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ผูท่ี้ให้ความรู้ ค  าแนะน า ตรวจทาน และแก้ไขขอ้บกพร่องต่างๆ และเทคนิคการน าเสนอรายงาน
ปากเปล่า กระผมขอขอบพระคุณไว ้ณ ท่ีน้ีดว้ย และท่านท่ีส่ี ท่านอาจารยบุ์ญฤทธ์ิ แกว้ประชุม 
ท่ีคอยเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษาท่ีดีมาโดยตลอดการสหกิจ 
 ขอขอบคุณ บริษทัดูคอมมนั เทคโนโลยีส์่ (ประเทศไทย) จ ากดั ท่ีสนบัสนุนดา้นอุปกรณ์
การท างาน และทุนการศึกษาตลอดระยะเวลาการสหกิจ 
 ขอขอบพระคุณคุณพ่อสุชิน คชานุรักษ์ และคุณแม่ประพาภาพรณ์ คชานุรักษ์ ท่ีอยู่
เบ้ืองหลงัในความส าเร็จ รวมถึงคอยใหค้วามช่วยเหลือสนบัสนุนและเป็นก าลงัใจตลอดมา 
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บทที ่1 

บทนํา 

1.1  ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 ชื่อ บริษัท ดูคอมมันเทคโนโลยี่ส (ประเทศไทย) จํากัด 

 Ducommun Technologies (Thailand) Co.,Ltd 

 ท่ีตั้ง 76/3 ตําบลพุคําจาน อําเภอพระพุทธบาท จังหวัดสระบุรี  18120 

 

 
 

ภาพท่ี 1.1 สัญลักษณบริษัท ดูคอมมัน เทคโนโลยี่ส (ประเทศไทย) จํากัด 

 

1.2  ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 ภายใตบริษัทในเครือของ Ducommun Incorporated  ไดแบงประเภทของธุรกิจออกเปน 3 

ประเภทหลัก ซึ่งไดแก 

 1.2.1 Ducommun AeroStructures (DAS)  เปนธุรกิจเกี่ยวกับอากาศยานที่มีสายการผลิต

หลักเกี่ยวกับชิ้นสวนอากาศยานทั้งภายในและภายนอก รวมถึงอุปกรณตางๆ บนเคร่ืองบิน บนยาน

อวกาศ เชน แผนสองสวางในหองนักบิน และ แผนปองกันความรอนบนเคร่ืองบิน เปนตน  
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ภาพท่ี 1.2 แผนลําตัวปองกันความรอนบนเคร่ืองบินเจ็ท (USA) 

(http://www.ducommun.com/das/chemMill.aspx) 

 

 1.2.2  Ducommun LaBarge Technologies (DLT)   เปนธุรกิจเกี่ยวกับอุปกรณ

อิเล็กทรอนิคส อุปกรณรับสงสัญญานคลื่นความถี่สูง และแผงวงจรอิเล็กทรอนิคสในอุปกรณตางๆ 

 1.2.3 Ducommun Miltec.   ดําเนินธุรกิจดานพลังงาน การทดลองและพัฒนาดานพลังงาน 

วิจัยและคนควาพลังงานทนแทน รวมไปถึงเทคโนโลยีปองกันประเทศ และ เทคโนโลยีดานอวกาศ 

ซึ่งสวนใหญแลวมีฐานการผลิตอยูที่ประเทศสหรัฐอเมริกา  

 บริษัท ดูคอมมัน เทคโนโลยี่ส (ประเทศไทย) จํากัด ซึ่งมีฐานการผลิตอยูที่ประเทศไทยน้ัน 

ดําเนินธุรกิจในการออกแบบและผลิต Panels light keyboards(แผนสองสวาง), Panels, Pushbutton 

witches, Microwave coaxial switch, Filter, อุปกรณสงคลื่นสัญญานความละเอียดสูง,และชิ้นสวน

อากาศยานบางประเภท  

 

 
 

ภาพท่ี 1.3  ภาพตัวอยางชิ้นงาน Microwave coaxial switch (Thailand) 

(http://www.ducommun.com/dlt/products/rfproducts/Default.aspx) 
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ภาพท่ี 1.4  ภาพตัวอยางชิ้นงาน Panels light keyboards (แผนสองสวาง) 

 

1.3  รูปแบบการจัดการองคกร และการบริหารองคกร 

 บริษัท ดูคอมมันเทคโนโลยี่ส ประเทศไทย จํากัด เปนบริษัทลูกที่มีสาขาใหญอยูที่ประเทศ

สหรัฐอเมริกา และมีสาขากระจายอยูทั่วโลกทั้งหมด 12 สาขา ปจจุบัน บริษัทดูคอมมัน (ประเทศ

ไทย) จํากัดมี คุณบวร ชุณหเสรีชัย  ดํารงตําแหนงเปนผูจัดการประจําสาขาประเทศไทยการบริหาร

ภายใตนโยบายขององคกรจะเปนไปในทิศทางเดียวกันทั่วโลกภายใตแนวคิดThe Ducommun way 

ซึ่งเปนแนวทางการประกันคุณภาพของผลิตภัณฑ และรองรับความพึงพอใจของลูกคา โดยมี 3 

องศประกอบสําคัญดังน้ี 

 1) Operation  Excellence  คือ การปฏิบัติงานที่ยอดเยี่ยม  

 2) Organization Development  คือ การพัฒนาองคกรอยางตอเน่ือง 

 3) Profitable Growth คือ การเติบโตของผลกําไร 

 แนวคิดน้ีนอกจากจะทําใหไดผลลัพธ ที่มีคุณภาพแลวยังเปนการพัฒนาองศกรอยาตอเน่ือง

ไดอยางมีประสิทธิภาพอีกดวย 
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ภาพท่ี 1.5 ภาพแสดงระบบประกันคุณภาพ และการพัฒนาอยางตอเน่ือง (The Ducommum Way) 

1.4  ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย  

 ตําแหนงงานท่ีปฏิบัติ : ผูชวยวิศวกรฝายผลิต (MA)  

 ลักษณะงานท่ีปฏิบัติ : ชวยวางแผนการผลิต ชวยงานควบคุมการผลิต  

            และงานเอกสารฝายผลิต 

 

1.5  พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานทีป่รึกษา 

 1.คุณสมโภช นอยปลอด  

 ตําแหนง Mechanical Assembly CNC Manager.  

 2.คุณศักด์ิระวี มณีพรหม 

 ตําแหนง Production Engineer 

 

1.6  ระยะเวลาปฏิบัติงาน  

 เร่ิมต้ังแตวันที่ 3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงวันที่ 4 ตุลาคม พ.ศ. 2556 เปนระยะเวลาในการ

ปฏิบัติงานสหกิจทั้งสิ้น 4 เดือน หรือ 18 สัปดาห 
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1.7  ที่มาและความสําคัญของปญหา 

 ปจจุบัน บริษัท ดูคอมมันเทคโนโลยี่ส (ประเทศไทย) จํากัด ไดใหความสําคัญกับการ

ประกันคุณภาพสินคากอนถึงมือลูกคาจึงมีการแกไขและปรับปรุงระบบคุณภาพอยูตลอดเวลาอีกทั้ง 

ผลิตภัณฑหลักที่ทางบริษัททําการผลิตน้ัน สวนใหญเปนชิ้นสวนอากาศยานทั้งสิ้น เพื่อใหเปนที่

ยอมรับและไดรับความนาเชื่อถือจากลูกคาจึงตองดําเนินการภายใตระบบคุณภาพ AS9100 ที่เปน

มาตรฐานบริหารงานคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมการบินและอากาศยานโดยตรง ในการดําเนินการ

ภายใต AS9100 จําเปนตองมีการปรับปรุงระบบคุณภาพภายในอยูตลอดเวลาจึงเปนที่มาของการทํา

โครงงานคร้ังน้ี  

 แตเดิมการตรวจวัดความถูกตอง และคุณภาพของชิ้นงานในแผนกผลิตและประกอบของ 

บริษัท ดูคอมมัน (ประเทศไทย) มีการตรวจวัดผานเอกสารที่เรียกวา MA  In-process Inspection 

Record โดยใหผูปฏิบัติงานทําการวัดชิ้นงานดวยเคร่ืองมือวัดชนิดตางๆตามความเหมาะสม แลว

บันทึกลงในกระดาษ ทําใหวิศวกรไมสามารถเห็นแนวโนมของกระบวนการผลิต วายังอยูในการ

ควบคุมหรือไม หรือควรมีการปรับปรุงอยางไร จึงมีการประยุกตใชเคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพ  

ที่เรียกวา แผนภูมิควบคุม (Control chart) เขากับ เทคโนโลยีสารสนเทศ โดยใชโปรแกรม 

Microsoft office Excel ชวยในการสรางแผนภูมิควบคุมขึ้นมาเพื่อแกไขปญหาดังกลาว และใหงาย

ตอการวิเคราะหของวิศวกร 

 

1.8 วัตถุประสงคของโครงงาน  

 1.8.1 เพื่อจัดทําโครงงานที่มีประโยชนกับสถานประกอบการ และเปนแนวทางในการ  

          พัฒนาปรับปรุงการทํางาน 

 1.8.2 เพื่อปรุงปรุงคุณภาพการผลิตและตอบสนองความตองการของวิศวกรฝายผลิตและ              

          ประกอบของ บริษัท ดูคอมมันเทคโนโลยี่ (ประเทศไทย) จํากัด 

 1.8.3 เพื่อเปนการประยุกตใชเทคโนโลยีสารสนเทศเขากับ การควบคุมคุณภาพการผลิต 

 1.8.4 เพื่อเปนแนวทางการควบคุมคุณภาพตามมาตรฐานสากล และนําไปใชไดจริง 

 1.8.5 มีจุดประสงคเพื่อประยุกตเอาพื้นฐานของการควบคุมทางสถิติมาใช ในแงของการ

          จําลองภาพแนวโนม และปองกันการเกิดของเสีย 
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1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับหมอบหมาย 

 1.9.1 บรรลุวัตถุประสงคตามที่ไดวางไวขางตน 

 1.9.2 การจําทําโครงงานฉบับน้ีจะเปนประโยชนสูงสุดกับทางสถานประกอบการและ 

 ผูที่เกี่ยวของ 

 1.9.3 เปนแนวทางกับผูที่สนใจ เพื่อนําไปประยุกตใช หรือนําไปพัฒนาตอไป 
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บทที ่2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ  

2.1.1 นิยามของคําวาคุณภาพ  

  ปจจุบันเราสามารถนิยาม คําวา คุณภาพ ไดในหลายแงมุม แตความหมายของ

คุณภาพที่คนสวนมากเขาใจคือการมีคุณลักษณะที่นาปรารถนาที่ผลิตภัณฑหรือบริการพึงจะมี

คุณภาพของผลิตภัณฑสามารถอธิบายไดในหลายแงมุม โดยในป 1987 David A. Garvin ไดอธิบาย

ความหมายของคุณภาพไว 8 แงมุมดังตอไปน้ี (Garvin, 1987; Montgomery, 2005) 

 1) ประสิทธิภาพ (Performance) –  คุณภาพในดานประสิทธิภาพ คือการประเมินคุณภาพ

ผลิตภัณฑโดยวัดวาสามารถทํางานตามหนาที่ไดดีเพียงใด ตัวอยางเชนถาเราจะเปรียบเทียบคุณภาพ

คอมพิวเตอร 2 เคร่ือง เคร่ืองที่ประมวลผลไดเร็วกวาคือเคร่ืองที่มีคุณภาพสูงกวา เปนตน 

 2) ความนาเชื่อถือ (Reliability) – คุณภาพในดานความนาเชื่อถือ คือการประเมิน คุณภาพ

ผลิตภัณฑโดยใชความถี่ที่ผลิตภัณฑเสียหรือตองซอมแซมเปนตัวชี้วัดตัวอยางเชนถาเราเปรียบเทียบ

รถยนต 2 ยี่หอ รถยนตที่มีความทนทานสูง ไมเสียงายก็คือรถยนตที่มีคุณภาพสูงกวาอยางไรก็ดี

ตัวอยางน้ีอาจใชไมได ถานิยามคุณภาพรถยนตของทานไมใชความทนทาน 

 3) อายุการใชงาน (Durability) – คุณภาพในดานอายุการใชงาน คือการประเมินคุณภาพ

ผลิตภัณฑโดยใชอายุการใชงานเปนตัววัด เชนหลอดไฟชนิดที่มีอายุการใชงานยาวนานกวาชนิดที่

จะตองเปลี่ยนใหมบอยๆ ถือวาหลอดไฟที่มีอายุการใชงานยาวนานกวามีคุณภาพสูงกวา 

 4) ความสามารถในการใหบริการ (Serviceability) – คุณภาพในดานความสามารถในการ

ใหบริการ คือการประเมินวางายแคไหนในการซอมบํารุงผลิตภัณฑ มีหลายอุตสาหกรรมที่นิยาม

ดานคุณภาพที่ นิยามดานคุณภาพของลูกคาดูที่การซอมบํารุงที่รวดเร็วและคาซอมถูกเชน

อุตสาหกรรมรถยนต เปนตน 

 5) ความสวยงาม (Aesthetics) – บอยคร้ังที่คุณภาพของสินคาคือความตรึงตาตองใจโดยสิ่ง

ที่นํามาพิจารณาเปนปจจัยดานคุณภาพ เชนรูปลักษณ สี หรือรูปทรงที่ทันสมัย  
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 6) คุณสมบัติพิเศษ (Feature) – บอยคร้ังที่ลูกคาสนใจคุณสมบัติพิเศษที่มีของผลิตภัณฑซึ่ง

นอกเหนือจากหนาที่หลัก เชน มือถือมีหลายฟงกชั่น เชนสามารถถายรูปได หรือเขาสูระบบ

อินเตอรเน็ตได มือถือที่มีคุณสมบัติมากกวาก็สามารถตีความไดวามีคุณภาพสูงกวา 

 7) ชื่อเสียงของบริษัทหรือของผลิตภัณฑ (Perceived Quality) – บอยคร้ังเชนกันที่การ

ตัดสินใจเลือกซื้อสินคาอยูที่ชื่อเสียงที่มีของบริษัทที่ผลิตสินคาตัวน้ันๆ  

 8) การผลิตไดตามมาตรฐาน (Conformance to standard) คือการประเมินคุณภาพโดยดูจาก

ความสามารถในการผลิต ผลิตภัณฑไดตรงตามการออกแบบมากนอยเพียงใด 

 เน่ืองจากความหมายของคุณภาพ สามารถมองไดหลากหลายแงมุมดังที่กลาวมา ทําใหเปน

เร่ืองยากในการใหคําจํากัดความของคําวาคุณภาพ โดยนิยามด้ังเดิมของคําวาคุณภาพคือ “คุณภาพ 

หมายถึง  ความเหมาะสมกับการใชงาน (Fitness for use)”  ความเหมาะสมของการใชงานสามารถ

แบงไดเปน 2 แงมุมไดแก คุณภาพของการออกแบบ (Quality of Design) และคุณภาพการใชได

ตามที่ออกแบบ (Quality of Conformance) คุณภาพการออกแบบ (Quality of Design) ประกอบดวย   

คุณภาพของวัสดุที่ใช, ความทนทานของเคร่ืองยนต เปนตน คุณภาพที่ใชไดตามที่ออกแบบ 

(Quality of Conformance) คือความสามารถที่ผลิตภัณฑสามาใชไดตามขอกําหนดที่ระบุไวใน

ขั้นตอนการออกแบบปจจัยที่มีผลตอคุณภาพการใชไดตามขอกําหนดมีหลายปจจัยเชนกระบวนการ

ผลิต, ความชํานาญของคนงาน, การควบคุมกระบวนการ, และวิธีการตรวจสอบผลิตภัณฑ คุณภาพ

สามารถใชไดตามที่ออกแบบน่ีเองที่นํามาสูคําจํากัดความแนวใหมของคําวาคุณภาพน้ันคือ

“คุณภาพ” หมายถึง สวนกลับของความแปรปรวน (Inversely proportional to variability)” น้ัน

หมายความวาถาความแปรปรวนลดลงคุณภาพของผลิตภัณฑก็จะสูงขึ้นน้ันเอง 

 เพื่อใหเขาใจถึงคําจํากัดความแนวใหมที่ให ขอเสนอตัวอยางดังตอไปน้ี สมมุติวามีโรงงาน 

2 โรงงาน ซึ่งผลิตสิ้นคาประเภทเดียวกัน ระบุชื่อเปน โรงงาน A กับ โรงงาน B โดยการผลิตของ

โรงงาน A มีความแปรปรวนสูงกวาโรงงาน B มากดังแสดงในภาพ 2.1 ดังน้ันโรงงาน A จะตองเสีย

คาใชจายและเสียเวลาเพื่อการซอมแซมสินคามากกวาโรงงาน B เปนตน การจะลดความแปรปรวน

สามารถทําไดโดยวิธีการปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) น่ันคือ “การปรับปรุงคุณภาพ 

คือการลดความแปรปรวนในกระบวนการและผลิตภัณฑ  
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ภาพท่ี 2.1 การแจกแจงปริมาตรของชิ้นสวน 

 องคกรสวนใหญพบวามันเปนเร่ืองยากและมีตนทุนสูงในการผลิตผลิตภัณฑทุกๆชิ้นใหมี

คุณลักษณะที่เหมือนกันทุกประการใหแกลูกคาหรือมีคุณสมบัติใกลเคียงกันในระดับลูกคา คาดหวัง 

สาเหตุที่เปนเชนน้ีเพราะ ความแปรปรวน (Variability) ที่มีอยูในกระบวนการผลิต โดยที่มาของ

ความแปรปรวนเหลาน้ีมาจากหลายสาเหตุ เชน ความแตกตางในวัตถุดิบ, ความแตกตางในอุปกรณ

ที่ใชในการผลิต และความแตกตางในวิธีการทํางานของคนงาน เปนตน 

 เน่ืองจากสถิติเปนเคร่ืองมือที่ดีที่สุดในการอธิบายการมีอยูของความแปรปรวน ดังน้ัน

วิธีการทางสถิติ(Statistical Methods) จึงมีบทบาทสําคัญในการปรับปรุงคุณภาพออกเปน (1) ขอมูล

แบบคุณลักษณะ (Attributes) และ (2) ขอมูลแบบตัวแปร (Variables) ขอมูลแบบคุณลักษณะ 

(Attributes) มักเปนขอมูลแบบไมตอเน่ือง (Discrete data) โดยมากไดจากการนับ เชน จํานวนรอบ

ตําหนิในตัวสินคาเปนตน สวนขอมูลตัวแปร (Variables) มักเปนการวัดแบบตอเน่ือง เชน ความยาว, 

นํ้าหนัก หรือแรงดันไฟฟา 

 คุณลักษณะทางคุณภาพมักถูกประเมินโดยเทียบกับขอกําหนด (Specifications) ของ

ผลิตภัณฑ ขอกําหนด (Specifications) คือคาที่ตองการของคุณลักษณะทางคุณภาพของชิ้นสวนใน

ผลิตภัณฑ หรือคาที่ตองการของคุณลักษณะทางคุณภาพของตัวผลิตภัณฑเอง ยกตัวอยางเชน

เสนผาศูนยกลางของเพลาจะตองไมใหญเกินไปจนใสแบร่ิงไมได หรือเล็กเกินไปจนหลวม เปนตน 
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คาที่ดีที่สุดของขอกําหนดเรียกวาคาเปาหมาย (Target Value) ของคุณลักษณะน้ันๆ โดยมีขีดจํากัด 

ขอกําหนดบน (Upper specification limit; USL) และขีดขอจํากัดขอกําหนดลาง (Lower 

specification limit; LSL)  เปนคาที่เราเชื่อมั่นวาใกลเปาหมายเพียงพอที่จะไมเกิดผลกระทบตอ

หนาที่การทํางานหรือความสามารถของผลิตภัณฑ  

เมื่อคุณลักษณะทางคุณภาพอยูภายในขีดจํากัดทั้งสอง คุณลักษณะบางประเภทมีขีดจํากัดขอกําหนด

เพียงดานเดียวของเปาหมาย ยกตัวอยางเชน คากําลังอัดของสวนประกอบที่ใชในกันชนรถยนต มีคา

เปาหมายและขีดจํากัดขอกําหนดลางเทาน้ัน 

2.1.2 การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 

 การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) เปนเคร่ืองมือสําคัญในการรักษา

ระดับคุณภาพของสินคาและบริการในกระบวนการผลิตใหตรงตามมาตรฐานที่ผูผลิตและผูบริโภค

ตองการ กลาวคือ เปนระดับมาตรฐานที่ทําใหผูบริโภคไดรับความพึงพอใจจากสินคาและบริการ

สูงสุด และทําใหผูผลิตไดรับผลกําไรสูงสุดในระยะยาว ซึ่งจะสงผลใหกิจการสามารถดํารงอยู

ตอไปได โดยการควบคุมคุณภาพดังกลาว จะอาศัยวิธีการทางสถิติมาใชในการคํานวณ และนํา

ผลลัพธที่ไดมาใชประกอบการตัดสินใจในเร่ืองที่เกี่ยวของคุณภาพของสินคาในดานตางๆ เชนการ

พัฒนาสินคาใหตรงตามมาตรฐานของผูผลิตเอง ตลอดจนพัฒนามาตรฐานสินคาใหทัดเทียมกับ

ผูผลิตรายอ่ืนในตลาดตอไป 

 2.1.2.1 ความแปรผันของผลิตภัณฑ 

 โดยทั่วไปกระบวนการผลิตสินคาและบริการใดๆก็ตามถึงแมวาจะผลิตจากโรงงานเดียวกัน 

และอยูในชวงเวลาใกลเคียงกันแตก็ไมสามารถผลิตสินคาใหออกมาเหมือนกันไดทุกประการ ทั้งน้ี 

เนืองจากสภาพแวดลอมในการผลิต ไดแก กลไกการผลิตเคร่ืองจักร บุคลากร และความผันผวนที่มี

อยูตามธรรมชาติ ลวนเปนปจจัยสําคัญที่สงผลใหสินคาแตละชิ้นแตกตางกันออกไป ยกตัวอยางเชน 

นม 2 กลอง ผลิตจากโรงงานเดียวกัน แตเมื่อชั่งนํ้าหนักแลวกลับมีขนาดไมเทากัน โดยกลองที่ 1 

หนัก 500 มิลลิลิตร สวนกลองที่ 2 หนัก 498 มิลลิลิตร เปนตน ความแตกตางที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต ซึ่งทําใหผลิตภัณฑแตละหนวยมีความแตกตางกันน้ีเรียกวา “ความแปรผัน 

(Variation)” โดยแบงออกเปน 2 ประเภท ดังน้ี 
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 ความแปรผันเชิงสุม (Random Variation) เปนความแปรผันที่เกิดขึ้นเองตามธรรมชาติ หรือ

เกิดขึ้นโดยบังเอิญ ซึ่งมาสามารถควบคุมและกําจัดใหหมดไปได เชน การเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิ 

ความชื่น หรือปริมานฝุนละอองในอากาศ เปนตน 

 ความแปรผันเชิงสุม (Assignable Variation) เปนความแปรผันที่เกินขึ้นจากความผิดปกติ 

ความผิดพลาด หรือการชํารุดของปจจัยการผลิตตางๆ  ซึ่งสงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

ตัวอยางเชน เคร่ืองจักรเสื่อมคุณภาพ ความผิดพลาดในขั้นตอนการผลิต หรือความผิดพลาดของ

เคร่ืองมือที่ใชวัดคุณภาพของสินคา เปนตน อยางไรก็ตาม ความแปรผันประเภทน้ีสามารถควบคุม

หรือกําจัดใหหมดไปได 

 การควบคุมคุณภาพจึงเปนความพยายามลดความแปรผันทั้ง 2 ประเภทในกระบวนการผลิต

ใหมากที่สุด หรือใหเบี่ยงเบนไปจากคามาตรฐานหรือคาปกติที่ควรจะเปนนอยที่สุด ดวยการวัด

มาตรฐาน การวิเคราะห ควบคุม และเฝาติดตามการผลิต ซึ่งตองอาศัยวิธีการทางสถิติมาประยุกตใช 

เพื่อใหสามารถตรวจสอบคุณภาพการผลิตไดงายและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 2.1.2.2 การวัดคุณภาพผลิตภัณฑ 

 การวัดคุณภาพผลิตภัณฑสามารถจําแนกตามตามลักษณะของผลิตภัณฑออกเปน 2  

ลักษณะดังน้ี 

 การวัดแบบตัวแปรคา (Variable) เปนการวัดผลิตภัณฑในเชิงปริมาณ ซึ่งอาจอยูในรูปของ

นํ้าหนัก ความยาว ปริมาตร หรือหนวยอ่ืนๆ ตัวอยางการวัดแบบตัวแปรคา เชนเสนผาศูนยกลางของ

ลอรถยนต ขนาดของจอภาพคอมพิวเตอร และระดับอุณหภูมิที่ทําใหอาหารสุขเปนตน 

 การวัดแบบคุณสมบัติ (Attribute) เปนการวัดผลิตภัณฑในเชิงคุณภาพ โดยจําแนกออกเปน

ลักษณะตางๆ เชน “ดี-เสีย”, “ถูก-ผิด” หรือ “ชํารุด-ไมชํารุด” เปนตน ตัวอยางการวัดแบบคุณสมบัติ 

เชนการทดสอบหลอดไฟวา “ใชงานได” หากไมสวางแสดงวา “ใชงานไมได” เปนตน  
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2.1.3  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพท้ังเจ็ด (Seven QC Tool) 

 เคร่ืองมือคุณภาพ คือ เคร่ืองมือที่ใชชวยการแกไขปญหาทางดานคุณภาพและการ

ประยุกตใชการแกปญหากระบวนการทํางานซึ่งชวยศึกษาสภาพทั่วไปของปญหา การเลือกปญหา 

การสํารวจสภาพปจจุบันของปญหา การวิเคราะหและคนหาสาเหตุการณเกิดปญหาที่แทจริงเพื่อการ

แกไขไดอยางถูกตองและชวยจัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยางตอเน่ือง เคร่ืองมือคุณภาพ

ทั้ง 7 โดยโครงงานน้ีนําเคร่ืองมือแผนผังเหตุและผล(Cause & Effect Diagram), ใบตรวจสอบ 

(Check sheet) และแผนภูมิควบคุม (Control Chart) มาใชในโครงงานน้ี 

 2.1.3.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

  ใบตรวจสอบหรือ Check Sheet เปนตารางจดบันทึกขอมูลที่อยูในรูปแบบตาราง

สําหรับใชกรอกรายละเอียดของขอมูล ขอมูลที่มักจะใชกับใบตรวจสอบก็ยกตัวอยางเชนจํานวน

ชิ้นงานที่ตรวจพบขอบกพรองทางคุณภาพประเภทตางๆ และเน่ืองจากใบตรวจสอบจะตองใชโดย

พนักงานที่ทํางานอยูในสายการผลิต ลักษณะของใบตรวจสอบจึงตองเปนลักษณะที่งายตอการจด

บันทึกซึ่งสะดวกสําหรับพนักงานทั่วไปจะเขาใจและบันทึกขอมูลลงในใบตรวจสอบได 

 2.1.3.2  ผังกางปลาหรือ แผนผังแสดงเหตุและผล(Cause & Effect Diagram)  

  สามารถใชโดยการจัดต้ังคณะทํางานในการระดมสมอง หรือ Brainstorming วา

สาเหตุของปญหาที่เลือกมาน้ันมีอะไรบาง โดยใหเขียนสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมดกอน 

แลวจึงทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่มีผลกระทบทําใหเกิดปญหาน้ันๆ มากที่สุด โดยสาเหตุ

ของปญหามักเกิดจาก 5 สาเหตุหลัก ไดแก สาเหตุจากวิธีการทํางาน สาเหตุจากคน สาเหตุจาก

เคร่ืองจักร สาเหตุจากวัตถุดิบ และสาเหตุจากสภาพแวดลอม 
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ภาพท่ี 2.2 แผนผังกางปลา หรือ แผนผังแสดงเหตุและผล 

 2.1.3.3 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

  คือแผนภูมิที่ใชแสดงคาของคุณลักษณะทางคุณภาพ หรือ Quality Characteristic 

ที่สามารถวัดคาไดหรือคํานวณไดจากการสุมตัวอยาง แผนภูมิควบคุมประกอบไปดวย เสนกึ่งกลาง

(Center line) ซึ่งแทนคาเฉลี่ยของคาคุณลักษณะทางคุณภาพของกระบวนการที่อยูในการควบคุม

หรือกระบวนการที่มีแตความแปรปรวนตามธรรมชาติ  รวมถึงอีกสองเสนที่ขนานกันคือ ขีดจํากัด

ควบคุมบน (Upper control limit; UCL) และขีดจํากัดควบคุมลาง (Lower control limit; LCL) 

ดังแสดงในภาพที่ 2.2  

แผนภูมิควบคุมมีหนาที่ตรวจสอบกระบวนการวาปจจุบันยังอยูในการควบคุมทางสถิติหรือออก

นอกการควบคุมทางสถิติ กฎขอแรกคือถาพบวามีจุดตัวอยาง หรือ Sample point จุดหน่ึงจุดใดที่

ออกนอกขีดจํากัดควบคุมบนหรือขีดจํากัดควบคุมลาง แสดงวากระบวนการไดหลุดออกจากการ

ควบคุมทางสถิติแลว วิศวกรจะตองทําการตรวจสอบกระบวนการ หาสาเหตุของปญหา และทําการ

ปรับแกใหกระบวนการกลับสูสภาวะอยูในการควบคุมตามปกติ แตถาไมพบวามีจุดตัวอยางใดเลย

ตกนอกขีดจํากัดควบคุมแสดงวากระบวนการยังอยูในการควบคุมทางสถิติวิศวกรไมจําเปนตอง

ปรับปฏิบัติปรับแกกระบวนการแตอยางใด 
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ภาพท่ี 2.3 ตัวอยางแผนภูมิควบคุม 

 

2.1.4 กระบวนการในการควบคุมและกระบวนการนอกการควบคุม 

 ในการควบคุมคุณภาพการผลิตน้ัน เราแบงแยกประเภทของความแปรปรวนออกเปนสอง

ประเภท ประเภทแรกคือความแปรปรวนอยางปกติซึ่งเกิดขึ้นเองตามธรรมชาติ โดยไมมีเหตุการณ

ใด ๆเปนตัวกระตุน ความแปรปรวนอีกประเภทหน่ึงคือความแปรปรวนที่ผิดปกติ ซึ่งเกิดจากการ

ทํางานผิดพลาดบางประการของระบบ ซึ่งเพื่อใหเราเขาใจความแตกตางระหวางความแปรปรวนทั้ง

สองแระเภทน้ีใหดียิ่งขึ้น เราควรเทียบเคียงกับการชูตลูกโทษของนักบาสเกตบอล โดยอาจเปนนัก

บาสเกตบอลที่มีฝมือในเร่ืองของความแมนยําที่สุดในโลก เชนนักบาสเกตบอล NBA โดยสมมุติวา

นักบาสเกตบอลคนน้ีสามารถชูตลูกโทษดวยความแมนยําสูงมาก อาจชูตเขาประมาณ 9 ลูกจาก

ทั้งหมด 10 ลูก หรือตีความไดวาโอกาสที่เขาจะชูตลูกโทษลงประมาณ 90%  

คําถามก็คือ ในเมื่อสถานการณทั้งหมดเหมือนเดิม คนชูตก็คนเดียว แตทําไมบางคร้ังชูตลง บางคร้ัง

ชูตพลาด โดยที่ไมสามารถคาดเดาไดเลยวาคร้ังใดจะชูตเขา คร้ังใดจะชูตพลาด รูแตความนาจะเปน

ที่จะชูตเขามีสูงมากกวาคําตอบที่ใชตอบคําถามน้ีไดอยางสมเหตุสมผลที่สุดคือการชูตลูก

บาสเกตบอลแตละคร้ังมีความแปรปรวนตามธรรมชาติอยูดวยความนาจะเปนที่จะชูตเขา90ในทาง

กลับกัน ความแปรปรวนแบบน้ี เราเรียกวา ความแปรปรวนตามธรรมชาติ หรือ Natural Variable 

แตถาหากในวันน้ัน นักบาสเกตบอลคนน้ีเกิดอุบัติเหตุที่ขอมือ เราก็จะทราบไดลวงหนา 
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กอนเขาจะชูตลูกโทษไดเลยวาโอกาสที่เขาจะชูตพลาดมีสูง ซึ่งเหตุการณที่เกิดขึ้นน้ีไมใชเหตุการณ

ปกติ เราจะเรียกความแปรปรวนประเภทน้ีวา ความแปรปรวนที่ระบุสาเหตุได 

 ในสาขาวิชาการควบคุมคุณภาพทางสถิติมีความเชื่ออยูวาระบบทุกระบบ หรือกระบวนการ

ทุกกระบวนการจะตองมีความแปรปรวนตามธรรมชาติอยูทั้งสินไมมีขอยกเวน ไมวาเราจะทําการ

ควบคุมน้ันดีเพียงใดก็ตาม จะแตกตางกันก็เพียงวาความแปรปรวนตามธรรมชาติมีมากนอยเทาน้ัน 

ตัวอยางความแปรปรวนตามธรรมชาติในการผลิตเปนดังตอไปน้ีเชน ถาเคร่ืองจักรผลิตชิ้นงานที่มี

ความหนาของชิ้นงานตามขอกําหนดคือ 10 มิลลิเมตร ถาเรานําชิ้นงานมาทําการวัดความหนาก็

อาจจะพบวา ความหนาของชิ้นงานสวนอาจจะมีความหนาเทากับ 10 มิลิเมตรพอดี แตก็มีชิ้นงาน

บางชิ้นที่มีความหนานอยกวาหรือมากกวา10มิลลิเมตรบางเล็กนอยโดยที่ไมทราบสาเหตุ เคร่ืองจักร

ก็ไมไดเสียเหตุการณแบบน้ีเราถือวาเกิดจากความแปรปรวนตามธรรมชาติ โดย Montgomery(2005) 

ไดใหนิยามวา ความแปรปรวนตามธรรมชาติคือความแปรปรวนที่มีสาเหตุมาจากเหตุการณสุมทุกๆ

เหตุการณรวมกัน โดยความหมายของเหตุการณสุมคือเหตุการณที่ไมทราบสาเหตุ คาดการณ

ลวงหนาไมได ทราบเพียงความนาจะเปนที่เหตุการณน้ันจะเกิดขึ้น ความแปรปรวนตามธรรมชาติ

ถือเปนสิ่งปกติไมจําเปนตองใหความสําคัญจนถึงขั้นลงมือปรับปรุงกระบวนการแตอยางใด ในทาง

ตรงกันขาม ถาหากมีวันใดวันหน่ึงที่มีเหตุการณผิดปกติเกิดขึ้นกับกระบวนการ เชนเคร่ืองจักรเสีย 

โรงงานพึ่งรับคนงานใหมที่ขาดประสบการณในการควบคุมเคร่ืองจักร มีการรับวัตถุดิบจากผูผลิต

เจาใหมที่ไมไดมาตรฐาน และเหตุการณอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นแลวสงผลตอคุณภาพของการผลิตผลิตภัณฑ

อยางชัดเจน เราจะถือวากระบวนการไดมีความแปรปรวนที่ระบุสาเหตุไดในกระบวนการผลิต และ

เมื่อใดก็ตามที่วิศวกรทราบวามีความแปรปรวนที่ระบุสาเหตุไดในกระบวนการ วิศวกรจะตองทํา

การปรับปรุงแกไขกระบวนการในทันที โดยการกําจัดสาเหตุที่ทําใหเกิดความผิดปกติออกมาจาก

กระบวนการ 

 จากสิ่งที่ไดกลาวมาขางตนทําใหนักวิชาการในสาขาควบคุมคุณภาพมีความเห็นวา 

กระบวนการใดก็ตามที่มีความแปรปรวนตามธรรมชาติโดยไมมีความแปรปรวนที่ระบุสาเหตุไดอยู

เลย กระบวนการน้ันถือวาเปนกระบวนการที่อยูในการควบคุมทางสถิติ หรือ In-statistical-control 

process บางคร้ังเรียกสั้นๆ วา กระบวนการที่อยูในกระบวนการควบคุม แตกระบวนการใดที่มีทั้ง

ความแปรปรวนตามธรรมชาติและความแปรปรวนที่ระบุสาเหตุได กระบวนการน้ันจะถือวาเปน

กระบวนการที่อยูนอกการควบคุมทางสถิติ หรือ Out of Control process เรียกสั้นๆ วากระบวนการ

ที่อยูนอกการควบคุม 
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2.1.5  ความสูญเสียในกระบวนการผลิต 

  ความสูญเสียที่ซอนตัวอยูในกระบวนการผลิตเปนสาเหตุที่ทําใหตนทุนการผลิต

สูงกวาที่ควรจะเปนและสงผลกระทบถึงการสูญเสียเวลาในการทํางานและเกิดการรองานเกิดขึ้นใน

สายการผลิตโดยความสูญเปลาเปลาแงเปน 7 ประการ(7 Wastes) ประกอบดวย 

 1) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป(Over Production) 

 2) ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน(Unnecessary Stock) 

 3) ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง (Transportation) 

 4) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียหรือแกไขงานเสีย(Defect/Rework) 

 5) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ 

 6) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย(Delay Time) 

 7) ความสูญเสียเน่ืองจากาการเคลื่อนไหว(Motion Loss) 

2.1.6  การวัดผลการปฏิบัติงาน 

 การวัดผลของการปฏิบัติงานน้ันสามารถกระทําไดในหลายรูปแบบ ในโครงงานน้ีจะใช

การวัดผลของปฏิบัติงานโดยการวัดเปนสําคัญ 

 2.1.6.1 ประเภทของการวัด 

  จากการศึกษาของ Thor พบวาเหตุผลหลัก 3 ประการในการวัด และ ประเมินผล

ขององคกรน้ันก็เพื่อจะวางแผน กลั้นกรองและควบคุมเปนสําคัญ  

  1) การวัดผลของการวางแผน 

  2) การวัดผลการกลั้นกรอง 

  3) การวัดผลการควบคุม 

 ซึ่งในโครงงานน้ีจะพูดถึงเฉพาะการวัดผลการควบคุมเน่ืองจากเกี่ยวของกับโครงงาน

โดยตรง  
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 2.6.1.2 การวัดผลการควบคุม (Control Measures) 

  การวัดผลการควบคุมน้ีเปนประเภทของการวัดที่คุนเคยกันมากที่สุดองคการ

คุณภาพทั้งหลายลวนสนใจ ทั้งที่ก็เพื่อจะตอบคําถามที่วา “พนักงาน เคร่ืองจักร ผลิตภัณฑ บริการ 

และกระบวนการสามารถประสานงาน กันสอดคลองกับเปาหมายขององคกร และหนาที่งานดาน

ตางๆ ดีหรือยัง โดยจะเนนเกี่ยวกับพื้นฐานดานคุณภาพ ปกติแลว ไมไดอยูในรูปของตัวเงิน แตจะ

อยูในรูปของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ณ ปจจุบันเปนรายวัน รายชั่วโมง หรือเปนรายนาที 

การวัดผลการควบคุมน่ีจึง เปนประเด็นที่บอยคร้ังมักจะถูกตอตานจากผูคนทั่วไปในองคกร 

 2.1.6.3 หลักของการวัด  

  หลักของการวัดจะที่กลาวถึงในโครงงานน้ีมีดังตอไปน้ี 

1) รูวาวัดผลไปเพื่อใชทําอะไร 

2) วัดผลเฉพาะสิ่งสําคัญ 

3) จุดที่ทําการวัดไมจําเปนตองมาก 

 1) รูวาวัดผลไปเพื่อทําอะไร 

 การจะวัดผลของกระบวนการใดก็ตาม เราตองทราบถึงวัตถุประสงค ของการวัดน้ันวาทํา

ไปเพื่ออะไร เพื่อควบคุมเคร่ืองจักร กระบวนการ หรือผลผลิต และการวัดน้ันก็มีผลตอผูปฏิบัติงาน

โดยตรง ดังน้ันการวัดผลและวินิจฉัยที่ผิดพลาดอาจนําไปสูการแกไขปญหาที่ผิดพลาดได   

 2) วัดผลเฉพาะสิ่งที่สําคัญ 

  เน่ืองจากการวัด การทํางานที่เพิ่มมากขึ้น เราตองลงทุนทั้งเงิน บุคลากร และเวลา

หากเราทําการวัดหมดทุกๆสิ่ง ก็จะกอใหเกิดความสูญเสียมากกวา ผลที่จะไดรับ อีกทั้งเรายังอาจไม

มีกําลังคนเพียงพอ ในการตอบสนองทุกการวัดที่เราตองการ เราจึงควรวัดผลเฉพาะสิ่งที่จะวิกฤติตอ

คุณภาพ (Critical to Quality - CTQ) เปนสําคัญ เพื่อใหเปนแรงขับที่ถูกตอง และเหมาะสมที่สุด 
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3) จุดที่ทําการวัดไมจําเปนตองมาก 

 การวัดที่ดีไมใชการวัดในทุกๆ จุดแตควรระวังจุดที่เปนปญหา และมีความสําคัญ เมื่อ

พนักงานตองทําการตรวจวัดหลายๆ จุดจะไมสามารถเอาใจใสในลายละเอียดทุกๆ จุดไดทั้งหมดจึง

อาจจะเปนสาเหตุ ใหเกิดความผิดพลาดในการวัดหรือมองขามจุดสําคัญไป 
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บทที ่3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 จากที่มาและความสําคัญของปญหาที่ไดกลาวไวในบทที่ 1 หัวขอที่ 1.7 การปฏิบัติงาน 

สหกิจศึษา นักศึกษาไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานในสวนของการปรับปรุงการตรวจสอบคุณภาพ 

รวมถึงการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพใหเปนมาตรฐาน ตามมาตรฐานการบริหารงานคุณภาพ

สําหรับอุตสาหกรรมการบินและอากาศยาน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดปริมาณและปองกันการเกิด

ของเสียที่เกิดจากการผลิตรวมถึงแสดงแนวโนมประสิทธิภาพของการผลิตแบบปจจุบัน(Real Time) 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน  

 จากตารางที่ 3.1 แสดงแผนการปฏิบัติงานในเวลา 4 เดือน โดยแตละเดือนจะถูกกําหนดงาน

ตามลําดับขั้นตอน 7 ขั้นตอน ดังแสดงลายละเอียดไวในตาราง 

ตารางท่ี 3.1  แผนงานปฏิบัติโครงงาน ระหวางวันที่ 3 มิถุนายน - 4 ตุลาคม 2556  
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3.2 รายละเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 การประยุกตใช เคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพ ที่เรียกวา แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

เขากับเทคโนโลยีสาระสนเทศ โดยการใชโปรแกรม Microsoft Office Excel ชวยในการสราง

แผนภูมิควบคุมขึ้นมาเพื่อชวยใหวิศวกรสามารถเห็นแนวโนมของกระบวนการวายังอยูในการ

ควบคุมหรือไม และชวยใหตรวจพบปญหาในเวลารวดเร็ว อีกทั้งแผนภูมิควบคุมชวยปองกันการ

ผลิตของเสียและการแกไขชิ้นงาน (Rework)  เน่ืองจากแผนภูมิควบคุมชวยใหกระบวนการผลิตอยู

ภายใตการควบคุมตลอดเวลา การใชแผนภูมิควบคุม จะชวยลดการผลิตของเสีย เมื่อใดก็ตามที่

กระบวนการผลิตเร่ิมผิดปกติ แผนภูมิควบคุมจะแสดงใหรู ทําใหผูควบคุมการผลิตไมผลิตของเสีย 

หรือดอยคุณภาพออกมา ทั้งน้ีโครงงานน้ียังตอบสนองตามความตองการของวิศวกรการผลิต แผนก

ผลิตและประกอบ (MA)ของบริษัท ดูคอมมันเทคโนโลยี่ส (ประเทศไทย) จํากัด ที่ตองการเห็น

แนวโนมของกระบวนการผลิต จากเดิมที่มีแตการบันทึกลงบน Check Sheet เพียงอยางเดียว 

 

3.2.1 กลุมตัวอยางชิ้นงานท่ีใชในการทดลอง 

 Acrylic Panel light  หรือเรียกอีกอยางวา “แผงควบคุมสองสวาง”  แผงควบคุมสองสวางน้ี

จะถูกติดต้ังอยูบนหองบังคับการบินของนักบิน แผนควบคุมสองสวางจะถูกประกอบเขากับแผง

ควบคุม (Cockpit) และปุมบังคับการบินตางๆ ดังแสดงในภาพที่ 3.1 

 

 

ภาพท่ี 3.1 หองบังคับการบินของเคร่ืองบิน CS100 (BOMBARDIER) 

ที่มา : http://www.bombardier.com 
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บริษัท ดูคอมมันเทคโนโลยี่ส (ประเทศไทย) จํากัด เปนผูผลิตหลักของชิ้นสวนดังกลาว โดยมีแผนก 

ผลิตและประกอบ (MA) เปนผูผลิต ชิ้นสวนของแผงควบคุมสองสวางน้ัน แบงออกเปนหลายชนิด

ดวยกัน โดยนักศึกษาไดเลือก ชิ้นสวนรหัส E-1-1136-03 ซึ่งเร่ิมทําการผลิตต้ังแตวันที่  5 - 23 

สิงหาคม 2556 มีปริมาณการผลิตทั้งหมด 44 ตัว มาเปนกลุมตัวอยางในการทดลอง ทั้งน้ีนักศึกษาไม

สามารถ เปดเผยภาพชิ้นสวนขางตนได เน่ืองจากเปนลิขสิทธิ์ของทางบริษัท แตสามารถเปดเผย

ชิ้นงานสําเร็จรูปที่คลายคลึงกันได  ดังแสดงในภาพที่ 3.2  

 

 
 

ภาพท่ี 3.2 Acrylic Panel light   

 

3.2.2  การใชโปรแกรม Microsoft Excel ชวยในการสรางแผนภูมิควบคุม Control Chart 

 จากระบบตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการ (In process Inspection)  แตเดิมเปนการ

บันทึกคาลงบน Check Sheet เทาน้ัน นักศึกษาจึงไดรับมอบหมายจากวิศวกรการผลิตใหปรับปรุง

กระบวนการดังกลาว โดยมีเปาหมายวา ตองทําใหเห็นแนวโนมของกระบวนการเปนปจจุบัน 

 (Real Time) และงายตอการติดตามตรวจสอบผล (Monitoring) รวมถึงงายตอการใชงานในระดับ 

พนักงาน (Operator)  

 ทั้งน้ีการบริหารงานภายใตมาตรฐาน AS9100 จําเปนตองมีตองมีการควบคุมคุณภาพการ

ผลิตอยูตลอดเวลาตามขอกําหนด และมีการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเน่ือง ตามขอกําหนดที่ 8.1  

บททั่วไป กลาววา ตองวางแผน และดําเนินการ เฝาติดตาม ตรวจวัด วิเคราะห และปรับปรุงเพื่อให 

 a) พิจารณาความสอดคลองกับขอกําหนดของผลิตภัณฑ 

 b) ระบบเปนไปตามขอกําหนด 

 c) มีการปรับปรุงประสิทธิผลของระบบอยางตอเน่ือง 

ตอง มีการพิจารณาวิธีการที่เหมาะสม, วิธีการทางสถิติที่เหมาะสม 
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3.2.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 ในการเก็บรวบรวมขอมูลน้ัน นักศึกษาไดนําหน่ึงในเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 มา 

ประยุกตใช คือ เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ Check Sheet โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติดังน้ี 

 1) วิศวกรเปนผูกําหนดจุดการวัด (Inspection point) รวมถึงระบุจุด CTQ (Critical to 

Quality)  เพื่อใหพนักงานวัด(QC In line) ทราบจุดของการวัด และระมัดระวังในการวัดจุดสําคัญที่

อาจสงผลตอคุณภาพได 

 2) วิศวกรจะเปนผูออกใบ MA-In Process Inspection Recordโดยในใบน้ีจะระบุชื่อของ

ชิ้นงานที่วัด, จํานวนจุดของการวัด, Step การทํางาน, ที่สําคัญคือคาระยะความเผื่อและชองคาของ

การวัดที่ยอมรับได หรือ Tolerances ที่กําหนดบนแบบของชิ้นงาน รวมถึงเคร่ืองมือวัดที่ใชวัด  

 3) พนักงานวัด (QC In line) จะเปนผูบันทึกคาลงบน MA-In Process Inspection Record 

โดยทําการวัดตามจุดที่กําหนด วิศวกรจะเปนผูกําหนดรอบของการวัดตามเงื่อนไข ที่ไดระบุไวดังน้ี 

 การวัดดวยเคร่ืองมือที่อานคาเปนตัวเลขใหระบุคาเปนตัวเลขได ใหระบุคาลงใน Inspection 

Report  ถาระบุคาไมไดใหลง OK/NG 

 ในกรณี First Set up ขอมูลการวัดทั้งหมดตองมาจากงาน 1 ชิ้นเทาน้ัน ไมนําขอมูลบางสวน

มาจากงานกอนหนา 

 ความถี่ของการตรวจวัด (Sampling Frequency) ในการตรวจวัดงาน In process สําหรับงาน 

Acrylic ในกรณีที่งานมีความยาวนอยกวา 6 น้ิว ใหสุมวัดทุกๆ 2 ชิ้น และถาในกรณีที่งานที่

มีความยาวมากกวา 6 น้ิว ใหสุมตรวจวัดทุกชิ้น โดยที่หากเปนงาน ESS, MW และ MMW 

น้ัน สําหรับความถี่ในการสุมตรวจใหพิจารณาตามความเหมาะสมของ Cutting Time 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



23 
 

 
 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 

3.3.1  ข้ันตอนการศึกษาสภาพท่ัวไปของแผนกผลิตและประกอบ (MA) ของบริษัทตัวอยาง 

 ปจจุบัน แผนกผลิตและประกอบ (MA) บริษัทดูคอมมันเทคโนโลยี่ส (ประเทศไทย) จํากัด 

แบงประเภทการทํางานออกเปน 3 สายการผลิต ไดแก CNC Machining line, Can Assembly line 

และ EN Plating (หองปฏิบัติการชุบโลหะ) ซึ่งนักศึกษาไดศึกษาในสวนของ CNC Machining line 

เปนหลัก โดยสายการผลิตดังกลาวมีเคร่ืองจักรทั้งหมด 7 ตัวแบงเปน CNC Milling 6 ตัว, CNC 

Turning 1 ตัว ลักษณะงานที่ปฏิบัติจะแบงตามวัสดุของชิ้นงาน โดยแบงออกเปน 3 ประเภทคือ 

เหล็ก, อะลูมิเนียม และ อะคริลิก โดยกลุมชิ้นงาน E-1-1136-03 ซึ่งเปนชิ้นงานที่ทําจากวัสดุ

อะคริลิก และเปนชิ้นงานที่นักศึกษานํามาเปนกลุมตัวอยางในการทดลองน้ันมีกระบวนการผลิต 

ดังภาพที่ 3.3 

 

1.CAD/CAM

2.FAI Product

3.CNC Mass Production

4.MA In Process
Inspection 

5.QA Final Inspection

6.Deburr Operation

7.Packing Operation

8.Shipping

QA Inspection Check

YES

NO

 
 

ภาพท่ี 3.3 แผนภาพแสดงกระบวนการผลิตของชิ้นงานวัสดุอะคริลิก 

 



24 
 

 
 

3.3.2 ข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูลกอนการปรับปรุงและศึกษาผลกระทบ  

 ลักษณะการตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการ (In process Inspection) ของแผนกผลิต

และประกอบ (MA) กอนการปรับปรุงมีลักษณะขั้นตอนการปฏิบัติงานตามแผนภาพที่ 3.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.4  แผนภาพแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง 

 

จากแผนภาพจะเห็นไดวา ผลกระทบที่เกิดจากมาตรฐานการทํางานแบบเดิมกอนการปรับปรุงน้ัน 

จะทําใหเกิดการผลิตของเสีย กอนจะทราบวาของเสียกําลังจะเกิด หมายความวา จากขั้นตอนที่1 

เคร่ืองจักร CNC จะผลิตงานออกมาเปนชิ้นงานสําเร็จ (Finish Goods) ในขั้นตอนที่ 2 หลังจากน้ัน

ชิ้นงานจะถูกทําการวัดโดยพนักงานวัด แลวบันทึกคาลงใน In process Inspection Report จะเปน

เปนลักษณะการทํางานแบบน้ีในทุกๆรอบการสุมวัด ถาผลของการวัดระบุวา Out of Spec คือขนาด

ของชิ้นงานไมอยูในขอกําหนดของแบบ น้ันก็แสดงวาเราผลิตของเสียออกมาแลว เราถึงจะทราบวา

กระบวนการไมไดอยูในการควบคุม รวมถึงเราจะไมทราบเลยวาเราจะผลิตของเสียออกมาเมื่อใด 

ซึ่งของเสียที่ผลิตออกมาน้ัน ถือวาเปนตนทุนในการผลิตทั้งสิ้น ทั้งน้ีนักศึกษาไดนําขอมูล จํานวน

การผลิตของเสียของชิ้นงานอะคริลิกกอนการปรับปรุง มาอางอิงผลกระทบที่เกิดจากปฏิบัติงาน

แบบดังกลาว ดังแสดงในภาพที่ 3.5 

 

 

 

CNC Machining 
Operation 

Part MA In process 
Inspection 

Deburr 
Operation 

Finish Goods 
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ภาพท่ี 3.5 แผนภูมิแทงแสดงจํานวนการผลิตของเสียของชิ้นงานอะคริลิกในป 2556  

 

3.3.3 ข้ันตอนการสรางเคร่ืองมือท่ีชวยในการแกไขปญหา 

 ขั้นตอนการสราง แบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart  โดยประยุกตใช

โปรแกรม Microsoft Excel มีขั้นตอนการปฏิบัติงานดังน้ี  

1) ศึกษาการสรางกราฟขั้นสูง โดยโปรแกรม Microsoft Excel โดยศึกษาขอมูลจาก

อินเตอรเน็ตและ คูมือการใช Microsoft Excel 

2) ทดลองการสรางแบบฟอรมการกรอกขอมูลที่ใชสําหรับบันทึกคาของการวัด 

3) ทดลองการนําชุดขอมูลไปพล็อตกราฟ และแกไขปรับปรุงใหเหมาะสม 

4) เสนอแบบฟอรมขั้นตน ใหวิศวกรฝายการผลิต และขอคําแนะนํา 

5) ปรับปรุงแกไขตามความเหมาะสม โดยคํานึงถึงการใชงานจริง และแกไขเพิ่มเติม

โดยยึดมาตรฐานการทํางานขององคกรเปนหลัก  

6) ทดลองใชในขั้นตน และปรับปรุงแกไขอีกคร้ังเพื่อการใชงานไดงายที่สุด 

7) สรางคูมือประกอบการใชงาน และสอบถามความคิดเห็นจากพนักงาน 

8) เสนอขึ้นทะเบียนเปนเอกสารหรือโปรแกรมใชงานในระบบ โดยใชชื่อ  

“แบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart” (Control Chart Analysis 

worksheet) 
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ภาพท่ี 3.6 ภาพแสดงผลลัพธการทดลองการสราง Control Chart โดยโปรแกรม Microsoft Excel 

 

 
 

ภาพท่ี  3.7 ภาพแสดงแบบฟอรมการกรอกขอมูลหลังการแกไข โดยคํานึงถึงความงายของการ 

                  ใชงาน และยึดหลักมาตรฐานการทํางานขององคกร 
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3.3.4  ข้ันตอนการเสนอวิธีการปรับปรุง   

 นักศึกษาไดนําเสนอวิธีการการควบคุมคุณภาพแบบใหมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต

โดยปจจุบันมาตรฐานการทํางานยังไมสอดคลองกับความตองการของวิศวกร และไมสอดคลองกับ

ขอกําหนดการบริหารงานคุณภาพAS9100 ในปจจุบันการตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการ 

(In process inspection) ยังไมมีมาตรฐานในการปฏิบัติงาน และหนาที่รับผิดชอบที่ชัดเจน นักศึกษา

จึงไดกําหนดมาตรฐานการทํางานและกําหนดความรับผิดชอบขึ้นมาใหม และใหพนักงาน

ปฏิบัติงานจริง จากปญหาที่ไดกลาวมาทําใหตองมีการปรับปรุงแลวนําผลการปรับปรุงเปรียบเทียบ

กับขั้นตอนการทํางานแบบเดิม 

 

3.3.5  ข้ันตอนการทดลองนําไปใชจริง 

 นักศึกษาไดทําการทดลองการใชแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart โดย

ดําเนินการภายใตมาตรฐานการทํางานใหม เพื่อศึกษาผลที่เกิดขึ้น อยางไรก็ตามในการทดลอง

นักศึกษาตองเขาไปใกลชิดกับการปฏิบัติหนางานจริง เพื่อคอยใหคําแนะนํา และเพื่อใหไดขอมูลที่

ถูกตองสมบูรณสําหรับการวิเคราะหตอไป  

 

3.3.6  ข้ันตอนการเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 

 ทําการเก็บขอมูลการวัดโดยใช MA-In process Inspection Record และนําคาที่ไดไป

วิเคราะหโดยใชแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart แลวทําการเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพของการควบคุมคุณภาพกอน และหลังการปรับปรุง 
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3.3.7 นําเสนอมาตรฐานการปฏิบัติงานแบบใหม 

 ในขั้นตอนของการนําเสนอรูปแบบมาตรฐานการปฏิบัติงานแบบใหม ไดทําตามระเบียบ

ของบริษัทตามขั้นตอนดังน้ี 

1) จัดทําเอกสารอธิบายการทํางาน (Work Instruction, WI) โดยภายในจะระบุ

ขอบเขตการทํางาน หนาที่ ผูรับผิดชอบ ขั้นตอนการทํางาน และเอกสารที่

เกี่ยวของเปนตน 

2) จัดทําคูมือการทํางาน โดยจะใชกับผูปฏิบัติงานโดยตรง เพื่อใหงายตอการปฏิบัติ

และแนะนําขอควรปฏิบัติแกพนักงานเมื่อพบสิ่งผิดปกติ 

3) นําเอกสารที่สรางไปขึ้นทะเบียนโดยผานใบขึ้นทะเบียนเอกสาร (Document 

Action Request, DAR) 

4) ฝกอบรมผูปฏิบัติงานและทดสอบ รวมถึงมีการประเมินผลการปฏิบัติงานเพื่อให

เปนมาตรฐานการทํางานเดียวกัน 

3.4 การวิเคราะหขอมูล 

 การวิเคราะหขอมูล ที่ไดจาการใชแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart จะถูก

แบงออกเปน 4 ระดับการตัดสินใจ รวมถึงการบอกสาเหตุ และวิธีการปรับปรุงแกไขก็เปนสวน

สําคัญในการวิเคราะหขอมูลเชนกัน ระดับการตัดสินใจสามารถแบงไดดังน้ี 

3.4.1 ระดับในการตัดสินใจเพื่อใชในการวิเคราะหขอมูล 

 3.4.1.1 กระบวนการอยูในการควบคุม 

 หมายถึง กราฟมีแนวโนมเปนปกติ ความแปรปรวนนอย และไมมีแนวโนมวาจะออกจากขีดจํากัด

ควบคุมดังตัวอยางในภาพที่ 3.8 

 

ภาพท่ี 3.8 ตัวอยางกราฟมีแนวโนมเปนปกติ 
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 3.4.1.2  กระบวนการมีความแปรปรวนสูง (High Variability) 

หมายถึง กระบวนการมีความคงที่นอย และคาที่ไดจากการวัดไมตกอยูในคากลาง แตกระบวนการ

ยังอยูในการควบคุม ตามที่ไดกลาวมาขางตนวา “ยิ่งความแปรปรวนมากเทาใด ประสิทธิภาพการ

ผลิตก็นอยลงไปเทาน้ัน” ดังตัวอยางในภาพที่ 3.9 

 
 

ภาพท่ี 3.9 ตัวอยางแผนภูมิควบคุมของกระบวนการที่มีความแปรปรวนสูง 

 

 3.4.1.3 กระบวนการกําลังจะออกจากการควบคุม 

หมายถึง กระบวนการมีแนวโนมจะออกจาการควบคุม เปนสัญญาณเตือนวากระบวนการกําลังจะ

ผลิตของเสียออกมา ดังตัวอยางในภาพที่ 3.10 

 

 
 

ภาพท่ี 3.10 กระบวนการกําลังจะออกจากการควบคุม 
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 3.4.1.4 กระบวนการออกนอกการควบคุม 

หมายถึง มีจุดตัวอยางหลุดออกจากขีดจํากัดควบคุม น้ันแสดงวากระบวนการไดผลิตของเสียออก

มาแลว ดังตัวอยางในภาพที่ 3.11 

 

 
 

ภาพท่ี 3.11 กระบวนการออกนอกการควบคุม 

 

 อยางไรก็ตามการวิเคราะหขอมูล ตองอาศัยความรู ความชํานาญ และประสบการณ เพื่อ

คนหาสาเหตุของปญหา และวิธีการแกไขที่ถูกตอง ทั้งน้ีวิธีการแกไขน้ันตองใชเวลาและทรัพยากร

ใหนอยที่สุด เพื่อลดผลกระทบที่จะตามมาในแงของตนทุน  
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บทที ่4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะห และสรุปผลตางๆ  
 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

 โครงงานที่นักศึกษาไดเขามาชวยปรับปรุงพัฒนา ระบบตรวจสอบคุณภาพภายในมีขั้นตอน

และผลการดําเนินงานดังตอไปน้ี 

4.1.1 ข้ันตอนการเสนอวิธีการปรับปรุง 

 ผลการเสนอวิธีการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพภายใน ของแผนกผลิตและประกอบ 

โดยเสนอใหมีการใชมาตรฐานการทํางานแบบใหม มีผลการดําเนินงานดังน้ี 

1.Check and Record
In – process Inspection Data

2.Get the CTQ point From 
Inspection result in to Control 

chart Analysis worksheet 

3.Control Chat Graph
(Spec control limit and 
Real time monitoring)

4.Data Analysis 5.The process will out or 
Outside control  

6.Stop process

NO

7. Check and find out the 
cause of problem

8.Adjust9. The process is 
in Control

YES

10. Engineer Approve
 and Continue process

 

ภาพท่ี 4.1 ผลการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการ 
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4.1.2 ข้ันตอนการทดลองนําไปใชจริง 

 จากการทดลองใชแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart โดยทดลองใชจริงกับ

การผลิตชิ้นงานอะคริลิกที่ผลิตดวยเคร่ืองจักร CNC มีผลการการดําเนินงานที่สามารถสรุปไดดังน้ี 

1) ขั้นตอนการดําเนินงานเปนไปตามขั้นตอนที่ไดวางไว ตามมาตรฐานการทํางาน

แบบใหม 

2) พนักงานที่ปฏิบติังานสามารถเขาใจ และปฏิบัติงานตามขั้นตอนที่วางไวไดอยางดี 

3) ผลของขอมูลที่ไดจากการวิเคราะห มีประสิทธิภาพตามจุดประสงคที่ไดวางไว  

 

 
 

ภาพท่ี 4.2 การทดลองใชแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 ตัวอยางผลการทดลอง 

(ชิ้นงาน E-1-1136-03 จุดการวัดที่ A33 จุดการวิเคราะห P6 ) 
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4.1.3 ข้ันตอนการเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 

 ทดลองใชแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart กับชิ้นงานตัวอยางรหัส  

E-1-1136-03 มีจํานวนการผลิตทั้งหมด 44 ชิ้น ทําการตรวจวัดภายในกระบวนการทั้งหมด 100%  มี

จํานวนจุดการวิเคราะห(CTQ Point) ทั้งหมด 6 จุด แลวทําการเก็บขอมูลของแผนภูมิความคุมที่เกิด

จากการวิเคราะหโดยแบบวิเคราะหที่สรางขึ้น และทําการเปรียบเทียบจํานวนของเสียกอนและหลัง

การปรับปรุงวามีจํานวนของเสียที่เกิดจากการผลิตชิ้นงานอะคริลิกลดลง  

 

4.2  ผลการวิเคราะหขอมูล 

 หลังจากทําการปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการ และมาตรฐาน

การทํางานการตรวจสอบคุณภาพแลว สามารถวิเคราะหขอมูลไดดังน้ี 

 4.2.1 การวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart 

 ในหัวขอน้ีนักศึกษาจะหยิบยกเฉพาะขอมูลที่นาสนใจ มาทําการวิเคราะหเพื่อใหเห็นการ

ประยุกตใชแผนภูมิควบคุมเขากับมาตรฐานการทํางานแบบใหม รวมถึงวิธีการวิเคราะหและแกไข

ปญหาไดชัดเจนยิ่งขึ้น โดยนักศึกษาจะแบงหัวขอในการวิเคราะหออกเปน 3 หัวขอ ไดแก 

1) ปญหา 

2) สาเหตุของปญหา 

3) วิธีการแกไข 
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โดยมีผลการวิเคราะหดังตอไปน้ี 

ชิ้นงานรหัส : E-1-1136-03  

เร่ิมทําการผลิต : วันที่ 5 สิงหาคม 2556 

ชิ้นงานตัวอยางที่ : 1-30 

จุดวิเคราะหที่ P1 จุดการวัด A1 Step: 1 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4 จุดวิเคราะหที่ P1 จุดการวัด A1 

 

ปญหา : 

 จุดวัด A1 เปนจุด CTQ ซึ่งเปนความกวางของชิ้นงาน มีความแปรปรวนของขนาด

 มากเกินไป และคาที่ไดในชวงแรกหางออก Center line หรือคากลางมากเกินไป 

 ถึงแมวาคาที่ไดยังอยูในระดับที่ยอมรับได แตตองไดรับการแกไข 

สาเหตุของปญหา : 

 อาจเกิดจากการวางชิ้นงานบน Fixture อาจเลื่อน หรือวางไมพอดีกับ Fixture 

 รวมถึงพนักงานอาจขันน็อตสําหรับยึดชิ้นงานกับ Fixture ไมแนนพอ  

วิธีการแกไข :  

 เมื่อวิศวกรวิเคราะหปญหาแลววิศวกรจะขอคําปรึกษากับแผนก QA เพื่อการ

 ตัดสินใจที่ถูกตองวิศวกรจะสั่งใหหยุดเดินเคร่ืองชั่วคราวแลวตรวจสอบสาเหตุ 

 เมื่อทําการแกไขปญหาเรียบรอยแลววิศวกรจะรอผลที่ไดวาวิธีแกน้ันไดผล

 หรือไมอยางไร และเมื่อสภาวะของการผลิตเขาสูปกติแลววิศวกรจะใหดําเนินงาน

 ตอไป 

2.884
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มีความแปรปรวนและคาท่ีได

หางออกจากเสนCenterline  

จุดการตัดสินใจท่ีจะ

แกไขปรับปรุง ผลท่ีไดหลังการปรับปรุง 
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ชิ้นงานรหัส : E-1-1136-03  

เร่ิมทําการผลิต : วันที่ 28 สิงหาคม 2556 

ชิ้นงานตัวอยางที่ : 1-30 

จุดวิเคราะหที่ P3 จุดการวัด B3 Step: 2 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 จุดวิเคราะห P3 จุดการวัด B3 

ปญหา : 

 จุดวัด P3 เปนจุด CTQ ของชิ้นงาน จากภาพท่ี 4.5 จะเห็นไดวา จุดตัวอยางที่สาม  

 มีคาชนเพดานของขีดจํากัดบนพอดีซึ่งชิ้นงานมีแนวโนมวาจะหลุดออกจาก

 ขีดจํากัดควบคุมบนและแผนภูมิควบคุมแสดงใหเห็นวากําลังจะผลิตของเสีย

 ออกมา 

สาเหตุของปญหา : 

 เมื่อวิศวกรตรวจสอบสาเหตุที่เกิดขึ้นน้ันพบวา เปนความผิดพลาดที่เกิดจากพนัก

 ที่ปฏิบัติงานหนาเคร่ืองจักร โดยวางชิ้นงานเอียงออกจาก Fixture และมีความ

 เปนไปไดวาการใหแรงในการขันน็อตไมเทากัน เมื่อเคร่ืองจักรกัดงานจึงทําให 

 ชิ้นงานเคลื่อนที่ และมีผลกับขนาดของชิ้นงาน  

 

 

 

 

0.069

0.070

0.071

0.072

0.073

0.074

0.075

0 5 10 15 20 25 30

Di
m

en
si

on
 P

3 

Product Index P3  

P3
USL
CL
LSL

จุดตวัอยางท่ี 3 



36 
 

 
 

 

วิธีการแกไข : 

 ในขั้นตอนของการปฏิบัติงานมาตรฐานเมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติใหปฏิบัติตาม

 ขั้นตอนที่วา “หยุด – เรียก – รอ” คือ หยุดเมื่อพบสิ่งผิดปกติหลังจากน้ันจึงเรียก

 หัวหนาผูปฏิบัติงานเพื่อตรวจสอบปญหา และรอจนกวาจะแกไขเสร็จ จากขั้นตอน

 การปฏิบัติงานขางตน เมื่อพนักงานไดรับทราบถึงความผิดปกติที่เกิดขึ้นจึงทําการ

 หยุดเคร่ืองจักร และรายงานกับหัวหนางาน เมื่อวิศวกรวิเคราะหสาเหตุที่เกิดขึ้นได

 แลว พนักงานตองรอจนกวาจะแกไขเสร็จจึงจะทําการปฏิบัติงานตอไปไดหลังจาก

 แกไข วิศวกรจะรอผลที่ไดจากแผนควบคุมเพื่อดูวาการแกไขน้ันเปนการ

 แกไขที่ถูกตองแลว หรือสามารถสรุปไดวากระบวนการอยูในการควบคุม 

 

4.2.2  กาวิเคราะหขอมูลท่ีไดจากอัตราสวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต 

 การวิเคราะหขอมูลจํานวนของเสียที่เกิดจากการผลิตชิ้นงานอะคริลิกโดยเปรียบเทียบจํา

อัตราสวนของเสียเฉลี่ยใน 2 ไตรมาสแรกของป 2013  กับ การผลิต Part E-1-1136-03 ซึ่งเปน

ชิ้นงานที่ไดรับการควบคุมการผลิตดวยแผนภูมิควบคุม มีผลการวิเคราะหดังน้ี 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 แผนภูมิแทงแสดงอัตราสวนของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 

 

จากรูปที่ 4.6 แสดงใหถึงอัตราสวนของเสียที่ลดลงหลังการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ พบวา

หลังการปรับปรุงอัตราสวนของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตลดลง 2.52% 
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4.3 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ   

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 
  

 จากขอมูลที่ไดจากการทดลองนําเอาแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart 

 มาควบคุมการผลิตชิ้นงาน E-1-1136-03 น้ัน สรุปวาแบบวิเคราะหคุณภาพดังกลาว ตอบสนองตอ

ความตองการของวิศวกรผลิตไดดีเยี่ยมและงายตอการใชงานเน่ืองจากเปนการประยุกตใช

เทคโนโลยีสาระสนเทศที่เปนโปรแกรมพื้นฐานเขากับการควบคุมคุณภาพการผลิตอีกทั้งมาตรฐาน

การทํางานที่นักศึกษากําหนดขึ้นใหมสามารถนําไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพและสามารถลด

จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นไดจริงโดยเทียบเปนอัตราสวนของเสีย 

 อยางไรก็ตามหากพิจารณาจากของเสียที่เกิดขึ้นหลังการปรับปรุง แทที่จริงแลวของเสียที่

เกิดขึ้นน้ันไมไดเกิดจากการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ แตเกิดจากความผิดพลาดที่เกิดจากคน 

(Human Errors) เปนสวนใหญ จึงตองใชเวลาสักระยะหน่ึงเพื่อเพิ่มทักษะการปฏิบัติงาน และความ

เขาใจในระบบการทํางาน อันเปนผลใหเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมคุณภาพและลดของเสียที่

เกิดขึ้นจากการผลิตได  
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บทที ่5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

จากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา และจัดทําโครงงานที่บริษัท ดูคอมมันเทคโนโลยี่ส  

(ประเทศไทย) จํากัด ในตําแหนงผูชวยวิศวกรฝายผลิต ในแผนกผลิตและประกอบ (MA) ระยะเวลา

ทั้งสิ้น 4 เดือน สามารถสรุปผลการดําเนินงานและปญหาที่พบไดดังน้ี 

 การควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการบนมาตรฐานการทํางานแบบเดิม โดยใชเพียง 

Inspection Check Sheet เพียงอยางเดียวกอใหเกิดอัตราการผลิตของเสียคอนขางสูง อันเน่ืองมาจาก

การไมทราบแนวโนมของการผลิตวาการผลิตยังอยูในการควบคุมหรือไม อยางไร และจะรูวาการ

ผลิตผิดปกติก็ตอเมื่อกระบวนการไดผลิตของเสียออกมาแลว การแกไขปญหาดังกลาวทําไดโดยการ

สรางเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพที่เรียกวา แผนภูมิควบคุม “Control Chart” ขึ้นมา โดยประยุกตใช

โปรแกรมพื้นฐาน Microsoft Excel เพื่อชวยในการสรางแผนภูมิควบคุม ในการสรางแบบวิเคราะห

ดังกลาวตองคํานึงถึงความงายของการใชงาน และยึดหลักมาตรฐานการทํางานขององคกรเปนหลัก 

หลังจากสรางเคร่ืองมือที่ชวยควบคุมคุณภาพขึ้น นักศึกษาไดเสนอวิธีการปรับปรุงการควบคุม

คุณภาพแบบใหมใหสอดคลองกับความตองการของวิศวกรฝายผลิต และสอดคลองกับขอ

กําหนดการบริหารงานดานคุณภาพ AS9100 รวมถึงเสนอมาตรฐานการทํางานแบบใหมเพื่อการใช

รวมกับแบบวิเคราะหคุณภาพดังกลาวไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 หลังจากที่นักศึกษาทดลองใช แบบวิเคราะหคุณภาพการผลิตดวย Control Chart ไปพรอม

กับมาตรฐานการควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการแบบใหม พบวาในชวงแรกของการดําเนินงาน 

นักศึกษาตองเขาไปใกลชิดกับการปฏิบัติงานจริง เพื่อคอยใหคําแนะนํา และเพื่อใหไดขอมูลที่

ถูกตองสมบูรณเพื่อใชในการวิเคราะห และเมื่อนักศึกษาไดเก็บรวบรวมหลังการปรับปรุง พบวา

อัตราการเกิดของเสียที่เกิดจากการผลิตลดลงไป 2.52%  และการวิเคราะหขอมูลที่ไดจากแผนภูมิ

ควบคุม ของวิศวกรก็เปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น  
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ตารางท่ี 5.1 ตารางสรุปปญหาที่พบในการดําเนินการโครงงาน 

หัวของาน ปญหาท่ีพบ 

การควบคุมคุณภาพโดยใชโปรแกรม Microsoft 

office Excel ชวยในการสรางแผนภูมิควบคุม 

(ปญหาที่ไดรับการแกไขแลว) 

1. ไมสามารถทราบแนวโนมของการผลิตได 

2. การควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการ  

ไมสอดคลองกับความตองการของวิศวกร 

3.มีอัตราการผลิตของเสียคอนคางสูง 

การควบคุมคุณภาพโดยใชโปรแกรม Microsoft 

office Excel ชวยในการสรางแผนภูมิควบคุม 

(ปญหาที่ตองไดรับการแกไข) 

1.พนักงานขาดทักษะในการปฏิบัติงาน

กอใหเกิดความที่เกิดจากคน (Human Errors)  

2. พนักงานขาดความรับผิดชอบและขาดการเอา

ใจใสในคุณภาพบอยร้ังที่ตรวจพบวามีความ

ผิดปกติดานคุณภาพ แตไดรับการเพิกเฉย 

 

5.2 แนวทางแกไขปญหา 

 จากปญหาที่พบ ดังตารางที่ 5.1 ปญหาที่พบแบงออกเปน 2 ประเภทคือปญหาที่ไดรับการ

แกไขแลว และปญหาที่ตองไดรับการแกไข จึงสรุปแนวทางการแกไขไวดังตารางที่ 5.2   

ตารางท่ี 5.2 ตารางสรุปแนวทางการแกไขปญหา 

หัวของาน ปญหาท่ีพบ 

การควบคุมคุณภาพโดยใชโปรแกรม Microsoft 

office Excel ชวยในการสรางแผนภูมิควบคุม 

(ปญหาที่ไดรับการแกไขแลว) 

1.การประยุกตใชแผนภูมิควบคุม(Control-

Chart) พรอมกับการตรวจสอบผลแบบ 

Real Time จะทําใหสามารถทราบถึงแนวโนม

ของการผลิตได 

2.การกําหนดมาตรฐานการทํางานแบบใหมเพื่อ

ใชควบคุมคุณภาพมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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ตารางท่ี 5.2 ตารางสรุปแนวทางการแกไขปญหา (ตอ) 

หัวของาน ปญหาท่ีพบ 

การควบคุมคุณภาพโดยใชโปรแกรม Microsoft 

office Excel ชวยในการสรางแผนภูมิควบคุม 

(ปญหาที่ไดรับการแกไขแลว) 

3.การใชมาตรฐานการทํางานโดยการตรวจสอบ

คุณภาพภายในกระบวนการแบบใหมรวมกับ

การตรวจสอบคุณภาพแบบ Real Time จะชวย

ลดการเกิดของเสียในการผลิตได 

การควบคุมคุณภาพโดยใชโปรแกรม Microsoft 

office Excel ชวยในการสรางแผนภูมิควบคุม 

(ปญหาที่ตองไดรับการแกไข) 

1.จากปญหาดังกลาวควรมีการจัดอบรมใหแก

พนักงานเพื่อทักษะและความสามารถในการ

ทํางาน จะชวยลดปญหาที่เกิดจากความผิดพลาด

ของคนได 

2.ควรปลูกฝงแนวความคิดใหเอาใจใสและ

ตระหนักถึงความสําคัญของคุณภาพ 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 1. สิ่งสําคัญที่สุดในการใชแผนภูมิควบคุม คือแผนควบคุมชวยแจงเตือนวากระบวนการได

ออกนอกการควบคุมไปแลว แตไมไดใหขอมูลวาสาเหตุที่กระบวนการออกจากการควบคุมเกิดมา

จากสาเหตุอะไร ดังน้ันวิศวกรจะสรางแผนภูมิควบคุมแลวหวังพึ่งแผนภูมิควบคุมตรวจพบความ

ผิดปกติวิศวกรจําเปนตองอาศัยการทํางานรวมกันของฝายงานตางๆ ในการคนหาและกําจัดตนเหตุ

ของความผิดปกติ  

 2. การประยุกตใชความรูดานวิศวกรรมในการทํางานจริง ไมสามารถนําทฤษฏีทั้งหมดมา

ใชไดจริง ตองมีการประยุกตและเรียนรูที่จะนํามาใชอยางเหมาะสม ไมควรที่จะยึดติดทฤษฏีมาก

จนเกินไปจนไมสามารถนําไปใชไดจริง หรือทําใหภาระงานของพนักงานเพิ่มมากขึ้นไปอีก 
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ภาคผนวก ก 

คูมืออธิบายการทํางาน  

และคูมือการใชแบบวิเคราะหคุณภาพการผลิต ดวยแผนภูมิควบคุม(Control chart) 
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I. Purpose 

• For monitor and analyze whether or not in control. 
• The application of information technology to quality control. 
• To improve the quality monitoring system to support AS9100. 
• For decrease the quantity for waste and rework product. 
• For decrease the cost from waste production. 

 

ll. Scope 
This instruction applies to QC in MA production line. 
 
 
lll. Definitions 
N/A 
 
 
lV. Responsibility 

• Manufacturing Engineer – Analyze the results. If problems are 
detected and corrected. 

• In process Inspection Operator(QC in line) – Responsible for get 
inspection data into Control chart Analysis work sheet and real time 
monitoring. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Control Chart Analysis 
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V. Procedure 
1.Process Flowchart 
 

1.Check and Record
In – process Inspection Data

2.Get the CTQ point From 
Inspection result in to Control 

chart Analysis worksheet 

3.Control Chat Graph
(Spec control limit and 
Real time monitoring)

4.Data Analysis 5.The process will out or 
Outside control  

6.Stop process

NO

7. Check and find out the 
cause of problem

8.Adjust9. The process is 
in Control

YES

10. Engineer Approve
 and Continue process

 

Control Chart Analysis 
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2.Process Description 
 

Input Process Step Output 

Product 

1. The Inspection Operator is check the 
measurement of based around and record the 
result in to MA In-process Inspection form. 
However the Inspection Operator have to featured 
on CTQ point. As that point is affecting to quality. 

F-080-MA0005 

Inspection 
Results 

2. Inspection Operator get the Inspection data of 
CTQ point into Control Chart Analysis Worksheet 
and input the values are correctly is follow the 
manual. The program is automatic make  
a graph. If you find any deformation must be 
reported immediately to Supervisor or Engineer.  

F-080-MA0018 

Control chart 

3. Analysis of data from control charts can be 
classified into following three cases. 
     3.1 The process is in control. 
                 The Operator can continue the process on 
this case. 
     3.2 The process will out of control. 
                 This case is very important. If 
manufacturer continue to the process. Because, it 
may cause of waste. Therefore, the operator must 
reported to the supervisor. To inform you that now 
process is likely to be out of control. The Engineer 
need to take immediate action       
     3.3 The process out of control  
                 This case showing that, we produce waste 
that came out one piece. If allowed to continue 
production may cause waste more. Therefore, 
Engineer have to stop the production and find out 
the cause of problem. Then solve that problem. 
When completed action and approved by engineer 
then operations can be continue. 

The process is 
in control 

The process is in 
control 

4. the process will not produce the waste product 
comes out. 

Decrease the 
cost from waste 
product. 

 

Remark*  Production control by the control chart is only dimensions control of the piece.In 
the event of waste piece may occur in the other factors. For example An appearance of 
product (surface or scratch etc.) or mistake set up of Operator.     

   
   

  

Control Chart Analysis 
Doc. # W-080-MA0029 Page  3 of 4 
Revision: NC Last Modified: 4-October-13 
Ref: 



47 
 

 
 

 
 

VI. Associated Documents 

Document Number Document Name 
F-080-MA0005 MA In-process Inspection Record 
F-080-MA0018 Control Chart Analysis Worksheet  
F-080-MA0030 Operating Instruction For Control Chart Analysis 

 

VII. Quality Record Name  

Quality Record Name Storage 
Location 

Form Number Retention Period 

MA In-process Inspection Record MA Area F-080-MA0005 7 Years 
Control Chart Analysis 
Worksheet 

MA Area F-080-MA0018 7 Years 

 

VII. Revision history 

Rev Date By Description of Change 
NC 28/June/2013 Kraising.K Initial Release 
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Objective 

วัตถุประสงค 

  

 An Applications quality control is called “control charts” with Information Technology. 

By using Microsoft Office Excel help to Create control Chart. To help the engineer see that the 

trend of the process is in control or not and help detect problems in quick time. A control chart 

helps to prevent the waste production and rework product. Because  there help to manufacturing 

process are under control at all times. The use of control charts  reduces waste production. 

Whenever the process began to malfunction. There are shown to know. The producer makes not 

to produce waste or Inferior out. For the operational control and thus make it easier to use this as 

operating instructions. 

 

 การประยุกตใช เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ ที่เรียกวา แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เขากับ

เทคโนโลยีสาระสนเทศโดยการใชโปรแกรม  Microsoft Office Excel ชวยในการสรางแผนภูมิ

ควบคุมขึ้นมาเพื่อชวยใหวิศวกรสามารถเห็นแนวโนมของกระบวนการวายังอยูในการควบคุม

หรือไม และชวยใหตรวจพบปญหาในเวลารวดเร็ว อีกทั้งแผนภูมิควบคุมชวยปองกันการผลิตของ

เสียและการแกไขชิ้นงาน (Rework)เน่ืองจากแผนภูมิควบคุมชวยใหกระบวนการผลิตอยูภายใตการ

ควบคุมตลอดเวลา การใชแผนภูมิควบคุมจะชวยลดการผลิตของเสีย เมื่อใดก็ตามที่กระบวนการ

ผลิตเร่ิมผิดปกติ แผนภูมิควบคุมจะแสดงใหรู ทําใหผูควบคุมการผลิตไมผลิตของเสีย หรือดอย

คุณภาพออกมา และเพื่อใหผูควบคุมการปฏิบัติงานงายตอการใชงานจึงทําคูมือการใชงานน้ีขึ้นมา 
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Using Method 

วิธีการใช 

1. Open the Instructions page and Please ensure you understand carefully before measuring  and 

record. 

 เปดหนา Instructions และ โปรดอานทําความเขาใจอยางละเอียดกอนการวัดและบันทึกคา 

 

 
 

2. When your understood in instructions,  next open Record From  

 เม่ือทําความเขาใจในหนา Instructions แลว ใหเปดหนา Record From ขึ้นมา 

1
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3. Please fill in the blanks to complete. Example in picture.  

กรุณากรอกขอมูลการวัดในชองวางใหครบถวน เชนตัวอยางในภาพ 

 

 
 

4.  After your selected points for randomly measurement, at their points in a blank follow in the 

picture. 

หลังจากทีเ่ราเลือกจดุทีจ่ะตองการสุมวัดบนช้ินงานมาเรียบรอยแลวใหนําช่ือจุดเหลานัน้เติมลงในชองวางดังภาพ 

5. Put dimension minimum spec of  their points in [Min. Spec.] blank and dimension maximum 

spec in 

[Max. Spec.] blank  

ใหเติมคาต่ําสุด สูงสุดของจุดการวัด ในชอง [Min. Spec.] และ [Max. Spec.]  

 

 

 

 

 

 

2
 

3
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6. Put Machine Number of produce their part  and Machining date 

ใสหมายเลขของเครื่องจักรทีผ่ลิตช้ินงานและวันทีท่ําการผลิตช้ินงานนั้น 

 

 
 

7. Put the dimension minimum spec, Drawing dimension(Mean) and dimension maximum spec  

of that point in blank of  LSL(Lower spec limit), CL(Center line) and USL (Upper spec limit )  

ใสคาต่ําสุด คากลาง และคาสูงสุดที่ระบุไวใน Drawing ลงในชอง LSL(ขีดจํากัดควบคุมลาง), CL(เสนก่ึงกลาง) 

และ  

USL(ขีดจํากัดควบคุมบน) ดังภาพ 

For  Example. (ตัวอยาง) 

  Point A1.  

  (จุด A1)   Drawing dimension  =  2.890 ± 0.005  

    Center line   = 2.890 

    Lower spec limit (LSL)     =  2.890 – 0.005 

        = 2.885 

    Upper spec limit(USL)  = 2.890 + 0.005 

        =2.895 

 

6
 

4
 

5
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8. Click and cover all three box and click  the plus sign at the bottom right. and drag to fill the 

gap. Your get the LSL line, Center line and USL line in Control Chart.  

คลิกและครอบชองทั้งสาม จากนัน้คลิกคลิกทีเ่ครื่องหมายบวกที่มุมขวาดานลาง แลวลากใหเต็มชองวาง แลวเรา

จะได เสน LSL  

เสน CL และ เสน USL บน แผนภูมิควบคุม ดังภาพ  

 

 
 

 

7
 

8
 

คลิกแลวลากใหเต็มชองวาง 
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*เสนสีแดงบนสุดในกราฟ คือ ขดีจํากัดขวบคุมบน USL 

  เสนสีเขียวตรงกลางของกราฟ คอื เสนก่ึงกลาง CL 

  เสนสีแดงลางสุดของกราฟ คือ ขีดจํากัดขวบคุมลาง LSL 

 

9.Put the Inspection results on blank of  their  point . (Show in picture) Put the results 30 unit 

sample  
While inserting the data, the graph shows the trend is real time.  
หลังจากนั้นใหใสคาที่ไดจาการสุมวัดช้ินงานในชองของจุดวัดนัน้ๆ จนครบสามสิบตัวอยาง ในระหวางการใสคา

จะเห็นไดวากราฟจะแสดงแนวโนมใหเห็นทันทีที่มีการใสคา 

 

 

เสนท้ังสามเสนท่ีได

บนแผนภูมิควบคุม 
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*During data entry should note the changing in the graph. The following sample analysis. 

ในระหวางการใสคา ควรสังเกตการเปล่ียนแปลงของเสนกราฟ โดยมีตัวอยางการวิเคราะหดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

9.1 The trend graph is normal. Showing that the product is in control and can be continue 

process. 

กราฟมีแนวโนมเปนปกติ แสดงใหเหน็วาการผลิตยังอยูในการควบคุม และสามารถดําเนินการผลิตไดตอไป 

 

 

9.1 

9.2 
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9.2 The graph have high variability but the production is in control. Therefore An Engineers need 

to improve  the production to closer  the most center. Because, Process with less variability  is 

production have  

an effective 

จากกราฟจะเหน็วา กราฟมีความแปรปรวนสูง แตกระบวนการผลิตยังอยูในการควบคุม ดังนั้นวิศวกรควร

ปรับปรุงการผลิตใหเขาใกลหรือตกอยูบนเสนก่ึงกลางใหไดมากทีสุ่ด เพราะการผลิตที่มีความแปรปรวนนอย 

แสดงวาการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพ  

 

 
 

The trend graph will to out of Upper spec limit control line. 

กราฟมีแนวโนมวาจะหลุดออกจากขีดจํากัดขวบคุมบน 

 

 
The trend graph will to out of Lower spec limit control line. 

กราฟมีแนวโนมวาจะหลุดออกจากขีดจํากัดขวบคุมลาง 

 

 

9.3 
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9.3 The trend graph is out of control. Therefore, the Technician should prompt to engineers for 

resolved immediately before waste come out. 

กราฟมีแนวโนมวาจะหลุดออกจากควบคุม ดังนั้นผูควบคุมงานควรแจงเตือนใหวิศวกรรับทราบและแกไขทันที 

กอนกระบวนการผลิตจะผลิตของเสียออกมา 

 

 
An example point is out of control 

มีจุดตัวอยางหลุดออกจากการควบคุม  

 

9.4  The graph shows that production is not in control. So made waste come out.  

Regulation: An Operator is stop machine and tell the problem to Engineer or Technician, wait 

until Engineer find the cause of problem and solved. Therefore process is continue.  

กราฟแสดงใหเห็นวาการผลิตไมตกอยูในการควบคุมแลว ทําใหเกิดการผลิตของเสียออกมา 

ขอควรปฏิบตัิคือ พนักงานควรหยุดเครื่องจักรไวกอน แลวแจงผลใหวิศวกรหรือผูควบคุมงานทราบ รอจนกวาจะ

คนหาสาเหตุเจอและแกไขเรียบรอย จึงจะดําเนนิการผลิตตอไป 

 

10. If your want control result , you can click on Control chart review  page. 

ถาตองการแสดงผลผลการควบคมุ ใหเลือกทีห่นาหนา Control chart review  

11.You can print the result page by put  bottoms Ctrl + P and click OK  

คุณสามารถปริ้นทหนาแสดงผลออกมาไดโดย กด Ctrl + P แลวคลิก ตกลง  

 

9.4 
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VI. Associated Documents 

Document Number Document Name 
F-080-MA0005 MA In-process Inspection Record 
F-080-MA0018 Control Chart Analysis Worksheet  

 

VII. Quality Record Name  

Quality Record Name Storage 
Location 

Form Number Retention Period 

MA In-process Inspection Record MA Area F-080-MA0005 7 Years 
Control Chart Analysis Worksheet MA Area F-080-MA0018 7 Years 

 

VII. Revision history 

Rev Date By Description of Change 
NC 4/October/2013 Kraising.K Initial Release 
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ช่ือโครงงาน  การควบคุมคุณภาพโดยใชโ้ปรแกรม Microsoft Office Excel ช่วยในการ
   สร้างแผนภูมิควบคุมของกระบวนการผลิตในแผนกผลิตและประกอบ 
   บริษทั ดูคอมมนัเทคโนโลยีส์่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
   Quality control by using the Microsoft Office Excel help to create  
   control chart of Mechanical and Assembly Operation  
   Ducommun Technologies (Thailand) Co.,Ltd 
ผู้เขียน   นายไกรสิงห์   คชานุรักษ์ 
คณะวชิา  วศิวกรรมศาสตร์   วศิวกรรมการผลิต 
อาจารย์ทีป่รึกษา  อาจารยบุ์ญฤทธ์ิ   แกว้ประชุม 
พนักงานทีป่รึกษา 1. นายสมโภช   นอ้ยปลอด 
   2. นายศกัด์ิระว ี  มณีพรหม 
ช่ือบริษัท  บริษทั ดูคอมมนั เทคโนโลยีส์่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ประเภทธุรกจิ/สินค้า อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนอากาศยาน และอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  
   

บทสรุป 
 จากการศึกษาระบบตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการของแผนกผลิตและประกอบ 
บริษทัดูคอมมนัเทคโนโลยี่ส์ (ประเทศไทย) จ ากดั พบว่าแต่เดิมการตรวจวดัความถูกตอ้งและ
คุณภาพของช้ินงานในแผนกผลิตและประกอบของ บริษทั ดูคอมมนั (ประเทศไทย) มีการตรวจวดั
ผา่นเอกสารท่ีเรียกวา่ MA  In-process Inspection Record โดยให้ผูป้ฏิบติังานท าการวดัช้ินงานดว้ย
เคร่ืองมือวดัชนิดต่างๆตามความเหมาะสม แลว้บนัทึกลงในกระดาษ ท าให้วิศวกรไม่สามารถเห็น
แนวโนม้ของกระบวนการผลิต วา่ยงัอยูใ่นการควบคุมหรือไม่ หรือควรมีการปรับปรุงอยา่งไร จึงมี
การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพ ท่ีเรียกว่า แผนภูมิควบคุม (Control chart) เขา้กบั 
เทคโนโลยีสารสนเทศ โดยใชโ้ปรแกรม Microsoft office Excel ช่วยในการสร้างแผนภูมิควบคุม
ข้ึนมาเพื่อแกไ้ขปัญหาดงักล่าว และใหง่้ายต่อการวเิคราะห์ของวศิวกรและมีส่วนช่วยการลดของเสีย
หรือการแกไ้ขช้ินงาน (Rework) ไดอี้กดว้ย 
 จากการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการโดยการใช้แบบวิเคราะห์
คุณภาพการผลิตดว้ย Control Chart ไปพร้อมกบัมาตรฐานการควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการ
แบบใหม่พบว่าพบว่าอตัราการเกิดของเสียท่ีเกิดจากการผลิตลดลงไป 2.52% และการวิเคราะห์
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากแผนภูมิควบคุม ของวศิวกรก็เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
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Project’s name  Quality control by using the Microsoft office Excel help to create  
   control charts of Mechanical and Assembly Operation.  
   Ducommun Technologies (Thailand) Co,.Ltd 
Writer   Mr. Kraising Khachanurak 
Faculty   Faculty of Engineering, Production Engineering Program 
Faculty Advisor Mr. Boonrir Keawprachum 
Job Supervisor  1. Mr. Somphot  Noipiod  
   2. Mr. Sakrawee   Maneeprom 
Company ‘s name Ducommun Technologies (Thailand)  Limited 
Business Type / Product        Panel light control, Engine start switch , Filter (wave signal), 
           High definition signal transmission equipment and aircraft parts 

Summary 

 The study at quality monitoring systems in the process of Mechanical and Assembly 
Operation, Ducommun Technologies (Thailand) Co., Ltd. It was found that the Measurement 
accuracy and quality of work in product and assembly of  Ducommun Technologies (Thailand) 
are measured through a document called MA-In process Inspection Record by the Operator to 
measure difference type at measurement tools as appropriate then record it in the paper. An 
Engineer could not see the trend of the manufacturing process that it is in control or not. Or does 
it have improved. It is the application of a quality monitoring tool, called the control chart. The 
information technology help in using Microsoft Office Excel charting control to resolve such 
problems. And mark it easy for Engineer to analysis. And has helped to reduce waste or to edit 
parts (Rework) as well.  
 From improved quality within the process by the used of analytical quality by control 
chart along with the quality control standards in the new find shows that. The incidence of waste 
resulting from the production dropped to 2.25% and analysis of data from control chart by 
Engineer, it is more efficient. 
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