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อาจารยศุ์ภนิธ ิ เรอืงทอง, 48 หน้า. 

 
           บรษิทั แอมพาส ออโต ้มลิเล่อร ์จ ากดั เป็นบรษิทัผลติกระจกมองขา้งและกระจกในหอ้ง
โดยสาร (Room Mirrors) ซึง่ปญัหาส าคญัทีพ่บคอื ปญัหาการเคลมชิน้งานของลูกคา้ในเรื่องรอย
ต าหนิ ในรปูแบบต่างๆ เช่น รอยขดี รอยจดุ เป็นตน้ ในขณะทีม่พีนักงานตรวจสอบคุณภาพของ
กระจก ก่อนท าการจดัส่ง จงึได้จดักิจกรรมการปรบัปรุงความสามารถในการตรวจสอบรอย
ต าหนใิหด้ยีิง่ขึน้  วตัถุประสงคเ์พื่อลดปญัหาการเคลมจากลูกคา้ โดยจดัการอบรมพนักงานเพื่อ
เพิม่ความรูค้วามเขา้ใจในเรื่องรอยต าหนิทุกๆคนโดยเฉพาะพนักงานใหม่ และพนักงานที่มผีล
การเคลมสูง การฝึกอบรมในเรื่องมาตรฐานการท างานขัน้ตอนที่ถูกต้ องในการตรวจสอบ
คุณภาพ และจดัท าการประเมนิผลงานของพนักงานแต่ละคนเพื่อคดักรองพนักงานที่เหมาะสม
กบัการท างาน โดยแบ่ง คะแนนประเมนิ เป็น 100% มรีปูแบบการประเมนิ ไดแ้ก่ การ Recheck 
พนักงานเพื่อวดัการตดัสนิใจว่าพนักงานตดัสนิใจถูกต้องหรอืไม่ เช่น การตดัสนิใจกระจกดเีป็น
กระจกเสยี หรอื ตดัสนิใจกระจกเสยีเป็นกระจกด ีการออกแบบขอ้สอบพืน้ฐานขอ้ปฏบิตัจิ านวน 
10 ขอ้ การตรวจวดัสายตาต้องปกตเิท่านัน้ นอกจากนี้ได้น าการศกึษาคู่มอืการวเิคราะห์ระบบ
การวดั (Measurement System Analysis Instruction) โดยใชก้ารประเมนิผลของ Attribute 
Gauge R&R เพื่อวดัการตดัสนิใจของพนกังาน โดยตัง้เป้าหมายของผลการประเมนิพนักงานคอื
ผ่าน 80% ผลการด าเนินกิจกรรมนี้พนักงานมกีารพฒันาทกัษะการตรวจสอบรอยต าหนิ
ผดิพลาดลดลง 
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 RATTANA PITAKWONG : IMPROVEMENT OF FINAL QUALITY APPEARANCE  
 INSPECTION CAPABILITY. CASE STUDY OF AMPAS AUTO MIRROR 
 CO.,LTD., 48 PP.   
 

Ampas Auto Mirror Co., Ltd. Is an wing mirror and rear view mirror and room 
mirrors car and motorcycle manufacturer. The major problem is customers claim of 
mirrors defect. While every mirrors was passed final inspected by inspector. Therefore, 
kaizen was set to improve efficiency of inspection. The objective of this study is to 
reduce claims from customers. by training staff to increase knowledge and 
understanding of defect, especially new employees and employees who has high-rate 
claims. Training about work standards is required to monitor quality and appraisal 
employee achievement including staff recheck to measure decision capacity of 
employee. The basic knowledge test and eyesight. In addition to the Measurement 
System Analysis was used to evaluate the effectiveness of detection system by using 
the people the goals of the evaluation is pass 80 % of total quantity of employee after 
apply Kaizen, activity found that an error of defect of employee was decrease. 
 
 
Keywords : Final Inspection / problems customer claim / Attribute Gauge R&R 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 โครงงานสหกิจศึกษาเรื่อง การปรบัปรุงความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพรอย
ต าหนิบนชิน้งาน กรณีศกึษา บรษิทั แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร ์จ ากดั ในครัง้นี้จะไม่ส าเรจ็ลุล่วง
ไปได ้ถ้าหากขาดความอนุเคราะหแ์ละไม่ไดร้บัการสนับสนุน ค าปรกึษาที่ดจีากหลายๆฝ่ายที่มี
สว่นเกีย่วขอ้งกบัผูศ้กึษา จงึส่งผลใหโ้ครงงานสหกจิศกึษาฉบบัน้ีสมบรูณ์ 
 ขอกราบขอบพระคุณ อาจารยศุ์ภนิธ ิ เรอืงทอง อาจารยท์ี่ปรกึษาทีไ่ด้กรุณาใหค้วามรู้
และค าแนะน า ค าชี้แนะ การตดิตามเอาใจใส่ตดิตามความก้าวหน้าของงาน รวมถงึการแก้ไข
ตรวจสอบขอ้บกพร่องทีเ่กดิขึน้ท าให้โครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ใหป้ระสบความส าเรจ็และขอก
ราบขอบพระคุณอาจารยท์ุกท่านของคณะบรหิารธุรกจิ สาขาการจดัการอุตสาหกรรมและสาขา
อื่นๆ ทีม่ไิดก้ล่าวถงึในทีน่ี้ ทีถ่่ายทอดวชิาความรู ้รวมถงึประสบการณ์ใหแ้ก่ผูศ้กึษาอยา่งเตม็ที่ 
  ขอขอบพระคุณสถานประกอบการ บรษิทั แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร ์จ ากดั และ หวัหน้า
แผนกประกนัคุณภาพ ผูเ้ป็นพีเ่ลีย้งและทีป่รกึษาตลอดการท าโครงงานสหกจิศกึษาในครัง้นี้  
  ขอขอบพระคุณพี่ๆบุคลากรในแผนกประกนัคุณภาพที่ให้ค าปรกึษาและค าแนะน าการ
เก็บรวบรวมข้อมูลในการศึกษากระบวนการท างานของแผนกประกันคุณภาพสุดท้ายนี้
ขอขอบพระคุณบดิา มารดา ทีส่นบัสนุนและใหก้ าลงัใจผูศ้กึษามาโดยตลอด และขอขอบพระคุณ
ผูท้ีม่สี่วนรว่มในการปฏบิตังิานทุกท่าน จนโครงงานสหกจิศกึษาฉบบัน้ีเสรจ็สมบรูณ์ 
  
    นางสาวรตันา  พทิกัษ์วงษ์  
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บทท่ี  1 
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และปัญหำ 
 ปจัจุบนัอุตสาหกกรมชิ้นส่วนยานยนต์ เช่น กระจกมองขา้งและส่องหลงั มกีารแข่งขนั
ทางธุรกจิสูงขึน้ ซึ่งลูกค้าจะให้ความเชื่อมัน่กบั โรงงานที่มมีาตรฐานมคีุณภาพ รวมถงึธุรกจิที่
ต้องการคุณภาพที่แน่นอน เนื่องจากเป็นส่วนของ Safety เป็นส่วนส าคญัในการขบัเคลื่อนของ
รถยนต์ ลูกค้าจงึใหค้วามส าคญั Specification ของคุณภาพ ซึ่งถ้ากระบวนการผลติปล่อยของ
เสยีหลุดรอดออกมาถึงลูกค้าก็จะส่งผลต่อ จ านวนการสัง่ซื้อใน Lot ต่อไปของบรษิัท ความ
เชื่อมัน่ความเชื่อใจของลูกค้าจะลดลง ฉะนัน้การตรวจสอบคุณภาพสนิค้าขัน้สุดท้ายก่อนส่ง
ให้กับลูกค้าจึงเป็นส่วนส าคญัในการลดปญัหาการเคลม กลับของลูกค้าให้เป็นศูนย์ แต่ใน
ปจัจุบนัยงัมปีญัหาการร้องเรยีนของลูกค้าอยู่มาก เรื่องด้วยข้อก าหนดของลูกค้ามมีากและ
พนกังานตรวจสอบคุณภาพยงัไมม่ทีกัษะในการตรวจทีเ่พยีงพอ การอบรมพนักงานและประเมนิ
วดัผลงานยงัไม่มมีาตรฐานที่ชดัเจน จงึได้จดัท าโครงงานการปรบัปรุงความสามารถในการ
ตรวจสอบคุณภาพรอยต าหนิบนชิน้งานของพนักงานขึน้ เพื่อลดจ านวนของเสยีและเรยีกความ
เชื่อมัน่ของลกูคา้ใหเ้พิม่ขึน้กว่าเดมิ 
 
วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 

ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้ 
1. เพื่อวดัระดบัความสามารถของพนกังานตรวจสอบ  
2. เพื่อใหพ้นกังานรูจ้กัลกัษณะปญัหาทีเ่กดิขึน้บนกระจก 
3. เพื่อใหพ้นกังานสามารถตดัสนิใจกบัชิน้งานทีม่ลีกัษณะก ้ากึง่ 
4. เพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจวธิกีารตรวจสอบชิน้งานทีถู่กวธิ ี
5. สามารถน าผลการวเิคราะห ์มาหาแนวทางแกไ้ขปญัหาอยา่งถูกตอ้ง 

 
ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 
 ในการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอยีด ประกอบดว้ย 
 ขอบเขตดา้นเน้ือหา 
 การศกึษาครัง้นี้เป็นการศกึษาและปรบัปรุงความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพรอย
ต าหนิบนชิน้งาน ของแผนกประกนัคุณภาพ  
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 ขอบเขตดา้นเวลา 
 การศึกษาครัง้นี้ ได้ใช้เวลาในการศึกษาตัง้แต่วันที่ 3 พฤศจิกายน พ.ศ.2557 ถึง      
วนัที ่28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ.2558 
 
ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 
 1. ส ารวจสภาพปจัจบุนัในส่วนของเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการตรวจสอบกระจกเพื่อน าไปใชใ้น
การอบรมพนกังาน เพื่อทีจ่ะเพิม่ประสทิธภิาพของการตรวจสอบใหด้ยีิง่ขึน้ 
  2. ศกึษาการท างานของแผนกประกนัคุณภาพ และแนวทางการจดัฝึกอบรมพนักงาน
ของต้นสงักดัแผนกประกนัคุณภาพจากการสอบถามพูดคุยกบัหวัหน้างาน เพื่อน าขอ้มลูมาเป็น
แนวทางในการจดัท า แบบฟอรม์หรอืเอกสารอื่นๆทีเ่กีย่วขอ้ง 
   3. ปรบัปรงุกระบวนการฝึกอบรมและแบบฟอรม์ 
    4. จดัท าแบบฟอรม์ส าหรบัใชใ้นการฝึกอบรม 
      5. ทดลองน าไปใช้ในขัน้ตอนการวัดระดับความสามารถ เพื่อหาช่องว่างระหว่าง
ความสามารถที่คาดหวงักับความสามารถที่มอียู่ของพนักงาน เพื่อเพิ่มความสามารถให้กับ
พนักงาน และจะได้ทราบทักษะของพนักงานตรวจสอบอย่างแท้จรงิ และน าไปใช้เป็นแนว
ทางแกไ้ขต่อไป 
 
ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 

1. สามารถทราบถงึปญัหาทีแ่ทจ้รงิของการหลุดรอดของเสยีไดว้่ามาจากสาเหตุจากตวั
พนกังานหรอืสภาพแวดลอ้มในการท างานหรอืวธิกีารท างานทีไ่มถู่กตอ้ง  

2. พนักงานตรวจสอบตระหนักถงึความส าคญัของงานตรวจสอบมากขึน้  และไม่ปล่อย
ของเสยีหลุดออกมายงักระบวนการถดัไป 

3. ใชเ้ป็นแนวทางในการพฒันาการตรวจสอบคุณภาพต่อไป 
4. ใชเ้ป็นแนวทางในการฝึกอบรมพนกังาน  Final inspection ใหไ้ดต้ามมาตรฐาน 

 
นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 

1. Measurement System Analysis Instruction หมายถงึ การวเิคราะหร์ะบบการวดั 
2. Final inspection หมายถงึ การตรวจสอบขัน้สุดทา้ย 
3. Specification หมายถงึ ขอ้ก าหนดทางเทคนิค 
4. Appearance หมายถงึ รอยต าหนิ 
5. Capability หมายถงึ สมรรถนะ 
6. Claim หมายถงึ การเรยีกรอ้งสทิธิ ์
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แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
การศกึษาและจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาในหวัข้อ การปรบัปรุงความสามารถในการ

ตรวจสอบคุณภาพรอยต าหนิบนชิ้นงาน กรณีศึกษา บรษิัท แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร์ จ ากัด    
ไดจ้ดัท าแผนงานและกรอบระยะเวลาการด าเนินงานดงันี้ 
 
ตำรำงท่ี 1.1 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

หวัข้องำน เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 

 1.ศึกษำ  Organization ของแต่ละหน่วยงำนในองคก์ร                 

 2.ศึกษำลกัษณะงำนด้ำนเอกสำรท่ีท ำในแผนก QA                 

 3.ศึกษำลกัษณะกำรตรวจสอบงำน                 

 4.ศึกษำทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใช้ในกำรปฏิบติังำน                 

 5.ศึกษำขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน                 

 6.ประชุมเพื่อแจ้งนโยบำย                 

 7.แต่งตัง้ผู้รบัผิดชอบในแต่ละหน้ำท่ี                 

 8.แบ่งหน้ำท่ีตำมควำมสำมำรถของแต่ละบคุคล                 

 9.เกบ็ข้อมลูของเสีย                 

 10.จดัท ำ Power Point  ส ำหรบักำรอบรม                 

 11.จดัเตรียมข้อสอบ (ข้อปฏิบติั)                 

 12.ส ำรวจรำยช่ือพนักงำนท่ีจะเข้ำรบักำรอบรม                 

 13.จดัเตรียมตวัอย่ำงและอปุกรณ์ส ำหรบักำรอบรม                 

 14.เตรียมสถำนท่ีฝึกอบรม                 

 15.จดัท ำป้ำยส ำหรบัพนักงำนท่ีผ่ำนกำรอบรม                 

 16.เร่ิมฝึกอบรมพนักงำน                 

 17.ประเมินผลกำรอบรม                 

 18.สรปุผลกำรด ำเนินงำน                 

 19.จดัท ำบทสรปุและข้อเสนอแนะ                 

 



 

บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพ้ืนฐาน 
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ
เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้ 

2.1 PDCA เครือ่งมอืในการจดัการคุณภาพ 
2.2 เครือ่งมอืคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools ) 
2.3 MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS (คู่มอืวเิคราะหร์ะบบการวดั) 

 
2.1  PDCA เครื่องมือในการจดัการคณุภาพ  

  คุณภาพ  หมายถงึ  สนิคา้หรอืบรกิารทีม่คีวามเป็นเลศิในทุกดา้น   สนิคา้หรอืบรกิารที่

เป็นไปตามข้อก าหนดหรอืมาตรฐาน  สนิค้าหรอืบรกิารที่เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า 

สนิคา้หรอืบรกิารทีส่รา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลูกคา้  สนิค้าหรอืบรกิารที่ปราศจากการช ารุดหรอื

ขอ้บกพร่อง  ดงันัน้  คุณภาพ  จงึมคีวามหมายต่างกนัไปตามความรูส้กึหรอืความต้องการของ

ผูใ้ช ้ หรอืลูกคา้  ซึง่มกัจะวดักนัดว้ย “ความพงึพอใจ” หรอื “ความประทบัใจ”  ของลูกคา้เป็น

ส าคญั กรณีตรงความต้องการที่เปิดเผยชดัแจง้  ลูกค้าเกิดความพอใจ แต่ถ้าหากได้มากกว่า

ความตอ้งการ (เกนิความคาดหวงั) หรอืตรงกบัความตอ้งการทีแ่ฝงเรน้  จะท าใหล้กูคา้เกดิความ

ประทบัใจและพงึพอใจใหก้บัลกูคา้ 

  คุณภาพเป็นพื้นฐานที่ส าคัญในการด าเนินงาน  และอนาคตของทุกธุรกิจ  โดยที ่     

ดร.เดมมิง่ กล่าวถงึ ปฏกิริยิาลูกโซ่ (Chain Reaction) ว่าการปรบัปรุงคุณภาพจะก่อใหเ้กดิผล

ต่อเนื่อง 3 ขัน้ตอน  ไดแ้ก่   

 1. ค่าใช้จ่ายลดลง เพราะความผดิพลาดลดลง ลดความล่าช้าไม่ต้องเสยีเวลา

  แกไ้ข และของเสยีลดลง 

 2. ผลติภณัฑเ์พิม่ขึน้ เพราะใชป้จัจยัน าเขา้น้อยลง แต่ไดผ้ลลพัธม์ากขึน้  

 3. ส่วนแบ่งตลาดเพิม่ขึน้ เพราะคุณภาพสงูขึน้ 

 คุณภาพจงึเป็นปจัจยัอนัดบัต้นๆ ในความส าเรจ็ของทุกองค์การ ที่ผู้บรหิารจะต้องให้

ความสนใจและความส าคญั  PDCA  ทีค่นทัว่ไปรูจ้กัประกอบดว้ย  4  ขัน้ตอนหลกัดงันี้  
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P = Plan  หมายถงึ  การวางแผน   D = Do  หมายถงึ  การปฏบิตัติามแผน 

C = Check  หมายถงึ การตรวจสอบ A = Action หมายถงึ การด าเนินการใหเ้หมาะสม 

(1) PLAN 

  การวางแผน  ( Plan : P)  เป็นส่วนประกอบของวงจรทีม่คีวามส าคญั  เนื่องจากการ

วางแผนจะเป็นจดุเริม่ตน้ของงานและเป็นส่วนส าคญัทีจ่ะท าใหก้ารท างานในส่วนอื่นเป็นไปอย่าง

มปีระสิทธิผล  การวางแผนในวงจรเดมมิง่ เป็นการหาองค์ประกอบของปญัหา โดยวิธีการ

แก้ปญัหา การจัดท าตารางการปฏิบัติงานการก าหนดวิธีด าเนินการ การก าหนดวิธีการ

ตรวจสอบและประเมนิผล ในขัน้ตอนน้ีสามารถน าเครือ่งมอืเบื้องตน้แห่งคุณภาพอื่นๆ  มาใชง้าน

ร่วมดว้ย  เช่น  Flowchart , Why-Why Diagram , How-How Diagram , 5W 2H Principles , 

Brainstorming  

(2) Do 

 การปฏบิตัติามแผน  ( Do : D ) เป็นการลงมอืปฏบิตัติามแผนทีก่ าหนดไวใ้นตารางการ

ปฏิบตัิงาน  ทัง้นี้สมาชิกกลุ่มต้องมคีวามเข้าใจถึงความส าคญัและความจ าเป็นในแผนนัน้ๆ  

ความส าเรจ็ของการน าแผนมาปฏิบตัิต้องอาศยัการท างานด้วยความร่วมมอืเป็นอย่างดจีาก

สมาชิก  ตลอดจนการจดัการทรพัยากรที่จ าเป็นต้องใช้ในการปฏิบตัิงานตามแผนนัน้ๆ  ใน

ขัน้ตอนน้ีขณะทีล่งมอืปฏบิตัจิะมกีารตรวจสอบไปดว้ย  หากไม่เป็นไปตามแผนอาจจะต้องมกีาร

ปรบัแผนใหม ่ และเมือ่แผนนัน้ใชง้านไดก้น็ าไปใชเ้ป็นแผนและถอืปฏบิตัต่ิอไป  

(3)  Check 

  การตรวจสอบ ( Check : C )  หมายถงึ  การตรวจสอบดูว่าเมื่อปฏบิตังิานตามแผน 

หรอืการแก้ปญัหางานตามแผนแล้ว ผลลพัธ์เป็นอย่างไร สภาพปญัหาได้รบัการแก้ไขตรงตาม

เป้าหมายที่กลุ่มตัง้ใจหรอืไม่ การไม่ประสบผลส าเรจ็อาจจะเกิดจากสาเหตุหลายประการ เช่น 

ไม่ปฏบิตัติามแผน ความไม่เหมาะสมของแผนการเลอืกใชเ้ทคนิคทีไ่ม่เหมาะสม เป็นต้น  สิง่ที่

จะสามารถรูไ้ด้ว่าผลกบัแผนที่ตัง้ไว้แตกต่างกนัอย่างไร สิง่ส าคญัที่สุดคอืการบนัทกึขอ้มูล ซึ่ง 

เทคนิคการบนัทกึขอ้มลูมเีครื่องมอือยู่หลายชนิด และหลายเทคนิควธิ ีเช่น  Check list , test , 

Questionnaires , Attitude test , Interview , Observation , Fishbone diagram , Pareto ฯลฯ 
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(4)  Action 

  การด าเนินการใหเ้หมาะสม ( Action : A ) เป็นการกระท าภายหลงัทีก่ระบวนการ        

3 ขัน้ตอนตามวงจรได้ด าเนินการเสร็จแล้ว ขัน้ตอนนี้ เป็นการน าเอาผลจากขัน้ตอนการ

ตรวจสอบ  ( Check : C )  มาด าเนินการใหเ้หมาะสมต่อไป 

  กรณีที่ผลเกดิขึ้นเป็นไปตามแผนที่ตัง้ไว้ ให้น าวธิกีารหรอืการปฏบิตันิัน้มาปรบัใช้ให้

เป็นนิสยั หรอืเป็นมาตรฐานส่วนตวัส าหรบัใช้กบัแผนอื่นๆ ทีม่ลีกัษณะเดยีวกนั  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 2.1 แสดงตวัอยา่งวงจรของ PDCA 

 

2.2  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools ) 

  7 QC Tools  เป็นเครื่องมอื 7 ชนิด ทีใ่ชใ้นการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติ 

น ามาใช้ครัง้แรกในอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศญี่ปุ่น เพื่อการพัฒนาและปรับปรุง

กระบวนการท างานอย่างต่อเนื่อง โดยใช้เครื่องมอืดงักล่าวในการเก็บข้อมูล วิเคราะห์ และ

แยกแยะสาเหตุของปญัหาทีแ่ทจ้รงิ เพื่อใหส้ามารถแกไ้ขไดถู้กต้อง ควบคุมคุณภาพของผลผลติ

ให้มคีวามสม ่าเสมอ ตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอย่างต่อเนื่ อง 

และป้องกนัการเกดิปญัหาในอนาคต เครื่องมอืเหล่าน้ีจะต้องใชก้ลวธิทีางสถติแิละความรูใ้นการ

จดัเก็บขอ้มูล และวเิคราะห์ช่วยให้เก็บรวบรวมขอ้มลูสะดวกและง่ายต่อการเขา้ใจ เครื่องมอื 7 

ชนิด ไดแ้ก่ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) แผนผงัพาเรโต ( Pareto diagram )  
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2.2.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

   เป็นแบบฟอรม์ทีม่กีารออกแบบช่องว่างเพื่อจะใชใ้นการบนัทกึขอ้มลูไดง้่ายและ

สะดวก ถูกต้อง   ไม่ยุ่งยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกครัง้ต้องมีวัตถุประสงค์ที่ชัดเจน มี

วตัถุประสงคก์ารใชง้านใบตรวจสอบ เพื่อแสดงผลการเกบ็ขอ้มลูและรปูแบบของการแปรผนัของ

ขอ้มลู เครือ่งมอืนี้ใชใ้นขัน้เริม่ต้นเพื่อเกบ็ขอ้มลู เมื่อกระบวนการท างานไดผ้ลผลติทีแ่ปรเปลีย่น

ผูใ้ชจ้ะสงัเกตเหน็ผลจากการเกบ็ขอ้มลูทีเ่กบ็ในช่วงเวลาหนึ่งและใชเ้ครื่องมอืในขัน้ตอนสุดทา้ย

เพื่อตรวจดผูล 

 

ตารางท่ี 2.1 ประเภทของใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

ลกัษณะของใบตรวจสอบ วตัถุประสงค ์ การน าไปใช ้
กระดาษเปล่า ขอ้มลูทัว่ไป ใชบ้นัทกึเท่านัน้ ไม่น าไปวเิคราะหต่์อ 
ตารางแสดงความถี ่ นบัจ านวนต าหนิ ใชจ้ าแนกขอ้มลูเพื่อน าไปท าแผนผงั/กราฟ 
ตารางกรอกตวัเลข นบัจ านวนของเสยี/จ านวนคน 

ขอ้มลูจากการวดั/การทดสอบ 
ใชเ้ขยีนแผนผงัควบคุม ผงัการกระจาย 
ฮสีโตแกรม หรอื แผนภูมกิราฟ 

ตารางการท าเครื่องหมาย ท าเครื่องหมายแทนการเขยีน ใชจ้ าแนกขอ้มลู ท าผงัพาเรโตหรอืกราฟ 
ตารางแบบสอบถาม สอบถามขอ้คดิเหน็ หาความถี ่ท าผงัพาเรโต 

 

2.2.2  กราฟ (Graph) 

   คือ แผนภาพ ที่แสดงความสัมพนัธ์ของข้อมูล ใช้ในการน าเสนอข้อมูลและ

วเิคราะห์ผลของข้อมูลดงักล่าวเป็นเครื่องมอืที่ง่าย และสะดวกต่อการสื่อสารความหมายและ

ความเขา้ใจ การแสดงขอ้มลูกราฟมหีลายวธิ ีเช่น กราฟแท่ง กราฟเสน้ กราฟวงกลม 
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2.2.3  แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) 

   เป็นแผนภูมแิท่งทีไ่ดช้ื่อตามนักเศรษฐศาสตรช์าวอิตาล ีWilfredo Pareto ทีน่ า

ขอ้มลูการแจกแจงของปญัหา แลว้มาแสดงโดยเรยีงล าดบัความส าคญัจากความถี่มากไปหาน้อย 

แผนภมูพิาเรโตใชเ้รยีงล าดบัความส าคญัของปญัหานอกจากนัน้แผนภูมพิาเรโต ยงัแสดงถงึการ

ตรวจพบปญัหาและความถี่ของการเกดิขึน้ในกระบวนการท างาน ในการใช้แผนภูมเิพื่อเลอืก

แก้ปญัหา อาจเลอืกแก้ปญัหาทีส่ าคญัทีสุ่ด หรอืล าดบัรองลงมาก็ไดต้ามความเหมาะสม เพื่อให้

เกดิผลสมัฤทธิ ์

 
รปูท่ี 2.2 ตวัอยา่งแผนภูมพิาเรโต 

โครงสรา้งของแผนภมูพิาเรโต 

 1. ประกอบดว้ยกราฟแท่งและกราฟเสน้ 

2. นอกจากแกนในแนวตัง้ (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X)  กราฟพา

เรโตจะมแีกนแสดงรอ้ยละหรอืเปอรเ์ซน็ต ์(%)  ของขอ้มลูสะสมอยู่ทางดา้น

ขวามอืของแผนผงัดว้ย 

3. ความสูงของแท่งกราฟจะเรยีงล าดบัจากมากไปหาน้อย จากซ้ายมอืไป

ขวามอื ยกเว้นในกลุ่มขอ้มูลที่เป็น “ขอ้มูลอื่นๆ” จะน าไปไว้ที่ต าแหน่ง

สุดทา้ยของแกนในแนวนอนเสมอ 
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2.2.4  แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรอื แผนผงัก้างปลา 

(Ishikawa/Fishbone Diagram) 

   ส่วนใหญ่จะเรยีกว่าผงัก้างปลา ตามลกัษณะที่มองเห็น หรอืแผนผงัอิชกิาวา 

ตามชื่อ Kaoru Ishikawa เป็นแผนภูมทิีแ่สดงรายการสาเหตุของปญัหา โดยสมัพนัธ์ระหว่าง

คุณลกัษณะของปญัหากับปจัจยัต่างๆที่เกี่ยวข้อง เส้นแกนนอนแสดงสาเหตุหลกัของปญัหา 

ส่วนเส้นที่แยก แสดงสาเหตุย่อยที่เกดิขึน้ใช้เพื่อการค้นหาสาเหตุแห่งปญัหาหรอืสิง่ที่น่าสนใจ

โดยวธิกีารระดมสมอง ซึง่จะช่วยใหทุ้กคนมสี่วนรว่มในการแยกแยะ ตรวจสอบสาเหตุของปญัหา

ของกลุ่มซึง่แสดงไวท้ีห่วัปลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 2.3 แสดงตวัอยา่งแผนผงักา้งปลา 

 

2.2.5  แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 

   คอื แผนภูมทิี่มกีารเขยีนขอบเขตที่ยอมรบัได้ เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการ

ควบคุมกระบวนการโดยการตดิตามและตรวจจบัขอ้มลูทีอ่ยูน่อกขอบเขต 

   ลกัษณะของความผนัแปร 

 1. ความผนัแปรตามธรรมชาต ิ(Common Cause) เกดิขึน้เนื่องจาก

ความแตกต่างเลก็ๆ น้อยๆ ทีเ่กดิขึน้จากปจัจยัการผลติต่างๆ เช่น ผูป้ฏบิตังิาน 

วตัถุดบิ เป็นต้น ไม่มคีวามรุนแรงและไม่มผีลต่อคุณภาพ โดยชิน้งานทีอ่อกมา

แต่ละชิน้จะมคีวามแตกต่างกนัเลก็น้อย  
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 2. ความผนัแปรจากความผดิปกต ิ(Special Cause) เกดิขึน้เนื่องจาก

ความผดิพลาดของปจัจยัต่างๆ ในการผลติ ซึง่จ าเป็นที่จะต้องไดร้บัการแก้ไข

จงึจะท าใหคุ้ณภาพของชิน้งานกลบัมาสู่สภาวะปกต ิ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 2.4 แสดงตวัอยา่งแผนภูมคิวบคุม 

 

2.2.6 ฮสีโตแกรม (Histogram) 

   คอื กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตัง้จะเป็นตวัเลขแสดง “ความถี่” และมแีกน

นอนเป็นขอ้มลู ของคุณสมบตัขิองสิง่ทีเ่ราสนใจ โดยเรยีงล าดบัจากน้อย ทีใ่ชดู้ความแปรปรวน

ของกระบวนการ โดยการสงัเกตรูปร่างของฮสีโตแกรมที่สรา้งขึน้จากขอ้มูลที่ได้มาโดยการสุ่ม

ตวัอยา่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูท่ี 2.5 แสดงตวัอยา่งฮสีโตแกรม 
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2.3  MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS  INSTRUCTION(คู่มือวิเคราะหร์ะบบการวดั) 

2.3.1  ความเป็นมา  

   ปจัจุบนั  Perry Johnson Registrars , Inc. เป็นหน่วยรบัรองอย่างเป็นทางการ

ซึ่ ง ได้ร ับการรับรองโดย IATF ส าหรับการจดทะเบียนรับรองระบบตามมาตรฐาน  

ISO/TS16949:2002 เพื่อเป็นการสนองตอบความต้องการมาตรฐานการบรหิารงานคุณภาพที่

เป็นหนึ่งเดยีวส าหรบั  ผู้ประกอบการการด้านยานยนต์ทัว่โลก  IATF  จงึไดจ้ดัท ามาตรฐาน 

ISO/TS16949:2002 ขึน้ในปี ค.ศ. 1999  มาตรฐานนี้ไดร้วบรวมมาตรฐาน  ISO 9000 ซึง่เป็น

เกณฑม์าตรฐานสากลส าหรบัการบรหิารคุณภาพเอาไว้  ในปี ค.ศ. 2002 มาตรฐาน  ISO/TS  

16949 ไดร้บัการแก้ไขโดยเทยีบเคยีงกบัมาตรฐาน  ISO 9001:2008  การไดร้บัการรบัรอง

ระบบตามขอ้ก าหนดเฉพาะทางเทคนิคนี้ไดเ้ป็นทีรู่จ้กัและไดร้บัการยอมรบัในกลุ่มผูป้ระกอบการ

อุตสาหกรรมยานยนต ์

   มาตรฐาน  ISO/TS  16949 :2002 ซึง่ประกอบดว้ยมาตรฐาน  ISO 9001:2008  

รวมกบัขอ้ก าหนดเฉพาะส าหรบัภาคยานยนต์จากมาตรฐานคุณภาพต่างๆ  นัน่คอื  VDA 6.1 

ประเทศเยอรมนั  EAQF ประเทศฝรัง่เศส และ AVSQ  ประเทศอติาล ี ไดมุ้่งใหค้วามส าคญักบั

ความพงึพอใจของลูกค้าและพนัธะสญัญาในอนัที่จะวางรากฐานส าหรบัประเภทผลติภณัฑ์ที่

ได้รบัการยกเว้น  มาตรฐานนี้มผีลต่อองค์กรที่ผลติหรอืจดัหาชิ้นส่วนประกอบหรอืผลติภณัฑ์

อื่นๆ ใหก้บัอุตสาหกรรมยานยนตข์องประเทศสหรฐัอเมรกิา  ประเทศเยอรมนั  ประเทศฝรัง่เศส  

ประเทศอติาล ี ประเทศองักฤษ  ประเทศญีปุ่น่  และอื่นๆ 

   ขณะที่การน าระบบการบรหิารงานคุณภาพไปปฏบิตัินัน้เป็นสิง่ที่ต้องใช้เวลา  

และต้องประสบปญัหาต่างๆ  แต่องคก์รต่างๆทีไ่ดร้บัการจดทะเบยีนรบัรองระบบกจ็ะไดร้บัการ

พจิารณาให้มมีาตรฐานที่สูงกว่าและมผีลติภณัฑ์ที่มคีุณภาพดกีว่า  การควบรวมข้อก าหนด

ระดบัชาตต่ิางๆ ให้เป็นมาตรฐาน  เพยีงมาตรฐานเดยีวท าให้หมดปญัหาเรื่องความต้องการที่

ต่างกนั  และในทางกลบักนัก็จะสามารถขจดัปญัหาเรื่องความสิน้เปลอืงอนัเน่ืองมาจากการใช้

มาตรฐานคุณภาพมากกว่า 1 มาตรฐานผู้ประกอบการด้านยานยนต์ซึ่งบรรลุการประยุกต์ใช้

มาตรฐาน  ISO/TS  16949:2002  ต้องมคีวามสอดคลอ้งกบัมาตรฐาน ISO 9001:2008  ทัง้ 23 

องคป์ระกอบ  รวมกบั  ขอ้ก าหนดเฉพาะสาขาทีร่ะบุความจ าเป็นส าหรบัผูผ้ลติยานยนต ์  
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2.3.2 Repeatability & Reproducibility (การวดัแบบกระท าซ ้าและการวดัแบบกระท าเหมอืน)  

  วธิกีารศกึษา Gage R&R แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ขึน้อยู่กบัว่าเป็นขอ้มลูชนิดแปรผนั 

(Variable GR&R) หรอืขอ้มลูนบั (Attribute GR&R) 

 1. Variable GR&R 

ขอ้มูลชนิดแปรผนัจะอาศยัการวเิคราะห์จาก ค่าเฉลี่ยและค่าพสิยั ซึ่งสามารถ

แยก Repeatability และ  Reproducibility  ออกจากกนัได ้

 2. Attribute GR&R 

ขอ้มลูนับจะใช้กบัระบบการวดัหรอื การตรวจสอบชนิดทีข่อ้มูลไม่สามารถอ่าน

เป็นตวัเลขได ้เช่น Go-No Go Gauge 

 โดยมขีัน้ตอนการศกึษาดงัต่อไปนี้ 

  1. เลอืกคุณลกัษณะของผลติภณัฑท์ีจ่ะท าการศกึษา และเลอืกชิน้งานที่ 

  ตอ้งการศกึษามา 20 ชิน้ ซึง่ต้องทราบคุณภาพงานทีแ่ทจ้รงิว่าเป็นงานด ี(GO) 

  หรอืงานเสยี (NOGO) เพื่อก าหนดเป็นมาตรฐาน และควรมงีานดแีละงานเสยี

  คละกนัสดัส่วน 60% : 40% โดยประมาณ  

  2. เลอืกพนักงานตรวจสอบมา 3 คน ซึง่ต้องเป็นพนักงานที่ปฏบิตังิานในพืน้ที่

  จรงิในการตรวจสอบนัน้ และก าหนดจ านวนตรวจซ ้า 2 ครัง้ ต่อพนักงานหนึ่ง

  คน โดยท าการตรวจสอบใหค้รบ 1 รอบ แลว้จงึเริม่รอบใหม ่

  3. ให้พนักงานตรวจสอบมาครัง้ละ 1 คน แลว้สุ่มชิน้งานใหต้รวจจนครบทุกชิ้น 

  ตามจ านวนการท าซ ้าทีก่ าหนดไวจ้นครบทุกคน 

  4. น าขอ้มลูทีว่ดัไดไ้ปวเิคราะหโ์ดยใชโ้ปรแกรมส าเรจ็รปู Excel โดยโปรแกรม

  จะท าการค านวณค่าต่างๆ 

  5. หลงัจากท าการศกึษา Attribute GR&R แลว้ จะท าการประเมนิผลรวมและ

  สรปุ เพื่อน าผลไปปรบัปรงุแกไ้ขในกรณทีีพ่บปญัหาต่อไป 

 

 

 

 

 



13 

 

3.3.3 การวเิคราะหผ์ลจากการศกึษา Attribute GR&R ใหพ้จิารณาจากค่าต่างๆ ดงันี้ 

 1. %Appraiser Score  ความสามารถในการตรวจสอบซ ้าของพนักงานแสดง

ถึงความสม ่าเสมอของพนักงานตรวจสอบ ถ้าได้คะแนน 100% แสดงว่าพนักงาน

ตดัสนิใจตรงกนัทุกครัง้ทีต่รวจสอบ 

 2. %Score vs. Attribute  ความสามารถในการตรวจสอบซ ้าของพนักงานเทยีบ

กับงานมาตรฐาน   แสดงถึงความคลาดเคลื่อนของการตรวจสอบเทียบกับชิ้นงาน

มาตรฐาน จะเท่ากบัหรอืน้อยกว่า % Appraiser Score  เสมอ  ตวัวดัทัง้ 2 อย่างนี้ใช้

ประเมนิความสามารถในการตรวจซ ้า (Repeatability) ส าหรบัพนักงานแต่ละคน และ

ความสอดคล้องกับงานมาตรฐาน ถ้าพนักงานวดัขาดความสามารถในการตรวจซ ้า

จะต้องปรบัปรุงโดยการอบรมวธิกีารท างาน รายละเอียดของการท างาน รวมถึงการ

ตดัสนิใจของพนกังานซ ้าใหม่ 

 3. Screen % Effective Score พนักงานตดัสนิตรงกนัทุกครัง้และทุกคน เป็น

การเปรยีบเทยีบพนกังานตรวจสอบทุกคน ว่าตดัสนิในไปในทศิทางเดยีวกนัหรอืไม ่ 

 4. Screen % Effective Score vs. Attribute พนักงานตดัสนิตรงกนัทุกครัง้และ

ทุกคนและถูกต้องตรงกบังานมาตรฐาน เป็นการเปรยีบเทยีบพนักงานตรวจสอบทุกคน

กบังานมาตรฐาน ตวัวดัทัง้ 2 อย่างนี้ใช้ประเมนิความสามารถในการตรวจเหมอืนกนั 

(Reproducibility) ส าหรบัพนักงานทุกคน และสอดคลอ้งกบังานมาตรฐาน ถ้าพนักงาน

วดัขาดความสามารถในการตรวจเหมอืนกนั แสดงว่าตวัอย่างทีใ่ชท้ าการศกึษาอาจจะมี

ปญัหา หรอืเป็นชิน้งานทีไ่ม่ชดัเจนว่า ด ีหรอื เสยี   ต้องท าการหาชิน้งานตวัอย่างใหม่

เพื่อท าการศกึษา 

 5. % Mis Rate คอืการตดัสนิใจทีเ่อนเอยีงไปทางผูผ้ลติ หมายถงึการตดัสนิ

ผลติภณัฑ ์เสยี เป็น ด ี

 6. % False Alarm Rate คอืการตดัสนิใจทีเ่อนเอยีงไปทางผูบ้รโิภค หมายถงึ

การตดัสนิผลติภณัฑ ์ ด ีเป็น เสยี  โดยมเีกณฑส์ าหรบัการยอมรบัต่างๆ ดงันี้ 
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ตารางที ่2.2  หลกัเกณฑก์ารยอมรับพนกังานตรวจสอบคุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากตาราง จะน าไปเป็นเกณฑใ์นการทดสอบพนกังาน   

โดยมี Target  

1. อบรมพนกังานใหไ้ด ้≥ 80%      ของพนกังานตรวจสอบทั้งหมด 

2. พนกังานตอ้งสอบผา่น ≥ 80%    ของคะแนนสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Decision Measurement System Effectiveness Miss Rate False Alarm Rate 

Grade A B C 
ตอบถูกตอ้งตามค าตอบ ≥ 90% 80-89% < 80% 

% ท่ีพนกังานเอาของดีไปท้ิง < 2% < 5% > 5% 
% ท่ีพนกังานเอาของเสียไป

ขายใหลู้กคา้ 
< 5% < 10% > 10% 



บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกจิศกึษา เรือ่ง การปรบัปรุงความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพชิน้งาน 

(รอยต าหน)ิ ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษาดงันี้ 
3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
3.2 เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการเกบ็ขอ้มลู 
3.3 ขัน้ตอนในการศกึษา 
3.4 การวเิคราะหข์อ้มลู 

 
3.1  ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ประชากรในการศึกษาครัง้นี้ คอื แผนกประกนัคุณภาพ โดยการเรยีนรู้ภาระงานและ
หน้าทีข่องแผนกประกนัคุณภาพจนไปถงึขัน้ตอนการท างานต่างๆของแผนกประกนัคุณภาพ 

โครงงานสหกจิศกึษา “ เรื่องการปรบัปรุงความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพรอย
ต าหนิบนชิ้นงาน” โดยผู้ศึกษาได้ท าการศกึษาประชากรแบบเจาะจงที่ แผนกประกนัคุณภาพ
โดยการเรียนรู้และสอบถามข้อมูลการปฏิบัติงานต่างๆจากหัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ 
โดยตรงเพื่อน ามาจดัท า เครื่องมอืแบบฟอร์มในการใช้ส าหรบัการฝึกอบรม และใช้ในการ
ประเมนิความจ าเป็นในการเขา้รบัการอบรมของพนกังาน 

กลุ่มตวัอย่างในการศกึษาครัง้นี้ คอื พนักงานทีต่รวจสอบกระจก และท าใหเ้กดิของเสยี
ซึง่ในการศกึษาครัง้นี้ จะท าการศกึษาเกีย่วกบั เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการประเมนิความสามารถในการ
ตรวจสอบกระจก ของพนกังานตรวจสอบ ว่ามทีกัษะความรูต้ามเกณฑม์าตรฐานหรอืไม่  
 
3.2  เครื่องมือท่ีใช้ในการเกบ็ข้อมลู 

การศกึษาในครัง้นี้ผูศ้กึษาไดใ้ชว้ธิกีารศกึษาจากขัน้ตอนเลอืกหลกัสตูรอบรม จากแผนก
ประกนัคุณภาพ โดยการสอบถาม และการสงัเกต จากหวัหน้าแผนกประกนัคุณภาพ ทีมุ่่งหวงั
ให้การฝึกอบรมและการประเมนิผลด้วยการสอบปฏบิตัขิองพนักงานมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึ้น 
และน ามาเป็นแนวทางขจดัปญัหาและเพิม่ประสทิธภิาพในตวัพนกังาน  

1. การสมัภาษณ์ เป็นการศึกษาโดยการสอบถาม พูดคุยกบัหวัหน้าแผนกประกัน
คุณภาพ หรอืผู้ที่เกี่ยวข้องในแผนกประกันคุณภาพ และท าการจดบนัทึกข้อมูลที่ได้จากการ
สอบถาม เพื่อน าขอ้มลูดงักล่าว มาวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ และรว่มกนัหาแนวทางแกไ้ข 
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2. การสงัเกต  เป็นการศึกษาโดยการสงัเกตขัน้ตอนการท างานของแผนกประกัน
คุณภาพ แต่ละขัน้ตอนมีรายละเอียดอย่างไร มีจุดบกพร่องอะไร มีสิ่งใดที่อยากจะเพิ่ม
ประสทิธภิาพ เพื่อคน้หาแนวทางป้องกนัปญัหาทีอ่าจเกดิขึน้ไดใ้นอนาคต  
  3. การระดมความคดิ เป็นการเกบ็ขอ้มลู โดยการน าเสนองาน ปรกึษาหารอื กบัหวัหน้า
แผนกประกนัคุณภาพ แลว้น ามาสรปุเป็นทีม่าของปญัหา จดัท าแนวทางการแกไ้ขปญัหา 
 
3.3  ขัน้ตอนในการศึกษา   

3.3.1  เกบ็ขอ้มลูของเสยี 
-  ท าการเกบ็ขอ้มลูเพื่อใหท้ราบถงึปญัหาของเสยีทีห่ลุดรอดมายงัแผนก QA 

โดยใช ้Check Sheet มาใชใ้นการบนัทกึขอ้มลูทีเ่กดิขึน้จรงิ 
 
  
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี  3.1 แสดงตวัอยา่ง Check Sheet ทีใ่ชใ้นการบนัทกึเพื่อเกบ็ขอ้มลูของเสยี 
 
ภายในใบ Check Sheet จะประกอบไปดว้ย  

1. วนัทีข่องการตรวจสอบ 
2. เวลาทีท่ าการตรวจสอบ 
3. ชื่อโมเดล 
4. รายชื่อ Defect ต่างๆ แบ่งตามสาเหตุของการเกดิของปญัหาว่าเกดิทีก่ระบวนการใด 
5. จ านวน Defect ทีพ่บ 
6. ชื่อของผูท้ีท่ าการตรวจสอบ 
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   - รวบรวมขอ้มลูโดยใช ้แผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram)  เป็นตวัแสดงผล 
โดยเรยีงล าดบัความส าคญัจากความถี่มากไปหาน้อย และใช้แผนภูมเิพื่อเลอืกแก้ปญัหา อาจ
เลอืกแก้ปญัหาทีส่ าคญัที่สุดหรอืล าดบัรองลงมากไ็ดต้ามความเหมาะสม เพื่อใหเ้กดิผลสมัฤทธิ ์
มากทีสุ่ด 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
  รปูท่ี 3.2 แสดงตวัอยา่งการเกบ็ขอ้มลูของเสยี (Pareto Diagram) 
 

      - เมื่อได้ปญัหาที่ส าคญัที่สุดแล้ว ก็ท าการแจ้งผู้ที่เกี่ยวข้องทัง้หมด และน า
ปญัหาดงักล่าวมาวเิคราะห ์และจดัท าขอ้มลูการอบรมพมิพล์งในโปรแกรม Power Point และท า
การจดัหน้าใหส้วยงาม เพื่องา่ยต่อการอ่าน และงา่ยต่อการท าความเขา้ใจ 

 
 -จดัท าแผนผงักางปลา (Fishbone Diagram) 

เป็นแผนภมูทิีแ่สดงรายการสาเหตุของปญัหา โดยมคีวามสมัพนัธร์ะหว่างคุณลกัษณะของปญัหา 
กบัปจัจยัต่างๆที่เกี่ยวข้อง เส้นแกนนอนแสดงสาเหตุหลกัของปญัหา ส่วนเส้นที่แยกออกมา 
แสดงสาเหตุย่อยทีเ่กดิขึน้ ใชเ้พื่อการคน้หาสาเหตุแห่งปญัหาหรอืสิง่ทีน่่าสนใจโดยวธิกีารระดม
สมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุกคนมสี่วนร่วมในการแยกแยะ ตรวจสอบสาเหตุของปญัหาของกลุ่มซึ่ง
แสดงไวท้ีห่วัปลา 
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3.3.2  จดัท า PowerPoint ส าหรบัการอบรม 
  - เนื้อหาการฝึกอบรม 
   การฝึกอบรมจะเกี่ยวข้องกับเรื่องของคุณภาพจะเน้นถึงจิตส านึกของตัว

พนกังานผลดแีละผลกระทบทีเ่กดิขึน้จรงิจากการปล่อยของเสยี ภาพปญัหาการเคลมกระจกจาก
ลูกค้า, ลกัษณะปญัหารอยต าหนิทีพ่บเจอบ่อยๆ, การจดัล าดบัของลูกค้าแต่ละราย, ขอ้ก าหนด
ของลกูคา้, จบดว้ยการถามตอบของพนกังาน 

 
รปูท่ี 3.3  แสดงตวัอยา่ง PowerPoint 

 
          การจัด ฝึกอบรมพนักงานจะใช้การน า เสนอของโปรแกรม Microsoft 

PowerPoint ในการอบรม และจะมตีวัอย่างกระจกที่เป็นปญัหาต่างๆ มาให้ดู และท าการจดั
อบรมโดยใชเ้วลา 1 ชัว่โมง 30 นาท ีโดยจะอบรมทุกวนัศุกร ์เวลาประมาณ 15.00 - 16.30 น.  
โดยจะแบ่งเวลาตามความเหมาะสม โดยใชเ้วลาบรรยายเนื้อหา ประมาณ 1 ชัว่โมงกว่า และใช้
เวลาในการสอบปฏบิตั ิ10 นาท ีจะมขีอ้สอบขอ้ปฏบิตั ิอยู่ 10 ชุด ในการสอบ 1 ครัง้ จะมผีูส้อบ
ประมาณ 20 กว่าคน จงึตอ้งแบ่งรอบสอบเป็น 2 รอบ รอบละประมาณ 10 คน   

          พนักงานที่เข้ารับการอบรมเป็นพนักงาน QC ตรวจสอบคุณภาพที่ท้าย
กระบวนการ โดยส่วนหนึ่งพนักงานจะพอมคีวามรู ้ความเขา้ใจ ในการท างานของพนักงานเป็น
อย่างดแีละมคีวามสามารถในการสื่อสารกบัพนักงาน การฝึกอบรมจะเน้นในเรื่องการกล้าจะ
ตดัสนิใจว่าสนิคา้ทีต่รวจสอบนัน้ เป็นสนิคา้ทีด่พีรอ้มส่งใหก้บัลกูคา้ หรอืเป็นของเสยี   
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3.3.3  เตรยีมขอ้สอบ (ขอ้สอบปฏบิตั)ิ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.4 แสดงตวัอยา่ง ขอ้สอบ (ขอ้สอบปฏบิตั)ิ 
 

3.3.4 ส ารวจรายชื่อพนกังานทีจ่ะเขา้รบัการอบรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.5 แสดงตวัอยา่งแบบฟอรม์รายชื่อพนกังานทีเ่ขา้รบัการฝึกอบรม 
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3.3.5 จดัเตรยีมสถานทีแ่ละอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นส าหรบัการอบรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.6 แสดงตวัอยา่งกระจก 
 

 
 

รปูท่ี  3.7 แสดงตวัอยา่งสถานทีแ่ละอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการฝึกอบรม 
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3.3.6 จดัท าป้ายส าหรบัพนกังานทีผ่่านการอบรม 
 
 
 
 
 
 
 

      
  รปูท่ี 3.8 แสดงตวัอยา่งป้ายส าหรบัพนกังานทีผ่่านการอบรม 

 
  - เมื่อพนักงานผ่านการอบรมแลว้ หรอืสอบผ่านแลว้ พนักงานจะไดป้้าย MSA 
กลบัไป แต่ถ้าพนักงานบางคน สอบไม่ผ่าน พนักงานทีส่อบตก ต้องมาเขา้อบรมใหม่  โดยต้อง
พกป้าย MSA ตดิตวัทุกครัง้ จนกว่าจะสอบขอ้ปฏบิตผิ่าน 
 
3.4 การวิเคราะหข้์อมลู 

3.4.1 การทวนสอบความถูกตอ้งของขัน้ตอนการท างาน 
   สาเหตุหลกัที่พนักงานม ีความผดิพลาด ในการหลุดปล่อยของเสยีคอืการที่
พนักงานไม่ปฏบิตัติามมาตรฐานการท างานทีก่ าหนดไวใ้น WORK INSTRUCTION จากการที่
ผู้จดัท าโครงงานสหกจิได้เขา้ไปสงัเกตการณ์ ในหน้างานจรงิ หากเรามองเพยีงผวิเผนิ ดูแล้ว
พนกังานท างานตามมาตรฐาน แต่ความจรงิแลว้ พนักงานท าการตรวจสอบไม่มคีวามเหมอืนกนั
เลย เพราะในแต่ละคนจะใชค้วามช านาญเฉพาะตวัในการตรวจสอบชิน้งาน โดยการใชส้ายตาใน
การตรวจ โดยไมไ่ดใ้ชเ้ครือ่งมอืทีเ่ป็นมาตรฐาน 
   โดยมาตรฐานการท างาน หรอื WORK INSTRUCTION ถูกออกแบบมาเพื่อให้
พนกังานไดเ้หน็ รอยต าหนิไดอ้ย่างทัว่ถงึ หากพนักงานปฏบิตัติามแลว้ เชื่อว่าปญัหารอยต าหนิ
จะลดลงเป็นอย่างมาก การปฏบิตัขิ้ามขัน้ตอนจะท าให้ขา้มจุดที่ต้องตรวจสอบไปและท าให้ไม่
เหน็รอยต าหนิในจุดที่ซ่อนอยู่ จงึน าการทวนสอบความถูกต้องของขัน้ตอนการท างานมาเป็น
ส่วนหน่ึงในการประเมนิพนกังาน 
  การทวนสอบในการกระท าจรงิจะใชก้ารถ่ายวดิโีอการท างานของพนักงานแต่ละ
คน เพื่อความสะดวกรวดเรว็ในการทวนสอบและพนักงานจะไม่มคีวามรูส้กึเหมอืนถูกการจบัผดิ
มากนัก เมื่อได้ภาพถ่ายวดีโิอแลว้จะบนัทกึผลการสังเกต ประเมนิผลสรุปลงใน Check Sheet  
ขัน้ตอนมาตรฐานการตรวจสอบ 
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3.4.2 การทดสอบความเขา้ใจของพนกังาน 
   ขอ้สอบทีใ่ชว้ดัจดัท าโดยแผนก QA จ านวน 10 ขอ้  ขอ้สอบเป็นแบบเลอืกตอบ
ซึง่จะมคี าตอบที่ถูกต้องเพยีงค าตอบเดยีว ได้ออกแบบขอ้สอบที่เป็นความรูพ้ื้นฐานทีพ่นักงาน
ทุกคนตอ้งเขา้ใจ ไมย่ากนกั จดัท าขอ้สอบหลงัจากอบรมเสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้ เพื่อความสะดวกใน
การสอบเน้ือหาจะเกีย่วขอ้งกบัความส าคญัของคุณภาพ ปญัหารอยต าหนิ มาตรฐานการท างาน 
และปญัหาของการปล่อยของเสยี คะแนนจะน าไปใชใ้นการประเมนิพนกังานต่อไป 

3.4.3 การทวนสอบความถูกตอ้งเรือ่งการตดัสนิใจ 
  สาเหตุของการหลุดรอดของเสยี อาจมาจากสิง่แวดลอ้มในหน้างานจรงิ ทีท่ าให้
พนักงานเกดิความผดิพลาดในการตรวจสอบชิน้งาน ตวัอย่างเช่น แสงสว่าง ท าใหก้ารมองเหน็
ด้วยสายตามปีระสทิธภิาพที่น้อยลง เสยีงรอบๆขา้ง เสยีงรบกวน ท าให้พนักงานไม่มสีมาธใิน
การท างาน สภาพการท างานที่ต้องใช้การยนืเป็นเวลานานๆและต่อเนื่อง อาจท าให้เกดิความ
เมือ่ยลา้ และอารมณ์ของผูป้ฏบิตังิานกอ็าจส่งผลต่อการตรวจได้ 

3.4.4 การตรวจสายตา 
  สายตาเป็นสิ่งที่ส าคัญในการตรวจสอบคุณภาพ เนื่องจากพนักงานต้องใช้
สายตาตรวจรอยต าหนิ เป็นเวลานานๆ อาจท าใหพ้นักงานเกดิการเมื่อยลา้ พนักงานส่วนใหญ่
จะเป็นผูห้ญงิอายปุระมาณ 25-45 ปี แต่การจ ากดัอายุการท างานนัน้ไม่ไดบ้่งบอกว่า พนักงานที่
อายนุ้อยจะมสีายตาทีด่กีว่า สายตาของแต่ละคนไม่เท่ากนัถงึแมอ้ายุมากกว่ากอ็าจจะมสีายตาที่
ดกีว่ากเ็ป็นได ้การตรวจสายตาถอืว่าเป็นกจิกรรมหนึ่งทีส่่งเสรมิสุขภาพของพนักงาน โดยจะจดั
รถบรกิารจากโรงพยาบาลมาตรวจสุขภาพใหพ้นักงานทีโ่รงงาน ท าใหพ้นักงานสะดวกในการมา
วดัสายตาด้วย ถอืได้ว่าเป็นการคดักรองพนักงานที่มสีายตาผดิปกติ เช่น สัน้หรอืยาว เกนิไป 
ควรหลกีเลี่ยงการให้ท างานเกี่ยวกบัการตรวจสอบ งานที่ต้องใช้สายตาตลอดเวลา และท าการ
เปลีย่นต าแหน่งงานใหเ้หมาะสมกบัสภาพรา่งกายของพนกังาน 

3.4.5 Measurement System Analysis Instruction  
การวเิคราะหร์ะบบวดัว่าดหีรอืไม่ และสาเหตุของการผนัแปรของระบบการวดั เพื่อการ

ตดัสนิใจยอมรบัหรอืไมย่อมรบัระบบวดั 
MSA ประกอบดว้ย 

1. Accuracy เป็นการวเิคราะหร์ะบบการวดัทีเ่ป็นเครื่องมอืวดัทัง้หมด ยกตวัอย่าง
เช่น เวอรเ์นีย ไมโครมเิตอร ์เกจวดัความหนา และเครื่องมอืวดัอื่นๆทีส่ามารถ
วดัค่าออกมาเป็นตวัเลข 

1.1.1 Bias 
1.1.2 Stability 
1.1.3 Linearity 
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2. Precision เป็นการวเิคราะห์ระบบวดัที่ใช้กบัคน เป็นความสามารถในการ
กระท าซ ้าและความสามารถในการวดัแบบกระท าเหมอืน ซึง่จะไม่สามารถแสดง
เป็นตวัเลขได ้เช่น Go-No Go Gauge การตรวจสอบรอยต าหนิ ของดขีองเสยี 

 การประเมนิผลจะใช ้ Precision การวเิคราะหร์ะบบการวดัทีใ่ชก้บัพนักงานเพราะการ
ตรวจสอบรอยต าหนินัน้ไม่สามารถวดัออกมาเป็นตวัเลขได ้Repeatability & Reproducibility 
(การวดัแบบกระท าซ ้าและการวดัแบบกระท าเหมอืน) วธิกีารศกึษา Gage R&R แบ่งออกเป็น 2 
ประเภทขึน้อยูก่บัว่าเป็นขอ้มลูชนิดแปรผนั (Variable GR&R) หรอืขอ้มลูนบั (Attribute GR&R) 

1. Variable GR&R 
ขอ้มูลชนิดแปรผนัจะอาศยัการวเิคราะห์จาก ค่าเฉลี่ยและค่าพสิยั ซึ่งสามารถแยก  
Repeatability & Reproducibility ออกจากกนัได ้
2. Attribute GR&R 
ขอ้มลูนบั จะใชก้บัระบบการวดั หรอื การตรวจสอบชนิดทีข่อ้มลูไม่สามารถอ่านเป็น
ตวัเลขได ้เช่น Go-No Go Gauge 

 
3.4.6 การวเิคราะหผ์ลจากการศกึษา Attribute GR&R ใหพ้จิารณาจากค่าต่างๆ ดงันี้ 
 1. %Appraiser Score  ความสามารถในการตรวจสอบซ ้าของพนักงานแสดง
ถึงความสม ่าเสมอของพนักงานตรวจสอบ ถ้าได้คะแนน 100% แสดงว่าพนักงาน
ตดัสนิใจตรงกนัทุกครัง้ทีต่รวจสอบ 
 2. %Score vs. Attribute  ความสามารถในการตรวจสอบซ ้าของพนักงานเทยีบ
กับงานมาตรฐาน   แสดงถึงความคลาดเคลื่อนของการตรวจสอบเทียบกับชิ้นงาน
มาตรฐาน จะเท่ากบัหรอืน้อยกว่า % Appraiser Score  เสมอ  ตวัวดัทัง้ 2 อย่างนี้ใช้
ประเมนิความสามารถในการตรวจซ ้า (Repeatability) ส าหรบัพนักงานแต่ละคน และ
ความสอดคล้องกับงานมาตรฐาน ถ้าพนักงานวดัขาดความสามารถในการตรวจซ ้า
จะต้องปรบัปรุงโดยการอบรมวธิกีารท างาน รายละเอียดของการท างาน รวมถึงการ
ตดัสนิใจของพนกังานซ ้าใหม่ 
 3. Screen % Effective Score พนักงานตดัสนิตรงกนัทุกครัง้และทุกคน เป็น
การเปรยีบเทยีบพนกังานตรวจสอบทุกคน ว่าตดัสนิในไปในทศิทางเดยีวกนัหรอืไม ่ 
 4. Screen % Effective Score vs. Attribute พนักงานตดัสนิตรงกนัทุกครัง้และ
ทุกคนและถูกต้องตรงกบังานมาตรฐาน เป็นการเปรยีบเทยีบพนักงานตรวจสอบทุกคน
กบังานมาตรฐาน ตวัวดัทัง้ 2 อย่างนี้ใช้ประเมนิความสามารถในการตรวจเหมอืนกนั 
(Reproducibility) ส าหรบัพนักงานทุกคน และสอดคลอ้งกบังานมาตรฐาน ถ้าพนักงาน
วดัขาดความสามารถในการตรวจเหมอืนกนั แสดงว่าตวัอย่างทีใ่ชท้ าการศกึษาอาจจะมี
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ปญัหา หรอืเป็นชิน้งานทีไ่ม่ชดัเจนว่า ด ีหรอื เสยี   ต้องท าการหาชิน้งานตวัอย่างใหม่
เพื่อท าการศกึษา 
 5. % Mis Rate คอืการตดัสนิใจทีเ่อนเอยีงไปทางผูผ้ลติ หมายถงึการตดัสนิ
ผลติภณัฑ ์เสยี เป็น ด ี
 6. % False Alarm Rate คอืการตดัสนิใจทีเ่อนเอยีงไปทางผูบ้รโิภค หมายถงึ
การตดัสนิผลติภณัฑ ์ ด ีเป็น เสยี  โดยมเีกณฑส์ าหรบัการยอมรบัต่างๆ ดงันี้ 
 

 
ตารางท่ี 3.1  หลกัเกณฑก์ารยอมรบัพนกังานตรวจสอบคุณภาพ 

 
จากตาราง จะน าไปเป็นเกณฑใ์นการทดสอบพนกังาน   

โดยม ีTarget  
(1) อบรมพนกังานใหไ้ด ้≥ 80%      ของพนกังานตรวจสอบทัง้หมด 
(2) พนกังานตอ้งสอบผ่าน ≥ 80%    ของคะแนนสอบ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Decision Measurement System Effectiveness Miss Rate False Alarm Rate 
Grade A B C 

ตอบถูกตอ้งตามค าตอบ ≥ 90% 80-89% < 80% 
% ทีพ่นกังานเอาของดไีปทิง้ < 2% < 5% > 5% 

% ทีพ่นกังานเอาของเสยี          
ไปขายใหล้กูคา้ 

< 5% < 10% > 10% 



บทท่ี  4 
ผลการด าเนินงาน 

  
 ผลการด าเนินงานจากการศกึษาตามขัน้ตอนในการด าเนินงานที่กล่าวไว้ในบทที่ 3 ได้
แสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลู จากการศกึษาความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพรอยต าหนิบน
ชิน้งานของพนักงาน เพื่อใหท้ราบถงึปญัหาทีเ่กดิขึน้ และน ามาวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา เพื่อ
ปรบัปรงุใหก้ระบวนการมปีระสทิธภิาพมากขึน้ โดยมหีวัขอ้ ดงันี้                
 4.1  ศกึษากระบวนการในปจัจุบนั 
   4.2  ผลการวเิคราะหผ์ลการทดสอบ MSA ของพนกังานตรวจสอบทัง้หมด 
 4.3  ผลการวเิคราะหผ์ลการทดสอบความสามารถของพนกังาน (Before) 

4.4  ผลการวเิคราะหผ์ลการความสามารถของพนกังานตรวจสอบ ( After) 
 4.5  ผลการวเิคราะหผ์ลการทดสอบตามประสบการณ์ในการท างาน (Before) 

4.6  ผลการวเิคราะหผ์ลการทดสอบตามประสบการณ์ในการท างาน( After)  
4.7  เปรยีบเทยีบผลการทดสอบตามประสบการณ์ในการท างาน (Before - After) 

 
4.1  ศึกษากระบวนการในปัจจุบนั 
                     ภายใตพ้ระราชบญัญตัสิ่งเสรมิการพฒันาฝีมอืแรงงาน พ.ศ.2545 มี
วตัถุประสงคเ์พื่อใหผู้ป้ระกอบกจิการไดม้สี่วนรว่มและมคีวามรบัผดิชอบในการพฒันาศกัยภาพ
ก าลงัแรงงานใหม้คีวามรูค้วามสามารถ ทกัษะฝีมอืเพิม่ขึน้ เพื่อใหม้ปีระสทิธภิาพและคุณภาพใน
การท างานสงูขึน้ ึึง่จะส่งผลต่อการผลติสนิคา้และการบรกิารมคีุณภาพ สามารถแขง่ขนัทาง
การคา้กบัประเทศอื่นได ้จงึก าหนดใหส้ทิธแิละประโยชน์แก่ผูป้ระกอบกจิการทีม่ลีกูจา้งตัง้แต่ 
100 คนขึน้ไป ตอ้งฝึกอบรมลกูจา้งไมน้่อยกว่ารอ้ยละ 50 ของจ านวนลกูจา้งทัง้หมดทุกปีและยื่น
แบบส่งเงนิสมทบเขา้กองทุนพฒันาฝีมอืแรงงาน เพื่อประเมนิเงนิสมทบกองทุน หากไมจ่ดั
ฝึกอบรมลกูจา้งหรอืไมค่รบตามจ านวนทีก่ าหนดตอ้งส่งเงนิสมทบกองทุนเพื่อน าไปใชจ้า่ยใน
การช่วยเหลอืหรอือุดหนุนกจิการต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการส่งเสรมิการพฒันาฝีมอืแรงงาน เพื่อ
ปฏบิตัติาม พระราชบญัญตักิารพฒันาฝีมอืแรงงาน พ.ศ.2545 และ รกัษาสทิธปิระโยชน์ของ
องคก์ร บรษิทั แอมพาส ออโต ้มลิเล่อร ์จ ากดั จงึจดัฝึกอบรมพนกังานเป็นประจ าทุกปี เพื่อเพิม่
ประสทิธภิาพการท างานของพนกังาน 
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4.2  ผลการวิเคราะห์ผลการทดสอบ MSA ของพนักงานตรวจสอบทัง้หมด 
 
 ตารางท่ี 4.1 การวเิคราะหผ์ลสอบของพนกังานทัง้หมด 

No Dept. 
Q'ty of inspector (person) 

Over all Training No Training % ATTN 
1 Fab A 48 11 37 22.92 
2 Fab B 42 9 33 21.43 
3 QA 26 4 22 15.38 
4 CL 1 8 6 2 75.00 
5 CL 2 15 5 10 33.33 
6 CL 3 4 4 0 100.00 
7 SL 12 6 6 50.00 
8 AL 10 4 6 40.00 
  Total 165 49 116 29.70 

         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.1 แสดงเปอรเ์ึน็ต์ทัง้หมดของพนกังาน 
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รปูท่ี 4.2 กราฟแสดง% ทัง้หมดของพนกังาน 
 
 
 

จากการวเิคราะหผ์ลการทดสอบ MSA ของพนักงานตรวจสอบทัง้หมด ท าใหท้ราบว่า                              
มพีนักงานตรวจสอบอยู่ทัง้หมด 165 คน  มพีนักงานไดร้บัการอบรมแลว้  49 คน และยงัไม่ได้
รบัการอบรมอกี 116 คน ดงันัน้พนกังานทีอ่บรมแลว้ คดิเป็น %  เท่ากบั 29.70 %  ของทัง้หมด 
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4.3  ผลการวิเคราะหผ์ลการทดสอบความสามารถของพนักงานตรวจสอบ  (Before) 
 
      ตารางท่ี 4.2 ผลการทดสอบความสามารถของพนกังานตรวจสอบ (Before) 

  ผลการทดสอบความสามารถของพนกังานตรวจสอบ 
No. Dept. Grade A % Grade B % Grade C % 
1 Fab A 2 18.18 6 54.55 3 27.27 
2 Fab B 1 11.11 4 44.44 4 44.44 
3 QA 1 25.00 3 75.00 0 0.00 
4 CL1 1 16.67 2 33.33 3 50.00 
5 CL2 1 20.00 2 40.00 2 40.00 
6 CL3 0 0.00 1 25.00 3 75.00 
7 SL 2 33.33 2 33.33 2 33.33 
8 AL 0 0.00 3 75.00 1 25.00 
 Total 8 16.33 23 46.94 18 36.73 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 4.3 กราฟแสดงผลการทดสอบความสามารถของพนกังานตรวจสอบ (Before) 
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ตารางท่ี 4.3 ผลการทดสอบความสามารถจ าแนกตาม Grade (Before) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.4 กราฟแสดงผลทดสอบตามระดบัความสามารถของพนกังาน (Before) 
 
 
 

จากการวเิคราะห์ความสามารถของพนักงาน (ก่อนปรบัปรุง) มพีนักงานเขา้รบัการ
อบรม รวม 49 คน ผลทีไ่ดค้อื มพีนักงานทีไ่ด ้Grade A อยู่ 8 คน คดิเป็น 16.33%  ได ้Grade 
B อยู ่23 คน คดิเป็น 46.94%  และได ้Grade C อยู ่18 คน คดิเป็น 36.73% 

 
 
 
 
 

 
Q'ty 

(persons) 
Percentage 

Grade A 8 16.33% 

Grade B 23 46.94% 

Grade C 18 36.73% 

Total 49 100.00% 
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4.4 ผลการวิเคราะหผ์ลการความสามารถของพนักงานตรวจสอบ  ( After) 
 
ตารางท่ี 4.4 ผลการทดสอบความสามารถของพนกังานตรวจสอบ( After) 

  ผลการทดสอบความสามารถของพนกังานตรวจสอบ 
No. Dept. Grade A % Grade B % Grade C % 
1 Fab A 10 90.91 1 9.09 0 0.00 
2 Fab B 3 33.33 4 44.44 2 22.22 
3 QA 3 75.00 1 25.00 0 0.00 
4 CL1 5 83.33 1 16.67 0 0.00 
5 CL2 4 80.00 1 20.00 0 0.00 
6 CL3 0 0.00 3 75.00 1 25.00 
7 SL 3 50.00 3 50.00 0 0.00 
8 AL 3 75.00 0 0.00 1 25.00 
 รวม 31 63.27 14 28.57 4 8.16 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 4.5 กราฟแสดงผลการทดสอบความสามารถของพนกังานตรวจสอบ( After)  
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ตารางท่ี 4.5 ผลการทดสอบความสามารถจ าแนกตาม Grade ( After) 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูท่ี 4.6 กราฟแสดงผลทดสอบตามระดบัความสามารถของพนกังาน( After) 

 
 
จากการวเิคราะห์ความสามารถของพนักงาน (หลงัปรบัปรุง)  มพีนักงานเขา้รบัการ

อบรม รวม 49 คน ผลทีไ่ดค้อื มพีนกังานทีไ่ด ้Grade A อยู ่31 คน คดิเป็น 63.27%  ได ้Grade 
B อยู่ 14 คน คดิเป็น 8.16%  และได ้Grade C อยู่ 4 คน คดิเป็น 8.16%  เมื่อเปรยีบเทยีบ 
Before-After จะเหน็ไดว้่า มพีนักงานสอบได ้Grade A เพิม่ขึน้ 46.94 % และมพีนักงานสอบ
ได ้Grade C น้อยลง 28.57% 

 
 
 
 
 

  Q'ty(persons) Percentage 

Grade A 31 63.27% 

Grade B 14 28.57% 

Grade C 4 8.16% 

Total 49 100.00% 
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4.5  ผลการวิเคราะห์ผลการทดสอบความสามารถของพนักงานตรวจสอบ แบ่ง
ตามอายกุารท างานหรือประสบการณ์ในการท างาน (ก่อนปรบัปรงุ - Before) 

 
ตารางท่ี 4.6  เปรยีบเทยีบผลการทดสอบตามประสบการณ์ในการท างาน (Before) 

 

   
No Dept. 

ผลการทดสอบความสามารถของพนกังานตรวจสอบ 
แบ่งตามอายุงาน 

1 - 4 เดอืน 
แบ่งตามอายุงาน  

5 - 12 เดอืน 
แบ่งตามอายุงาน    

> 1 ปี 

  
A B C A B C A B C 

1 Fab A 
      

2 6 3 
2 Fab B 

     
1 1 4 3 

3 QA 
      

1 3 
 

4 CL 1 
    

1 
 

0 2 3 
5 CL 2 

      
1 2 2 

6 CL 3 
      

0 1 3 
7 SL 

 
1 1 

   
1 1 1 

8 AL 
      

0 3 2 

 
Total 0 1 1 0 1 1 6 22 17 

 
 
 

ตารางท่ี 4.7  ผลการวเิคราะหผ์ลการทดสอบตามประสบการณ์ในการท างาน (Before) 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Q'ty of Inspector (persons) 

Work 
experience 

1-4 
month 

5-12 
month 

> 1 
years 

Grade A 0 0 6 
Grade B 1 1 22 
Grade C 1 1 17 

Total 2 2 45 
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รปูท่ี 4.7 กราฟแสดงผลตามประสบการณ์ท างาน 1- 4 เดอืน Before) 

 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.8 กราฟแสดงผลตามประสบการณ์ท างาน 5-12 เดอืน (Before)  
 
 
 
 
 
 
 
รปูท่ี 4.9 กราฟแสดงแสดงผลตามประสบการณ์ท างาน มากกว่า 1 ปี (Before) 

 
จากการวเิคราะหค์วามสามารถของพนักงานแบ่งตามประสบการณ์ในการท างาน (ก่อน

ปรับปรุง )มีพนักงานเข้ารับการอบรม รวมทัง้หมด 49 คน โดยแบ่งตามเกณฑ์ดังนี้                                                                    
(1) มพีนักงานอายุงาน 1 - 4 เดอืน มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 2 คน พนักงานได ้Grade B 
เท่ากบั 1 คน และมพีนักงาน ได ้Grade C เท่ากบั 1 คน  (2) มพีนักงานอายุงาน 5 - 12 เดอืน 
มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 2 คน  ได ้Grade B เท่ากบั 1 คน และ ได ้Grade C เท่ากบั 1 คน
(3) มพีนักงานอายุงาน > 1 ปี มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 45 คน  พนักงานได ้ Grade A 
เท่ากบั 6 คน พนกังานได ้Grade B เท่ากบั 22 คน และมพีนกังานได ้Grade C เท่ากบั 17 คน  
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4.6  ผลการวิเคราะห์ผลการทดสอบความสามารถของพนักงานตรวจสอบ แบ่ง
ตามอายกุารท างานหรือประสบการณ์ในการท างาน   (หลงัปรบัปรงุ - After)  

 
ตารางท่ี 4.8  เปรยีบเทยีบผลการทดสอบตามประสบการณ์ในการท างาน (After) 

No Dept. 
ผลการทดสอบความสามารถของพนกังานตรวจสอบ 

แบ่งตามอายุงาน 
1 - 4 เดอืน 

แบ่งตามอายุงาน 5 
- 12 เดอืน 

แบ่งตามอายุงาน > 
1 ปี 

  
A B C A B C A B C 

1 Fab A 
      

10 1 
 

2 Fab B 
     

1 3 4 1 
3 QA 

      
3 1 

 
4 CL 1 

   
1 

  
4 1 

 
5 CL 2 

      
4 1 

 
6 CL 3 

      
0 3 1 

7 SL 1 1 
    

2 2 0 
8 AL 

      
3 0 1 

 
Total 1 1 0 1 0 1 29 13 3 

 
 

ตารางท่ี 4.9  ผลการวเิคราะหผ์ลการทดสอบตามประสบการณ์ในการท างาน (After) 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Q'ty of Inspector (persons) 

Work 
experience 

1-4 
month 

5-12 
month 

> 1 
years 

Grade A 1 1 29 
Grade B 1 0 13 
Grade C 0 1 3 

Total 2 2 45 

        



35 
 

 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 5.0 กราฟแสดงผลตามประสบการณ์ท างาน 1- 4 เดอืน (After) 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 5.1 กราฟแสดงผลตามประสบการณ์ท างาน 5-12 เดอืน (After) 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 5.2 กราฟแสดงผลตามประสบการณ์ท างาน มากกว่า 1 ปี (After) 
 

จากการวเิคราะหค์วามสามารถของพนักงานแบ่งตามประสบการณ์ในการท างาน (หลงั
ปรับปรุง )มีพนักงานเข้ารับการอบรม รวมทัง้หมด 49 คน โดยแบ่งตามเกณฑ์ดังนี้                                                                                                                                       
(1) มพีนักงานอายุงาน 1 - 4 เดอืน มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 2 คน พนักงานได้ Grade A 
เท่ากบั 1 คน และ มพีนักงานได ้Grade B เท่ากบั 1 คน  (2) มพีนักงานอายุงาน 5 - 12 เดอืน 
มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 2 คน ได ้Grade A เท่ากบั 1 คน และ ได ้Grade C เท่ากบั 1 คน  
(3) มพีนักงานอายุงาน > 1 ปี มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 45 คน  พนักงานได ้ Grade A 
เท่ากบั 29 คน พนกังานได ้Grade B เท่ากบั 13 คน  และมพีนกังานได ้Grade C เท่ากบั 3 คน 
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 4.7 การวิเคราะห์ผลการทดสอบความสามารถของพนักงานตรวจสอบ โดยแบ่ง
ตามอายกุารท างานหรือประสบการณ์ในการท างาน   (ก่อนและหลงัปรบัปรงุ)  

 จากการวิเคราะห์ความสามารถของพนักงานแบ่งตามประสบการณ์ในการ
ท างาน (ก่อนปรบัปรุง)มพีนักงานเขา้รบัการอบรม รวมทัง้หมด 49 คน โดยแบ่งตามเกณฑด์งันี้               
(1) มพีนักงานอายุงาน 1 - 4 เดอืน มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 2 คน พนักงานได ้Grade B 
เท่ากบั 1 คน และมพีนักงาน ได ้Grade C เท่ากบั 1 คน  (2) มพีนักงานอายุงาน 5 - 12 เดอืน 
มพีนกังานเขา้รบัการอบรม 2 คน  ได ้Grade B เท่ากบั  1 คน และ ได ้Grade C เท่ากบั 1 คน  
(3) มพีนักงานอายุงาน > 1 ปี มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 45 คน  พนักงานได ้ Grade A 
เท่ากบั 6 คน พนกังานได ้Grade B เท่ากบั 22 คน และมพีนกังานได ้Grade C เท่ากบั 17 คน  

 จากการวิเคราะห์ความสามารถของพนักงานแบ่งตามประสบการณ์ในการ
ท างาน (หลงัปรบัปรุง)มพีนักงานเขา้รบัการอบรม รวมทัง้หมด 49 คน โดยแบ่งตามเกณฑด์งันี้                                                                                                                                    
(1) มพีนักงานอายุงาน 1 - 4 เดอืน มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 2 คน พนักงานได้ Grade A 
เท่ากบั 1 คน และ มพีนักงานได ้Grade B เท่ากบั 1 คน  (2) มพีนักงานอายุงาน 5 - 12 เดอืน 
มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 2 คน ได ้Grade A เท่ากบั 1 คน และ ได ้Grade C เท่ากบั 1 คน  
(3) มพีนักงานอายุงาน > 1 ปี มพีนักงานเขา้รบัการอบรม 45 คน  พนักงานได ้ Grade A 
เท่ากบั 29 คน พนกังานได ้Grade B เท่ากบั 13 คน  และมพีนกังานได ้Grade C เท่ากบั 3 คน   
จากการเปรยีบเทยีบจะเหน็ไดว้่า  

พนกังานอายงุาน 1 - 4  เดอืน   เมือ่สอบครัง้ที ่2 มเีกณฑท์ าขอ้สอบไดเ้กรดดขีึน้ 
พนกังานอายงุาน 5 - 12 เดอืน  เมือ่สอบครัง้ที ่2 มเีกณฑท์ าขอ้สอบไดเ้กรดดขีึน้ 
พนกังานอายงุาน > 1 ปี  จากการเปรยีบเทยีบเหน็ไดช้ดัว่า มพีนักงานทีส่อบได้ Grade 
A  เพิม่ขึน้ 50%  และมพีนกังานสอบได ้Grade C ลดลง 29%  

*******จากผลการศึกษา ท าให้ทราบว่า พนักงานจะตัดสินใจได้ดีขึ้น เมื่อใช้เครื่องมือวัด        
เพื่อประกอบการตดัสนิใจ  



บทท่ี 5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรปุผลการด าเนินงาน 

1. การศึกษากิจกรรมในกระบวนการต่างๆของแผนก QA ได้ฝึกฝนทกัษะต่างๆ
มากมาย บางกระบวนการเป็นความรูใ้หม่ทีไ่ม่เคยศกึษามาก่อน แต่ยงัมคีวามรูบ้างส่วนทีเ่รยีน
มาไดน้ ามาประยุกต์ใช ้ซึง่เป็นเรื่องทีน่่าสนใจและไดใ้ชท้กัษะ ไหวพรบิและความรูใ้นสิง่รอบตวั
ต่างๆ มากกว่าการใช้ต าราท าให้ขา้พเจา้ได้ตระหนักถงึ การเรยีนรูใ้นห้องเรยีนเป็นเพยีงส่วน
น้อยๆ ทีเ่ราจะสามารถน ามาใชไ้ด้จรงิ รากฐานที่ส าคญัคอื มองปญัหาต่างๆ ออกมาอย่างเป็น
รปูธรรม มคีวามคดิทีเ่ป็นขัน้เป็นตอน รูจ้กัคดิวางแผน มองปญัหาต่างๆไดอ้ยา่งเป็นระบบ 

2. การที่ได้ปฏิบัติสหกิจศึกษานั ้นถือเป็นสิ่งที่ดี ที่ท าให้เราได้รู้และได้เห็นจาก
ประสบการณ์ท างานจรงิและได้เห็นโลกกว้างขึ้น รวมทัง้การอยู่ร่วมกนัในสงัคมของโรงงาน 
ประสบการณ์ในครัง้นี้เป็นสิง่ไม่สามารถหาได้ในห้องเรยีน และไม่สามารถหาได้ในต าราเรยีน
หรอืไมส่ามารถหาไดใ้นหนงัสอืเรยีน 

3. ในส่วนของการท าโครงงานท าใหไ้ดเ้รยีนรูก้ระบวนการการท างานจรงิๆ ถงึแมจ้ะเป็น
การแก้ปญัหาเลก็ๆน้อยๆ แต่ก็เป็นสิง่ทีไ่ม่ควรมองขา้ม เพราะในภาพรวมจะส าเรจ็ลุล่วงด้วยดี
ไมไ่ด ้ถา้ขาดองคป์ระกอบส่วนใดส่วนหน่ึงไป 

 
5.2 สรปุสภาพปัญหาท่ีได้จากการท าโครงงานและแนวทางการแก้ไขปัญหา 

1. สภาพปญัหา : พนักงานตรวจสอบส่วนใหญ่จะใชป้ระสบการณ์และความเคยชนิใน
การตรวจสอบชิ้นงาน ท าให้เกดิของเสยีหลุดรอด มาอย่างง่าย เพราะพนักงานไม่ปฏบิตัติาม 
มาตรฐานทีไ่ดก้ าหนดไว ้(แนวทางการแกไ้ขปญัหา) : จดัอบรมใหพ้นักงานบ่อยๆ จะไดย้ ่าเตอืน
ความจ าใหก้บัพนกังาน 

2. สภาพปญัหา : พนกังานมคีวามเชื่อมัน่ในตนเองสูง และพนักงานไม่ใชเ้ครื่องมอืวดัที่
ทางผูฝึ้กอบรมเตรยีมไวใ้ห้ (แนวทางการแก้ไขปญัหา) : บอกผลกระทบใหพ้นักงานเขา้ใจอย่าง
ละเอยีด และอธบิายวธิกีารใชเ้ครือ่งมอืวดั อยา่งถูกตอ้ง  

3. สภาพปญัหา : สภาพแวดลอ้มโดยทัว่ไป  เช่น  ไฟส่องสว่างไมเ่พยีงพอ ท าใหไ้ม่เหน็
รอยต่างๆที่เกดิขึน้บนกระจก (แนวทางการแก้ปญัหา) : ตรวจสอบหลอดไฟ ใหอ้ยู่ตามเกณฑ์
มาตรฐานทีไ่ดก้ าหนดไว ้
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
1. ในดา้นบรษิทั เป็นบรษิทัทีม่นีโยบายทีด่ ีและใหพ้นกังานปฏบิตังิานอยา่งเครง่ครดั 
2.  ในดา้นของตวันกัศกึษาและค าแนะน าใหรุ้่นน้องต่อๆไป สิง่ทีค่วรจะพฒันาตนเองให้

มากในทกัษะต่างๆ เช่น 
2.1 เรือ่งทกัษะการใชค้อมพวิเตอร ์ควรมพีืน้ฐานมาบา้ง ซึง่โปรแกรมทีใ่ชห้ลกัๆคอื 

Microsoft Excel และควรมทีกัษะในการใชส้ตูรค านวณใน Excel ในระดบัหนึ่ง 
2.2 การน าความรูต่้างๆที่ได้จากห้องเรยีน น ามาประยุกต์ใช้ในการปฏบิตังิานจรงิ 

ถงึแมว้่าทฤษฎอีาจจะใช้ไม่ได้หมด แต่เราก็ควรประยุกต์ให้เขา้กบัการท างาน
จรงิใหไ้ด ้เพื่อประโยชน์ของตวัเราเอง 

2.3 เรือ่งวฒันธรรมในการอยู่ร่วมกนักบัผูอ้ื่น ต้องรู้จกัปรบัตวัใหเ้ขา้กบัทุกคน สรา้ง
มติรภาพทีด่กีบัเพื่อนรว่มงานอยูเ่สมอ และรูจ้กัการท างานเป็นทมี 
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ภาคผนวก ก   
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1.1  ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 
ชื่อภาษาองักฤษ     :  AMPAS AUTO MIRROR CO.,LTD. 
ชื่อภาษาไทย         :  บรษิทั แอมพาส ออโต ้มลิเล่อร ์จ ากดั  
สถานทีต่ ัง้          :  ตัง้อยูท่ี ่ 230 หมู ่4 นิคมอุตสาหกรรมบางป ูซอย 2  ต าบลแพรกษา         

อ าเภอเมอืงสมทุรปราการ  จงัหวดัสมทุรปราการ 10280  
 

 
 

     บรษิทั แอมพาส ออโต ้มลิเลอร ์จ ากดั 
 
1.2  ประวติัและลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 
       ในปี 2526  บรษิัท แอมพาส อินดสัทร ีจ ากดั ได้รเิริม่ด าเนินการผลิตกระจกส าหรบั
รถยนต ์ซึง่ถอืเป็นบรษิทัทีผ่ลติกระจกรายแรกในประเทศไทย  ต่อมา ปี 2543  ไดเ้ขา้ร่วมลงทุน
กบั Flabeg Germany ในนาม “Thai Flabeg Co., Ltd.”  และในปี 2546 ไดจ้ดทะเบยีนโดยถอื
หุน้ 100%  ในนามของ บรษิทั แอมพาส ออโต ้มลิเลอร ์จ ากดั 
  บรษิทั แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร ์จ ากดัเป็นผูผ้ลติชิน้ส่วนกระจกเงาส าหรบัอุตสาหกรรม
ยานยนต์ต่างๆ ที่มคีุณภาพสอดคล้องกบัข้อก าหนดของลูกค้าและข้อก าหนดอื่นๆที่เกี่ยวขอ้ง 
โดยบรษิทั แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร์ จ ากดั มมีาตรการในการควบคุม ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง
เพื่อให้ลูกค้าพงึพอใจในผลติภณัฑแ์ละบรกิารเพื่อเป็นค ามัน่สญัญา และคงไว้ซึ่งระบบบรหิาร
คุณภาพ ตามระบบมาตรฐาน  ISO/TS16949: 2002  บรษิทั แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร ์จ ากดั จงึ
ได้ท าการก าหนดนโยบาย ในการท างานให้พนักงานของบรษิทัถอืปฏบิตั ิคอื “เรามุ่งมัน่ท่ีจะ
ผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพท่ีดี ราคาสินค้าท่ีเป็นธรรม และการส่งมอบตามข้อตกลง เพ่ือ
ความมัน่ใจ  และความพึงพอใจให้กบัลกูค้า”   
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นโยบายนี้ไดถู้กสื่อสารไปยงัเจา้หน้าทีทุ่กระดบัของหน่วยงานโดยการ  ฝึกอบรม  และ
ประกาศใหท้ราบโดยทัว่กนัเพื่อเป็นแนวทางในการปฏบิตังิานตลอดจนแสดงถงึความมุ่งมัน่ใน
การพฒันาระบบบรหิารงานขององคก์รอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้สามารถสรา้งความพงึพอใจให้แก่
ลกูคา้ไดอ้ยา่งเตม็ที่  โดยองคก์รมกีารจดัท าวตัถุประสงคค์ุณภาพ เพื่อทีจ่ะสนับสนุนใหบ้รรลุถงึ
นโยบายคุณภาพ  

 
1.2.1  ตวัอยา่งผลติภณัฑ ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตวัอยา่งผลติภณัฑ ์
 
 
1.3  รปูแบบการจดัการองคก์รและการบริหารองคก์ร 

 1.3.1 โลโกข้องบรษิทั แอมพาส ออโต ้มลิเลอร ์จ ากดั 
 
 
 
 
 
 

โลโกบ้รษิทั แอมพาส ออโต ้มลิเลอร ์จ ากดั 
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1.3.3  ค่านิยม  และ วฒันธรรมองคก์ร 
  “เรามุ่งมัน่ที่จะผลติสนิค้าที่มคีุณภาพที่ด ีราคาสนิค้าที่เป็นธรรม และการส่งมอบตาม
ขอ้ตกลง เพื่อความมัน่ใจ  และความพงึพอใจใหก้บัลกูคา้” 

 
1.3.4  นโยบายคุณภาพ ( PQ : Quality Policy )  

  บรษิทั แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร ์จ ากดัเป็นผูผ้ลติชิน้ส่วนกระจกเงาส าหรบัอุตสาหกรรม
ยานยนต์ต่างๆ ที่มคีุณภาพสอดคล้องกบัข้อก าหนดของลูกค้าและข้อก าหนดอื่นๆที่เกี่ยวขอ้ง 
โดยบรษิทั แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร์ จ ากดั มมีาตรการในการควบคุม ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง
เพื่อให้ลูกค้าพงึพอใจในผลติภณัฑแ์ละบรกิารเพื่อเป็นค ามัน่สญัญา และคงไว้ซึ่งระบบบรหิาร
คุณภาพ ตามระบบมาตรฐาน  ISO/TS16949: 2002  บรษิทั แอมพาส ออโต้ มลิเล่อร ์จ ากดั จงึ
ไดท้ าการก าหนดนโยบาย ในการท างานใหพ้นักงานของบรษิทัถอืปฏบิตั ิคอื   “เรามุ่งมัน่ทีจ่ะ
ผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพทีด่ ีราคาสนิคา้ทีเ่ป็นธรรม และการส่งมอบตามขอ้ตกลง เพื่อความมัน่ใจ  
และความพงึพอใจใหก้บัลูกค้า” นโยบายนี้ได้ถูกสื่อสารไปยงัเจา้หน้าที่ทุกระดบัของหน่วยงาน
โดยการ  ฝึกอบรม  และประกาศใหท้ราบโดยทัว่กนัเพื่อเป็นแนวทางในการปฏบิตังิานตลอดจน
แสดงถึงความมุ่งมัน่ในการพฒันาระบบบรหิารงานขององค์กรอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้สามารถ
สร้างความพงึพอใจให้แก่ลูกค้าได้อย่างเต็มที่  โดยองค์กรมกีารจดัท าวตัถุประสงค์คุณภาพ 
เพื่อทีจ่ะสนบัสนุนใหบ้รรลุถงึนโยบาย 
 
1.4  ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

 ต าแหน่ง    :     นกัศกึษาฝึกงานแผนก QA 
งานทีไ่ดร้บัมอบหมาย      :     สนบัสนุนและดแูลช่วยเหลอืงานดา้นเอกสารในแผน QA   
และช่วยงานในกระบวนการตรวจสอบชิน้งาน 

 
1.5  พนักงานท่ีปรึกษา  
  ชื่อ  นางสาว ศริมิา  ภู่พพิฒัน์    

ต าแหน่ง  Engineer   แผนก QA 
 
1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 
 เริม่ตัง้แต่วนัที ่3 พฤศจกิายน 2557 จนถงึวนัที ่28 กุมภาพนัธ ์2558 
 รวมเป็นระยะเวลา 4 เดอืนหรอื 16 สปัดาห ์
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ข 
 

การประกาศผลสอบ MSA 
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ประวติัผูจ้ดัท า 
 

 
 
ชื่อ – นามสกุล  นางสาวรตันา พทิกัษ์วงษ์ 
วนั – เดอืน – ปี เกดิ  29 กรกฎาคม พ.ศ.2535 
ทีอ่ยูป่จัจุบนั   เลขที ่87/1 หมูท่ี ่4 ต าบลตะคา่ อ าเภอบางปลามา้ 
    จงัหวดัสุพรรณบุร ี72150 
    โทรศพัท ์: 089-795-3091 
    E mail: ann-yuya@hotmail.com 
 
ประวตักิารศกึษา 
 พ.ศ.2557  ปรญิญาบรหิารธุรกจิบณัฑติ 
    สาขาการจดัการอุตสาหกรรม แขนงการจดัการ 
    สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่ 
 พ.ศ. 2551  โรงเรยีนสงวนหญงิ จงัหวดัสุพรรณบุร ี
    แผนการศกึษา ศลิป์-ภาษาจนี 
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ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา 
 พ.ศ. 2555  1. Introduction to Personal Finance. 

2. Basic principle and practical advantage of  
TPS/Lean System. 

 พ.ศ.2556  1. Student Quality Assurance with AEC. 
    2. Technology and Transportation in AEC. 
    3. TPM with AEC 

พ.ศ.2557 1. Japanese Monozukuri of Culture Production     
Culture Roots to Develop Creatively. 

 2. Toyota Production system seminar 
3. Internal Audit ISO 9001:2008 Training Course 
against ISO 19011:2002 
4. Fire Fighting Training 
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