสยี / QC Incoming / QC story / ISO 9001:2008 / Why-Why Analysis / 
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 บทท่ี   1 
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และผลปัญหำ 
 การตรวจสอบชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) (QC Incoming) ถอื
เป็นงานทีส่ าคญังานหน่ึง เนื่องจากเป็นกระบวนการป้องกนัของเสยีหลุดเขา้ไปในกระบวนการ
การผลติ โดยการตรวจสอบชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบินัน้มวีธิกีารตรวจสอบตาม
ขอ้มลูการตรวจสอบ (Inspection Data) ทีผู่จ้ดัส่งวตัถุดบิเป็นผูก้ าหนดและมที าการจดัส่งใหก้บั
ทางบรษิทั ซึง่ขอ้มลูการตรวจสอบนัน้มกีารระบุรายละเอยีดเกีย่วกบัการตรวจสอบคุณภาพ
ชิน้ส่วนมากมาย ท าใหพ้นกังานตรวจสอบเกดิความสบัสน ไมเ่ขา้ใจในบางจดุของการตรวจสอบ 
และพนกังานตรวจสอบไมม่คีวามช านาญหรอืความรูใ้นการตรวจสอบ ส่งผลใหก้ารตรวจสอบไม่
เป็นไปตามมาตรฐานทีก่ าหนด คอืมขีองเสยีหลุดเขา้ไปกระบวนการผลติ 
 จากสาเหตุดงักล่าวส่งผลใหเ้กดิแนวคดิในการขจดัของเสยีทีเ่ขา้ไปในกระบวนการผลติ 
โดยการจดัท าเอกสารการตรวจสอบ (Inspection Check Sheet) หรอืคู่มอืการตรวจสอบ
คุณภาพชิน้ส่วน ซึง่จะมรีายละเอยีดเกีย่วกบัวธิกีารตรวจสอบ เครือ่งทีใ่ชต้รวจสอบ ค่า
มาตรฐานของชิน้ส่วนนัน้ๆและ Drawing แสดงลกัษณะและจดุการตรวจสอบของชิน้ส่วนขนาด
ยอ่ โดยจุดตรวจสอบทีก่ าหนดมกีารพจิารณาจากขอ้มลูปัญหาทีเ่คยเกดิขึน้ของชิน้ส่วนนัน้ๆ
เพราะโดยส่วนมากจดุทีไ่มไ่ดต้ามมาตรฐานของชิน้ส่วนหรอืจดุทีเ่ป็นปัญหาของชิน้ส่วนนัน้ๆ 
มกัจะเป็นจดุทีเ่กดิปัญหาเดมิซ ้าๆเสมอ 
 
วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 

ในการจดัท าโครงการสหกจิศกึษาครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้ 
1.เพื่อขจดัของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติ 
2.เพื่อเพิม่มาตรฐานการตรวจสอบงานชิน้ส่วน (QC Incoming) 

 
ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 

ในการศกึษาโครงการสหกจิครัง้นี้จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงานโดยมรีายละเอยีด 
ประกอบดว้ย 
ขอบเขตดา้นเนื้อหา 

ท าการศกึษากระบวนการการตรวจสอบชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ
(Supplier) (QC Incoming) 
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ขอบเขตดา้นเวลา 
              3 พฤศจกิายน 2557 – 28 กุมภาพนัธ ์2558 
 
ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

1.ศกึษาสภาพทัว่ไปของโรงงาน 
2.ศกึษาและเรยีนรูว้ธิกีารขัน้ตอนการท างานของฝ่ายประกนัคุณภาพเครือ่งยนตเ์รอื 
3.ศกึษาและประเมนิสภาพปัจจุบนัเพื่อวเิคราะหถ์งึปัญหาและแนวทางแกไ้ข 
4.ออกแบบแผนงานตวัอยา่งเพื่อช่วยในการวางแผนและเป็นแม่บททีใ่ชใ้นการน าเสนอ 
5.รวบรวมปัญหาทีเ่กดิขึน้และเสนอแนวทางแกไ้ข 

 
ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 

1.ลดผลกระทบทีส่่งต่อไปยงักระบวนการต่อไปท าใหก้ระบวนการมคีวามต่อเนื่องราบรืน่
ยิง่ขึน้ 

2.ความผดิพลาดในการตรวจสอบลดลงและสามารถท าการตรวจสอบไดต้รงตามจดุที่
ส าคญั 
 
นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 

1. บริษทั หมำยถึง บรษิทัไทยซูซกู ิมอเตอร ์จ ากดั 
2. ของเสีย หมำยถึง ชิน้ส่วนทีไ่ม่ดไีมคุ่ณภาพ โดยปัญหาเกดิจากการผลติของผูจ้ดัส่ง

วตัถุดบิ (Supplier)  
3.ช้ินส่วน หมำยถึง ชิน้ส่วนประกอบเครือ่งยนตเ์รอื 
4.Semi part หมำยถึง ชิน้ส่วนประกอบยอ่ยของชิน้ส่วนเครือ่งยนตเ์รอื 
5.พนักงำนตรวจสอบ หมำยถึง พนกังานฝ่ายตรวจสอบชิน้ส่วนเครือ่งยนตเ์รอื 
6.QC Story หมำยถึง ขัน้ตอนในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้งือ่นไขการพฒันาบุคลากรให้

เขา้ใจถงึหลกัการในการบรหิารโครงการดว้ยวงจร P-D-C-A 
7.เอกสำรกำรตรวจสอบ หมำยถึง Inspection Check Sheet หรอืเอกสารทีจ่ดัท าขึน้

เพื่อช่วยในการตรวจสอบ 
 8.ข้อมูลกำรตรวจสอบ หมำยถึง Inspection data หรอืเอกสารทีร่ะบุขอ้มลูการ
ตรวจสอบชิน้ส่วน ค่ามาตรฐานของชิน้ส่วน โดยผูจ้ดัส่งชิน้ส่วน (Supplier) เป็นผูจ้ดัท าขึน้ 
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แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
              การศกึษาและจดัท าโครงงานสหกจิในหวัขอ้ “ขจดัของเสยีทีห่ลุดเขา้กระบวนการผลติ” 
ไดจ้ดัท าแผนงานและกรอบระยะเวลาด าเนินงาน ดงันี้ 
ตำรำงท่ี 1.1   แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

ล ำ 
ดบั 

กิจกรรม 

ระยะเวลำกำรด ำเนินกำร (3 พฤศจิกำยน 2557-28 กมุภำพนัธ ์
2558) เครื่องมือ PDCA 

พฤศจิกำยน ธนัวำคม มกรำคม กมุภำพนัธ์ 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

  

1 

ศกึษาท าความ
เขา้ใจขัน้ตอน
การท างานการ
ตรวจสอบ (QC 
Incoming) 

                                TOS-W 
(Thai Suzuki 

Motor 
Standard 

Work) 

P 

                                

2 
รวบรวมขอ้มลู
ของเสยีของปี 
2557 

                                ใบบนัทกึของ
เสยี, Report 
การรายงาน
ปัญหาต่างๆ                                 

3 
ระบุวตัถุประสงค์
และเป้าหมาย 

                                
พาเรโต 

                                

4 
ระบุสาเหตุและ
วธิกีารแกไ้ข 

                                แผนผงั
สาเหตุและผล                                 

5 
ทดลองความ
เป็นไปไดแ้ละ
ปรบัปรงุ 

                                
Why-Why 
Analysis 

D 
                                

6 
ประเมนิผลการ
ปรบัปรงุ 

                                แผนภูม ิ
(Grape) 

C 
                                

8 
ท าเป็นมาตรฐาน
การท างาน 

                                Inspection 
Check sheet 

A 
                                

 

  = Plan         = Actual 
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บทท่ี  2 
หลกักำรพืน้ฐำน เอกสำร และงำนวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกักำรพ้ืนฐำน 
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ
เอกสารวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้หวัขอ้ต่อไปนี้ 

1.QC Story 
2.พาเรโต 
3.แผนผงัสาเหตุและผล  
4.Why-Why Analysis 

 
QC Story 
 QC Story เป็นทฤษฎขีัน้ตอนการด าเนินการในการแก้ไขปัญหาโดยมขีัน้ตอน 7ขัน้ตอน 
ดงันี้ 
 1.การก าหนดหวัขอ้ปัญหา  
 เป็นขัน้ตอนทีแ่สดงถงึทีม่าของปัญหา โดยการก าหนดหวัขอ้ปัญหาจะมาจากการส ารวจ
และเกบ็ขอ้มลูเกีย่วกบัสภาพการท างานนัน้ๆ 
 2.การส ารวจสภาพปัจจบุนัและตัง้เป้าหมาย  
 เป็นขัน้ตอนในการท าความเขา้ใจกบัสถานการณ์ของปัญหาจากการส ารวจสภาพปัญหา
ปัจจบุนั จากนนัน้จงึก าหนดเป้าหมายทีต่อ้งการแกไ้ขปัญหา โดยอาศยัสถานการณ์ของปัญหาที่
ไดจ้ากการ 
 3.การวางแผนการแกไ้ข 
 เป็นการวางแผนก าหนดกจิกรรมต่างๆทีต่อ้งท า โดยก าหนดจากขอ้มลูสถานการณ์ที่
สงัเกตได ้ และพจิารณาถงึความสามารถและความเหมาะสมของผูร้บัผดิชอบในการด าเนินงาน 
เพื่อใหก้จิกรรมเป็นไปอย่างราบรืน่ 
 4.การวเิคราะหส์าเหตุ 
 เป็นขัน้ตอนการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา โดยใชเ้ครือ่งมอืแผนผงัสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) หรอืแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) มาช่วยในการ
วเิคราะห ์
 5.การก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละปฏบิตั ิ
 หลงัจากหาสาเหตุของปัญหาไดแ้ลว้ กม็กีารก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหา และท า
การพจิารณาเลอืกมาตรการการตอบโตห้รอืแนวทางการแกไ้ขทีม่คีวามเหมาะสมทีสุ่ด 
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 6.ตดิตามผลการด าเนินงาน 
 หลงัจากน ามาตรการตอบโตไ้ปปฏบิตั ิจะตอ้งท าการเกบ็ขอ้มลูอกีครัง้ เพื่อวเิคราะหแ์ละ
ท าการเปรยีบเทยีบผลหลงัการแกไ้ขว่าดกีว่าผลก่อนการแกไ้ขหรอืไม ่ และตรวจสอบว่าตรงตาม
เป้าหมายหรอืไม่ 
 7.การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 เป็นขัน้ตอนสุดทา้ยของ QC Story คอืเป็นการรกัษามาตรฐานเพื่อมใิหปั้ญหานัน้เกดิขึน้
อกี โดยการน าเอามาตรฐานการปฏบิตัทิีถู่กตอ้งลงไปปฏบิตัอิยา่งจรงิจงัและมวีตัถุประสงคเ์พื่อ
ยตุปัิญหาดงักล่าว 
(ดารารตัน์  กัง่เซ่ง.  2554 : ออนไลน์) 
 
แผนภมิูพำเรโต 
 แผนภูมพิาเรโต (Pareto) จะถูกน ามาใชใ้นการแสดงใหเ้หน็ขนาดของปัญหาและ เพื่อ
จดัล าดบัความส าคญั หลกัการของพาเรโตนัน้ใชห้ลกั 20/80 ส่วนน้อย 20 % จะเป็นส่วนส าคญั 
อกี 80 % จะเป็นส่วนไมค่่อยส าคญั (20% vital few, 80% trivial many) เช่นมปัีญหาอยู ่20 % 
เท่านัน้ทีส่รา้งความเสยีหายส่วนใหญ่ใหก้บักจิการ จงึตอ้งแกต้รงนัน้ก่อน ลกัษณะของรปูกราฟ
เป็นไปตามรปู 

 
รปูท่ี 2.1   ตวัอยา่งลกัษณะกราฟพาเรโต 

 ท่ีมำ: วบิลูย ์พงศพ์รทรพัย.์  2556.  ท ำไมต้องใช้พำเรโต?ตอนท่ี 2.  หน้า 20 
 
จะเหน็ไดว้่า แกน Y จะม ี2 แกน แกน Y ทางซา้ย กบัแกน X ท าหน้าทีเ่หมอืนกราฟ

แท่งปกตแิกน Y ทางขวาเป็นรอ้ยละทีค่่าทัง้หมดคอื 1+2+3+4+5+6 ค่ารวมกนัแลว้ = 100  
          กราฟเสน้ตรงเป็นค่าทีบ่วกเพิม่ไปเรือ่ยๆ จากกราฟแท่ง เช่นเมือ่รายการที ่ 1 มคี่า
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เท่ากบั 42 และ รายการที ่ 2 มคี่าเท่ากบั 27 ผลรวมกจ็ะเป็น 69 ตาม  
แกนทางซา้ย และคดิเป็น 60% ของทัง้หมดตามแกนทางขวา แผนภมูนิี้ถูกจดัเขา้ไปอยูใ่น 
Seven QC Tools โดยปรมาจารยช์าวญี่ปุ่ น 
 
แผนผงัสำเหตแุละผล 
 แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรอืเรยีกอกีชื่อว่า แผนผงั
กา้งปลา (Fishbone Diagram) เป็นสิง่ทีแ่สดงถงึความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหากบัสาเหตุทัง้หมด
ทีเ่ป็นไปไดท้ีอ่าจก่อใหเ้กดิปัญหานัน้ 
 1.เมือ่ไรจงึจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล 
  1.1 เมือ่ตอ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหา 
  1.2 เมือ่ตอ้งการท าการศกึษา ท าความเขา้ใจ หรอืท าความรูจ้กักบักระบวนการ
อื่นๆ 
  1.3 เมือ่ตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง 
 2.วธิกีารสรา้งแผนผงัสาเหตุและผล 
  2.1 ก าหนดประโยคปัญหาทีห่วัปลา 
  2.2 ก าหนดกลุ่มปัจจยัทีท่ าใหเ้กดิปัญหานัน้ๆ (4M) 
  2.3 ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
  2.4 หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
  2.5 จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
  2.6 ใชแ้นวทางการปรบัปรงุทีจ่ าเป็น 
 3.การก าหนดหวัขอ้ปัญหาทีห่วัปลา 
  การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมคีวามเป็นไปได ้ และควร
ก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชงิลบ เทคนิคการระดมความคดิเพื่อจะไดก้า้งปลาทีล่ะเอยีดสวยงาม คอื 
การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขยีนแต่ละกา้งย่อยๆ ซึง่สาเหตุของปัญหาจะเขยีนไวใ้น
กา้งปลาแต่ละก้าง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของก้างรอง และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั 
 4.ขอ้ด ี
  4.1 ช่วยรวบรวมความคดิของสมาชกิในทมี 
  4.2 ท าใหท้ราบสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหา ซึง่ท าใหเ้ราสามารถแกไ้ขปัญหาได้
ถูกวธิ ี
 5.ขอ้เสยี 
  5.1 ความคดิไมอ่สิระเนื่องจากมแีผนผมูกิ้างปลาเป็นตวัก าหนด 
  5.2 ตอ้งอาศยัผูท้ีม่คีวามสามารถสงูจงึจะสามารถใชแ้ผนภูมกิา้งปลาในการ
ระดมความคดิ 
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(ประชาสรรณ์ แสนภกัด.ี  2555 : ออนไลน์) 
 
Why-Why Analysis  
           Why-Why Analysisเป็นเทคนิคการวเิคราะหห์าปัจจยัทีเ่ป็นตน้เหตุใหเ้กดิปรากฏการณ์
อยา่ง เป็นระบบ มขีัน้ตอน การวเิคราะหแ์บบ Why-Why Analysis เริม่จากการก าหนด
ปรากฏการณ์ทีต่อ้งการวเิคราะห ์  แลว้พจิารณาว่าอะไรเป็นปัจจยัหรอืสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิปรากฏ 
การณ์นัน้ โดยการตัง้ค าถามว่า “ท าไม” สมมตุวิ่าผลการพจิารณาท าใหไ้ด้ปัจจยัหรอืสาเหตุ 2 
ขอ้ คอื 1 และ 2 แลว้จงึท าการพจิารณาต่อไปอกีว่าอะไรเป็นปัจจยัหรอืสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิ 1 และ 
2 โดยการตัง้ค าถามว่า “ท าไม” สมมตุวิ่า ผลจากการพจิารณาท าใหไ้ด้ปัจจยัหรอืสาเหตุทีท่ าให้
เกดิ 1 คอื 1.1 และ 1.2 ส่วน ปัจจยัหรอืสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิ 2  คอื 2.1 และ 2.2 จากนัน้พจิารณา
ต่อไปอกีว่าอะไรเป็นปัจจยัหรอื สาเหตุทีท่ าให้เกดิ 1.1 , 1.2 , 2.1 , 2.2 โดยการตัง้ค าถามว่า 
“ท าไม” เช่นน้ีไปเรือ่ยๆ  จนไมส่ามารถหาปัจจยัหรอืสาเหตุทีท่ าให้เกดิขึน้ไดอ้กี แลว้จดุสิน้สุด
นัน้จะเป็นตน้ตอของปัจจยัและสาเหตุต่างๆ  ทีน่ าไปสู่การเกดิขึน้ปรากฏการณ์ และจากปัจจยั
หรอืสาเหตุต่างๆ  ทีเ่ป็นตน้ตอของการเกดิ ปรากฏการณ์ ถ้าท าการพจิารณาพลกิกลบัไปจะท า
ใหส้ามารถหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหานัน้ๆ  ไดส้ าหรบัวธิกีารหาต้นตอและแนวทางแกไ้ข
ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis เป็นดงัรปูที ่2.2    
 

 
 
 
v 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 2.2   วธิกีารหาตน้ตอและแนวทางแกไ้ขปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis 
 ท่ีมำ: ประชาสรรณ์ แสนภกัด.ี  2556.  แผนท่ีควำมคิดกบัแผนผงัต้นไม้.  ออนไลน์ 
 

*ท าไม* ช่องสดุทา้ย คอื 
ตน้ตอของปรากฏการณ์ 

ท าไมเกดิ 2-1 

ท าไมเกดิ 1-2 

ท าไมเกดิ 1-1 

แนวทางการแกไ้ข 

ท าไมเกดิ 2 

2-1 

ท าไมเกดิ 1 

ปรากฏการณ์ ท าไมเกดิปรากฏการณ์ 

1 

2 

1-1 

1-2 

1-1-1 

1-1-2 

1-2-1 

1-2-2 

2-2 

2-1-1 

A 

B 

C 

D 

E 

F 
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เอกสำรและงำนวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
QC Story 
(อภชิญ ์ สุวรรณราช. 2553 : 52) การด าเนินกจิกรรมควิซเีซอรเ์คลิ (QC Circle) ของ

กลุ่มมดงาน 5 ทีป่ระกอบไปดว้ยสมาชกิ 7 คน ไดด้ าเนินกจิกรรมตามขัน้ตอนของควิซสีตอรี ่
(QC Story) 7 ขัน้ตอน ดงัต่อไปนี้  

1. การคน้หาปัญหาและคดัเลอืกหวัขอ้ กลุ่มควิซเีซอรเ์คลิ (QC Circle) ท าการคน้หา
ปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติของชิน้งาน SAT-42443-55020-B และไดค้ดัเลอืกปัญหาที่
จะท าการแกไ้ขปรบัปรงุในเรือ่ง ลดปัญหาเศษวตัถุดบิ SAT-42443-55020-B ตกลงทีพ่ืน้ที่
ปฏบิตังิาน   

2. การส ารวจสภาพปัจจบุนัและก าหนดเป้าหมาย การส ารวจสภาพปัจจบุนัก่อนการ 
ปรบัปรงุใชเ้วลาในการท าความสะอาดเฉลีย่ 11.5 นาทต่ีอวนัปรมิาณเศษวตัถุดบิตกทีพ่ืน้ทีเ่ฉลีย่ 
26.52 กโิลกรมัต่อวนัและก าหนดเป้าหมายในการด าเนินกจิกรรมควิซเีซอรเ์คลิ (QC Circle) 1. 
ตอ้งการลดเวลาการท าความสะอาดพืน้ทีไ่มน้่อยกว่า 50 %  2. ตอ้งการลดปรมิาณเศษวตัถุดบิ
ตกลงทีพ่ืน้ไม่น้อยกว่า 90 % 3. การวางแผนการด าเนินกจิกรรม ก าหนดระยะเวลาตัง้แต่ 1 
กนัยายน 2552 ถงึ 27 พฤศจกิายน 2552 โดยมกีารด าเนินการตามขัน้ตอนของควิซสีตอรี ่(QC 
Story) ทัง้ 7 ขัน้ตอนและ ก าหนดระยะเวลาในการวางแผนและปฏบิตังิานจรงิพรอ้มทัง้ก าหนด
ผูร้บัผดิชอบในการด าเนินการ  

4. การวเิคราะหห์าสาเหตุ โดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผลจ าเป็นตอ้งด าเนินการผ่าน
วธิกีาร ระดมสมองทีป่ระกอบไปดว้ยหลกัการ 4 ประการคอื หา้มวพิากษ์วจิารณ์ ใหค้วามเป็น
อสิระและเสรใีนความคดิ เน้นปรมิาณความคดิมากกว่าคุณภาพความคดิน าความคดิเหน็ทัง้หมด
มารวบรวม หาสาเหตุทีค่าดว่าจะเป็นไปได้ทัง้หมด โดยจ าแนกสาเหตุตามแหล่งก าเนิด คน 
เครือ่งจกัร วธิกีาร วตัถุดบิและสิง่แวดลอ้ม (4M 1E) เพื่อแกไ้ขปัญหาเศษวตัถุดบิตกทีพ่ืน้ที่
ปฏบิตังิาน  

5. การวางแผนการแกไ้ขและการปฏบิตักิารตามมาตรการการแกไ้ข การวางแผนการ  
ด าเนินการจดัท า อุปกรณ์ป้องกนัเศษวตัถุดบิตกลงทีพ่ืน้ทีป่ฏบิตังิานโดยการจดัท า อุปกรณ์ ได้
มกีารมอบหมายแบ่งหน้าทีค่วามรบัผดิชอบก าหนดเวลาในการจดัท าและการตดิตัง้อุปกรณ์ ซึง่ 
อุปกรณ์ทีไ่ดจ้ดัท ามทีัง้หมด 5 ส่วนดว้ยกนั 1.โครงรองรบัเศษวตัถุดบิทีต่กลงพืน้ทีป่ฏบิตังิาน 
บรเิวณดา้นหน้าเครือ่งจกัร 2.แผ่นกัน้ทีห่ลงัเครือ่งจกัรและขา้งในเครือ่งจกัรไมใ่หเ้ศษวตัถุดบิตก
ลง ทีพ่ืน้ทีป่ฏบิตังิานบรเิวณดา้นหลงัเครือ่งจกัร 3.แผ่นรองรบัเศษวตัถุดบิทีต่กลงพืน้ที่
ปฏบิตังิานบรเิวณดา้นขา้งของเครือ่งจกัร 4.โครงเหลก็เสรมิความแขง็แรงใหก้บัถุงใส่เศษวตัถุดบิ 
5. ถาด รองรบัเศษวตัถุดบิพืน้ทีท่า การตรวจสอบคุณภาพของชิน้งาน  6. การตรวจสอบผลและ
ประเมนิผลการแกไ้ข การส ารวจสภาพหลงัการปรบัปรงุใชเ้วลาในการท า ความสะอาดเฉลีย่ 
4.55 นาทต่ีอวนั ปรมิาณเศษวตัถุดบิตกทีพ่ืน้ทีเ่ฉลีย่ 1.7 กโิลกรมัต่อวนั  การเปรยีบเทยีบพบว่า



9 
 

ก่อนการปรบัปรงุใชเ้วลาท าความสะอาดพืน้ทีเ่ฉลีย่ 11.5 นาทต่ีอวนัและหลงัจากท าการปรบัปรงุ
แลว้ใชเ้วลาท าความสะอาดพืน้ทีเ่ฉลีย่ 4.55 นาทต่ีอวนั ดงันัน้เวลาในการท าความสะอาดพืน้ที่
ปฏบิตังิานลดลงจากเดมิ 60.43 %  การเปรยีบเทยีบพบว่าก่อนการปรบัปรงุปรมิาณเศษวตัถุดบิ
ตกลงทีพ่ืน้ทีเ่ฉลีย่ 26.52 กโิลกรมัต่อวนั และหลงัจากท าการปรบัปรงุปรมิาณเศษวตัถุดบิตกลง
ทีพ่ืน้ทีเ่ฉลีย่ 1.7 กโิลกรมัต่อ วนัดงันัน้จ านวนเศษวตัถุดบิตกทีพ่ืน้ทีป่ฏบิตังิานลดลงจากเดมิ 
93.59 %  

7. การก าหนดมาตรฐาน การก าหนดขัน้ตอนและวธิกีารท างาน เพื่อใหก้ารท างานเป็น
มาตรฐานและท าใหเ้กดิความชดัเจนในการปฏบิตังิานลงในคู่มอืการปฏบิตังิานและอบรมพนัก 
งานเกีย่วกบัขัน้ตอนการปฏบิตังิานกบัอุปกรณ์ทีจ่ดัท าขึน้เพื่อความเขา้ใจอย่างถูกตอ้งและปลอด 
ภยั   

การปรบัปรงุประสทิธภิาพในผลติ จากการลดเวลาในการทา ความสะอาดได ้6.95  นาที
ต่อวนั จากประสทิธภิาพของกระบวนการผลติชิน้ส่วน 500 ชิน้ต่อชม.หรอื 8.3 ชิน้ต่อนาท ี
ดงันัน้ ในหนึ่งวนัสามารถเพิม่ผลผลติได ้57.7 ชิน้ต่อวนั หรอืประมาณ 58 ชิน้ต่อวนั ดงันัน้การ 
ดา เนินกจิกรรมควิซเีซอรเ์คลิ (QC Circle) สามารถเพิม่ยอดขายใหก้บับรษิทั จากราคาชิน้ส่วน 
ราคา ชิน้ละ 13.6 บาท ดงันัน้ในหนึ่งวนัสามารถเพิม่ยอดขายใหก้บับรษิทัได ้788.8 บาทต่อวนั 
ในหนึ่ง เดอืนทา งาน 24 วนั สามารถเพิม่ยอดขายใหก้บับรษิทัได ้18,931.2 บาทต่อเดอืน และ
ในหนึ่งปี บรษิทัสามารถเพิม่ยอดขายไดท้ัง้สิน้ 227,174.4  บาทต่อปี ซึง่จะเหน็ไดว้่าเป็นเพยีง
การปรบัปรงุ เพยีงกระบวนการผลติเดยีวเท่านัน้  

ปัญหาในการด าเนินการวจิยัมาจากระยะเวลาทีจ่ ากดัในการท าการวจิยัส่งผลต่อการ
จดัซือ้ เครือ่งมอืและอุปกรณ์ ทีต่้องทนัตามเวลาทีก่ าหนดและการตดิตัง้ตอ้งรอเวลาทีเ่หมาะสม
เพื่อไมใ่หก้ระทบต่อยอดการผลติในแต่ละวนั   
 
พำเรโต 

(จฑุามาศ รตันกุล; และมานพ เรยีวเดชะ.  2555 : 52-53)จากการศกึษาเกบ็รวบรวม
ขอ้มลูจ านวนถุงลามเินตทีเ่สยี ตัง้แต่เดอืน มกราคม-ตุลาคม ปี 2553  สามารถบนัทกึจ านวนถุง
ลามเินตทีเ่สยีจากประเภทของผลติภณัฑซ์ชู ิ ทัง้หมด 6 รายการ  ประกอบดว้ย  3 กลุ่ม 
ผลติภณัฑซ์ชู ิ คอื  Sushi Normal , Sushi HM และ Sushi Broken  สามารถแบ่งลกัษณะ
ขอ้บกพรอ่งของ ถุงลามเินตทีใ่ชส้ าหรบับรรจผุลติภณัฑซ์ชู ิ จ านวน 15 ประเภท  และจาก
แผนภูมพิาเรโต ดงัรปูที ่ 2.3 น าไปวเิคราะหห์าสาเหตุและปัญหา  โดยแผนภมูจิะเหน็ว่า 
เปอรเ์ซน็ตข์องขอ้บกพรอ่ง 95% เกดิจากขอ้บกพรอ่งทัง้หมด 6 ประเภท  ประกอบดว้ย   

1. ถุงทีร่ะบุรายละเอยีดผดิ  
2. ถุงทีพ่บเศษกุง้หลงัถาดจงึตอ้งฉีกถุง  
3. ถุงทีร่ะบุรายละเอยีดไมค่รบ  
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4. ถุงหลวม  
5. รอยซลีทีถุ่งไมเ่รยีบ  
6. รอยซลีทีถุ่งไมต่รงตามระยะ   

 
รปูท่ี 2.3   แผนภมูพิาเรโตแสดงจ านวนขอ้บกพรอ่งทีถุ่งลามเินตจากขัน้ตอนการบรรจุ 

ท่ีมำ: จฑุามาศ รตันกุล; และมานพ เรยีวเดชะ.  2555.  กำรลดข้อบกพร่องของ
กระบวนกำรบรรจกุุ้งแปรรปูซูชิแช่แขง็.  หน้า 53. 
 
แผนผงัสำเหตแุละผล  

(จริโรจน์  ศรินินทธ์นเวช; และสราวุธ  อาจมาลา.  2555 : 43-44) การศกึษาสาเหตุการ
เกดิของเสยีจากกระบวนการผลติใบพายพบว่า สาเหตุของการเกดิ ของเสยีนัน้ส่วนใหญ่เป็น
สาเหตุมาจากบุคลากรและวธิกีารท างาน (Man) , ( Method ) ซึง่พบว่า พนกังานขาดการ
ฝึกอบรมในเรือ่งของการปฏบิตังิานและในเรือ่งของวธิกีารท างานในขัน้ตอนการท างานทีซ่บัซอ้น
โดยเฉพาะขัน้ตอนที ่4 การประกอบดว้ยมอื ซึง่เป็นขัน้ตอนทีต่อ้งใชท้กัษะการ Laminate น ้ายา
ตอ้งมคีวามเขา้ใจและความรอบคอบในการปฏบิตั ิ ซึง่หากปฏบิตังิานไม่รอบคอบ หรอืเกดิความ
ผดิพลาด งานทีอ่อกมาหลงัจากการ Laminate กจ็ะเป็นของเสยี ฉะนัน้ จงึไดข้อ้สรปุว่า สาเหตุ
ส่วนใหญ่จากกระบวนการผลติใบพายเกดิจาก คน ( Man ) และ วธิกีาร ( Method ) ดงัแผนภูม ิ
กา้งปลา        
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รปูท่ี 2.4   แผนภูมกิา้งปลาแสดงสาเหตุของการเกดิปัญหาตรวจสอบไมผ่่าน 
 ท่ีมำ: จริโรจน์  ศรินินทธ์นเวช; และสราวุธ  อาจมาลา.  2555.  กำรลดของเสียใน
กระบวนกำรผลิตใบพำย.  หน้า 44. 

(อรพรรณ วชิยัเดช; และนิวทิ เจรญิใจ.  2554 : 90) กรณศีกึษาการลดปรบัปรงุงานเพื่อ
ลดของเสยีในการผลติหอ้งสะอาด จากแผนภมูพิาเรโตท าใหเ้หน็ความสมัพนัธร์ะหว่างสาเหตุ
ของความบกพรอ่งกบัปรมิาณความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ พบเศษวสัดุทีเ่สยีจากการผลติ ทีต่อ้งท า
การหาวธิแีกไ้ขคอื สงักะส ี ซึง่มเีปอรเ์ซน็ตว์สัดุเสยีเป็นจ านวนมาก หลงัจากนัน้ใชแ้ผนภมูิ
กา้งปลาเป็นเครือ่งมอืในการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้โดยก าหนดปัจจยั 4M 
  1) พนกังาน (Man) และกระบวนการการท างาน (Method) หลงัจากการ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติมกีารท างานทีเ่ป็นมาตรฐานมากขึน้ พนกังานท างานไดอ้ย่างมี
ประสทิธภิาพและเหน็ความส าคญัของงานทีป่ฏบิตังิาน ซึง่การเพิม่ค่าแรงจงูใจกเ็ป็นอกีวธิหีนึ่งที่
ท าใหพ้นกังานมคีวามกระตอืรอืรน้ทีจ่ะพฒันาตนเองท าใหข้องเสยีทีม่ลีดลงและยงัส่งผลใหไ้ด้
เป้าหมายเพิม่และลดงานซ่อมไดอ้กีดว้ย 
  2) เครือ่งจกัร (Machine) หลงัจากปรบัปรงุการท างาน พบว่าการทีม่แีบบ
ชิน้งานส าเรจ็ทุนิด ทุกขนาดเตรยีมไวใ้หพ้นกังานนัน้ ท าใหพ้นกังานลดขัน้ตอนในการวดัแบบ
และตดัชิน้งานในแต่ละชิน้ลง เกดิความสะดวกรวดเรว็ และยงัสามารถน าเครือ่งจกัรไปใชต้ดังาน
ทีต่อ้งการความแม่นย าได ้ลดการรอคอยทีแ่ผนกอื่น 
  3) หลงัจากการปรบัปรงุการท างานในการตดิป้ายแยกประเภทของสงักะส ี จาก
การสอบถามพนกังานกท็ าใหพ้นกังานไมเ่กดิความสบัสนเวลาหยบิไปใชง้าน ในส่วนของแผ่น
เทยีบวตัถุดบิกส็่งผลใหพ้นกังานทีเ่ขา้มาใหม ่สามารถแยกและรู้จกัชนิดและประเภทของวตัถุดบิ

 
ตรวจสอบไมผ่่าน 

วธิกีาร บุคลากร 

อุปกรณ์เครือ่งมอืและ
วสัดุในการผลติ 

ไม่มเีอกสารการปฏบิตังิาน 

ขัน้ตอนซบัซอ้น 

การ Laminate น ้ายา 

มจี านวนน้อย 

มรีาคาแพง

 
               

ขาดความดแูลเอาใจใส ่

มคีวามเปราะบาง 

ช ารุดไดง้่าย 

พนกังาน 

พนกังานขาดทกัษะ 

พนกังานมมีาตรฐานไม่เท่ากนั 

ไม่มมีาตรฐานชดัเจนในการ
ตรวจสอบ 
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ทีต่อ้งใชไ้ด ้ ในส่วนของเศษงานทีเ่กดิจากการตดัเสยี หรอืตดัเหลอืนัน้สามารถเหน็ดดัเจน น า
กลบัมาใชใ้หมไ่ด ้
 หลงัการปรบัปรงุแกไ้ขปัญหาในการผลติหอ้งสะอาด สามารถลดปรมิาณของเสยีทีเ่กดิ
จากสงักะสลีงได ้ จากเดมิมอีตัราของเสยีรอ้ยละ 75.72 หลงัท าการปรบัปรงุลดลงเหลอืรอ้ยละ 
55.03   
 
Why-Why Analysis  
 (สุจนิดา ศรณัยป์ระชา.  2557 : 22) กรณศีกึษาการปรบัปรงุก าลงัการผลติของ
สายการผลติชิน้ส่วนเบาะที่นัง่รถยนตด์ว้ยแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยต้า:วเิคราะหห์าสาเหตุ
ทีท่ าใหเ้กดิเวลาของความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ เพื่อใหท้ราบสาเหตุของปัญหาทีแ่ทจ้รงิ 
โดยใชเ้ครือ่งมอืทางคุณภาพตามหลกัการวเิคราะหข์องระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota 
Production System) คอื Why-why Analysis ซึง่จะช่วยในการตัง้ค าถามไปเรื่อยๆเพื่อใหไ้ด้
ค าตอบทีเ่ป็นรากเหงา้สาเหตุของปัญหาทีแ่ทจ้รงิ จากนัน้จงึน าสาเหตุปัญหาทีไ่ดน้ัน้มาวางแผน
ในการปรบัปรุงต่อไป ดงัแสดงในตาราง 
ตำรำงท่ี 2.1   การใชเ้ทคนิคการตัง้ค าถาม Why-Why Analysis เพื่อหาความสญูเปล่าของ 
กระบวนการประกอบชิน้ส่วนยอ่ย2 

Why ค ำถำม ค ำตอบ 
Why 1 ท าไมถงึรองานจากกระบวนการ

ก่อนหน้า 
เพราะกระบวนการประกอบชิน้ส่วนยอ่ย 1 ยงั
ไมส่่งชิน้งานมาให้ 

Why 2 ท าไมยงัไมส่่งชิน้งานมาให้ เพราะตอ้งผลติใหค้รบทัง้ 3 ชนิดแลว้จดัส่ง 
Why 3 ท าไมถงึตอ้งผลติใหค้รบทัง้ 3 แลว้

จดัส่ง 
เพราะเป็นมาตรฐานการท างานทีก่ าหนดไว้ 

Why 4 ท าไมมาตรฐานการท างาน
ก าหนดใหส้่งรอบละ 3 ชนิด 

เพราะมรีะยะทางระหว่างกระบวนการไกล 

Why 5 ท าไมระยะทางระหว่าง
กระบวนการไกล 

เพราะมกีารออกแบบผงัการท างานทีไ่ม่
เหมาะสม 

 ท่ีมำ: สุจนิดา ศรณัยป์ระชา.  2557.  กำรปรบัปรงุก ำลงักำรผลิตของสำยกำรผลิต
ช้ินส่วนเบำะท่ีนัง่รถยนต์ด้วยแนวคิดระบบกำรผลิตแบบโตโยต้ำ.  หน้า 22 
  

(สุพฒัตรา  เกษราพงศ์; ประภาพรรณ  เกษราพงศ์; และอวยชยั  สลดัทุกข.์  2555 : 
954) ผลการวเิคราะหห์าสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิของเสยีโดยใช ้ Why-why Analysis หลงัจาก
ท าการศกึษาและวเิคราะหห์าสาเหตุของการเกดิปัญหาของเสยีโดยหลกัการ Why-why Analysis 
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พบว่า สาเหตุทีเ่กดิขึน้ใน 3 ปัญหา มรีายละเอยีดดงัตาราง สามารถสรปุสาเหตุทีแ่ทจ้รงิในแต่ละ
ปัญหาไดด้งันี้ 
  1) ปัญหาฝาท่อฉีกทีป่ลายท่อ มสีาเหตุหลกัมาจากขนาดร ู Stopper กวา้งกว่า
ตวัแบน Stopper 
  2) ปัญหาชิน้งานบุบทีก่ลางท่อ มสีาเหตุหลกัมาจากไมม่กีารก าหนดมาตรฐาน
วธิกีารจดัวาง และไม่มใีบตรวจสอบคุณภาพชิน้งานในกระบวนการนี้ 
  3) ปัญหาเชื่อมทะลุทีป่ลายท่อ มสีาเหตุหลกัมาจากไมม่กีารก าหนดต าแหน่ง
สเกลทีห่น้าเครือ่งจกัรและไมม่กีารปรบัปรงุ WI ใหเ้หมาะสมกบัสภาพการท างานในปัจจบุนั 
ตำรำงท่ี 2.2   การวเิคราะหห์าสาเหตุโดยใชห้ลกัการ Why-why Analysis 
ลกัษณะ
ของปัญหา 

Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 แนวทางการ
แกไ้ข 

ฝาท่อฉีก
ขาดที่
ปลายท่อ 

1.วางชิน้งาน
ไม่ตรง
ต าแหน่ง 

1.แกนแม่พมิพ์
หลวมขยบัตวั
ได ้

1.ต าแหน่ง 
ทีว่างชิน้งาน
ชน Stopper 
ไม่เท่ากนัทัง้ 
2 ดา้น 

1.Stopper 
ทัง้ 2 อนั
หลวมและ
ขยบัตวัได ้

1.ขนาดร ู
Stopper 
กวา้งกว่า
ตวัแทน 
Stopper 

1.ปรบัลดช่องว่าง
ของร ูStopper 
โดยท าการ
เปลีย่นแกน ใหม้ี
ขนาดทีเ่หมาะสม
ร ูStopper 

ชิน้งานบุบ
ทีก่ลางท่อ 

1.ชิน้งานโดน
กระแทก 
2.พนกังานไม่
ตระหนกั 

1.ต าแหน่งการ
วางชิน้งานไม่
เหมาะสม 
2.ไมม่กีาร
ตรวจสอบ
คุณภาพใน
ขัน้ตอนน้ี 

1.วางชิน้งาน
ซอ้นทบักนั 
2.ไมม่ใีบ
ตรวจสอบ
และเกบ็
ขอ้มลู 

1.ขาดการ
ก าหนด
วธิกีารวาง
ชิน้งานที่
ชดัเจน 

1.ไมม่ี
มาตรฐาน
ในการจดั
วางชิน้งาน 

1.ก าหนดจ านวน
ในการบรรจแุต่ละ
กล่องไม่เกนิ 50 
ชิน้จะพอดกีบั
การจดัวาง 
2.ออกแบบใบ
ตรวจสอบสนิคา้
เพื่อใชใ้นการ
ตรวจสอบสนิคา้
ก่อนสง่ 

เชื่อมทะลุที่
ปลายท่อ 

1.การปรบั
เปลวไฟทีแ่รง
เกนิไป 
2.ระยะห่างใน
การเชื่อมไม่
เหมาะสม 
3.พนกังาน
ขาด
ประสบการณ์ 

1.พนกังานไม่
ปรบั
พารามเิตอรใ์น
การเชื่อมตาม
มาตรฐานที่
ก าหนด 
2.ระยะในการ
เชื่อมใกล้
เกนิไป 

1.มพีนกังาน
สลบักนั
ท างานหลาย
คนในแผนกน้ี 
แต่ละคนใช้
ความเคยชนิ
ในการปรบั
พารามเิตอร ์
2.พนกังานใช้

1.ไม่มี
ก าหนด
ต าแหน่งที่
หน้าเครื่อง
เพื่อให้
พนกังานเหน็
ไดช้ดั 
2.ไม่ไดม้กีาร
ก าหนดระยะ

1.ไม่ได้
ปรบัปรุง 
WI ใหม้ี
ความ
เหมาะสม
กบัการ
ท างานใน
ปัจจบุนั 

1.ก าหนด
ต าแหน่งสเกลที่
หน้าเครื่องและ
ปรบัปรุง WI  
2.จดัอบรมหน้า
งานและ
ประเมนิผลโดย
หวัหน้างานก่อน
พนกังานใหม่
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3.แผนกเพิง่รบั
พนกังานใหม่
เขา้ท างาน 

ความเคยชนิ ทีเ่หมาะสมใน 
WI 

ปฏบิตังิานจรงิ 

 ท่ีมำ: สุพฒัตรา  เกษราพงศ์; ประภาพรรณ  เกษราพงศ์; และอวยชยั  สลดัทุกข.์  
2555.  กำรลดของเสียในกระบวนกำรผลิตช้ินส่วนท่อไอเสียรถจกัรยำนยนต์.  หน้า 954 
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บทท่ี  3 
วิธีกำรด ำเนินงำน 

 
โครงงานสหกจิศกึษา เรือ่ง การลดของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติ โดย

การท าแบบฟอรม์การตรวจสอบ โดยของเสยีคอืชิน้ส่วนของเครือ่งยนตเ์รอืทีไ่มส่ามารถประกอบ
ไดแ้ละของเสยีเป็นของเสยีมาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier)  ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงั
แสดงในรปูที ่3.2 ซึง่อธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 
 
ประชำกรและกลุ่มตวัอย่ำง 
 การก าหนดกลุ่มตวัอยา่งใชว้ธิกีารเลอืกโดยการใชแ้ผนภมูพิาเรโตเขา้มาช่วยในการ
ตดัสนิใจ โดยกลุ่มตวัอยา่งทีใ่ชค้อื กลุ่มชิน้ส่วนเครือ่งยนตเ์รอืกลุ่มชิน้ส่วนประกอบยอ่ย (Semi 
part)  จากแผนภูมพิาเรโต แสดงใหเ้หน็ว่าปรมิาณของเสยีของชิน้ส่วนประกอบยอ่ย (Semi 
part) ในปี 2557 มถีงึรอ้ยละ 99 ของปรมิาณของเสยีทีพ่บระหว่างกระบวนการทัง้หมด ซึง่เป็น
ปรมิาณทีม่ากทีสุ่ดเมือ่เทยีบกบัชิน้ส่วนกลุ่มอื่นๆ ดงัแสดงในรปูที ่3.1 
 

 
 

รปูท่ี 3.1   แผนภมูพิาเรโตเปรยีบเทยีบจ านวนของเสยีของชิน้ส่วนแต่ละประเภท 
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ขัน้ตอนในกำรศึกษำ 
 ขัน้ตอนในการศกึษา การลดของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติ ของชิน้ส่วน
กลุ่มชิน้ส่วนประกอบยอ่ย (Semi part) กรณศีกึษาบรษิทั ไทยซูซกู ิ มอเตอร ์ จ ากดั 
ประกอบดว้ยขัน้ตอนในการด าเนินการต่างๆดงันี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 3.2   ขัน้ตอนในการศกึษา 

 
 
 
 

ศึกษำสภำพปัจจบุนั 

1.ศกึษาขัน้ตอนการท างานการตรวจสอบ 
 

2.รวบรวมขอ้มลูของเสยี 
 

3.วเิคราะหปั์ญหาจากขอ้มลูทีเ่กบ็บนัทกึ 
 

4.ด าเนินการปรบัปรงุลดของเสยีตามแผน 

5.วดัผลการด าเนินงาน 

6.จดัท าแผนมาตรการ 

รูแ้ละเขา้ใจขัน้ตอนการตรวจสอบ 

รูส้ภาพการณ์ปัจจุบนัทีช่ดัเจน 
 

มองเหน็ปัญหาทีช่ดัเจนและสามารถระบุ
สาเหตุของปัญหาได ้

 

ลดของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการ      
การผลติ 
ปัญหาได ้

สามารถเปรยีบเทยีบและมองเหน็ผลการ
ด าเนินการทีช่ดัเจน 

 

เพิม่มาตรฐานในการตรวจสอบ 

เป้ำหมำย 
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กำรวิเครำะหข้์อมลู 
 การวเิคราะหข์อ้มลูด าเนินการดงันี้ 
 1.กระบวนการไหลของชิน้ส่วนทีร่บัมาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) 
                Machining                                                                 Die casting 

                      
 
 
 
 
 

                      
           Aluminium painting                                                        Plastic painting 

 
Outboard motor assembly 

รปูท่ี 3.3   กระบวนการไหลของชิน้ส่วนเครือ่งยนตเ์รอืทีร่บัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) 

Supplier 

QC Incoming 
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2.ขัน้ตอนการตรวจสอบชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) (QC Incoming) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.4   ขัน้ตอนการตรวจสอบชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) 
 

1.ตรวจสอบคุณภาพชิน้ส่วนตาม
ขอ้มลูของผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ 

2.ลงบนัทกึการตรวจสอบใน Part 
Inspection Check Sheet 

3. Stamp "PASSED" ที ่Part Tag ที่
ตดิกบั Package ของชิน้ส่วนนัน้ 

4. ส่งชิน้ส่วนใหแ้ผนก Supply ด าเนินการ
น าส่งเขา้กระบวนการผลติต่อไป 
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3.การเกบ็รวบรวมขอ้มลูปรมิาณของเสยีของชิน้ส่วนเครือ่งยนตเ์รอืประเภทชิน้ส่วนประกอบยอ่ย 
(Semi parts) ดงัแสดงในตารางที ่3.1 
ตำรำงท่ี 3.1   จ านวนของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการผลติของปี 2557 

Month 
Receive 
(Pcs.) 

Defect 
(Pcs.) 

AVG 
(Defect) %Defect PPM 

AVG. 
(PPM) 

JAN 158596 574 574 0.36% 3619 3619 

FEB 189054 511 543 0.27% 2703 3121 

MAR 245181 401 495 0.16% 1636 2100 

APR 165604 254 435 0.15% 1534 1595 

MAY 218103 667 481 0.31% 3058 2400 

JUN 220729 428 473 0.19% 1939 2495 

JUL 216195 337 453 0.16% 1559 1751 

AUG 182110 572 468 0.31% 3141 2282 

SEP 194030 432 464 0.22% 2226 2669 

OCT 230235 428 460 0.19% 1859 2027 
NOV 225708 288 445 0.13% 1276 1570 

DEC 221867 408 442 0.18% 1839 1555 

Total 2467412 5300 442 0.21% 26389 2123 
 

จากขอ้มลูในตารางที ่ 3.1 พบว่าจ านวนของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการผลติ
ประเภทชิน้ส่วนประกอบยอ่ยในปี 2557 มทีัง้หมด 5,300 ชิน้ หรอื 2,148 PPM และคดิเป็นรอ้ย
ละ 0.21 ของจ านวนชิน้ส่วนทีม่กีารรบัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิทัง้หมดในปี 2557 โดยจ านวน
ของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการผลติเฉลีย่เท่ากบั 442 ชิน้ หรอื 2,123 PPM 

ขอ้มลูของเสยีทัง้หมดมกีารวเิคราะหแ์ละสรุปสาเหตุของของเสยีแลว้ว่าปัญหาของเสยี
นัน้เกดิจากการการผลติหรอืกจิกรรมการขนส่งของผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ 
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 4.วเิคราะหส์าเหตุของปัญหาและแนวทางการแกไ้ข 
4.1 วเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาแผนผงัเหตุและผล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.5   แผนผงัสาเหตุและผลวเิคราะหปั์ญหาของเสยีหลุดเขา้ไปในกระบวนการผลติ 
 
   4.2 พจิารณาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางการแกไ้ข 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.6 การวเิคราะหห์าสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขตามหลกั Why-why Analysis 

ของเสียหลดุเข้ำ
สู่กระบวนกำร 

Man (35%) Man (35%) 

Man (35%) Man (35%) 

ไม่ไดเ้ชค็ 100% 

ขาดการประสานงานสือ่สารระหว่าง
แผนกรบัของกบัแผนกตรวจสอบ 

แบบฟอรม์การ
ตรวจสอบไม่สมบรูณ์ 

ชิน้สว่นมคีวามซบัซอ้น
ซบัซอ้นมาก 

Part เขา้มาเยอะ 
เกนิไป 

นโยบายรวบการขนสง่
ของ Supplier 

เครื่องมอืตรวจวดัไม่
เพยีงพอ 

ช ารุด 

สญูหาย 

ไม่ทราบจุดส าคญัทีค่วร
ท าการตรวจสอบ 

ขาดความช านาญใน
การใชเ้ครื่องมอื พนกังานตรวจสอบมี

น้อยเกนิไป 

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 แนวทางการ
แกไ้ข 

ของเสยีหลุดเขา้
กระบวนการ 

ไมท่ราบจดุส าคญัควร 
ท าการตรวจสอบ 

เอกสารการตรวจสอบ 
ไมส่มบูรณ์ 

ไมเ่ขา้ใจในตวั
ชิน้งาน 

เกดิความสบัสนใน
การด ูInspection 

data 

ไมม่กีารระบุ
วธิกีารตรวจสอบ 

ไมม่กีารระบุจดุ
ตรวจสอบ 

ชิน้งานมลีกัษณะ
ทีซ่บัซอ้น 

ชิน้งานมหีลาย
ประเภท 

รายละเอยีดเยอะ 

Inspection data 
มหีลายรปูแบบ 

ใช ้Inspection 
data ของ 
Supplier 

ไมท่ราบล าดบั
ความส าคญัของ
จดุตรวจสอบ 

จดัคนตรวจสอบ
ประจ าชิน้งานแต่

ละประเภท 

จดัท า Inspection 
Check Sheet 

จดัท า Inspection 
Check Sheet 
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บทท่ี  4 
ผลกำรด ำเนินงำน 

 
ในบทที ่4 นี้จะแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติ

หรอืผลการด าเนินงานจากการศกึษาตามขัน้ตอนในการด าเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบทที ่ 3 โดยมี
หวัขอ้ ดงันี้  

1.ศกึษาขัน้ตอนการท างานการตรวจสอบ 
2.เกบ็รวบรวมขอ้มลูของเสยี 
3.วเิคราะหปั์ญหาและหาแนวทางการแกไ้ข 
4.ด าเนินการปรบัปรงุแกไ้ขปัญหาตามแผน 
5.วดัผลการด าเนินงาน 
6.จดัท าแผนมาตรการ 

 
4.1 ผลกำรศึกษำขัน้ตอนกำรท ำงำนกำรตรวจสอบ 
 4.1.1ผลการศกึษาขัน้ตอนการไหลของชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ(Supplier) 

1)     ผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) ท าการจดัส่งชิน้ส่วนมาตามจ านวนในใบสัง่ซือ้
และเวลาทีก่ าหนด 

2)  แผนกตรวจสอบชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) (QC 
Incoming) ท าการตรวจสอบชิน้ส่วน โดยใชข้อ้มลูมาตรฐานการตรวจสอบตามขอ้มลูการ
ตรวจสอบของผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier)  

3) เมือ่ชิน้ส่วนผ่านการตรวจสอบจะถูกส่งไปยงัแผนกต่างๆไดแ้ก่ แผนก 
Machining , Aluminium Painting , Plastic Painting และ Outboard Motor Assembly โดยทุก
ชิน้ส่วนทีผ่่านกระบวนการต่างๆจะเขา้สู่แผนก Outboard Motor Assembly ในขัน้ตอนสุดทา้ย 
 
 4.1.2 ขัน้ตอนการท างานของงานการตรวจสอบชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มา (QC Incoming) 
(Flow process chart)  

1) ตรวจสอบคุณภาพชิน้ส่วนตามขอ้มลูการตรวจสอบของผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ
(Supplier)  

2)   ลงบนัทกึการตรวจสอบใน Part Inspection Check Sheet 
3)  Stamp “PASSED” ที ่Part Tag ทีต่ดิกบั Package ของชิน้ส่วนนัน้ 
4)   ส่งชิน้ส่วนใหแ้ผนก Supply ด าเนินการน าส่งเขา้กระบวนการผลติ

ต่อไป 
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 จากการศกึษาขัน้ตอนการตรวจสอบพบว่า ขัน้ตอนที ่1 มโีอกาสเกดิความผดิพลาดใน
การตรวจสอบมากทีสุ่ด 
 
4.2 ผลกำรเกบ็รวบรวมข้อมลูของเสีย 
 จากการสรปุขอ้มลูของเสยีในปี 2557 พบว่า ชิน้ส่วนเครือ่งยนตเ์รอืประเภทชิน้ส่วน
ประกอบยอ่ย (Semi Part)  มจี านวนของเสยีทัง้หมด 26,389 PPM  โดยเฉลีย่คดิเป็น 2,123 
PPM ต่อเดอืน ตามทีแ่สดงในรปูที ่4.1 

 
รปูท่ี 4.1   แผนภูมแิสดงจ านวนของเสยีแต่ละเดอืนของ Semi part ในปี 2557 

 
4.3 ผลกำรวิเครำะหปั์ญหำและแนวทำงกำรแก้ไข 
 จากการวเิคราะหปั์ญหาของเสยีทีห่ลุดเขาไปในกระบวนการการผลติ   โดยใชแ้ผนผงัสา 
เหตุและผล (ผงักา้งปลา) และ Why-Why Analysis ช่วยในการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา
และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหา ไดผ้ลดงัต่อไปนี้ 
 4.3.1 แผนผงัสาเหตุและผล 
 จากการวเิคราะหส์าเหตุ ปัญหาของเสยีหลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติดว้ยแผนผงั
สาเหตุและผล พบว่าสาเหตุทีอ่าจเกีย่วขอ้งมดีงันี้ 
  1) Man  

3619 
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1839 
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   - จ านวนพนกังานตรวจสอบมน้ีอยเกนิไป เนื่องจากชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มา
ในแต่ละวนัมเีป็นจ านวนมากและจดุรบัของทีจ่ะตอ้งเขา้ไปท าการตรวจสอบมหีลายจดุจงึท าให้
พนกังานท างานไม่ทนั 

- ขาดความช านาญในการใชเ้ครือ่งมอื เนื่องจากค่าการตรวจวดัมคีวาม
ละเอยีดมาก 
   - ไมท่ราบจดุส าคญัทีค่วรท าการตรวจสอบ คอื พนกังานไมท่ราบถงึจดุ
ทีเ่คยเกดิปัญหา ซึง่เป็นจดุส าคญัทีค่วรท าการตรวจสอบ 
  2) Machine 
   - เครือ่งมอืการตรวจสอบ/ตรวจวดัไมเ่พยีงพอ เนื่องจากเกดิอุบตัเิหตุ
ตกหล่นช ารุดเสยีหายและมกีารยมืกนัระหว่างแผนกใกลเ้คยีงจงึเกดิการสญูหาย 
  3) Material 
   - ชิน้ส่วนมคีวามซบัซอ้นมาก คอืชิน้ส่วนมรีปูร่างลกัษณะทีซ่บัซอ้นจงึ
ท าใหย้ากต่อการตรวจเชค็ในบางจดุและชิน้ส่วนเขา้มา ณ จดุรบัของพรอ้มกนัเยอะๆ เนื่องจาก 
Supplier บางรายมนีโยบายรวบการจดัส่งโดยการรวบรอบการจดัส่งเดอืนละครัง้ 
  4) Method 
   - ไมไ่ดท้ าการตรวจเชค็ 100% ของทุก Lot โดยจะท าการสุ่มตรวจเชค็ 
ในบาง Lot เท่านัน้ 
   - ขาดการประสานงานสื่อสารระหว่างแผนกรบัของกบัแผนกการตรวจ 
สอบ 

- แบบฟอรม์การตรวจสอบไมส่มบูรณ์ 
  

4.3.2 Why-Why Analysis 
 จากการวเิคราะหส์าเหตุและก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาของเสยีหลุดเขา้ไปในกระ 
บวนการผลติดว้ย Why-Why Analysis พบว่าสาเหตุทีอ่าจเกีย่วขอ้งและแนวทางการแกไ้ขมดีงันี้ 
  1) สาเหตุของปัญหา 
   -  ไมท่ราบจดุส าคญัทีค่วรท าการตรวจสอบ 
   เนื่องจากชิน้ส่วนมรีปูร่างลกัษณะทีซ่บัซอ้น และมหีลายประเภทจงึท า
ใหพ้นกังานไมเ่ขา้ใจในตวัชิน้ส่วนและในดา้นของขอ้มลูการตรวจสอบ (Inspection data) ไมม่ี
การล าดบัความส าคญัของจุดตรวจสอบในแต่ละจดุท าใหม้รีายละเอยีดทีซ่บัซอ้นและขอ้มลูการ
ตรวจสอบนี้เป็นเอกสารที ่Supplier เป็นผูจ้ดัท าและก าหนดจดุตรวจสอบ จงึมรีปูแบบทีแ่ตกต่าง
กนัไป ท าใหเ้กดิความสบัสนในการดขูอ้มลูการตรวจสอบ ซึง่สาเหตุเหล่านี้ถอืเป็นสาเหตุทีท่ าให้
พนกังานไม่ทราบจดุส าคญัทีค่วรท าการตรวจสอบอยา่งละเอยีด 
   - เอกสารการตรวจสอบ (Inspection check sheet) ไมส่มบรูณ์ 
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   เนื่องจากมกีารใชข้อ้มลูการตรวจสอบของผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) 
เอกสารการตรวจสอบ (Inspection check sheet) จงึไม่มกีารระบุวธิกีารตรวจสอบและจดุ
ตรวจสอบทีจ่ะท าใหง้า่ยต่อการอ่าน 
  2) แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
  จากการวเิคราะหส์าเหตุดงักล่าวขา้งตน้ ท าใหส้รปุไดว้่าเอกสารการตรวจสอบ 
(Inspection check sheet) ไมม่มีาตรฐานในการระบุขอ้ความต่างๆอกีทัง้ยงัยากต่ออ่าน 
เพราะฉะนัน้แนวทางการแก้ไขปัญหา คอื การจดัท าเอกสารการตรวจสอบ (Inspection check 
sheet) ส าหรบัการตรวจสอบ เพื่อเป็นการเพิม่มาตรฐานในการตรวจสอบและป้องกนัความ
ผดิพลาดในการตรวจสอบต่างๆ 
 
4.4 ผลกำรด ำเนินกำรปรบัปรงุแก้ไขตำมแผน 
 จากการก าหนดแนวทางการปรบัปรงุแกไ้ข โดยการจดัท าเอกสารการตรวจสอบ 
Inspection check sheet ซึง่มขี ัน้ตอนการจดัท าดงัต่อไปน้ี 
 4.4.1 ก าหนดหวัขอ้หรอืขอ้มลู 
 ก าหนดหวัหรอืขอ้มลูทีต่อ้งการจ าเป็นและส าคญัต่อการตรวจสอบ ซึง่ประกอบดว้ย 
  1) ชือ่ของเอกสาร 
  2) ขอ้มลูทัว่ไปของชิ้นส่วน 
   - Vendor (ผูผ้ลติชิน้ส่วน) 
   - Model (รุน่การผลติ) 
   - Part Number (หมายเลขชิน้ส่วน) 
   - Part Name (ชื่อชิน้ส่วน) 
   - Drawing Revision Number (หมายเลข Drawing) 
  3) ขอ้มลูการตรวจสอบ 
   - Item (จดุตรวจสอบ) 
   - Description 
   - Standard (ลกัษณะและขนาดชิน้ส่วนตามมาตรฐาน) 
   - Tool (เครือ่งมอืการตรวจสอบ) 
  4) Drawing 
   - Drawing 
   - ตวัเลขบอกจดุการตรวจสอบ 
  5) วนัทีท่ าการตรวจสอบ 
   - Month (เดอืน) 
   - Year (ปี) 



25 
 

   - Date (วนัที)่ 
  6) ตารางบนัทกึการตรวจสอบ 
    - Lot Number (เลขทีล่๊อต) 
   - Quantity (Pcs.) (ปรมิาณ /ชิน้) 
   - Sampling (จ านวนตวัอยา่ง) 
   - Defect 
   - Rank A,B,C (กลุ่มการตรวจสอบ) 
   - Inspection data (ค่าทีว่ดัได)้ 
   - Result (ผลการตรวจสอบ) 
   - NG.Point (จดุทีเ่ป็นปัญหา) 
   - Inspector (ผูต้รวจสอบ) 
  7) Remark (หมายเหตุ) 
  8) ค าชี้แจง (Notes) 
  9) อนุมตั ิ
   - Issue 
   - Check 
   - Approve 
  

4.4.2 ออกแบบแบบฟอรม์ 
ก าหนดต าแหน่งการใส่รายละเอยีดบนพืน้ทีข่นาดกระดาษ A4 โดยมลีกัษณะดงัต่อไปนี้ 

1) ชือ่เอกสาร 
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รปูท่ี 4.2   แสดงต าแหน่งชื่อเอกสาร 
 

2) ขอ้มลูทัว่ไปของชิ้นส่วน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.3   แสดงต าแหน่งขอ้มลูทัว่ไปของชิน้ส่วน 
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3) ขอ้มลูการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.4   แสดงต าแหน่งของขอ้มลูการตรวจสอบ 
 

4) Drawing 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.5   แสดงต าแหน่งการวาง Drawing 



28 
 

5) วนัทีท่ าการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.6   แสดงต าแหน่งช่องระบุวนัทีท่ าการตรวจสอบ 
 

6) ตารางบนัทกึการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.7   แสดงต าแหน่งตารางบนัทกึการตรวจสอบ 
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7) หมายเหตุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.8   แสดงต าแหน่งช่องหมายเหตุ 
 

8) ค าชี้แจง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.9   แสดงต าแหน่งค าชีแ้จง 
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9) อนุมตั ิ
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.10   แสดงต าแหน่งช่องอนุมตั ิ
 

4.4.3 ระบุรายละเอยีดตามหวัขอ้ทีก่ าหนด 
 การระบุรายละเอยีดจะท าเพยีงบางส่วนเท่านัน้ ซึง่ไดแ้ก่ 
  1) ขอ้มลูทัว่ไปของชิน้ส่วน 
  2) ขอ้มลูการตรวจสอบ 
  3) Drawing 
  4) อนุมตั ิ

ดงัแสดงในรปูที ่4.13 
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รปูท่ี 4.11   ตวัอยา่งการระบุรายละเอยีดลงในเอกสารการตรวจสอบ (Inspection check sheet) 
 
4.5 ผลกำรด ำเนินงำนกำรปรบัปรงุ 

จากการปฏบิตักิารปรบัปรงุโดยการน า Inspection check sheet เขา้ไปใชใ้น
กระบวนการการตรวจสอบชิน้ส่วนทีร่บัเขา้มาจาก Supplier เพื่อลดความผดิพลาดจากการ
ตรวจสอบ โดยตัง้เป้าหมายลดของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติลงรอ้ยละ 20 ของ
จ านวนของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติเฉลีย่ในปี 2557(ก่อนปรบัปรงุ) โดยผลการ
ด าเนินการมดีงันี้ (ระยะเวลาการเกบ็ผลตวัอยา่งการปรบัปรงุ คอื 1 มกราคม-31 มกราคม เป็น
เวลา 1 เดอืน) 

- จ านวนชิน้ส่วนทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติเฉลีย่ในปี 2557 เท่ากบั 2,123 
PPM 

- จ านวนชิน้ส่วนทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการการผลติในเดอืนมกราคม ปี 2558 เท่ากบั 
359 PPM ลดลงจากเดมิ 1,760 PPM คดิเป็นลดลงรอ้ยละ 83 
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ตำรำงท่ี 4.1   ตารางแสดงการเปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานก่อน-หลงัปรบัปรงุ 

 
  จ ำนวนของเสีย (PPM) %จ ำนวนของเสีย 

ก่อนปรบัปรงุ 2123 100% 

เป้ำหมำย (ลดลง 20%) 1769 80% 

หลงัปรบัปรงุ 359 17% 

จ ำนวนท่ีลดได้ 1764 83% 
 

Date Receive (Pcs.) Defect (Pcs.) %Defect PPM 

ค่ำเฉล่ียต่อเดือนปี 2557 205,618 442 0.21% 2,123 

มกรำคม 2558 245,388 88 0.04% 359 
 
4.6 ผลกำรจดัท ำแผนมำตรกำร 
 การจดัท าแผนมาตรการ เพื่อเพิม่มาตรฐานในการท างานการตรวจสอบ โดยการส่ง
เอกสารขึน้ทะเบยีนในระบบ ISO 9001:2008 โดยมขีัน้ตอนดงันี้ 
  1) ส่งไฟล ์ Inspection check sheet ใหแ้ผนก Document control ผ่านระบบ  
e-SMART ISO  
  2) แผนก Document control ท าการตรวจสอบ แลว้ก าหนดเลขทะเบยีนก ากบั
เอกสาร 
  3) แผนก Document control ส่งไฟล ์Inspection check sheet ทีม่เีลขทะเบยีน
แลว้ส่งกลบัมายงัแผนกประกนัคุณภาพเครือ่งยนตเ์รอื 

2123 

1769 

359 

1764 

0%

20%

40%

60%

80%

100%

120%

0

500

1000

1500

2000

2500

ก่อนปรบัปรุง เป้าหมาย (ลดลง 
20%) 

หลงัปรบัปรุง จ านวนทีล่ดได ้

ผลกำรด ำเนินงำน  

จ านวนของเสยี (PPM) 
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รปูท่ี 4.12   เอกสารการตรวจสอบทีไ่ดร้บัการขึน้ทะเบยีนเอกสารเรยีบรอ้ยแลว้ 
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บทท่ี  5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรปุ 
 โครงงานสหกจิศกึษาฉบบัน้ีมกีารศกึษาในหวัขอ้  “ขจดัของเสยีทีเ่ขา้สู่เขา้ไปในกระบวน 
การผลติเครือ่งยนตเ์รอื” โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดจ านวนของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวนการ
ผลติและเพื่อเพิม่มาตรฐานการท างานการตรวจสอบใหม้คีวามน่าเชื่อถอืยิง่ขึน้โดยการจดัท าเอก 
สารการตรวจสอบ (Inspection check sheet) ทีม่กีารระบุรายละเอยีดทีจ่ าเป็นต่อการตรวจสอบ 
ไดแ้ก่ ขอ้มลูทัว่ไปของชิน้ส่วน จดุตรวจสอบทีส่ าคญัทีค่วรท าการตรวจสอบ วธิกีารตรวจสอบ 
ค่ามาตรฐานของชิน้ส่วนนัน้ๆ Drawing ทีแ่สดงถงึลกัษณะของชิน้ส่วนและแสดงถงึจดุการ
ตรวจสอบ และตารางบนัทกึค่าตรวจสอบ/ตรวจวดั รวมทัง้การสรปุผลการตรวจสอบ  

จากการจดัท าเอกสารการตรวจสอบนี้ ไดม้กีารน าไปทดลองใชแ้ละพบว่าวามผดิพลาด
ในการตรวจสอบของพนกังานลดน้อยลง โดยเหน็ไดจ้ากจ านวนของเสยีทีห่ลุดเขา้ไปในกระบวน 
การผลติลดลง จากจ านวนของเสยีเฉลีย่ในปี 2557 เท่ากบั 2,123 PPM หลงัการทดลองใช้
เอกสารการตรวจสอบในช่วงเดอืนมกราคม 2558 มจี านวนของเสยี เท่ากบั 359 PPM หรอืคดิ
เป็นลดลงรอ้ยละ 83 จากจ านวนของเสยีในปี 2557 
 
5.2 อภิปรำยผล 
 จากการด าเนินการท าโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ส่งผลใหเ้กดิผลลพัธด์งัต่อไปนี้ 
 5.2.1 กระบวนการการผลติเครือ่งยนตเ์รอื สามารถด าเนินการการผลติไดอ้ยา่งต่อเนื่อง
มากขึน้ เนื่องจากของเสยีหรอืชิน้ส่วนทีม่ปัีญหาไมส่ามารถท าการประกอบไดล้ดลง ท าให้
พนกังานในกระบวนการสามารถท างานตามหน้าทีไ่ดอ้ยา่งต่อเนื่อง ไมต่อ้งลองผดิลองถูกกบัชิน้ 
ส่วนทีม่ปัีญหาไมไ่ดม้าตรฐาน ซึง่ส่งผลใหก้ารผลติเครือ่งยนตเ์รอืสามารถผลติไดต้ามแผน
ประจ าวนั 
 5.2.2 ความผดิพลาดในการตรวจสอบชิน้ส่วนลดลงและสามารถท าการตรวจสอบไดต้รง
จดุ แสดงใหเ้หน็ไดจ้ากยอดจ านวนของเสยีทีล่ดลงถงึรอ้ยละ 83 ในเดอืนมกราคม 2558 เมือ่
เทยีบกบัยอดจ านวนของเสยีโดยเฉลีย่ในปี2557 เนื่องจากขอ้มลูรายละเอยีดในเอกสารการตรวจ 
สอบมกีารพจิารณาถงึความส าคญัของจดุตรวจสอบทีจ่ าเป็นหรอืจดุตรวจสอบทีเ่คยมปีระวตัเิป็น
ของเสยีอยูบ่่อยครัง้ และยงัมกีารบอกถงึวธิกีารตรวจสอบทีช่ดัเจนและเขา้ใจงา่ย ท าใหพ้นกังาน
เขา้ใจวธิกีารตรวจสอบชดัเจนมากขึน้ 
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5.3 ข้อเสนอแนะในกำรศึกษำ 
 จากการวเิคราะหปั์ญหา พบว่า การแกไ้ขปัญหาโดยการจดัท าเอกสารการตรวจสอบ 
(Inspection check sheet) ยงัคงไมเ่พยีงพอต่อการแกไ้ขปัญหาทีย่ ัง่ยนื ควรมแีนวทางการแกไ้ข
ดงันี้ 

5.3.1 การพจิารณาเพิม่พนกังานตรวจสอบ เนื่องจากจดุรบัของจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ 
(Supplier) มหีลายจดุเพราะตอ้งส่งตามสายการผลติต่างๆ และจ านวนพนกังานตรวจสอบทีม่ ี
น้อยเกนิไป ท าใหก้ารตรวจสอบไมท่ัว่ถงึ จงึควรมกีารเพิม่พนกังานตรวจสอบประจ าจดุส่งของ 
โดยค านึงถงึความยากง่ายของการตรวจสอบและจ านวนของชิน้ส่วนนัน้ในการแบ่งขอบเขตการ
ท างานการตรวจสอบของแต่ละคน 

5.3.2 การจดัการดแูลบ ารงุรกัษาเครือ่งการตรวจวดั ทีจ่ดัเกบ็ทีเ่ป็นมาตรฐานปลอดภยั 
และมมีาตรการการยมืเครือ่งมอืตรวจวดัระหว่างแผนกเช่นการท าเอกสารการขอยมืเครือ่งมอื
ตรวจวดั และควรมกีารอบรมพนกังานเรือ่งการตรวจสอบ การใชเ้ครือ่งมอืวดัและความรูพ้ืน้ฐาน
เกีย่วกบัชิน้ส่วนต่างๆ 
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1.1.2  ทีต่ัง้สถานประกอบการ : เลขที ่31/1 หมู ่2 ถนนรงัสติ-องครกัษ์ 

ต.บงึยีโ่ถ อ.ธญับุร ีจ.ปทุมธานี 12130 
1.1.3  ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั : บรษิทัไทยซซููก ิมอเตอรจ์ ากดัก่อตัง้เมือ่วนัที ่9 

มนีาคม 2510 เป็นบรษิทัเริม่ทุนระหว่างคู่คา้ไทยและซซูกูมิอเตอรค์อรป์อเรชัน่ประเทศญี่ปุ่ น
ส าหรบัการผลติรถจกัรยนต์ซซูกู ิ เมือ่ปี 2511 ไดม้กีารก่อตัง้โรงงานผลติรถจกัรยานยนตแ์ห่ง
แรกทีเ่ขตบางเขน กรงุเทพ มขีนาดพืน้ที ่ 7 ไร ่ (11,200 ตารางเมตร) และไดย้า้ยสถานทีต่ ัง้
โรงงานไปยงั อ าเภอธญับุร ี จงัหวดัปทุมธานี (สถานทีต่ ัง้ปัจจบุนั) ในปี 2520 ซึง่มพีืน้ทีท่ ัง้หมด 
199.45 ไร ่ (319,112 ตารางเมตร) โรงงานใหมส่ามารถก าลงัการผลติมากขึน้อกีดว้ย ตัง้แต่นัน้
มาบรษิทัไทยซูซกูมิอเตอรจ์ ากดักไ็ดร้บัความไว้วางใจในการผลติรถจกัรยานยนตเ์ป็นอย่างมาก
และประสบความส าเรจ็ในหลายๆดา้น ต่อมาในปี 2542 ไดร้บัความไวว้างใจจาก ซซูกูมิอเตอร ์
คอรป์อเรชัน่ ประเทศญีปุ่่ น ในการผลติเครือ่งยนตเ์รอื เพื่อการส่งออกไปยงัอเมรกิาและยโุรป 
ซึง่ในปัจจบุนักม็กีารผลติทัง้รถจกัรยานยนตแ์ละเครื่องยนตเ์รอื 
 
1.2 ลกัษณะธรุกิจขอสถนประกอบกำร 

1.2.1  รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ : 
  จดทะเบยีนก่อตัง้ 9 มนีาคม 2510 
  เริม่ด าเนินการ  1 กรกฎาคม 2511 
  ทุนจดทะเบยีน  270,910,000 บาท 
  สดัส่วนผูถ้อืหุน้  ไทย 47.90% และ ญีปุ่่ น 52.10% 
  พืน้ทีท่ ัง้หมด  319,112 ตารางเมตร (199.45 ไร)่ 
  พืน้ทีอ่าคาร  40,000 ตารางเมตร (25 ไร)่ 
  จ านวนพนกังาน  1,087 คน (ธนัวาคม 2549) 
  ขอบเขตธุรกจิ  ผลติและจดัจ าหน่าย รถจกัรานยนต,์ ชิน้ส่วน
รถจกัรยานยนต,์ อะไหล่ และเครือ่งยนตเ์รอื โดยไดร้บัอนุญาตจากบรษิทั ซูซกูมิอเตอร ์ คอร์
ปอเรชัน่ ประเทศญี่ปุ่ น 
  ก าลงัการผลติ  30,000 คนั ต่อเดอืน (360,000 คนั ต่อปี) 
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1.2.2  ผลติภณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทั 
 1) ผลติภณัฑ ์  

-  รถจกัรยานยนต์ 

 
รปูท่ี 1   รถจกัรยานยนตซ์ูซกู ิ

 
  -  ชิน้ส่วนรถจกัรยานยนต์ 
  -  อะไหล ่
  -  เครือ่งยนตเ์รอื 

 
รปูท่ี 2   เครือ่งยนตเ์รอืซซููก ิ
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 2) บรกิารของบรษิทั 
  ผูแ้ทนจ าหน่ายและศูนยบ์รกิารรถจกัรยานยนตแ์ละอะไหล่แทซ้ซูกู ิ ด าเนินการ
จดัจ าหน่ายโดยแบ่งเขตความรบัผดิชอบในแต่ละภมูภิาครวม 3 บรษิทั ผ่านผูแ้ทนจ าหน่ายใน
เครอืขา่ยทัว่ประเทศมากกว่า 341 ตวัแทนและ 677 ช่องทางการจดัจ าหน่ายครอบคลุมทัว่ทุก
ภาคของประเทศ ไดแ้ก่ 
  1.บรษิทัไทยซซูกู ิ มอเตอร ์ จ ากดั ด าเนินการจดัจ าหน่ายในเขตกรงุเทพฯ 
ภาคเหนือ ภาคกลาง ภาคตะวนัออกและภาคอสีาน 
  2.บรษิทั เอส.พ.ี ซูซกู ิจ ากดั (มหาชน) ด าเนินการจดัจ าหน่ายในเขตกรงุเทพฯ 
ภาคเหนือ ภาคกลาง ภาคตะวนัออก และภาคอสีาน 
  3.บรษิทั บา้นซซูกู ิจ ากดั ด าเนินการจดัจ าหน่ายในเขตภาคใต้ 
  ส าหรบัในต่างประเทศ บรษิทัไทยซซูกูมิอเตอรจ์ ากดั ไดส้่งออกรถจกัรยานยนต์ 
และชิน้ส่วนอะไหล่ไปยงัประเทศต่างๆ ในทวปีเอเชยี ทวปียโุรป ทวปีอเมรกิาและทวปีแอฟรกิา 
ทัว่โลก อาทเิช่น เวยีดนาม มาเลเซยี กมัพชูา ลาว เยอรมนั และโคลมัเบยี เป็นต้น 
  นอกเหนือจากการผลติรถจกัรยานยนตซ์ูซกู ิบรษิทั ไทยซซูกูมิอเตอร ์จ ากดั ยงั
ไดผ้ลติเครือ่งยนตเ์รอืซซูกู ิ ทัง้แบบ 2 และ 4 จงัหวะ ออกสู่ตลาดโลก โดยรถจกัรยานยนตแ์ละ
เครือ่งยนตเ์รอืซูซกูทิุกเครือ่งผลติภายใตม้าตรฐาน ISO 9001:2000 และ ISO 14001:2004  
 
1.3 รปูแบบกำรจดัองคก์รและบริหำรองคก์ร 

1.3.1  รปูแบบการจดัองคก์ร :  มกีารแบ่งฝ่ายเป็น 4 ฝ่ายใหญ่ๆ ดงันี้ 
  1) ฝ่ายการผลติ 
  2) ฝ่ายจดัซือ้/จดัหา 
  3) ฝ่ายบรหิาร 
  4) ฝ่ายขายและการตลาด 

1.3.2  การบรหิารองคก์ร : แบ่งการบรหิารตามหน้าทีแ่ต่ละแผนก โดยผูบ้รหิารระดบัสงู
มหีน้าทีเ่พยีงก าหนดนโยบายไวก้วา้งๆเท่านัน้ 
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1.3.3  โครงสรา้งองคก์ร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่3 โครงสรา้งองคก์ร 
 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำท่ีงำนท่ีนักศึกษำได้รบัมอบหมำย 
ต าแหน่ง : นกัศกึษาฝึกงาน 
ฝ่าย  : ฝ่ายผลติ 
แผนก  : ประกนัคุณภาพเครือ่งยนตเ์รอื 
ส่วนงาน : ประกนัคุณภาพเครือ่งยนตเ์รอื 
หน้าที ่  : จดัการเอกสารและขอ้มลูเกีย่วกบัการประกนัคุณภาพเครือ่งยนตเ์รอื 

 
1.5 พนักงำนท่ีปรึกษำ และต ำแหน่งของพนักงำนท่ีปรึกษำ 

ชื่อ  : วภิาวด ี งามคง 
ต าแหน่ง : ธุรการทัว่ไปแผนกประกนัคุณภาพเครือ่งยนตเ์รอื 

President 

Senior Managing Director 

President Office 

Manufacturing Dept. Procurement Dept. Administration Dept. Sales&Marketing Dept. 

Quality Assurance Div. 

Production Body Div. 

Production System  
Control Div. 

Production Engine Div. 

Production Outboard Div. 

Quality Assurance  
Outboard Div. 

Procurement Div. 

Cost Control Div. 

Engineering Div. 

Human Resorce Div. 

Information Technology 
 Div. 

Finance&Accounting Div. 

OHS/Environment& 
Social Accountability  

Div. 

Corporate Legel 

Sales&Marketing Div. 

Service Div. 

Spare Part Div. 
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1.6 ระยะเวลำท่ีปฏิบติังำน 
ตัง้แต่วนัที ่3  เดอืน พฤศจกิายน  พ.ศ. 2557  ถงึ  วนัที ่28  เดอืน กุมภาพนัธ ์ พ.ศ. 

2557 รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน  4  เดอืน 
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ภำคผนวก ข 

เอกสำรเก่ียวกบักำรตรวจสอบ 
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รปูท่ี 4   ตวัอยา่งเอกสารขอ้มลูการตรวจสอบจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) 
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รปูท่ี 5   ตวัอยา่งเอกสารบนัทกึการตรวจสอบ(Part Inspection Sheet) 
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รปูท่ี 6   มาตรฐานการท างานแสดงกลุ่มตวัอยา่งการตรวจสอบ (TOS-W) 
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รปูท่ี 7   มาตรฐานการท างานการตรวจสอบชิน้ส่วนทีส่่งมาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) 
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รปูท่ี 7-1   มาตรฐานการท างานการตรวจสอบชิน้ส่วนที่ส่งมาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) 
(ต่อ) 
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รปูท่ี 8   ตวัอยา่งเอกสารการตรวจสอบ (Inspection Check Sheet) แบบสมบรูณ์ 
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ภำคผนวก ค 
เคร่ืองมือวดั 
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 1.เวอรเ์นียร ์(Vernier)  
  เป็นเครือ่งมอืวดัความยาวหรอืวดัค่าดา้นนอก วดัในและวดัความลกึของชิน้งาน
อยา่งละเอยีดทีใ่ชห้ลกัของเวอรเ์นียรส์เกล โดยการแบ่งสเกลตามแนวยาวคลา้ยไมบ้รรทดั แต่มี
สเกลรองโดยการใชส้เกลเลื่อนเพื่อใหส้ามารถวดัค่าไดล้ะเอยีดมากขึน้ มพีสิยัตัง้แต่ 0-1000 mm 
มคี่าความละเอยีดทีอ่่านได ้0.01,0.02,0.05 mm  
  มรีะยะเวลาการสอบเทยีบ 6 เดอืน คอื เมือ่มกีารใชง้านครบ 6 เดอืน จะมกีาร
สอบเทยีบค่า 

 
รปูท่ี 9   เวอรเ์นียร ์

 
 2.ไมโครมิเตอร ์(Micrometer) 
  ไมโครมเิตอรช์นิดนี้ คอื Outside Micrometer เป็นเครือ่งมอืวดัขนาดวตัถุที่
ตอ้งการความละเอยีดสูงในระดบัทศนิยม 3 ต าแหน่ง ในหน่วยมลิลเิมตร  

มรีะยะเวลาการสอบเทยีบ 6 เดอืน คอื เมือ่มกีารใชง้านครบ 6 เดอืน จะมกีาร
สอบเทยีบค่า 

 
รปูท่ี 10   ไมโครมเิตอร ์
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3.โฮลเทส (Hole test) 
  โฮลเทส หรอืเรยีกอกีชื่อหนึ่งว่า Inside Micrometer เครือ่งมอืทีใ่ชว้ดัขนาดของ
ร ูโดยทัว่ไปคอืวดัขนาดของรใูน หรอืวดัความกวา้งของรอ่ง มพีสิยั 2-100 mm ค่าความละเอยีด 
0.001-0.005 mm 

มรีะยะเวลาการสอบเทยีบ 6 เดอืน คอื เมือ่มกีารใชง้านครบ 6 เดอืน จะมกีาร
สอบเทยีบค่า 

 
รปูท่ี 11   โฮลเทส 

 
 4.ไฮเกจ (Height Gauge) 
  ไฮเกจ หรอืเรยีกอกีชื่อหนึ่งว่า เวอรเ์นียรว์ดัความสงู  เป็นเครือ่งมอืวดัละเอยีด
เช่นเดยีวกบัเวอรเ์นียคาลปิเปอรใ์ชใ้นการตรวจสอบขนาดความสงูของชิน้งาน 

มรีะยะเวลาการสอบเทยีบ 6 เดอืน คอื เมือ่มกีารใชง้านครบ 6 เดอืน จะมกีาร
สอบเทยีบค่า 

 
รปูท่ี 12   ไฮเกจ 
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 6.โตะ๊ตรวจสอบช้ินงำน (Surface plate) 
  การใชง้านใชเ้ป็นพืน้ราบอา้งองิการวดัชิน้งาน โดยแบ่งขัน้มาตรฐานไดด้งันี้ 
Grade 0 (A) ใชง้านตรวจสอบทีต่อ้งการความแม่นย าสงู , Grade 1 (B) ใชส้ าหรบัตรวจสอบ
ทัว่ๆไป , Grade 2 ใชง้านตรวจสอบทีไ่มต่อ้งการความแมน่สงู 

มรีะยะเวลาการสอบเทยีบ 1 ปี คอื เมือ่มกีารใชง้านครบ 1 ปี จะมกีารสอบ
เทยีบค่า 

 
รปูท่ี 13   โต๊ะตรวจสอบชิน้งาน 

 
 
หมายเหตุ : การสอบเทยีบ หมายถงึ ชุดของการด าเนินการภายใตส้ภาวะเฉพาะเพื่อหาค่า
ความสมัพนัธร์ะหว่างเครือ่งมอืวดัเพื่อเปรยีบเทยีบกบัค่าทีรู่ข้อง ปรมิาณทีว่ดั (ซึง่ตอ้งเป็นค่าที่
สามารถอา้งองิได)้ ผลจากการสอบเทยีบจะใหข้อ้มลูว่าเครือ่งมอืวดัทีใ่ชใ้นการส ารวจยงัคงมี
คุณลกัษณะทางดา้นมาตรวทิยาทีเ่หมาะสมในการใชง้านต่อไปหรอืไม่ 
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ภำคผนวก ง 
รำยงำนประจ ำสปัดำห ์
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ประวติัผูจ้ดัท ำ 
 

 
 

ชื่อ – นามสกุล  นางสาวชญาภรณ์   เชือ้บุญม ี     
วนั – เดอืน – ปี  17 พฤศจกิายน 2535  
ทีอ่ยูปั่จจบุนั  2/289 หมู ่2 หมูบ่า้นแสงปัญญา ถนนแพรกษา ต าบลแพรกษา 
   อ าเภอเมอืง จงัหวดัสมุทรปราการ 10280 
   โทรศพัทม์อืถอื : 081-596-6516 
   e-mail : ch.chayapron_st@tni.ac.th , gift_tn666@hotmail.com 
 
ประวตักิารศกึษา  
 พ.ศ.2553 บรหิารธุรกจิบณัฑติ 
   สาขาการจดัการอุตสาหกรรม  
   สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่่ น 
 พ.ศ.2550 โรงเรยีนนครไทย 
   แผนการศกึษาวทิยาศาสตร-์คณติศาสตร ์
 
ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา 

พ.ศ. 2557 1. ISO 9001 : 2008 Internal Audit Certificate 
   2. Single License 

พ.ศ. 2556 1.Organizational improvement in AEC by TPM 
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