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บทสรุป 

จากการศึกษาการท างานของพนักงานในกระบวนการตรวจสอบด้วยสายตาและการตรวจสอบ 

100% เป็นกระบวนการท างานท่ีส าคญัเป็นอยา่งมากก่อนท าการจดัส่งไปถึงมือลูกคา้ แต่ในปัจจุบนัไดมี้ของ

เสียหลุดไปถึงมือลูกคา้เกินมาตรฐานท่ีก าหนดไวจึ้งท าให้ตอ้งส่งพนกังานไปคดัแยกสินคา้ท่ีบริษทัลูกคา้ 

และตอ้งตรวจสอบสินคา้ HUB 05TF ภายในบริษทัทั้งหมด ท าให้บริษทัลูกคา้ออกมาตรการป้องกนัให้ท า

การหยุดไลน์การผลิตชั่วคราว จนกว่าทางบริษทัจะแก้ไขปัญหาดงักล่าวได ้ส่งผลให้ทางบริษทัตอ้งแบก

รับภาระในเร่ืองค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มสูงข้ึน ค่าแรงวนัละ 310 บาท/คน/วนั และทั้งน้ียงัจะส่งผลให้ความเช่ือมัน่ท่ี

ลูกคา้มีต่อบริษทัฯนั้นลดลง จึงเล็งเห็นปัญหาท่ีเกิดข้ืน และท าการวเิคราะห์และน ามาแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน เพื่อ

สร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัผูบ้ริหารและลูกคา้ 

ดงันัน้เมื่อมกีารน า Q-Point มาใช้ในกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาและการตรวจสอบ 100% 
จะท าให้กระบวนการดงักล่าวมีประสิทธิภาพมากข้ึนและลดค่าใช้จ่ายท่ีเพิ่มข้ึนจากการส่งพนกังานไปคดั
แยกสินคา้ 
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Summary 

The study work in the inspection process by sight and inspection work is very important 100% 
process before the ship to reach customers. But at present there is off to customers exceeding standard is 
sent staff to the company customers and product separation to inspect the goods. HUB 05TF within the 
company. The company customers out preventive measures to stop the production line temporarily. Until 
the company can solve the problem. Result in make a company must carry the burden on the cost rises, 
Labor Day 310 per person per day. This will also contribute to and confidence for the company customers 
is reduced, thus realizes the problem. The analysis and improved urgently. To build confidence with the 
management and the customer. 

Therefore, when the Q-Point used in the validation process and verify 100% to make the process 
more efficient and reduce costs, rising from staff to reject the goods.  
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กติตกิรรมประกาศ 

 

การศึกษาคน้ควา้ด้วยตนเองเร่ืองการก าหนด Q-Point เพื่อเป็นการควบคุมคุณภาพสินค้า (HUB 
05TF) เพื่อลดของเสียหลุดไปถึงลูกคา้ จะไม่ส าเร็จลุล่วงไปได ้ถา้ขาดความเมตากรุณาอย่างยิ่งจากอาจารย์
ก้องเกียรติ  วีระอาชากุล ผูเ้ป็นอาจารย์ท่ีปรีกษาในการสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี ท่ีคอยให้ค  าแนะน าและ
ค าปรึกษาท่ีเป็นประโชยน์ จนท าใหร้ายงานการศึกษาเสร็จสมบูรณ์ 

ขอขอบคุณ คุณวีระยุทธ  รัตนวงษ ์พนกังานท่ีปรึกษาสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี ท่ีช่วงหาขอ้มูลต่างๆ ท่ี
ข้อมูลด้านคุณภาพสินค้า, ข้อมูลสินค้า,แนะทางการแก้ไข และการติดต่อประสานงานกับฝ่ายต่างๆ ท่ี
เก่ียวขอ้ง จนท าให้การก าหนด Q-Point ไดน้ ามาใชไ้ดจ้ริง และโครงการน้ีสามารถประสบความส าเร็จบรรลุ
วตัถุประสงค์ได ้ตอ้งขอขอบคุณพี่ๆ เพื่อนๆ และน้องๆ ท่ีสหกิจและฝึกงานดว้ยกนัในบริษทั ทีพี แมชชีน 
พาร์ท จ ากดั ท่ีช่วยท าใหโครงการน้ีสามารถบรรลุเป้าหมายไดอ้ยา่งรวดเร็วยิง่ข้ึน 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
1.1.1 สถานประกอบการ: บริษทั ทีพี แมชชีน พาร์ท จ ากดั 

ภาพที ่1.1 โลโก้ บริษัท ทพี ีแมชชีน พาร์ท จ ากดั 

1.1.2 ทีต่ั้ง : 128/345 หมู่ท่ี 1 ถนนเทพารักษ ์ต.บางเสาธง อ.บางเสาธง จ.สมุทรปราการ  10540 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1.2 แผนที ่บริษัท ทพี ีแมชชีน พาร์ท จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

การรับแปรรูปช้ินส่วนโหละให้กบัภาคอุตสาหกรรมยานยนต์ เคร่ืองปรับอากาศ เป็นตน้บริษทัฯ
ตอ้งการน าระบบการบริหารงานคุณภาพมาประยุกต์ใช้กบั กิจกรรมด้าน การผลิตช้ินส่วนโลหะส าหรับ
อุตสาหกรรมยานยนต ์, ช้ินส่วนอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ตามความตอ้งการของลูกคา้ 

บริษทั ทีพี แมชชีน พาร์ท จ ากีด ไดก่้อตั้งข้ึนในปี พ.ศ. 2558 ด าเนินธุรกิจดา้นแปรรูปช้ินส่วนโลหะ
ให้บริการกลึง ปาด กบับริษทัผลิตอะไหล่ ช้ินส่วนรถยนต์  นอกจากน้ีบริษทัยงัให้บริการด้านการผลิต
ช้ินส่วนยานยนต ์ 

 
1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

ภาพที ่1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

1.3.1. นโยบายคุณภาพของบริษัท 
เราจะยึดถือคววามปลอดภยัเป็นอนัดบัแรก เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เราจะมุ่งมัน่

รักษา คุณภาพ ราคา การส่งมอบ อยา่งจริงจงั เพื่อใหลู้กคา้พึ่งพอใจสูงสุด 
1. ความปลอดภยั 

1.1 อุบติัเหตุจากการท างาน เป้าหมายเป็นศูนย ์
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2. คุณภาพ 
2.1 ของเสียหลุดลอดถึงมือลูกคา้ ไม่เกิน 0.5 รายการ/เดือน 
2.2 ควบคุมอตัราการเกิดของเสีย เป้าหมายไม่เกิน 0.2% 
2.3 ด าเนินการฝึกอบรมดา้นคุณภาพตามแผน เพื่อมุ่งมัน่พฒันาใหม่ มีความรู้ดา้นคุณภาพ 

3. ราคา 
3.1 เปรียบเทียบราคาวสัดุท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต เพื่อลดตน้ทุนใหไ้ดม้ากท่ีสุด 
3.2 ตรวจสอบเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิตอยา่งสม ่าเสมอ จดัท าKaizenเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

อตัราการผลิต 
3.3 พฒันาแรงงานใหมี้ความสามารถเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต บริหารชัว่โมงการท างาน 

4. การส่งมอบ 
4.1 ด าเนินการควบคุมแผนผลิต เพื่อป้องกนัการส่งมอบงานลูกคา้ล่าชา้ 
4.2 ปฏิบติัตามแผนผลิตให้ได้อย่างจริงจงั  และจดัส่งสินคา้ตามแผนให้ประสบผลส าเร็จ

100% 
4.3 ใส่ใจรายละเอียดดูแลรักษาเคร่ีองมือเคร่ืองจกัร เพื่อรักษาอตัราก าลงัการผลิตให้ได ้80% 

ข้ึนไป 
5. ความพึงพอใจของลูกคา้ 

ปฏิบติัตามขอ้ 2.3.4 ให้ส าเร็จ เพื่อให้ไดรั้บผลการประเมินความพึงพอใจจากลูกคา้ในระดบั 
A ผูบ้ริหารระดบัสูงของบริษทัฯ หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายตอ้งมัน่ใจว่านโยบายคุณภาพของ
บริษทัฯ 

- แสดงใหเ้ห็นถึงความมุ่งมัน่ใสนการปฏิบติัตามขอ้ก าหนดต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง และปรับปรุง
ประสิทธิผลของระบบการบริหารงานคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

- ถูกใชเ้ป็นกรอบในการก าหนด และทบทวนความสอดคลอ้งต่อวตัถุประสงคคุ์ณภาพ 
- ไดรั้บการส่ือสารไปยงัพนกังานในบริษทัฯใหเ้ป็นท่ีเขา้ใจ 
- พร้อมท่ีจะส่ือสารไปยงัผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียท่ีเก่ียวขอ้ง ตามความเหมาะสม 
-  

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
1.4.1.  ต าแหน่ง: ADMIN OFFICE   
1.4.2.  ลกัษณะงาน  
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• จดัเก็บขอ้มูลการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต  
• จดัเก็บขอ้มูลการเสียของเคร่ืองจกัร  
•  ควบคุมการเบิกใชเ้มด็มีดในฝ่ายการผลิต  
• ควบคุมการเบิกใชว้สัดุส้ินเปลือง  
• จดัเก็บขอ้มูลการใชเ้คร่ืองมือวดั  
• การตรวจสอบการใชง้านประจ าวนัเคร่ืองมือวดั  
•  ติดต่อประสานงานการจดัส่งรับสินคา้   
• วางแผนการผลิตในPart HUB 05TF  
• ควบคุมการส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ในไลน์การผลิต 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
 ช่ือ : คุณวีระยทุธ์  รัตนวงษ ์
ต าแหน่งงาน : Assistant Manager 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
เร่ิมตน้การปฏิบติังานสหกิจศึกษาวนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 ส้ินสุดปฏิบติัการสหกิจศึกษาวนัท่ี 28 

กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561  ระยะเวลาปฏิบติังาน 4 เดือน (18 สัปดาห์) 
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
จากการศึกษางานเดือน ตุลาคม ในบริษทั ทีพี  แมชชีน พาร์ท จ ากดั พบวา่ทางบริษทัฯ ผลิตสินคา้ PART 

: HUB05TF มีของเสียหลุดไปถึงลูกคา้เกินมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ทางบริษทัฯ จึงท าการวเิคราะห์การสาเหตุของ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในคร้ังน้ี แรกจากการขั้นตอนกระบวนเร่ิมแรก-สุดท้ายภายในบริษทั โดยพบว่า WI ใน
กระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาและกระบวนการตรวจสอบ 100% ไม่มีขอ้มูลดา้นการควบคุมคุณภาพของ
สินคา้ท่ีเกิดข้ึน จึงท าให้พนกังานปฎิบติังานแยกไม่สามารถระบุสถานะของสินคา้ไดเ้น่ืองจากไม่มีขอ้มูลบ่ง
บอกท่ีชัดเจนถึงลกัษณะงานดงักล่าว  ซ่ึงทางบริษทัฯ จะตอ้งด าเนิดการคดัแยกสินคา้ท่ีจดัส่งมอบให้กบั
ลูกคา้ ซ่ึงส่งผลให้ทางบริษทัฯตอ้งแบกรับภาระในเร่ืองของค่าใช้จ่าย และตน้ทุนท่ีสูงข้ึน ทั้งค่าสินคา้และ
ค่าแรงพนกังานท่ีเพิ่มข้ึนจากการท างาน บริษทัตอ้งจ่ายค่าแรงดงักล่าว จ านวน 310 บาท/คน/วนั และทั้งน้ียงั
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จะส่งผลให้ความเช่ือมัน่ท่ีลูกคา้มีต่อบริษทัฯนั้นลดลง จึงเล็งเห็นปัญหาท่ีเกิดข้ืน และน ามาแก้ไขอย่าง
เร่งด่วน เพื่อสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัผูบ้ริหารและลูกคา้ 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพื่อเพิ่มประสิพธิกระบวนการตรวจสอบสินคา้ Part HUB 05TF 
2. เพื่อลดค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนจากการส่งพนกังานไปคดัแยกสินคา้ 
3. เพื่อเพิ่มปริมารงานท่ีจดัส่งใหลู้กคา้ใน Part HUB 05TF  

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. กระบวนการตรวจสอบสินคา้ Part HUB 05TF มีประสิพธิภาพมากข้ึน 
2. ลดค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนจากการส่งพนกังานไปคดัแยกสินคา้ลงได ้
3. ปริมารงานท่ีจดัส่งใหลู้กคา้ใน Part  05TF เพิ่มข้ึน 

 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

1.  WI (Work Instruction) หมายถึง คู่มือปฏิบติังาน เป็นเอกสารท่ีจ าเป็นตอ้งท าไวใ้นระเบียบปฏิบติั ซ่ึง
เป็นขอ้ก าหนดของระบบมาตรฐาน ISO 9001 โดย Work Instruction เป็นเอกสารท่ีมีความละเอียดใน
เชิงลึกมากกว่า Procedure เพราะเป็นส่ิงท่ีต้องบอกว่า ต าแหน่งงานนั้ น ๆ มีขอบเขต ขั้นตอน 
กระบวนการในการปฏิบติังานอยา่งไร เพื่อให้ผูป้ฏิบติังานสามารถเขา้ใจถึงภาระหนา้ท่ีในต าแหน่ง
งานของตนได้อย่างถูกต้อง ซ่ึง Work Instruction นั้นจ าเป็นต้องมีให้ครบทุกต าแหน่งท่ีมีอยู่ใน
องคก์ร 

2. FG (Finished Goods) หมายถึง สินคา้คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูป สินคา้ท่ีผา่นกระบวนการผลิต
ขั้นสุดทา้ยเรียบร้อยแลว้และถูกเก็บไวพ้ร้อมท่ีจะส่งขายใหลู้กคา้ต่อไป 

3. NG (No good) คือ สินคา้ท่ีผา่นกระบวนการผลิตท่ีมีลกัษณะช้ินงานท่ีผดิปกติ 

4. Part HUB 05TF คือ ช่ือเรียกสินคา้ภายในบริษทั 
 



  
 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
จากการศึกษาเอกสารทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งผูศึ้กษาของน าเสนอเน้ือหาสาระในการศึกษา 

ดงัต่อไปน้ี 
2.1 หลกัการ QC Story  
2.2 หลกัการ PDCA  
2.3 หลกัการ Why – Why Analysis to Troubleshooting for Supervisor 
2.4 ความสูญเสีย 7 ประการ  
2.5 ความหมายคุณภาพ 
2.6 ประโยชน์ของการควบคุมคุณภาพสินคา้ในโรงาน 

2.1 หลกัการ QC Story [1] 
QC Story คือขั้นตอนในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจถึงหลกัการใน

การบริหารโครงการดว้ยวงจร P-D-C-A โดยมีขั้นตอน 7 ประการ 
ตารางที ่1  7 ขั้นตอนการแก้ปัญหาตามแนวทางคิวซีสตอร่ี (QC Story) 

QC Story Deming Cycle 

1.การก าหนดหวัขอ้ปัญหา 

Plan 
2.การส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย                                     

3.การวางแผนแกไ้ข 

4.การวเิคราะห์สาเหตุ 

5.การก าหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏิบติั                                   Do 

6.การติดตามผล Check 

7.การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน Act 
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ขั้นตอน  7  ประการ  ประกอบด้วย   
1. Plan and Problem definition 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหา จะไดม้าจากการก าหนดแนวคิดของกลุ่ม เพื่อก าหนดความคาดหมายของ

ลูกคา้ ส าหรับเป้าหมายคุณภาพ เม่ือไดปั้ญหามา ให้น าไปวิเคราะห์ดว้ยหน้าต่างปัญหาของโฮโซตานิ เพื่อ
เลือกปัญหาประเภท A (ปัญหาท่ีไม่ทราบสาเหตุและมาตรการแกไ้ข เพื่อก าหนดหวัขอ้ปัญหาต่อไป) 

2. Data and Detail 
การส ารวจเพื่อหาขอ้มูล /เพื่อหาลกัษณะจ าเพาะ โดยใชค้  าถาม what where when who How Why การ

เลือกปัญหาจะเลือกบนพื้นฐานทั้ง 3 ประการ คือ 
• ความถ่ีของการเกิดปัญหา 

• ความรุนแรงของลูกคา้ 

• ความเป็นไปไดใ้นการแกปั้ญหา 

3. Analysis 
การวเิคราะห์สาเหตุ/สรุปมาเป็นแผนงาน เป็นการน าโครงการท่ีวเิคราะห์และแกปั้ญหาโดยอาศยัการ

สังเกตการณ์ท่ีไดแ้สดงผลลงในแผนภูมิของแกนท ์ซ่ึงแผนภูมิน้ีนอกจากจะใชว้างแผนแลว้ ยงัสามารถใชเ้ฝ้า
พินิจเพื่อควบคุมโครงการดว้ย 
  4. Action 

ท าตามแผนงาน/ตามเป้าหมาย/เก็บผลท่ีได ้  ด าเนินการดงัน้ี 
• ก าหนดสมมุติฐานของสาเหตุ โดยผา่น การระดมสมอง จาก สมาชิกในกลุ่ม 
• ท าการ รวบรวมขอ้มูลส าหรับการพิสูจน์หาขอ้เท็จจริง โดยอย่าลืมแยกแยะสาเหตุ จากการ

ปฏิบติังานและการควบคุม 
• ในการระดมสมองผ่านการสังเกตการณ์จากหลกัการ 3 จริง คือ สถานท่ีเกิดเหตุจริง (Genba) 

สภาพแวดลอ้มจริง (Genjitsu) และของจริง (Genbusu) 
• เคร่ืองมือท่ีใช้หาความสัมพนัธ์ระหว่างเหตุและผล คือ แผนภาพกา้งปลา และพิจารณาเลือก

สาเหตุในรูปกา้งปลาและท าการพิสูจน์ดว้ย เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมต่อไป 
5. Study and Review 
เปรียบเทียบผล/ปรับแก/้ทบทวนตามขอ้ก าหนด จะเป็นการก าหนดมาตรการตอบโตเ้พื่อการแกไ้ข

หรือปรับปรุงคุณภาพ ค านึงถึงขบวนการพฒันาอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) คือ มาตรการท่ีคนในกลุ่มคิดได้
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เอง และมีความสามารถใน การท าไดจ้ริง โดยมีเจตนาตอ้งการให้คิดเป็น ไม่ตอ้งใชเ้งินมาแกไ้ข และตอ้งมี
ความมัน่ใจวา่ วธีิการแกไ้ขท่ีสนใจนั้นสอดคลอ้งกบัสาเหตุหลกัของปัญหาจริง 
   6. Act/Standardization 

ทดสอบท าซ ้ า/ติดตามผล/ท าแผน/ก าหนดเป็นมาตรฐาน ประเมินผลโดยท าการตรวจสอบ
ประเมินผลการแกปั้ญหา โดยการเก็บขอ้มูลของลกัษณะจ าเพาะตวัเดียวกบัท่ีไดต้ั้งเป้าหมายไวแ้ต่แรก แลว้
น าเสนอผลการแกไ้ขปัญหาออกเป็น 2 ส่วน คือ ผลประโยชน์ท่ีสามารถวดัเป็นตวัเงิน   และผลประโยชน์ท่ี
ไม่สามารถวดัเป็นตวัเงินได ้
   7. Plans for the future 

วางมาตรฐานเพื่อใช้ปฏิบติั/เป็นขอ้มูลเพื่อใช้ในอนาคต เพื่อจุดประสงค์ในการรักษาสภาพของ
มาตรการตอบโตท่ี้ประยกุตใ์ชไ้ปแลว้ ใหด้ ารงไวใ้นระบบเพื่อมิใหปั้ญหานั้นๆเกิดข้ึนซ ้ าอีก  

2.2 หลกัการ PDCA [2] 
PDCA เป็นแนวคิดหน่ึง ท่ีไม่ได้ให้ความส าคัญเพียงแค่การวางแผน แต่แนวคิดน้ีเน้นให้การ

ด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ โดยมีเป้าหมายให้เกิดการพฒันาอย่างต่อเน่ือง แนวคิด PDCA ได้รับการ
พฒันาข้ึนเป็นคร้ังแรกโดย Walter Shewhart ซ่ึงถือเป็นผูบุ้กเบิกการใชส้ถิติส าหรับวงการอุตสาหกรรม และ
ต่อมาวงจร PDCA ไดเ้ป็นท่ีรู้จกัอย่างแพร่หลาย มากข้ึน เม่ือปรมาจารยด์า้นการบริหารคุณภาพ อย่าง W. 
Edwards Deming ไดน้ ามาเผยแพร่ ใหเ้ป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุงกระบวนการ วงจรน้ีจึงมีอีกช่ือหน่ึง
วา่ “Deming Cycle” มกัจะมีการน า PDCA เขา้มาประยกุตใ์ชท้ั้งการท างานประจ า และการปรับปรุงงาน 

โครงสร้างของ PDCA ประกอบด้วย 
1. Plan คือ การวางแผน 
2. DO คือ การปฏิบติัตามแผน 
3. Check คือ การตรวจสอบ 
4. Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอยา่งเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ ซ่ึงถือเป็น
พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ 

ทุกคร้ังท่ีการด าเนินงานตามวงจร PDCA หมุนครบรอบ ก็จะเป็นแรงส่งส าหรับการด าเนินงานใน
รอบต่อไป และก่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  ดงัแสดงใน ภาพท่ี 2.1 
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ภาพที ่2.1 แสดง วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
 

จากหลกัการของวงจร PDCA หากพิจารณาเทียบกบัหลายๆ เคร่ืองมือ หรือเทคนิคการปรับปรุงงาน
ต่างๆ ท่ีไดรั้บความนิยมอยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั ไม่วา่จะเป็น เคร่ืองมือดา้นคุณภาพอยา่ง QCC เคร่ืองมือท่ี
ตอ้งใช้การวิเคราะห์ดว้ยสถิติขั้นสูง อย่าง Six Sigma หรือแมแ้ต่เคร่ืองมือท่ีเน้นเร่ืองของการจดัการความรู้
อยา่ง KM พบวา่ ลว้นมีพื้นฐานของแนวคิด PDCA ทั้งส้ิน ดงัแสดงในภาพท่ี 2.2 

ภาพที ่2.2 แสดงขั้นตอนการด าเนินงานของ QCC Six Sigma และ KM เทยีบกบั PDCA 

http://www.ftpi.or.th/wp-content/uploads/2015/03/pdca-1.jpg
http://www.ftpi.or.th/wp-content/uploads/2015/03/pdca-2.jpg
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จะเห็นไดว้่า ไม่ว่าจะเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานหรือ เคร่ืองมือระดบัสูง ท่ีมีเป้าหมายมุ่งเน้นให้เกิดการ
ยกระดบั คุณภาพ ปรับปรุงและพฒันาต่อยอดลว้นจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการด าเนินงานอยา่งครบถว้น ตั้งแต่ การ
วางแผน  การปฏิบติัการตรวจสอบ และการท าใหเ้ป็นมาตรฐานทั้งส้ิ นเหตุผลก็เพราะจะท าใหก้ารด าเนินงาน
เป็นไปอย่างมีระบบ  ถูกทิศทาง และหากพบปัญหา หรืออุปสรรคระหว่างทาง ก็จะรู้ตวัไดก่้อน  สามารถ
ปรับแกแ้ละหาทางรับมือไดท้นั เพื่อให้สามารถ บรรลุเป้าหมายไดต้ามตอ้งการและเป็นพื้นฐานท่ีดีของการ
ต่อยอดการปรับปรุง 

อยา่งไรก็ตาม การท ากิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพ หรือกิจกรรมปรับปรุงงานเพื่อยกระดบัคุณภาพงาน
ภายในองคก์รนั้น ไม่วา่จะใชเ้คร่ืองมือระดบัพื้นฐาน หรือระดบัสูงก็ตาม ปัญหาส่วนใหญ่คือการขาดการมี
ส่วนร่วมของคนในองคก์ร หรือเป็นการท าท่ียงัไม่ลงถึงระดบัปฏิบติัการ และในหลายองคก์ร มกัพบวา่ การ
ด าเนินงานขาดความต่อเน่ือง ซ่ึงแนวทางหน่ึงท่ีจะขจดัปัญหาท่ีกล่าวมาน้ีให้หมดไปได ้คือ การวางระบบ
บริหารกิจกรรมอย่างเหมาะสม ซ่ึงแน่นนอนท่ีสุดว่าควรท่ีจะมีการด าเนินงานตามแนวทางของ PDCA ให้
ครบวงจร เพราะจะท าใหก้ารด าเนินงาน  ตอบโจทยข์ององคก์รไดต้รงจุด ส่งผลใหก้ารด าเนินงานสอดคลอ้ง
กบัธรรมชาติของคนในองคก์ร  จากการวางแผนอยา่งเหมาะสมดว้ยการใชข้อ้มูลของสถานการณ์จริง และท่ี
ส าคญั การด าเนินการไดรั้บการเฝ้าติดตามอยา่งเป็นระยะ ซ่ึงก็จะท าให้สามารถปรับแผน ให้สอดคลอ้งกบั
สถานการณ์ได ้รวมถึงมีการสรุปบทเรียนท่ีไดห้ลงัจากจบโครงการ ท าใหส้ามารถเรียนรู้รูปแบบท่ีเหมาะสม
ส าหรับองค์กร และน ามาเป็นแนวทางในการด าเนินงานรอบใหม่ ซ่ึงจะท าให้กิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพ
ไดรั้บการพฒันาและยกระดบัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

ภาพที ่2.3 แสดงตัวอย่างของขั้นตอนการบริหารกจิกรรมการเพิม่ผลติภาพภายในองค์กรตามแนวทางของ 
PDCA 

http://www.ftpi.or.th/wp-content/uploads/2015/03/pdca-3.png
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ขั้นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพท่ีด าเนินการสอดคลอ้งกบัแนวทางของ PDCA นั้น จะ
เป็นไปอยา่งมีระบบ และครบถว้น ซ่ึงก็จะท าให้กิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพมีความเหมาะสมกบัองคก์ร จาก
การท่ีมีการส ารวจสถานการณ์ขององคก์รในประเด็นต่างๆ ไม่วา่จะเป็นดา้นการผลิตหรือดา้นบุคลากร เพื่อ
มาใชเ้ป็นขอ้มูลป้อนเขา้ส าหรับการวางแผนและก าหนดแนวทางการด าเนินงาน มีการตรวจสอบประเมินผล
เป็นระยะท าให้สามารถปรับแผนให้สอดคล้องกบัสถานการณ์ได้ อีกทั้งยงัมีการวิเคราะห์ผลส าเร็จของ
โครงการท าให้รู้ถึงจุดอ่อน จุดแขง็ของการด าเนินงาน และถือเป็นบทเรียนส าหรับการด าเนินงานต่อไป และ
ตรงจุดน้ีเองท่ีจะท าให้สามารถยกระดบัการปรับปรุงและพฒันาไดจ้ริง จึงมีโอกาสท่ีการพฒันาต่อยอดจะ
เป็นไปอยา่งเหมาะสมและถูกทิศทาง  

2.3 หลกัการ Why – Why Analysis to Troubleshooting for Supervisor [3] 
ปัญหา (Problem) ท าให้เกิดการพฒันา ปัญหาจึงไม่ใช่ส่ิงเลวร้าย แต่ปัญหาคือผลลพัธ์ท่ีไม่ตรงกบั

ความคาดหวงัของเรา ทศันคติเบ้ืองตน้ต่อปัญหาจึงมีความส าคญัมาก การมีมุมมองต่อปัญหาในเชิงบวกและ
การยอมรับวา่มีปัญหาเกิดข้ึน ท าให้ความคิดแกปั้ญหามุ่งไปท่ี “เป้าหมาย” ท่ีตอ้งการบรรลุให้ส าเร็จ ในทาง
ตรงกนัขา้มการมีมุมมองต่อปัญหาในเชิงลบและไม่ยอมรับปัญหา ท าให้ความคิดจดจ่อไปท่ี “อุปสรรคหรือ
ปัญหา” ท่ีเกิดข้ึนแทน ซ่ึงมีผลเสียต่อการแกปั้ญหาเป็นอยา่งมาก   ความชดัเจนใน “ปัญหาและวธีิปฏิบติัการ
แกไ้ข” เป็นหวัใจท่ีส าคญัในการแกปั้ญหาใหป้ระสบความส าเร็จ ความสามารถในการระบุ “สาเหตุรากเหงา้
ของปัญหา” (Root Cause) สร้างความแตกต่างของวธีิการแกปั้ญหาอยา่งส้ินเชิง น าไปสู่ผลลพัธ์ท่ีแตกต่างกนั 
นอกจากน้ีความสามารถในการก าหนด “มาตรการตอบโตห้รือวิธีปฏิบติัการแกไ้ข” (Countermeasure) เป็น
การตดัสินใจท่ีต้องอาศยัเทคนิคการระดมสมองและความคิดนอกกรอบ (Lateral Thinking) ช่วยในการ
ก าหนดแนวความคิดท่ีดีในการแกปั้ญหา และการก าหนดวธีิการแกปั้ญหาตอ้งค านึงถึง 3 ประเด็นดงัน้ี 

• ผลกระทบ (Effect) วธีิการแกไ้ขมีประสิทธิภาพ สามารถสร้างผลกระทบต่อการเกิดซ ้ าของปัญหา 
• ความเป็นไปได ้(Feasibility) ความเป็นไปไดใ้นเชิงเทคนิค เวลา ทรัพยากร และบุคลากร 
• ความคุม้ค่า (Economy) ความคุม้ค่าในแง่ของการลงทุนในเชิงเศรษฐศาสตร์ 
การเลือกเคร่ืองมือส าหรับการแกปั้ญหา (Problem Solving Devices) มีความส าคญัมาก มีผลโดยตรงกบั

การวิเคราะห์แก้ปัญหา ดงันั้นผูใ้ช้ตอ้งเขา้ใจวตัถุประสงค์และวิธีการใช้ของแต่ละเคร่ืองมือ จะท าให้การ
แกปั้ญหาต่างๆ มีประสิทธิผลดียิง่ข้ึน เคร่ืองมือท่ีถูกน าใชมี้ดงัต่อไปน้ี 

• การแกปั้ญหาแบบทีม (Brainstorming) 
• แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
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• แผนผงัตน้ไม ้(How – How Tree Diagram) 
• เทคนิคการตั้งค  าถามท าไม 5 คร้ัง (5 Why Technique) 
• เทคนิคการตั้งค  าถามดว้ย 5W + 2H (5W + 2H Technique) กบัแผนภูมิแกนท ์(Gantt Chart) 
• การถอดบทเรียนดว้ย A3 Report & PDCA  

 

2.4 ความสูญเสีย 7 ประการ [4] 
ความสูญเสีย (Wastes) คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน คุณภาพ 

และการส่งมอบ ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shing และ Mr.Taiichi Ohno คือระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า  (Toyota Production System) ความสูญเปล่าทั้ ง 7 ประการ แม้ว่าแนวคิดน้ีจะเกิดจากแวดวง
อุตสาหกรรมการผลิตแต่ในภาคบริการ หรืองานสนับสนุนก็สามารถน าหลักการดังกล่าวไปพัฒนา
ประยกุตใ์ชไ้ด ้โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ 

 
2.4.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 

              เป็นการผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหน้าเป็น
เวลานาน มาจากแนว ความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท า
ได ้เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in 
Process: WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 

ปัญหาจากการผลติมากเกนิไป 
• เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
• เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
• เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้ าซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
• ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
• ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
การปรับปรุง 
• บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
• ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce Setup Time) โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท า

การปรับปรุง 
• จดัเตรียมเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
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• แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยู่ออกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัร
หยดุเท่านั้น 

• จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
 

2.4.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากพสัดุคงคลงัดูเหมือนวา่จะเป็นความสูญเปล่าท่ีจะไม่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบั

การท างาน แต่การท่ีตอ้งสร้างโกดงั เพื่อเก็บช้ินส่วนประกอบ หรือผลผลิตส าเร็จรูปแลว้โดยจะตอ้งจ่ายเพื่อ
การควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่า โกดงัค่าแรงงานต่าง ๆ ซ่ึงจะเป็นผลให้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน ปัญหาน้ีสามารถ
แก้ไขได้โดยการร้ือโกดังเก็บช้ินส่วนทิ้งเสีย และสร้างคลังสินค้าย่อย ๆ ข้ึนมาในสายการผลิต เพื่อให้
สามารถจดัส่งช้ินส่วนท่ีตอ้งการ ตามจ านวนท่ีตอ้งการและในเวลาท่ีตอ้งการตวัอยา่ง เช่น การเปล่ียนมาซ้ือ
วตัถุ ภายในประเทศแทนการซ้ือจากต่างประเทศ การสั่งซ้ือจากบริษทัในเครือ เป็นตน้ 

ปัญหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
• ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
• ตน้ทุนจม 
• วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
• สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
• ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
การปรับปรุง 
• ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
• ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อให้

สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
• ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in First Out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
• วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน เพื่อลดปริมาณ

วสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 

2.4.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
               การขนส่ง เป็นกิจกรรมท่ีท าให้วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลง
สถานท่ีเพื่อท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและควบคุมการขนส่งไม่
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เหมาะสมก็จะท าใหต้น้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซอ้น เลือกเส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม 
ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุให้เหลือน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็น
กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณาการขนส่งภายนอกโรงงาน 

ปัญหาจากการขนส่ง 
• ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
• เสียเวลาในการผลิต 
• วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
• เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
การปรับปรุง 
• วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนัเพื่อลด

ระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
• ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
• ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
• ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ังเพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึน

ไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
 

2.4.4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
  เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว หรือการออกแบบสภาพการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น 
โต๊ะท างาน หรือวิธีการท างาน ก่อนอ่ืนจะตอ้งขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือน ไหว ไดแ้ก่ การหยิบ
ออกมาวางไวก่้อน การกม้การเอียง เช่น การหยิบช้ินส่วนจากดา้นหลงั หรือการท างานโดยใช้มือเพียงขา้ง
เดียว ในสถานประกอบการท่ีตอ้งท างานแข่งกบัเวลา ความสูญเปล่าดา้นน้ีจะส าคญัมาก เช่น โรงงานเย็บ
เส้ือผา้ โรงงานผลิตรองเทา้ และโรงงานผลิตฟุตบอล เป็นตน้ ดงันั้นมกัจะพบไดภ้ายในโรงงานทัว่ไป โดย
เกิดจากการออกแบบสภาพการท างานท่ีไม่เหมาะสม และขาดมาตรฐานในการท างาน ส่งผลให้คุณภาพของ
งานท่ีออกมาไม่มีความสม ่าเสมอ หรือตอ้งใชเ้วลาในการท างานมากข้ึน 

ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
• เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
• การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
• ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา 
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• ขาดมาตรฐานในการท างาน 
• เกิดความลา้และความเครียด 
• เกิดอุบติัเหตุ 
การปรับปรุง 
• ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ย

ท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
• จดัสภาพการท างาน (Working Condition) ใหเ้หมาะสม 
• ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
• จดัวางผงักระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 

 
2.4.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ(Processing) 
เป็นการมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนัหลาย

ขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบั
ผลิตภณัฑ์ รวมทั้งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ ซ่ึงไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นการตรวจสอบคุณภาพควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการ
ผลิต โดยใหพ้นกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 

ปัญหาจากกระบวนการผลติ 
• เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
• เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
• ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
• มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
การปรับปรุง 
• วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation Process Chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ

ท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
• ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต 
• หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
• ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
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2.4.6 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการรอคอย (Waiting) 
อนัเกิดจากการขาดความสมดุลอนัเน่ืองมาจากการวางแผนการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิต

ท่ีไม่ลงตวัหรือไม่ดีพอ ไม่วา่จะเป็นจากความไม่สมดุลความเร็วในการผลิต ความล่าชา้ในการผลิต ระยะทาง
ระหว่างกระบวนการผลิตท่ีห่างไกลกัน การเติมวตัถุดิบในคลังสินค้า ความไม่สัมพนัธ์ของเคร่ืองจกัร
อตัโนมติักบัพนกังานท่ีท างานแบบ Manual หรือแมก้ระทัง่จากความสามารถของพนกังานเก่ากบัพนกังาน
ใหม่ในการส่งมอบงานต่อกนั เป็นตน้ 

ปัญหาจากการรอคอย 
• เสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ โดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์
• เสียโอกาสท่ีจะใชพ้นกังาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์การผลิต ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดกบัองคก์รจึง

ท าใหเ้กิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
• ขวญัและก าลงัใจของพนกังานลดลง เพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต ท าให้

พนกังานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบติังานและเป้าหมายการปฏิบติังาน 
การปรับปรุง 
• จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบ และล าดบัการผลิตใหดี้ 
• บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
• จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
• วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
• เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 

 
2.4.7 ความสูญเสียเน่ืองจากงานเสีย(Defect) 
เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสียรวมไปถึงการท่ีไม่สามารถแกไ้ขงานเสียนั้นไดท้นัที โดยเฉพาะ

อย่างยิ่งในกรณีท่ีท าการผลิตเป็น Lot ใหญ่ ๆ นั้น จะมีงานคัง่ค้างสะสมอยู่ระหว่างแต่ละกระบวนการ
ค่อนขา้งมาก อนัมีผลท าให้การตรวจพบงานเสียนั้นกระท าไดช้า้ นอกจากน้ี ความสูญเปล่าของงานท่ีเสีย ยงั
รวมไปถึงความสูญเปล่า ของการซ่อมงานในส่วนของส านกังานก็ไดแ้ก่ การพิมพร์ายงานผิด ตอ้งเสียเวลา
พิมพใ์หม ่

ปัญหาจากงานเสีย 
• ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
• ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกอาจไม่ราบร่ืนถา้ไดรั้บช้ินงานเสียแลว้โยนความผิด 
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• ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
• เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
การปรับปรุง 
• จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน และมาตรฐานคุณภาพวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งแม่นย  า 
• พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่เร่ิมแรก 
• อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติังานไดต้รงตามมาตรฐานท่ีก าหนด 

พร้อมทั้งฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกดา้นคุณภาพตลอดเวลา 
• ตั้งเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero Defect) 

 

2.5 ความหมายคุณภาพ[5] 
คุณภาพ(Quality) หมายถึง ความเหมาะสมกับการใช้งาน การเป็นไปตามความต้องการ หรือ

สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนด คุณภาพของการออกแบบและความสอดคลอ้งในการด าเนินงาน ท่ีจะน ามาซ่ึงความ
ภาคภูมิใจแก่เจา้ของผลงาน การประหยดัท่ีสุด มีประโยชน์ในการใช้งานสูงสุด และสร้างความพึงพอใจ
ให้กับลูกค้าอย่างสม ่ าเสมอ  ส่ิง ท่ี ดี ท่ี สุดส าหรับเ ง่ือนไขด้านการใช้งาน และราคาของลูกค้าหรือ
มาตรฐาน  ผลงาน ประสิทธิภาพ และความพอใจ 

จากการศึกษาความหมายของคุณภาพท่ีผูเ้ช่ียวชาญกล่าวมา จะเห็นวา่ คุณภาพเป็นค าท่ีมีความหมาย
เปล่ียนแปลงและพฒันาอยูเ่สมอ อยา่งไรก็ดี สามารถสรุปความสอดคลอ้งของความหมายได ้3 ดา้น คือ  การ
เป็นไปตามมาตรฐานหรือข้อก าหนด   การสร้างความพอใจให้ลูกค้า และด้านต้นทุนการด าเนินงานท่ี
เหมาะสม 

ดงันั้นอาจจะกล่าวไดว้า่ คุณภาพ หมายถึง การด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพเป็นไปตามขอ้ก าหนดท่ี
ตอ้งการ โดยสินคา้หรือบริการนั้นสร้างความพอใจให้กบัลูกคา้ และมีตน้ทุนการด าเนินงานท่ีเหมาะสม
ไดเ้ปรียบคู่แข่งขนั ลูกคา้มีความพึงพอใจ และยอมจ่ายตามราคาเพื่อซ้ือความพอใจนั้น ซ่ึงมิใช่เร่ืองท่ีประเมิน
จากส่ิงของท่ีจับต้องได้ หรือเป็นรูปธรรมเพียงด้านเดียว แต่จะต้องน าปัจจัยอ่ืนๆ ท่ีเป็นนามธรรมมา
ประกอบการพิจารณาดว้ย 

หากพจิารณาคุณสมบัติของคุณภาพสามารถจะแยกออกเป็น 2 ลกัษณะ ได้แก่ 
1. คุณภาพของผลิตภณัฑ ์

https://www.gotoknow.org/posts/tags/%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%9E
https://www.gotoknow.org/posts/tags/%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%9E%E0%B8%82%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%9C%E0%B8%A5%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A0%E0%B8%B1%E0%B8%93%E0%B8%91%E0%B9%8C
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สามารถพิจารณาคุณสมบติัส าคญั 8 ด้าน คือ สมรรถนะ ลกัษณะเฉพาะ   ความเช่ือถือได้  ความ
สอดคลอ้งตามท่ีก าหนด  ความทนทาน  ความสามารถในการใหบ้ริการ  ความสวยงาม และการรับรู้คุณภาพ
หรือช่ือเสียงของสินคา้ 

2. คุณภาพของงานบริการ 
ประกอบด้วยคุณสมบัติส าคัญ  10 ด้าน คือ ความเช่ือถือได้ การตอบสนองความต้องการ 

ความสามารถ  การเขา้ถึงได้  ความสุภาพ การติดต่อส่ือสาร  ความน่าเช่ือถือ  ความปลอดภยั  ความเขา้ใจ
ลูกคา้ และสามารถรู้สึกไดใ้นบริการ 

การสร้างคุณภาพในเชิงบูรณาการ จะต้องเร่ิมต้นจากการก าหนดกลยุทธ์และแผนคุณภาพ ท่ี
สามารถแทรกตวัเขา้กบัวิสัยทศัน์ การด าเนินงาน และวฒันธรรมองคก์ารอย่างเหมาะสม โดยผูบ้ริหารเปิด
โอกาสให้สมาชิกมีส่วนร่วมในการสร้างวิสัยทัศน์ร่วม โดยท่ีการก าหนดแผนคุณภาพเชิงกลยุทธ์จะ
ประกอบด้วย  4 ขั้นตอนคือ   การวิเคราะห์สถานะด้านคุณภาพขององค์การ     การก าหนดวิสัยทัศน์
คุณภาพ    การก าหนดภารกิจวตัถุประสงคแ์ละกลยทุธ์ดา้นคุณภาพ  และก าหนดแผนปฏิบติัการดา้นคุณภาพ 
นอกจากการก าหนดแผนคุณภาพเชิงกลยุทธ์แล้วคุณภาพจ าเป็นยิ่งต้องมีการควบคุมคุณภาพ คือ มี
กระบวนการจดัระบบการท างาน และการปฏิบติัการ เพื่อให้แน่ใจวา่องคก์ารสามารถด าเนินงาน และสร้าง
ผลิตภณัฑ์หรือบริการท่ีสอดคล้องกบัเป้าหมายท่ีก าหนด ซ่ึงมีขั้นตอนการด าเนินงาน 5 ขั้นตอน คือ   การ
ก าหนดมาตรฐานคุณภาพ    การเตรียมระบบการด าเนินงาน    ขั้นการด าเนินการ    การปรับปรุงแก้ไข
ขอ้บกพร่อง และการประเมินผล  

2.6 ประโยชน์ของการควบคุมคุณภาพสินค้าในโรงาน[6] 
การควบคุมคุณภาพสินคา้เป็นส่วนส าคญัของการผลิตสินคา้ เน่ืองจากวตัถุดิบของการผลิตสินคา้

แต่ละชนิด มาจากสภาพแวดลอ้มท่ีแตกต่างกนั 
การควบคุมคุณภาพสินคา้เป็นส่วนส าคญัของการผลิตสินคา้ เน่ืองจากวตัถุดิบของการผลิตสินคา้

แต่ละชนิด อาจจะมาจากผูผ้ลิตคนละแห่ง และมาจากสภาพแวดล้อมท่ีแตกต่างกนั ทั้งดา้นภูมิอากาศ ภูมิ
ประเทศ หรือแมก้ระทั้งเวลาในการผลิต จึงท าใหเ้ราไม่อาจมัน่ใจไดว้า่สินคา้ของเราจะมีคุณภาพท่ีเหมือนกนั
ทุกช้ินไปตลอดช่วงเวลาในการผลิต เราจึงจ าเป็นตอ้งมีการตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพของสินคา้ เพื่อให้
เราสามารถมัน่ใจไดว้า่สินคา้ของเรามีคุณภาพท่ีดีเท่ากนัทุกช้ินแม่ว่าสินคา้นั้นจะถูกผลิตมาจากวตัถุดิบท่ีมี
ปัจจยัต่างๆแตกต่างกนั 

https://www.gotoknow.org/posts/tags/%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%9E%E0%B8%82%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%87%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3


19 

ฝ่ายท่ีท าการควบคุมคุณภาพสินคา้ จะเป็นฝ่ายท่ีน าตวัอยา่งของทั้งวตัถุดิบเอง หรือทั้งสินคา้ท่ีผลิต
เสร็จแลว้ มาตรวจสอบคุณภาพภายในห้องปฏิบติัการโดยผูเ้ช่ียวชาญ หลงัจากการวิเคราะห์ตวัอยา่งแลว้ จะ
ไดค้่าผลการวิเคราะห์ออกมาเพื่อท าการประเมินคุณภาพสินคา้ต่อไป ซ่ึงประโยชน์ของการควบคุมคุณภาพ
สินคา้มีมากมายหลายประการ อยา่งเช่น   

• เกดิการประสานงานและการท างานเป็นกลุ่ม  
การควบคุมคุณภาพสินคา้ จะเป็นตอ้งมีการประสานงานและท างานร่วมกันของคนใน

องคก์ร ทั้งทางฝ่ายรับซ้ือวตัถุดิบ ฝ่ายการผลิต ฝ่ายตรวจสอบ ไปจนถึงฝ่ายจดัส่งสินคา้ ซ่ึงจะท าให้
เกิดการร่วมมือในการท างานร่วมกนัของเจา้หนา้ท่ีและพนกังานในบริษทั 

• เกดิความมั่นใจในคุณภาพสินค้า 
 เม่ือท าการควบคุมคุณภาพสินค้าท่ีผลิต ท าให้บริษทัสามารถมัน่ใจได้ว่าสินค้าท่ีผลิต

ออกมานั้นมีคุณภาพท่ีแน่นอน ซ่ึงจะก่อให้เกิดความมัน่ใจในการท างานแก่เจา้หนา้ท่ีและพนกังาน
ในฝ่ายการผลิตในส่วนต่างๆ    

• เพ่ือให้ได้สินค้าและการท างานทีม่ีมาตรฐาน  
การควบคุณคุณภาพสินคา้ จะช่วยใหพ้นกังานมีความตั้งใจท่ีจะปฏิบติังานอยา่งละเอียดและ

มีประสิทธิภาพ เพื่อให้ไดสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพตามมาตรฐานท่ีใช้ท าการตรวจวิเคราะห์ ซ่ึงจะท าให้
การท างานของพนกังานมีมาตรฐานตามไปดว้ย 

• สร้างความเช่ือถือและไว้วางใจให้กบัลูกค้าเม่ือลูกค้าได้รับสินค้าทีม่ีประสิทธิภาพ 
มีคุณภาพอยา่งสม ่าเสมอ เน่ืองจากโรงงานผลิตไดมี้การควบคุมคุณภาพของสินคา้อยู่ตลอด 

จะท าให้ลูกคา้เกิดความมัน่ใจในสินคา้ เกิดความเช่ือถือและไวว้างใจท่ีจะสั่งสินคา้กบัเราต่อไปใน
อนาคต  

•  ปริมาณการขายเพิม่ขึน้    
เม่ือสินคา้มีคุณภาพท่ีดี จะท าให้ลูกคา้เกิดความมัน่ใจ และสั่งซ้ือสินคา้อยา่งต่อเน่ือง ท าให้

ธุรกิจเกิดการขยายตวัเขา้สู้การท าการตลาดมากข้ึน เพิ่มยอดขายได้มากข้ึน ซ่ึงเป็นผลดีต่อทั้ง
ผูป้ระกอบการ และพนกังานในบริษทั 
จากตวัอย่างท่ีกล่าวมาน้ี เป็นเพียงหัวข้อบางประการท่ีช้ีให้เห็นว่าการควบคุมคุณภาพสินค้ามี

ประโยชน์อย่างมาก ซ่ึงบริษทัส่วนใหญ่ในปัจจุบนัก็จะมีฝ่ายท่ีคอยควบคุมคุณภาพสินคา้เหล่าน้ี เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและคงคุณภาพของสินคา้ให้ได้มาตรฐานตามท่ีบริษทัก าหนด และจะส่งผลดีให้กบับริษทั
ต่อไปในอนาคต 



  
 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
ใบบทน้ีจะกล่าวถึงแผนงานในการปฎิบติังาน ขั้นตอนการด าเนินงาน ซ่ึงรวมไปถึงการกล่าวถึงปัญหา

ท่ีก่ียวขอ้งท่ียงัไม่ไดรั้บการแกไ้ข ซ่ึงส่ิงนั้นเองอาจจะท าใหไ้ดท้ราบถึงสาเหตุของการปัญหา โดยใชก้าร
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา เพื่อน ามเป็นแนวทางการแกไ้ขปัญหา โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 3.1 แผนงานการปฎิบติังาน 
 3.2 รายละเอียดท่ีนกัศึกษาปฏิบติัในการฝึกงาน 
 3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีนกัศึกษาปฏิบติังาน 
 

3.1 แผนงานการปฎบิัติงาน 
ตารางที ่3.1 แผนการด าเนินงาน 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
 

3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
3.2.1. ตรวจสอบ ติดตามความคืบหนา้การผลิต  
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3.2.2. ติดตามการรับ-ส่งผลิตภณัฑ ์
3.2.3. วางแผนการผลิตใน Part HUB 05TF 
3.2.4. ติดต่อประสานงานการจดัส่งสินคา้ 
3.2.5. จดัเก็บขอ้มูลการใชเ้คร่ืองมือวดั  
3.2.6. การตรวจสอบการใชง้านประจ าวนัเคร่ืองมือวดั 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
3.3.1 ก าหนดหัวข้อปัญหา 

เน่ืองจากทางบริษทั ทีพี  แมชชีน พาร์ท จ ากดั ในปลายเดือน ตุลาคม ประสบกบัปัญหาของ
ผลเสียหลุดไปถึงลูกคา้เกิดมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ท าใหท้างบริษทัฯ ตอ้งท าการคดัแยกสินคา้ทั้งหมดท่ีจดัส่ง
ไปถึงลูกคา้และสินคา้ท่ีอยูภ่ายในบริษทัฯ ทั้งหมด ส่งผลให้ลูกคา้มีมาตราป้องกนั คือให้หยุดไลน์ผลิต part 
HUB 05TF ก่อนจนจะหาวิธีการป้องกนัของเสียท่ีหลุดไปถึงลูกคา้ได ้และผลกระทบท่ีเกิดข้ึนการปัญหาท่ี
เกิดข้ึนดา้นตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึน และรายไดต่้อเดือนท่ีลดลง จึงเป็นสาเหตุท าให้ทางบริษทัเล็งเห็นถึงความส าคญั
ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจึงใหด้ าเนินการวเิคราะห์และหาวธีิทางการแกไ้ขของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

3.3.2 ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
3.3.2.1 การเกบ็ข้อมูลย้อนหลัง 
ทางบริษทัฯ ไดมี้การเก็บขอ้มูลดา้นรายได ้ดา้นตน้ทุน และจากการเก็บขอ้มูลน้ีไดพ้บวา่ปัญหาท่ี

เกิดส่งผลกระทบโดยตรงกบัรายไดแ้ละตน้ทุนของทางบริษทัค่อยขา้งมาก โดยเกิดจากการส่งพนกังานไปคดั
แยกสินคา้และการหยดุไลน์การผลิตดงัภาพต่อไปน้ี 

 
 

 

ภาพที ่3.2 แสดงค่าใช้จ่ายทีเ่พิม่ขึน้จากการส่ง
พนักงานไปคัดแยกสินค้าในเดือนตุลาคม 

ภาพที ่3.1 แสดงรายได้จากการผลติสินค้า Part 
HUB 05TF ระหว่างเดือนสิงหาคม-ตุลาคม 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
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จากภาพท่ี 3.1 แสดงให้เห็นว่ารายได้เดือนตุลาคมท่ีลดลง ในรอบ 3 เดือนท่ีผ่านมาโดยลดลง 
25,956 บาทต่อเดือน และภาพท่ี 3.2 แสดงให้เห็นถึงตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึน 7,380 บาท จากการส่งพนกังานไปคดั
แยกสินคา้ท่ีบริษทัลูกคา้เป็นระยะเวลา 3 วนั และในช่วง 3 วนัท่ีจดัส่งพนกังานไปทางไลน์ผลิตต่อหยุดการ
ผลิต 

3.3.2.2 การส ารวจพืน้ที่ปฎบิัติงาน 
จากการส ารวจพื้นท่ีปฎิบติังานภายในกระบวนการผลิต Part HUB 05TF ทั้งหมด ท าใหท้ราบถึงจุด

ท่ีเกิดการหลุดของเสียภายในบริษทัฯ คือ จุดการตรวจสอบด้วยสายตา และจุดการตรวจสอบ 100% เป็น
ขั้นตอนท่ีตรวจสอบดา้นคุณภาพของสินคา้  

จากการเขา้ไปส ารวจวิธีการท างานในจุดการตรวจสอบดว้ยสายตา พบวา่ WI ภายในบริเวณพื้นท่ี
ปฎิบติังานไม่มีขอ้มูลการควบคุมดา้นคุณภาพของสินคา้ท่ีเป็นขอ้มูลของเสีย และจุดการตรวจสอบ 100%ไม่
มีเอกสารเก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพของ Part  05TF  

ภาพที ่3.3 แสดง Work Instruction ของ Part HUB 05TF 
ท่ีมา: ขอ้มูลฝ่ายผลิต 

ภาพที ่3.4 แสดงพืน้ที่ปฎบิัติงานจุดการตรวจสอบ 100% ไม่มีข้อมูลของเสีย Part HUB 05TF 
ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
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3.3.2.3 เกบ็ข้อมูลของเสียภายใน Part UHB 05TF 
เม่ือท าการส ารวจพบจ านวนของเสียจ านวนมากเกิดจาก Pin Hole แต่ยงัมีของเสียท่ีเกิดจาก Casting 

Material และรอยกระแทก ท่ีเป็นของเสียจ านวนนอ้ยท่ีตรวจพบไดน้อ้ยคร้ัง ดงัภาพต่อไปน้ี 
 

 
 
 

 
 
 

ภาพที ่3.5 ปัญหา Pin Hole ข้อมูลของเสีย 
Part HUB 05TF 

 

ภาพที ่3.6 ปัญหา Casting Material ข้อมูล
ของเสีย Part HUB 05TF 

Part HUB 05TF 
 

ภาพที ่3.7 ปัญหา รอยกระแทก ข้อมูลของเสีย 
Part HUB 05TF 

Part HUB 05TF 
 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
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จากภาพท่ี 3.5 3.6  และ3.7 แสดงถึงปัญหาของเสียแต่ละประเภท ภาพท่ี 3.5  ปัญหา Pin Hole ท่ี
จะพบไดต่้อเม่ือท าการผลิตเสร็จส้ิน  เพราะ Pin Hole จะซ่อนอยูใ่นเน้ือชั้นในของช้ินงาน จึงไม่สามารถคดั
แยกออกก่อนท าการผลิต ภาพท่ี 3.6 ปัญหา Casting Material เกิดจากการหล่อข้ึนรูปของช้ินงานท่ีไม่สมดุล
กนั โดยการสังเกตุนั้นตอ้งผา่นกระบวนการผลิตจึงจะแยกออกได ้และ ภาพท่ี 3.7 ปัญหา รอยกระแทก เกิด
จากการชนกนัระหวา่ง ช้ินงาน หรือ เคร่ืองจกัร 

 
3.3.3 ระบุหัวข้อปัญหา 
เม่ือท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลขา้งตน้ทั้งหมด จึงน ามาวิเคราะห์เพื่อหาวิธีการแกไ้ขโดยการแยกหัวขอ้

เป็น 3 ประเภท อาการ ปัญหา และผลกระทบ ตามภาพดงักล่าว 

ภาพที ่3.8 ภาพการระบุ ปัญหา อาการ และผลการทบของปัญหา 
ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 

 
จากภาพท่ี 3.8 แสดงให่เห็น อาการคือ งาน HUB 05TF เป็น Part ท่ีมีของเสียหลุดไปถึงลูกคา้ ปัญหา

คือพนักงานตรวจสอบช้ินงาน HUB 05TF พลาดไม่เจอปัญหา Pin Hole ซ่ึงมีลกัษณะเป็นรูขนาดเล็กบน
ผิวช้ินงาน และผลกระทบคือ งาน HUB 05TF ท่ีมีของเสียหลุดไปถึงลูกคา้ ท าให้เสียเวลาส่งพนกังานไปคดั
แยกท่ีบริษทัลูกคา้ และตอ้งตรวจสอบสินคา้ในบริษทัฯ ซ่ีงท าให้บริษทัฯ ตอ้งจ่ายเงินค่าแรงวนั 310 บาท 
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โดยส่งผลให้ตอ้งหยุดกระบวนการผลิตงาน HUB 05TF เน่ืองมาจากเป็นมาตรการการป้องกนัของบริษทั
ลูกคา้ 

 
3.3.4 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
เม่ือทราบปัญหาท่ีเกิดจาก พนกังานตรวจสอบช้ินงาน HUB 05TF พลาดไม่เจอปัญหา Pin Hole ซ่ึงมี

ลกัษณะเป็นรูขนาดเล็กบนผิวช้ินงาน ก็ท าการวิเคราะห์โดยใช้เคร่ืองมือ WHY WHY Analysis ในการหา
สาเหตุของปัญหาวา่ท าไมถึงเกิดปัญหาดงักล่าวได ้และท าการหามาตรการตอบโตท่ี้พอเหมาะ 

 

 
ภาพที ่3.9 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยการใช้ WHY WHY Analysis 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
 

3.3.5 การก าหนดเป้าหมาย 
 โดยการแกไ้ขปัญหาน้ีได้ตอ้งมีการก าหนดเป้าหมาย คือ เพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบสินคา้ Part 

HUB05TF เพื่อลดปริมารของเสียท่ีหลุมไปถึงลูกคา้ 

ภาพที ่3.10 ตัวช้ีวดัการด าเนินการ 
ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
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3.3.6 การก าหนดมาตรการตอบโต้ 
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงดว้ยกรใชเ้คร่ืองมือ WHY WHY Analysis จะไดม้าตรการตอบโต้

ออกมา 2 เร่ืองคือ จดัท า Q-Point แสดงลกัษณะของเสีย เป็นรอย /Pin Hole /Casting Material NGและ การ
ประเมินผลฝึกอบรม การใช ้Q-Point ใหก้ระบวนการผลิต หลงัการใชง้าน 
แนวทางป รับป รุง   จัดท า  Q-Point   เพื่ อควบ คุมมาตรฐาน คุณภาพของ สินค้า  Part  HUB 05 
TF และน าไปติดในพื้นท่ีปฎิบติังาน ในกระบวนการตรวจสอบสินคา้คือ จุดตรวจสอบดว้ยสายตา และจุด
การตรวจสอบ 100%  และหลงัจากการใชง้าน Q-Point จึงจดัการประเมินผลการใช ้Q-Point ในกระกวนการ
ผลิตหลงัการใชง้านวา่สามารถป้องกนัการหลุดของเสียไดห้รือไม่ 



  
 

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 
ใบบทท่ี 4 จะแสดงผลการด าเนินงานการวเิคราะห์ขอ้มูลในการจดัท า Q-Point โดยการใส่รูปภาพ

งานFG และงาน NG เพื่อบอกรายละเอียดลกัษณะของช้ินงาน และ การประเมินความเป็นไปไดข้อง
มาตรการตอบโตข้องการประเมินผลฝึกอบรม การใช ้Q-Point ใหก้ระบวนการผลิต หลงัการใชง้าน โดยมี
รายละเอียดดงัน้ี 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
4.2 สรุปตวัช้ีวดั 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
4.1.1 จัดท า Q-Point โดยการใส่รูปภาพงานFG และงาน NG เพ่ือบอกรายละเอยีดลกัษณะของช้ินงาน 

ปัจจุบนั Part HUB 05TF ไม่มีขอ้มูลการตรวจสอบด้านคุณภาพท่ีเป็นเอกสาร หรือส่ือในการบ่งช้ี
ลกัษณะช้ินงานท่ีเป็นงานของเสีย จากการเก็บขอ้มูลพบวา่พนกังานใชค้วามรู้และความเคยชินท่ีมีอยูแ่ลว้ใน
การตดัสินสถานะของช้ินงาน จึงท าให้มีของเสียหลุดไปถึงลูกคา้ได ้และจากขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมจึงน ามา
จดัท า Q-Point ในกระบวนการท างาน Part HUB 05TF 
ตารางที ่4.1 ตารางการประเมินความเป็นไปได้ของมาตรการตอบโต้ของการจัดท า Q-Point แสดงลกัษณะ
ของเสีย เป็นรอย /Pin Hole /Casting Material NG 

เป้าหมาย แนวทางการแก้ไข ผลลพัธ์ 
1.เพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบ
ปัญหามี PIN HOLE ท่ีช้ินงาน 
2.เพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบ
ปัญหาการ Casting Material ท่ี
ช้ินงาน 
3.เพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบ
รอยกระแทก ท่ีช้ินงาน 

วเิคราะห์: จดัท า Q-Point โดยการ
ใส่รูปภาพงานFG และงาน NG เพื่อ

บอกรายละเอียดลกัษณะของ
ช้ินงาน 

อุปสรรค์ : พนกังานเคยชินจากการ
ปฎิบติังานแบบเดิมท าให ้NG หลุด
ไปถึงขั้นตอนRe-check 100% 

1.ป้องกนัการตรวจพบช้ินงาน 
PIN HOLE/ รอยกระแทก ใน
กระบวนการRe-check 100% ได้
ถึง 100% 
2.ลดการผลิตช้ินงาน NG ไดถึ้ง 
95% 
 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
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ภาพที ่4.1 พืน้ทีป่ฎบิัติงานจุดสอบตรวจด้วย
สายตาไม่มีข้อมูลการควบคุมด้านคุณภาพก่อน
ปรับปรุง 

 

ภาพที ่4.2 พืน้ทีป่ฎบิัติงานจุดสอบตรวจ 100% ไม่
มีข้อมูลการควบคุมด้านคุณภาพของ Part HUB 
05TFก่อนปรับปรุง 

 
 

ภาพที ่4.3 ภาพแสดงการติดตั้ง Q-Point ในพื้นปฎบิัติงานหลงัปรับปรุง 
 ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
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4.1.2 การประเมินผลฝึกอบรม การใช้ Q-Point ให้กระบวนการผลติ หลงัการใช้งาน 
หลงัจากการเร่ิมใช้ Q-Point ในกระบวนการผลิตของPart HUB05TF ภายในบริษทัฯจึงได้ท าการ

ประเมินผลการใช ้Q-Point โดยการทดสอบการคดัแยกช้ินงานระหวา่งของดีและของเสีย จ านวน 10 ตวั 
ตารางที ่4.2 ตารางการประเมินความเป็นไปได้ของมาตรการตอบโต้ของการประเมินผลฝึกอบรม การใช้ Q-
Point ให้กระบวนการผลติ หลงัการใช้งาน 

เป้าหมาย แนวทางการแก้ไข ผลลพัธ์ 

การประเมินผลฝึกอบรม การใช ้
Q-Point ใหก้ระบวนการผลิต 

หลงัการใชง้าน 
 

วเิคราะห์: จดัการทดสอบการคดั
แยกช้ินงาน NG 

อุปสรรค์ ช้ินงานอาจพบปัญหา
เพิ่มเติมจากปัญหาท่ีพบใน

ปัจจุบนั 

พนกังานสามารถตรวจสอบ
ช้ินงานระหวา่งงาน FG กบั งาน 

NG  ไดถึ้ง95% 
 
 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
 

ภาพที ่4.4 เอกสารทีใ่ช้ในการทดสอบการใช้ Q-Point ในกระบวนการผลติ หลงัการใช้งาน 
ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
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ภาพที ่4.5 การเร่ิมการทดสอบ 
ท่ีมา : ฝ่ายบุคคล 

 

4.2 สรุปตัวช้ีวดั 
ก่อนการจดัท า Q-Point เพื่อควบคุมมาตรฐานคุณภาพ Part HUB 05TF ใหค้วบคุมปัญหาท่ีพบใน

ปัจจุบนัและท าการประเมินผลการใช ้Q-Point ในกระบวนการผลิตโดยมีการก าหนดตวัช้ีวดัการด าเนินงาน
คือ รายไดก้ารผลิต,กราฟแสดงจ านวนช้ินงานท่ีผลิต และค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนจากการส่งพนกังานไปคดัแยก
สินคา้ 
ตารางที ่4.3 ตารางตัวช้ีผลการด าเนินงาน 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
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จากตารางท่ี 4.3 เม่ือมีการวเิคราะห์และท าการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ท าใหพ้บวา่ 
• รายไดก้ารผลิตจาก Part HUB 05TF เพิ่มข้ึน 12.5% จากก่อนปรับปรุง 181,692 บาท หลงัปรับปรุง 

207,648 บาท ในเดือนธนัวาคม 
• กราฟแสดงจ านวนช้ินงานท่ีผลิตจาก Part HUB 05TF เพิ่มข้ึน 10.4% จากก่อนปรับปรุง 8,600 ช้ิน 

หลงัปรับปรุง 9,600 ช้ินในเดือนธนัวาคม 
• ค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนจากการส่งพนกังานไปคดัแยกสินคา้ในเดือน ตุลาคม ลดลง 100% จากก่อน

ปรับปรุง 7,380 บาท หลงัปรับปรุง 0 บาทในเดือนธนัวาคม 
 
 

 



  
 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
ในบทท่ี 5 จะกล่าวถึงบทสรุปของโครงการท่ีไดน้ าเสนอการฎิบติั โดยมีรายระเอียดดงัน้ี 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
5.2 ขอ้เสนอแนะจากการด าเนินงานและแนวทางการแกไ้ข 
5.3 ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการท าวจิยั 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
5.1.1 แผนการด าเนินงาน 

ตารางที ่5.1 ตารางแผนการเนินงานระหว่างแผนงานด าเนินงาน และการด าเนินงานที่แท้จริง 

ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 
 

ตารางแผนการด าเนินงาน Plan และ Action จะเห็นไดว้า่ส่วนมากการด าเนินงานจากเร็วกวา่ แผนท่ี
จดัวางไว ้เน่ืองจากการเก็บขอ้มูลในชาวงแรกค่อนขา้งเร็วโดยไดรั้บความร่วมมือจากพนกังานภายในบริษทั
ฯ ในการเก็บขอ้มูล ท าใหแ้ผนการในขั้นตอนถดัไปสามารถเร่ิมไดก่้อนแผนงานท่ีวางไว ้
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5.1.2 สรุปผลการด าเนินการ 

ภาพที ่5.1 แสดงรายได้การผลติระหว่างเดือนสิงหาคม-ธันวาคม 
ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 

ภาพที ่5.2 แสดงจ านวนช้ินงานทีผ่ลติในเดือนตุลาคมและธันวาคม 
ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 

ภาพที ่5.3 ค่าใช้จ่ายทีเ่พิม่ขึน้จากการส่งพนักงานไปคัดแยกสินค้า 
ท่ีมา : ชลณรส  โตจ าศิลป์ 

 
จากภาพท่ีเห็นสรุปไดว้า่หลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการแลว้สามารถแกไ้ขปัญหาไดม้ากกวา่

เป้าหมายท่ีวางเอาไวโ้ดยในอนาคตอาจจะลดลงหรือเพิ่ม อีกเน่ือจากปริมารการสั่งในแต่ละเดือนมีปริมารท่ี
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ไม่คงท่ี จึงส่งผลกระทบกบัรายไดจ้ากการผลิตใน Part HUB 05TF และจ านวนช้ินงานผลิตได ้แต่จะไม่
ส่งผลกระทบกบัค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนจากการส่งพนกังานไปคดัแยกสินคา้ท่ีตอ้งลดลงเป็น 0 บาท 

 

5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงานและแนวทางการแก้ไข 
5.2.1 จัดท า Q-Point แสดงลักษณะของเสีย เป็นรอย /Pin Hole /Casting Material NG 
ข้อเสนอแนะ : ใหพ้นกังานทบทวนQ-Point ก่อนเร่ิมการตรวจสอบช้ินงาน 
5.2.2การประเมินผลฝึกอบรม การใช้ Q-Point ให้กระบวนการผลติ หลงัการใช้งาน 
ข้อเสนอแนะ : ใหพ้นกังานคอยตรวจสอบช้ินงานวา่พบปัญหาเพิ่มเติมหรือไม่ 

 

5.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการท าวจิัย 
5.3.1 ลดของเสียท่ีหลุดไปถึงลูกคา้ได ้
5.3.2 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพภายในบริษทัฯ มีประสิทธิภาพมากข้ึน 
5.3.3 เพิ่มทกัษะการคดัแยกใหก้บัพนกังาน Part HUB 05TF 
5.3.4 ลดค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนจากการส่งพนกังานไปคดัแยกสินคา้ได ้
5.3.5 มี Q-Point ท่ีใชค้วบคุมคุณภาพสินคา้ภายในบริษทัท่ีสอดคลอ้ยกบัระบบ ISO 9001 (2015) 
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ภาคผนวก 

 
 

 



  
 

ภาคผนวก ก.  
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ผลงานการจัดท า Q-Point 



  
 

ภาคผนวก ข.  
หนังสือรับรองการใช้ประโยชน์ของผลงานวจิัย 
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