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 การศึกษาในครั้งนี้ เปนการศึกษาแนวทางการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางานของฝาย
ควบคุมคุณภาพของบริษัท A ดวยวิธีการฝกอบรม ซึ่งประกอบธุรกิจใหบริการปรับแตง
ยานพาหนะขนสงตามแบบที่ลูกคากําหนด โดยงานหลักของบริษัทคืองานติดตั้งอุปกรณเสริม
ใหกับรถบรรทุก อาทิเชน การติดตั้งจานลากเทรลเลอร การติดตั้งหมวกหลังคา (Air Deflector) 
การติดตั้งเกียรฝาก (PTO) งานประกอบยางและลอสงเขาโรงงานประกอบรถยนต โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือใหพนักงานมีความรูและความเขาใจของพนักงานเก่ียวกับองคประกอบตางๆ ของงานดาน
ควบคุมคุณภาพ โดยนําเอาแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับคุณภาพ Qc Story, Qc 7 Tools, วงจร 
PDCA เปนตน ซึ่งเปนความรูเก่ียวกับคุณภาพที่จําเปนในการปฏิบัติงาน และใชในการพัฒนา
เครื่องมือ การจัดทําเอกสารประกอบการอบรมเก่ียวกับแนวคิดและหลักการควบคุมคุณภาพ 
และแบบทดสอบความรูกอนและหลังการอบรม จํานวน 20 ขอ และไดรับความรวมมือจาก
หัวหนางานในการเขารวมเปนผูฝกอบรม ถายทอดความรูใหกับพนักงานดวยวิธีการฝกอบรม
ในขณะปฏิบัติงาน 
 ผลการศึกษาการฝกอบรมความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพ กลุมตัวอยางเปน
พนักงานฝายควบคุมคุณภาพ 8 คน ซึ่งกลุมตัวอยางเปนกลุมที่มีการหมุนเวียนเปลี่ยนงาน จึง
ทําใหยังไมชํานาญในงานที่ปฏิบัติ จากการทําแบบสอบถามกอนการฝกอบรบ จํานวน 20 ขอ 
คะแนนเต็ม 20 คะแนน ผลของคะแนนเฉลี่ยกอนการฝกอบรมไดคะแนนเฉลี่ย 7.80  คะแนน ผล
ของคะแนนหลังการฝกอบรมไดคะแนนเฉลี่ย 14.27 คะแนน แสดงวาผลการฝกอบรมสงผลตอ
การเพ่ิมระดับความรูของพนักงาน ดังนั้นจึงสรุปวาการฝกอบรมสงผลตอการยกระดับความรู
ของพนักงานใหมีความรูเพ่ิมขึ้น และจากการติดตามประสิทธิการดําเนินงานฝายควบคุม
คุณภาพ โดยใชขอมูลงานเสีย ชวงเดือนตุลาคม 2560 ถึง เดือน มกราคม 2561 พบวาขอมูล
งานเสียชวงกอนการฝกอบรมในเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนมกราคมคม 2561 พบ 4 กรณี ชวง
หลังการฝกอบรมในเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนเมษายน 2561 พบ 27 กรณี และจํานวนขอ
รองเรียนของลูกคากอนอบรมพบ 3 กรณี หลังอบรม 0 กรณี ซึ่งเปรียบเทียบจํานวนงาน
เสียกอนและหลังมีความแตกตางกัน ประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพตรวจ
พบมีจํานวนมากขึ้น เปนผลมาจากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
เปนไปตาม KPI ของฝายควบคุมคุณภาพ คือหลังการฝกอบรมพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ
สามารถตรวจสอบจํานวนของเสียไดมากขึ้น กอนที่จะสงมอบงานใหกับลูกคา หากฝายควบคุม
คุณภาพสามารถตรวจจับงานใหจํานวนขอรองเรียนจากลูกคาลดลงตามลําดับ 
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 NUTCHAREE SOMJIT : ENCHANCING THE PRODUCTIVITY OF THE QUALITY 
CONTROL DEPARTMENT : CASE STUDY COMPANY A.  ADVISOR : DR. WANIDA 
WADEECHAROEN, 128 PP. 

 
 In this study focuses on how to develop the performance of the quality control 
department of Company A with training methods. The business offers customized 
vehicles in accordance to customer requirements. The main task of the company is 
installing truck supply parts, such as the installation of fifth wheel of a trailer, air 
deflector, PTO gear deposit, tire and wheels into a vehicle assembly plant. The 
objective is to provide employees with the knowledge and understanding about the 
various aspects of the quality control by bringing ideas and theories about the quality of 
QC Story, QC 7 tools, or PDCA cycles, which is the quality control required in the 
operation and development of tools, training, and documentation of the concepts of the 
main quality control. The 20 pre and post training knowledge tests were conducted in 
collaboration with the supervisors to participate in the training.  
 The result of introduction training of quality control uses 8 quality control 
employees as a sample of which are from the rotating group that are not experts of the 
assigned works. From the 20 questions pre-training questionnaire with total of 20 points, 
resulted to an average of 9 points and post training questionnaires resulted to 15 points, 
which indicates that the training effects in the increasing level of knowledge in the 
staffs. Therefore, concludes that the training has effect of increasing the knowledge of 
the employees and from performance monitoring quality control using defect data. 
During the period of October 2017 - January 2018, found that defect data was used. 
During Pre-training in the period of October - January, found 4 cases, and during post-
training in the period of February - April found 27 cases in which compared broken work 
data cases before and after training has differences and amount of customer 
complaints; before found 3 cases and after found none. The quality control department 
has more efficient inspection in accordance with KPI of quality control department after 
the training, the departments’ employee are able to check the amount of waste prior to 
delivering the work to customers which will result in decrease of customer complaints. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 จากสภาพแวดลอมทางธุรกิจในปจจุบันที่มีความผันผวน สงผลใหความตองการของ
ผูบริโภคมีความผันแปรตามกระแสความนิยมและคูแขงขันในตลาด ดังน้ันสินคาที่สามารถตอบ
โจทยความตองการของผูบริโภคไดอยางแทจริงจะตองเปนสินคาที่มีคุณภาพดีดวยราคาที่
เหมาะสม ดวยเหตุนี้การควบคุมคุณภาพสินคา (Quality Control) กอนสงมอบถึงมือผูบริโภค
และการพัฒนาฝมือแรงงานอยางตอเน่ือง  จึงเปนหนึ่งในปจจัยสําคัญที่ใชรับมือกับการเปลี่ยนแปลง
ของธุรกิจในปจจุบันอันสงผลใหธุรกิจประสบความสําเร็จอยางม่ันคงและยั่งยืนตอไป (ศูนยวิจัย
กสิกรไทย. 2560) 
 อยางไรก็ตามการพิจารณาของคุณภาพสินคาน้ัน จะตองมุงที่ลูกคาเปนสําคัญผลิตภัณฑ
ที่ออกสูตลาดจะไดรับการยอมรับหรือไมนั้น ลูกคาจะเปนผูพิจารณามิใชตัวบริษัท (กิติศักด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ. 2556) ดวยเหตุนี้การรักษาไวซึ่งความเชื่อม่ัน (Credibility) และความไววางใจ 
(Trust) ของลูกคาจะเปนตัวแปรสําคัญที่จะสรางความอยูรอดใหกับองคกร  
 การรักษาความเชื่อม่ัน ความไววางใจของลูกคา (Customer Satisfaction) ที่มีตอผลิตภัณฑ
ของบริษัท และการสรางความพึงพอใจใหลูกคาเปนส่ิงที่สําคัญ ถาบริษัทสามารถรักษาความพึงพอใจ
ของลูกคาในระดับสูงจะสงผลใหเกิดความภักดีของลูกคาที่มีตอบริษัท (Customer Royalty) เกิด
การบอกตอ (Positive Word of Mouth) ใหกับลูกคารายอ่ืนๆ จะสรางความไดเปรียบทางการ
แขงขันใหกับองคกร (Competitive Advantage) (ฉัฐชสรณ กาญจนศิลานนท. 2559) 
 จากเหตุผลดังกลาวนํามาสูนัยสําคัญของปญหา จากกรณีศึกษาของบริษัท A ประกอบ 
กิจการใหบริการปรับแตงยานพาหนะขนสงตามแบบที่ลูกคากําหนด โดยงานหลักของบริษัทคือ
งานติดตั้งอุปกรณเสริมใหกับรถบรรทุก อาทิเชน การติดตั้งจานลากเทรเลอร, ติดตั้งหมวก
หลังคา (Air Deflector), เกียรฝาก (PTO), งานดัดแปลงตัดตอเฟรม, งานเดินสายไฟภายในรถ 
และประกอบยางและลอ (Tire and Wheel Assembly) สงใหกับโรงงานผลิตรถกระบะ เปนตน 
โดยลูกคาหลักของบริษัทที่เปนตัวแทนจําหนายรถกระบะและรถบรรทุกภายใตแบรนดอีซูซุ ใน
ประเทศไทยแตเพียงผูเดียว  
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                 กระบวนการสงมอบสินคา         ขอมูลมูลยอนกลับจากผูใชบริการ  
 

รูปที่ 1 กระบวนการสงมอบและขอมูลยอนกลับจากผูใชบริการ 
 

 จากรูปที่ 1 แสดงกระบวนการสงมอบและขั้นตอนจากลูกคาของบริษัท A จากกระบวนการ
ดังกลาว เม่ือสินคาถึงมือผูใช (End User) ในระหวาง 2 ปแรกของการรับประกันคุณภาพสินคา 
 ทางบริษัทไดรับขอรองเรียนจากลูกคาเก่ียวกับคุณภาพสินคาในสวนของการติดตั้ง
อุปกรณเสริม เชน กรณีที่ 1 การติดตั้งเกียรฝาก เพ่ือสงกําลังใหระบบ Hydraulic (PTO) ซึ่งพบ
ปญหานํ้ามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลังเครื่องไหลลงบนหัวหมูเกียร หลังจากการตรวจสอบ
พบวานํ้ามันร่ัวออกมาจากปะเก็นทางซาย-ขวาของชุด PTO หลังเคร่ืองยนต รับเร่ืองจากลูกคา
เม่ือวันที่ 11 ตุลาคม 2560 
 

  
 

รูปที่ 2 จุดที่พบน้ํามันร่ัว 
 
 การตรวจสอบเบื้องตน พบวารถคันน้ีไดทําการติดตั้ง PTO เม่ือวันที่ 30 พฤษภาคม 
2560 ซึ่งยังอยูในระยะเวลาการรับประกัน 2 ป ทางบริษัทไดสงพนักงานฝายผลิตและฝายควบคุม
คุณภาพไปตรวจสอบปญหาและดําเนินการแกไขใหกับลูกคา  

 
 
 
 

บริษัท A 
(Company A) 

ลูกคา 
(Customer) 

ผูใช 
(End User) 
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รูปที่ 3 ชิ้นงานเสีย 
 
 หลังจากการตรวจสอบพบวาในระหวางที่ทําการติดตั้ง PTO พนักงานมิไดตรวจสอบ
ใหแนชัดเก่ียวกับการติดตั้งโอริง (ซีลกันร่ัวซึม) อยางถูกตองหรือไม สงผลใหเม่ือมีการติดตั้ง 
PTO แลวลูกคานําไปใชงานจริง พบวามีน้ํามันรั่วซึมออกมาจากตัวPTO ผลกระทบนี้เกิดจาก
การที่บริษัทไมมีกระบวนการตรวจสอบระหวางการผลิต จึงเกิดความบกพรองหลุดไปถึงลูกคา 
จากกรณีนี้ทางบริษัทตองดําเนินการปรับปรุงแกไขใหกับลูกคา และตองหามาตรการปองกันเพ่ือ
ไมใหปญหานี้เกิดขึ้นซํ้าอีกในอนาคต  
 จากกรณีดังกลาวสงผลกระทบตอลูกคาในดานความปลอดภัย สูญเสียเวลาและงบประมาณ
ของบริษัทที่ตองนํารถเขามาแกไขที่ศูนยบริการ สงผลกระทบตอธุรกิจของลูกคาสวนใหญ
เน่ืองจากมีการใชรถบรรทุกวิ่งงานตลอด ตลอดจนกระทบตอความเชื่อม่ันของบริษัท A ที่มีตอ
ลูกคา 
 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนด เน่ืองจากทางลูกคาพบปญหา
หลังจากที่ประกอบยางเขากับรถแลวไดนําไปทดสอบความเร็ว ซึ่งในระหวางที่ทําการทดสอบวิ่ง
ระดับความความเร็วที่ 120 km/hr พบวาลอมีอาการส่ัน จึงไดทําการหาสาเหตุของปญหาลอสั่น
และทางลูกคาไดทําการสุมเช็คลมยางกอนการประกอบรถพบยางที่มีคาลมเกินมาตรฐานที่
กําหนด ไวบริษัท A ไดเขาไปตรวจสอบลมยางทั้งหมด 10 คัน มีผลแสดงคาลมยางดังตารางที่ 1  
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ตารางที่ 1 สุมเช็คคาลมยางจํานวน 10 คัน  
(หนวย : บาร) 

คันที่ หมายเลขลอต 
ขนาด
ลอ 

ลอหนา
ซาย  

ลอหนา
ขวา 

ลอหลัง
ซาย 

ลอหลัง
ขวา 

1 180xxx-050 18” 3.40 3.80 3.00 3.20 
2 180xxx-050 18” 3.50 3.40 3.00 3.10 
3 180xxx-007 15” - - 2.70 3.20 
4 180xxx-007 15” 2.90 2.80 2.90 2.70 
5 180xxx-007 15” 2.80 2.70 3.00 3.00 
6 180xxx-012 15” 3.30 2.90 3.00 3.00 
7 180xxx-012 15” 3.50 3.20 2.70 3.00 
8 180xxx-012 15” 3.00 2.80 3.20 2.80 
9 180xxx-014 15” 2.80 3.20 2.90 3.00 
10 180xxx-014 15” 3.00 3.40 3.10 2.80 

 
 จากตารางที่ 1 พบคาลมยางที่เกินมาตรฐานที่กําหนด 2.94 ± 0.49 บาร อางอิงตาม
Drawing แบบของชิ้นงานที่ลูกคากําหนดไว จํานวน 3 เสน (ตัวเลขสีแดง) จากการตรวจสอบ
เบื้องตน ล็อตที่มีคาลมเกินมาตรฐานและประกอบในชวงกะกลางคืน บริษัท A ไดทําการ
กําหนดคามาตรฐานใหแคบลงจาก 2.94 ± 0.49 บาร เปน คามาตรฐานที่ 3.00 บาร กําหนดให
พนักงานตรวจสอบใหคาลมอยูในระหวาง 2.9-3.1 บาร เพ่ือปองกันไมใหลมที่เกินมาตรฐานหลุด
ออกไปถึงลูกคาอีก  
 จากตัวอยางปญหา กรณีที่ 1 และ กรณีที่ 2 ตามที่กลาวมาแสดงใหเห็นถึงกระบวน 
การทํางานภายในองคกรที่ขาดประสิทธิภาพ สงผลไปยังผูใชซึ่งปญหาเหลาน้ีปองกันไดหากมี
การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (QC Problem Solving Approach) และสามารถแกไขปญหา
ในทันทีที่รับรูปญหาไดตรงจุด เพ่ือไมใหปญหาเหลาน้ันไมเกิดขึ้นซํ้าอีก (ฐิติ บุญประกอบ. 2560) 
สรุปไววา การแกไขแบบ QC มี 2 ประเด็นที่เปนหัวใจสําคัญ 1. การคนหาขอเท็จจริงพิจารณา
ในเรื่อง 4M1E, คุณลักษณะที่วัดหรือนับได เชน Productivity, Quality, Cost, Delivery, Safety, 
Morales และService , การลงมือและการเก็บขอมูลเพ่ือนําไปวิเคราะห การควบคุม เชน การ
เก็บขอมูลโดย Check Sheet, การวิเคราะหแยกแยะโดยใชเคร่ืองมือ QC 7 Tools และนําขอมูล
ที่ไดจากการวิเคราะหเพ่ือนําไปใชในการตัดสินใจในการแกปญหาตอไป 2. การวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหา เม่ือมีปญหาเกิดขึ้น ตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา หาความแตกตางระหวาง
สภาพปจจุบันและกับเปาหมายที่กําหนดไว เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหา จึงนํามาตรการตอบโต
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ปญหาไปปฏิบัติ ซึ่งตองมาจากสาเหตุที่แทจริงของปญหา จากประสบการณในการใหคําปรึกษา
ของ (ฐิติ บุญประกอบ. 2560) มีอีก 2 แบบ คือ 1. Kaizen คือ เปนปญหาที่การแกไขไมซับซอน 
โดยเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีการเปลี่ยนแปลงที่ดีขึ้นก็ถือวาใชได 2. การใช
มาตรการตอบโต ใชในกรณีที่รูแนวทางการแกไขของปญหาแลว โดยการกําหนดเร่ืองที่จะแกไข 
2. ดูสภาพปจจุบัน แลวกําหนดมาตรการตอบโต 3. กําหนดเปาหมาย 4. ตรวจสอบผลจากมาตรการ
ตอบโต 5. ยืนยันผล และจัดทํามาตรฐาน การแกไขปญหาไมควรยึดกระบวนการแกไขปญหา
เปนหลัก ใหยึดสภาพของปญหาเปนหลัก จะเปนประโยชนยแกไขดวยการฝกอบรมพนักงาน ให
ตระหนักถึงความปลอดภัย และคุณภาพของสินคาที่ลูกคาควรจะไดรับและบริษัทจะตองเพ่ิมมาตรการ
ควบคุมคุณภาพใหไดตามที่ลูกคาตองการ  
 การศึกษานี้มุงเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ดวย
การอบรมพนักงานฝายควบคุมภาพโดยมีวัตถุประสงค เพ่ือใหพนักงานเขาใจถึงความสําคัญ
ของกระบวนการการควบคุมคุณภาพ การแกไขปญหาท่ีดีปญหาที่แทจริงใหไดเสียกอน ทําให
สามารถแกไขปญหาไดตรงจุดและสามารถปองกันปญหาไมใหเกิดขึ้นซ้ําอีก หากพนักงานมี
ความเขาใจในความรูเบื้องตนน้ี จะชวยลดปญหาและปองกันไมใหขอผิดพลาดตามที่กลาวมา 
หลุดไปถึงมือลูกคา และสามารถทําใหลูกคาเชื่อม่ันในคุณภาพของผลิตภัณฑภายใตแบรนดของ
บริษัท A 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย  
 1. เพ่ือเพ่ิมความรูเบื้องตนดานการควบคุมคุณภาพใหกับพนักงานฝายควบคุม
คุณภาพ 
 2. เพ่ือลดขอรองเรียนจากลูกคาภายหลังการขาย 
 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
 1. พนักงานฝายควบคุมคุณภาพมีความรูความเขาใจเก่ียวกับความรูเบื้องตนการ
ควบคุมคุณภาพมากขึ้น 
 2. สามารถลดขอรองเรียนจากลูกคา ระหวางชวงระยะเวลารับประกันคุณภาพสินคา 
ภายใน 2 ป อันเปนเง่ือนไข บริการหลังการขายของบริษัท ดังน้ันตามชวงระยะเวลาดังกลาว
หากขอรองเรียนจากลูกคามีจํานวนลดลงอยางตอเน่ือง จะสงผลใหตนทุนการบริหารจัดการหลัง
การขายลดลง นอกจากน้ียังสามารถลดระยะเวลาการทํางานใหกับฝายผลิต และสรางความพึงพอใจ
สูงสุดใหกับลูกคา อันนําไปสูการบอกตอและการกลับมาซื้อซํ้า เพ่ิมขีดความสามารถดานการ
แขงขันใหกับบริษัท    
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ขอบเขตของการวิจัย 
 1. ขอบเขตดานเน้ือหา 
  การศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของฝายควบคุมคุณภาพดวยการฝกอบรม 
ไดจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรมเก่ียวกับความรูเบื้องตนเก่ียวการควบคุมคุณภาพ เพ่ือใช
ในการฝกอบรมมี 3 สวนดังนี้ 
  สวนที่ 1 ความหมายและแนวคิดการควบคุมคุณภาพ 
  สวนที่ 2 การแกปญหาคุณภาพ 
  สวนที่ 3 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคุมคุณภาพกระบวนการ 
 

 2.  ขอบเขตดานเน้ือหา  
  กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาในครั้งนี้คือ พนักงานระดับปฏิบัติการฝายควบคุม
คุณภาพจํานวน 8 คน  
 

 3.  ขอบเขตดานเวลา 
  ระยะเวลาที่ใชในการศึกษาตั้งแตเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2561 
                                                       
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4 กรอบแนวคิดวิจัย 

4M 
 คน (MAN) 
 เครื่องจักร (เครื่องจักร) 
 วัตถุดิบ (Material) 
 วิธีการ (Method) 
 (เกียรติพงษ อุดมธนะธีระ. 2560) 

กระบวนการ 
1. การฝกอบรม 
2. การฝกอบรมในขณะปฏิบัติงาน 
   (On the Job Training) 
   (ทัศนวรรณ พลวิรัตน. 2560) 

ประสิทธิภาพการทํางาน 
1. คุณภาพ (Quality) 
2. ปริมาณงาน (Quantity) 
3. เวลา (Time) 
4. คาใชจาย (Cost) 
ปเตอรสัน; และพลาวแมน (ธนัฏฐา ทองหอม. 
2556; อางอิงจาก Peterson; and Plowman. 
1953) 
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นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. PTO หมายถึง (Power Take Off) เกียรฝาก เพ่ือสงกําลังใหระบบ Hydraulic  
 2. หมวกหลังคา หมายถึง (Air Deflector) อุปกรณเสริมชวยลดการตานลม ทําให
ประหยัดนํ้ามัน 
 3.  End User หมายถึง ผูใชงานผลิตภัณฑตัวน้ันโดยตรง ผูใชงานจริง บุคคลที่เปน   
ผูที่นําส่ิงของนั้นมาใชงาน 
 4. Work Shop หมายถึง การประชุมเชิงปฏิบัติการ เนนใหผูเขารวมประชุม ลงมือ
ปฏิบัติ เพ่ือเพ่ิมทักษะตามหัวขอของการ Work Shop 
 5.  On The Job Training (OJT) หมายถึง การฝกอบรมในขณะปฏิบัติงาน เปนเคร่ืองมือ
การพัฒนาบุคลากรดานการฝกปฏิบัติจริงจากสถานที่จริง 
 6. Drawing หมายถึง Drawing ทั้งชุดที่เก่ียวของกับการผลิตและการประกอบของ
ผลิตภัณฑที่ทําการออกแบบมา  
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บทที่  2  
เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 การศึกษาเก่ียวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานดวยวิธีการฝกอบรมกรณีศึกษา 
บริษัท A โดยมีวัตถุประสงค เพ่ือเพ่ิมความรูความเขาใจเก่ียวกับแนวคิดและหลักการควบคุม
คุณภาพใหกับพนักงานฝายควบคุณภาพ จากการสืบคน ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เก่ียวของเพ่ือ
เปน ขอมูลในการจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรมความรูพ้ืนฐานการควบคุมคุณภาพโดยมี
รายละเอียดของแนวคิดและทฤษฎีดังนี้ 
 1.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการฝกอบรม 
 2.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับคุณภาพ 
 3.  แนวคิดเก่ียวกับการแกปญหาคุณภาพ 
 4.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคุมกระบวนการ 
 5.  ปจจัยในกระบวนการผลติ 4 ดาน 
 6.  แนวคิดเก่ียวกับประสิทธิภาพการทํางาน 
 7.  งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการฝกอบรม 
 ความหมายการฝกอบรม 
 สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะกั่วทุง (2551) ใหความหมาย การฝกอบรม หมายถึง 
กระบวนการที่ทําใหผูเขารับการฝกอบรมเกิด ความรู (Knowledge), ความเขาใจ (Understand) 
ความชํานาญ (Skill) และทัศนคติ (Attitude) ในเรื่องที่ทําการฝกอบรมไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 ราเชนทร นพณัฐวงศกร; ปุณณพิชญา รอดเปลง; และอาริยาพัชร นอยวิไล (2559) 
ใหความหมายวา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการที่คิดขึ้นมาอยางเปนระบบ เพ่ือที่จะทําให
มีการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม ทัศนคติของพนักงาน เพ่ือที่จะสามารถปฏิบัติงานไดดีขึ้นเพื่อ
นําไปสูการเพ่ิมผลผลิตและเกิดผลสําเร็จตามเปาหมาย 
 เอ็ดวิน ฟลิปโป (วลัญชรัช ทองสี. 2552; อางอิงจาก Edwin Flippo. 1979 : 268) 
กลาววา การฝกอบรมหมายถึง กระบวนการของการสรางเสริมเพ่ิมพูนความรู ทักษะและความ
ชํานาญใหแกผูปฏิบัติงานในขอบเขตของการปฏิบัติงานเฉพาะอยาง  
 จากแนวคิด (ณัฎฐณิชา รักษาวงศ. 2558; อางอิงจาก วิโรจน ลักขณาอดิศร. 2550) 
ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการปรับเปลี่ยนทัศนคติ ความรู และความชํานาญ
เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการปฏิบัติงาน ของพนักงานที่ทําอยูในปจจุบัน ซึ่งอาจ
รวมไปถึงการเตรียมใหพนักงานที่มีความพรอมที่จะเลื่อนไปตําแหนงที่สูงขึ้น 
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 ลีโอนารด แนตเลอร (วลัญชรัช ทองสี. 2552; อางอิงจาก Leonard Nadler. 1970 : 9) 
ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง กิจกรรมที่กําหนดขึ้นเพื่อปรับปรุงการทํางานของผูปฏิบัติงาน 
หรือพนักงานใหดีขึ้นในขณะที่ดํารงตําแหนงที่รับผิดชอบอยู 
 ดุสิต ขาวเหลือง (2554) ไดสรุปวา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการอยางเปน
ระบบที่องคกรจัดขึ้นเพ่ือสรางความรู ทักษะประสบการณ ความสามารถในการทํางาน และการ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมรวมทั้งทัศนคติที่ไมพึงประสงคของพนักงาน เพ่ือใหพนักงานสมรรถนะ
และมีคุณภาพ ทําใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและบรรลุเปาหมายขององคกร 
 สรุปความหมายการฝกอบรมไดวา การฝกอบรม หมายถึงกระบวนการที่ทําใหผูเขา
อบรม เกิดการเรียนรู ความเขาใจ ความชํานาญ และมีทัศนคติที่ดีในการทํางานที่รับผิดชอบอยู
มากยิ่งขึ้น ทําใหสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งจะนําไปสูการเพ่ิมผลผลิตและ
เกิดผลสําเร็จตามเปาหมายขององคกร  
 
 วัตถุประสงคของการฝกอบรม 
 แพรวพรรณ บุญฤทธิ์มนตรี (2550) ไดสรุปการฝกอบรมในโรงงานอุตสาหกรรม มี
หลักที่สําคัญ 4 ประการ คือ  
 1.  เพ่ือสงเสริมและพัฒนาพนักงานใหมีขีดความสามารถในการทํางานสูงขึ้น ทั้งดาน
ความรูและทักษะ และทัศนคติในการทํางาน 
 2. เพ่ือใหพนักงานสามารถปรับความรู และความชํานาญของตนใหทันตอความเปลี่ยนแปลง
ของเทคโนโลยีสมัยใหมที่กาวหนาไปอยางรวดเร็ว และใหสอดคลองกับงานที่กําลังปฏิบัติ 
 3. เพ่ือปรับปรุงระบบการทํางานของแผนกตางๆ ในโรงงานใหมีความคลองตัว และมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น 
 4.  เพ่ือแกปญหาตางๆ ที่เกิดมาจากการทํางานของพนักงาน เชน ปญหาการเกิด
อุบัติเหตุในโรงงาน ปญหาพนักงานมีทัศนคติที่ไมดีตอการทํางานในองคกร ปญหาปริมาณและ
คุณภาพของผลผลิตในโรงงานลดลง เปนตน 
 เวกซลีย; และลาทัม (ชูชัย สมิทธิไกร. 2549; อางอิงจาก Wexley; and Latham. 
1991) ไดสรุปวัตถุประสงคของการฝกอบรม 3 ประการ คือ 
 1.  เพ่ือปรับปรุงระดับความตระหนักรูในตนเอง (Self-Awareness) ของแตละบุคคล 
ความตระหนักรูในตนเองคือ การเรียนรูเก่ียวกับตนเองไดแก การทําความเขาใจเก่ียวกับบทบาท 
หนาที่รับผิดชอบของตนเองในองคกร การตระหนักถึงความแตกตางระหวางสิ่งที่ตอนเองปฏิบัติ
จริงและปรัชญาที่ยึดถือ การเขาใจถึงทัศนะท่ีผูอ่ืนมีตอตนเอง และการเรียนรูวาการกระทําของ
ตนมีผลกระทบตอผูอ่ืนอยางไร  
 2.  เพ่ือเพ่ิมพูนทักษะการทํางาน (Job Skill) ของแตละบุคคล โดยอาจเปนทักษะดาน
ในดานหนึ่งก็ได เชน การเชื่อมงานหรือการใชเครื่องมือวัด เปนตน 
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 3.  เพ่ือเพ่ิมพูนแรงจูงใจ (Motivation) ของแตละบุคคล ทําใหการปฏิบัติงานเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ แมวาบุคคลหน่ึงจะมีความรูความสามารถในการปฏิบัติงานแตขาดแรงจูงใจ  
ในการทํางานแลว บุคคลน้ันก็อาจจะมิไดใชความรูและความสามารถของตนเองอยางเต็มที่ และ
ผลงานก็ยอมจะไมมีประสิทธิผล ดังน้ันการสรางแรงจูงใจในการทํางานจึงเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่ง
ตอความสําเร็จขององคกร 
 
 ความสําคัญของการฝกอบรมตอองคกร 
 สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะกั่วทุง (2551) กลาวถึงความสําคัญของการฝกอบรม
บุคลากรที่มีตอองคกรคือ   
 1.  สรางความประทับใยใหกับพนักงานที่มาทํางาน เพ่ือใหพนักงานใหมมีเจตคติที่ดี
ตอหัวหนา ตอเพ่ือนรวมงาน และหนาที่ที่ไดรับมอบหมาย 
 2. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงขึ้น เปนการกระตุนใหพนักงานมีความ
กระตือรือรน กระฉับกระเฉงขึ้น 
 3.  เม่ือมีการเตรียมขยายงานขององคการออกไป 
 4.  พัฒนาพนักงานขององคการใหทันกับความกาวหนาของเทคโนโลยี 
 5.  สรางขวัญและกําลังใจใหกับพนักงานในองคการใหเกิดความม่ันคงในการทํางาน 
 6. เพ่ิมวิทยากรที่เปนประโยชนกับการพัฒนาคุณภาพชีวิตของพนักงานในองคการ 
 7.  ลดงบประมาณคาวัสดุสูญเปลา 
 8.  สรางความสมัครสมานสามัคคีในหมูพนักงานที่ทํางานรวมกัน 
 9.  เปนการสงเสริมการศึกษาตลอดชีวิต (Lifelong Education) ใหไดมีโอกาสพัฒนา
ตอนเองอยูตลอดเวลา 
 
 ประโยชนของการฝกอบรม 
 สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะกั่วทุง (2551) ไดอธิบายถึงประโยชนของการฝก 
อบรมใน 3 สวนหลัก คือ  
 1.  ประโยชนในระดับพนักงาน 
     -  ชวยสงเสริมความรูและความเขาใจ ซึ่งเปนการเพ่ิมคุณคาแกตนเอง 
  -  ชวยลดอุบัติเหตุหรือการทํางานที่ผิดพลาด 
  -  ชวยทบทวนแนวความคิดและทัศนคติ 
  -  ชวยเสริมสรางทักษะและความสามารถที่สูงขึ้น 
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 2.  ประโยชนในระดับผูบังคับบัญชา 
  -  ชวยทําใหเกิดผลงานที่ดีขึ้น เม่ือตระหนักในบทบาท หนาที่และความรับผิดชอบ 
  -  ชวยลดปญหาและแกไขงานที่ผิดพลาด 
  -  ชวยเสริมสรางภาวการณเปนผูนําที่เกงงาน เกงคน และเกงคิด 
 3.  ประโยชนในระดับหนวยงาน/องคกร 
  -  ชวยลดคาใชจายทางดานแรงงาน 
  -  ชวยลดความสูญเสียวัสดุ อุปกรณ และคาใชจายตางๆ  
  -  ชวยประหยัดคาใชจายในสํานักงาน 
 จากแนวคิด (ธมลวรรณ นุมจันทร. 2551; อางอิงจาก สุพล เพชรานนท. 2542 : 14) 
กลาวถึงประโยชนของการฝกอบรม 9 ประการ คือ  
 1.  ผลผลิตในการทํางานสูงขึ้น การฝกอบรมชวยใหบุคลากรทั้งผูปฏิบัติงานใหม และ
ผูมีประสบการณแลวทํางานไดดีขึ้นทั้งดานคุณภาพและปริมาณงาน 
 2.  ทําใหประหยัด การทํางานของพนักงานจะใชเวลานอยลง บางงานสามารถลด
ขั้นตอนการทํางานลงได ซึ่งมีผลตอการลดคาใชจายในการลงทุน ลดการสิ้นเปลืองตางๆ ลง 
งานเสียนอยลงอัตราการรหมุนเวียนของพนักงานลดลง และความไมพอใจระหวางพนักงาน 
 3.  พัฒนาคุณภาพชีวิต ประสบการณที่ผูเขารับการอบรบไดรับจากการฝกอบรม จะ
ชวยใหเกิดความกระตือรือรนในการพัฒนาตัวเอง พัฒนากระบวนการทํางาน ทําใหประสิทธิภาพใน
การทํางานสูงขึ้น 
 4.  ทําใหขวัญของคนงานดีขึ้น ชวยสรางความม่ันใจตนเอง 
 5. ชวยยนระยะเวลาเรียนรูงาน ในกรณีพนักงานใหม หรือเปลี่ยนหนาที่การงาน หาก
ปลอยใหเรียนรูงานไปพรอมกับการปฏิบัติงาน จะตองใชเวลามาก และอาจเกิดความเสียหายตอ
งานการฝกอบรมชวยทําใหพนักงานปฏิบัติงานนั้นไดถูกตองทันทีหลังจากที่ผานการฝกอบรม 
 6. ชวยแบงเบาภาระของผูบริหาร ผูผานการฝกอบรมจะมีความเขาใจการปฏิบัติงาน
ในหนาที่เปนอยางดี ผูบริหารไมตองเสียเวลาใหคําแนะนําแกปญหาจากการปฏิบัติงานที่ผิดพลาด
หรือปองกันความเสียหายที่เกิดขึ้นจากการทํางาน ผูบริหารจะไดใชเวลาสําหรับการคิดพัฒนางาน
ในดานอ่ืนๆ มากขึ้น 
 7. สรางเสริมเจตคติที่ดีตอองคการ การฝกอบรมจะชวยสรางความเขาใจในดาน
นโยบายจุดประสงค และแนวทางในการดําเนินงานขององคการไดถูกตองตรงกัน อันจะสงผลให
ไดรับความสนับสนุนและการมีสวนรวมในการปฏิบัติงาน 
 8. ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ประสบการณที่ไดรับจากการฝกอบรมทั้งดาน
ความรู ความคิด ดานเจตคติ ละดานทักษะปฏิบัติ จะชวยใหการปฏิบัติงานไดถูกตอง เต็ม
ความสามารถและมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานมากขึ้น 
 9.  สงเสริมความม่ันคงและความยืดหยุนใหแกองคกร 
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 ประเภทของการฝกอบรม 
 ราเชนทร นพณัฐวงศกร; ปุณณพิชญา รอดเปลง; และอาริยาพัชร นอยวิไล (2559) 
ไดอธิบายประเภทของการฝกอบรมที่นิยมจัดฝกอบรมในปจจุบันจําแนกไดเปน 4 ประเภท ดังนี้ 
 1.  การฝกอบรมกอนการทํางาน (Pre-Service Training) หรือการฝกอบรมกอน
ประจําการ เปนการฝกอบรมกอนประจําการ เปนการฝกอบรมที่มุงความรูความเขาใจทั่วไปเกี่ยวกับ
งานในหนาที่สําหรับบุคคลที่เขาทํางานและปฏิบัติงานตางๆ ในองคการ การฝกอบรมประเภทนี้
ไดแก 
  1.1  การอบรมปฐมนิเทศ (Orientation) เปนการอบรมสําหรับบุคคลที่เร่ิมทํางาน
ใหมใหรูจักองคการ สมาชิกในองคการ กฎ ระเบียบ เง่ือนไข สิทธิ สวัสดิการ หนาที่ของตนเอง
และวัฒนธรรมในองคการเพ่ือใหเกิดความมั่นใจ มีทัศนะที่ดีตอองคการและสามารถปรับตัวได
อยางเหมาะสมซึ่งจําใชเวลาในการอบรม 1-2 วัน  
  1.2  การฝกอบรมกอนทํางานหรือแนะนํางาน (Introduction Training) เปนการ
อบรมแนะนําใหบุคลากรใหมไดเรียนรูงานระบบและวิธีการควบคุม กํากับ ติดตามและการ
ปฏิบัติงานเฉพาะอยางเพ่ือใหผูจะเร่ิมปฏิบัติงานรูจักงานและวิธีการทํางานในหนาที่ของตอนเอง
รับผิดชอบไดรวดเร็วขึ้นสามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามเปาหมายหรือมาตรฐาน การฝกอบรม
ในลักษณะนี้จะเปนการฝกอบรมตั้งแต 5-15 วัน  
 2. การฝกอบรมระหวางการทํางาน/ประจําการ (In-Service Training) เปนการฝกอบรม
สําหรับบุคลากรท่ีปฏิบัติในหนวยงานหรือองคการเพ่ือเพ่ิมพูดหรือเพ่ือทบทวนความรูความ 
สามารถและทักษะการทํางานที่อาจลืมหรือขาดความชํานาญไปบาง (Refresher Training) หรือ
เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงงานที่รับผิดชอบ จําแนกออกเปน 2 ลักษณะ คือ 
  2.1 การฝกอบรมในขณะทํางาน/การอบรมในงาน (On-the-Job Training) เปน
การฝกการอบรมเปนรายบุคคล หรือกลุมปฏิบัติจริงในงานหรือที่จะตองรับผิดชอบในสถานที่
ทํางานที่เปนพ่ีเลี้ยง วิธีอบรมอาจจะทําโดยฝกหัดงาน (Apprenticeship Training) จะเปนงานที่
ตองการความชํานาญมากๆ โดยการนําความรูทางทฤษฎีสูการปฏิบัติ 
  2.2  การฝกอบรมนอกที่ทําการ/การอบรมนอกงาน (Off-the-Job Training) เปน
การฝกอบรมอยางเปนทางการในสถานที่จัดฝกอบรม ผูเขารับการฝกอบรมหยุดทําการปฏิบัติงาน
ในหนาที่ชั่วคราวเพื่อเขารับการอบรมอยางเต็มที่เพ่ือใหไดความรูและทักษะที่ไดจากการฝกอบรม
อยางเต็มที่  
 3.  การฝกอบรมเฉพาะเรื่อง (Specific Training) เปนการฝกอบรมใหไดรายละเอียด
เฉพาะเร่ืองเพ่ือเพ่ิมทักษะ และความรูใหกวางขวางเพิ่มพูนความสามารถ มีความชํานาญ ใน
การปฏิบัติงานหลักสูตรของการอบรมในลักษณะนี้จะมีความหลายหลาย ระยะเวลาของการฝกอบรม
จะขึ้นอยูกับเนื้อหาของหลักสูตร 
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 4.  การฝกอบรมในกรณีพิเศษ (Special Training) เปนการฝกอบรมเพ่ือประโยชน
ของสังคมรวม อาจจะเปนการอบรมเพ่ือประโยชนของสังคมสวนรวม อาจจะเปนการฝกอบรมให
ทั้งบุคลากรของหนวยงาน บุคลากรนอกหนวยงานหรือเปนความรวมมือระหวางหนวยงานกับ
หนวยงานหรือชุมชนในสังคม 
 
 วิธีการฝกอบรม 
 แพรวพรรณ บุญฤทธิ์มนตรี (2550) ไดกลาววา วิธีการฝกอบรมมีหลายวิธีดังนี้ 
 1.  การบรรยาย (Lecture) การบรรยายเปนวิธีการทีใชมานานและแพรหลายที่สุด 
การฝกอบรมแทบทุกประเภทจะมีการบรรยายดวยเสมอ เพราะการบรรยายจะเปนวิธีการที่งาย
ที่สุด การบรรยายที่มีประสิทธิภาพผูบรรยายจะตองมีความรูและทักษะในการพูด การสื่อ
ความหมาย การใชเทคนิคหรืออุปกรณประกอบและสิ่งที่สําคัญที่สดุ คือผูบรรยายจะตองสามารถ
สรางบรรยากาศเพ่ือใหผูฟงสามารถทําความเขาใจไดมากที่สุด 
 2.  การประชุม (Conference) การประชุมเปนวิธีที่นิยมใชในการฝกอบรมบุคลากรที่มี
ความรู (Knowledge Worker) และผูบริหารระดับกลางขึ้นไป เพราะเปดโอกาสใหไดแลกเปลี่ยน
ความรู และความคิดเห็นระหวางกัน การประชุมวิธีนี้จะถูกนําไปใชในระดับการพิจารณาปญหาที่
เก่ียวของกับนโยบายหรือแผนงานขององคการ การวิเคราะหและแกปญหาความขัดแยงภายใน 
ตลอดจนการทบทวนความเขาใจในการปฏิบัติงานที่ดําเนินไปแลว 
 3.  การแสดงบทสมมติ (Role Playing) การฝกอบรมในรูปแบบน้ีจะจัดใหผูเขารบการ
ฝกอบรมสวมบทบาทที่สมมติขึ้นใหเหมือนกับอยูในสถานการณจริง เพ่ือใหผูเขารับการอบรมมี
ความพรอม สามารถปรับตัวใหทันตอสถานการณตางๆ ที่อาจเกิดขึ้น วิธีนี้สามารถดึงดูดความ
สนใจ ทําใหเกิดความสนุกสนาน ทําใหเกิดความคุนเคยกันระหวางผูเขารับการอบรมไดเปนอยางดี 
ซึ่งอาจเรียกไดวา เปนการเรียนโดยการลงมือปฏิบัติ (Learn by Doing) 
 4. การใชกรณีศึกษา (Case Study) วัตถุประสงคสําคัญของการใชกรณีศึกษาก็เพ่ือ
ตองการใหผูเขารับการฝกอบรมสามารถประมวลความรู ทักษะ และประสบการณที่มีมาใช
วิเคราะหปญหา ซึ่งอาจจะเปนปญหาท่ีเกิดขึ้นจริง หรือเร่ืองราวที่สมมติขึ้นภายในระยะเวลาที่
จํากัด เพ่ือใหเกิดความตะหนัก และเพื่อใหสามารถตัดสินใจไดอยางถูกตองแมนยํา 
 5.  การสาธิต (Demonstration) การสาธิตเปนวิธีที่ใชมานาน เปนวิธีที่งาย ไมซับซอน 
และเห็นผลในระยะเวลาอันสั้น เพราะเปนการฝกอบรมที่แสดงจากตัวอยางจริง ผูฝกอบรมจะ
แสดงตัวอยาง พรอมทั้งอธิบายใหผูเขารับการฝกอบรมฟงถึงวิธีขึ้นตอนตางๆ และมีการทดลอง
ใหเห็น ทําใหเกิดความเขาใจ และนําไปปฏิบัติได 
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 6. สัมมนา (Seminar) การสัมมนาเปนวิธีการที่นํามาประยุกตใชในการพัฒนาบุคลากรที่
มีความรู (Knowledge Worker) และผูบริหารของแตละองคกร ผูจัดการสัมมนาจะจัดใหมีการ
รวมตัว และมีการกําหนดประเด็นที่จะพิจารณา และเปดโอกาสใหบุคลากรแตละคนสามารถ
แลกเปลี่ยนความคิดเห็นไดอยางตรงไปตรงมา ภายในขอบเขตและแนวทางที่วางไว 
 7.  การประชุมเชิงปฏิบัติการ (Workshop) เปนการจัดประชุมดวยการยกปญหาท่ี
เกิดขึ้น หรือที่มีอยูมาใหผูเขารับการฝกอบรมศึกษาแนวทาง และใหทดลองฝกปฏิบัติ โดย
แบงกลุมยอยในการปฏิบัติงาน และนําเสนอผลการปฏิบัติของกลุมในที่ประชุม เปนกิจกรรมที่จัด
ขึ้นภายหลังจากที่ผูเขารับการฝกอบรมไดรับฟงการบรรยายเสร็จสิ้นลงแลว 
 
 กระบวนการการฝกอบรม 
 สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะก่ัวทุง (2551) กลาวถึงองคประกอบหรือกระบวน 
การฝกอบรมประกอบไปดวยขั้นตอนตางๆ คือ 
 1.  การมองปญหาที่เกิดขึ้นโดยการคนหาปญหา 2 วิธี คือ 
  1.1  ชี้เฉพาะเจาะจงปญหาที่พบเห็น หรือปญหาที่เกิดขึ้นแลว 
  1.2  สํารวจเพ่ือหาปญหา โดยคาดวาจะเกิดปญหาในการปฏิบัติงานอยางไรบางใน
อนาคตจากสภาพการณในปจจุบัน ขั้นตอนนี้คือหาปญหากอนที่จะเกิด 
 2.  หาทางแกไขปญหา ซึ่งมี 2 วิธี คือ 
  2.1  แกไขโดยการปรับปรุงนโยบาย โครงสราง หรือวิธีอ่ืนๆ 
  2.2  แกไขโดยการฝกอบรม 
 3.  ดําเนินการจัดโครงการฝกอบรม โดยมีขั้นตอนคือ 
  3.1  คนหาความจําเปนในการจัดฝกอบรม 
  3.2  วางแผนการฝกอบรมโดยการจัดโครงการฝกอบรม 
  3.3  การบริหารโครงการฝกอบรมและอํานวยการ 
  3.4  การประเมินผลการฝกอบรมและวิเคราะหผล 
  3.5  คนหาความจําเปนในการฝกอบรมใหม 
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รูปที่ 5 กระบวนการฝกอบรม และความสัมพันธของแตละขั้นตอน 
 
 ที่มา : สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะกั่วทุง.  (2551).  เทคนิคการจัดการฝกอบรม
เพ่ือพัฒนาบุคลากรอยางมีประสิทธิภาพ.  หนา 21. 
 
 การประเมินการฝกอบรม 
 จากแนวคิด (วลัญชรัช ทองสี. 2552; อางอิงจาก ฐีระ ประวาลพฤกษ. 2538) กลาวไววา 
การประเมินผลเปนกระบวนการสุดทายของการฝกอบรม เพ่ือตองการทราบวาการดําเนินการ
ฝกอบรมประสบผลสําเร็จ และมีสิ่งใดบางที่เปนขอบกพรอง เพ่ือนําไปปรับปรุงใหดีขึ้น สิ่งที่
ประเมินแบงไดเปน 2 ประเภท คือ  
 1.  สิ่งที่เกิดกับผูเขารับการฝกอบรม ไดแก ความรู ผลสัมฤทธิ์จากการประเมินการอบรม 
ปฏิกิริยา เจตคติ ทักษะการปฏิบัติงาน และผลการปฏิบัติงาน 
 2.  สิ่งที่เกิดขึ้นกับโครงการฝกอบรม ไดแกปจจัยที่เก่ียวของกับโครงการประกบอบ
ดวยสิ่งนําเขา (Input) กระบวนการฝกอบรม (Process) ผลลัพธ (Output) และผลกระทบ (Impact) 
กับปจจัยที่เกี่ยวกบองความีการเปลี่ยนแปลงเพียงใด 
 
 การฝกอบรมโดยวิธีการฝกปฏิบัติงานจริง (On the Job Training) 
 ทศพร เอียดคง (2544) การฝกอบรมโดยวิธีการปฏิบัติงานจริง เปนการฝกอบรมที่มุง
สอนใหบุคลากรไดเรียนรูและเขาใจถึงวิธีการปฏิบัติงานโดยการใหลงมือทํางานจริงๆ ในสถานที่
ที่ทํางานอยูจริง ทั้งนี้โดยอยูภายใตการควบคุม การแนะนําของผูสอนหรือผูที่ไดรับมอบหมาย 
การฝกอบรมรูปแบบนี้สามารถกําหนดรูปแบบไดในหลายลักษณะ เชน การจัดกลุม โดยขอมูล
รายละเอียดเก่ียวกับหลักและวิธีการปฏิบัติโดยท่ัวไปพรอมกันกอน และอาจมีการสาธิตหรือทํา
ใหดูเปนตัวอยาง หลังจากนั้นจึงกําหนดใหแตละคนทดลองปฏิบัติงานดวยตนเอง โดยใหการ

ความจําเปนในการฝกอบรม 

ออกแบบหลักสูตรการฝกอบรม 

ดําเนินการจัดฝกอบรม 

ประเมินผลการฝกอบรม 
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ติดตามดูแลจากผูสอน ซึ่งหากมีขอผิดพลาดที่เกิดขึ้น จะสามารถไดรับการแกไขชี้แจงใหเขาใจ
ถึงส่ิงที่ถูกตอง และลองใหปฏิบัติซ้ําหลายครั้งจนกวาจะม่ันใจวาผูเขารับการฝกอบรมสามารถ
ทํางานไดอยางถูกตอง  
 การฝกอบรมภายหลังจากเขามาปฏิบัติงานนั้นมีความสําคัญ เน่ืองจากความตองการ
ปรับปรุงความสามารถในการทํางาน เปลี่ยนแปลงเทคนิคและวิธีการทํางานใหมๆ หรือเทคโนโลยี   
ที่นําเขามา การฝกอบรมหลังการเขาปฏิบัติงาน ไดแก การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน ซึ่งการ
ฝกอบรมประเภทน้ีไดรับความนิยมมาก เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมไดเรียนรูและไดลงมือ
ปฏิบัติงานจริงๆ สามารถที่จะเพ่ิมพูนความรูความสามารถใหผูเขารับการฝกอบรมไดอยางเต็มที่ 
โดยผูบังคับบัญชามีหนาที่ทําการฝกอบรมในขณะปฏิบัติงานใหกับพนักงานตามลักษณะงานที่
รับผิดชอบเพ่ือสอนใหพนักงานทราบและเรียนรูเก่ียวกับคูมือขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Procedure) 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) คูมือการทํางาน (Manual) ระเบียบปฏิบัติงานที่
เก่ียวของกับการทํางาน เพ่ือใหมาตรฐานการทํางานคงไว แมวาจะมีการสลับสับเปลี่ยนพนักที่
รับผิดชอบในสวนงานนั้นๆ แตบริษัทยังคงรักษาความมีประสิทธิภาพในการทํางานตอไปได ทํา
ใหบริษัทมีการควบคุมคุณภาพตามระบบมาตรฐานคุณภาพตางๆ  
 1.  เกิดการเรียนรูจากการฝกปฏิบัติงานจริงในภาคสนาม สถานที่จริง 
 2. เคร่ืองมือนี้จําเปนจะตองใชควบคูไปกับการสอนงานเสมอ เพ่ือใหผูเรียนเกิดความ
เขาใจที่ถูกตองในการปฏิบัติงาน 
 3.  เนนใหผูเรียนเกิดทักษะ เกิดความชํานาญในการปฏิบัติจริง 
 4.  เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการเรียนรู จํานวนนกลุมคนไมจําเปนตองมากนัก 
เพราะตองใหผูเรียนฝกปฏิบัติจริงจากสถานท่ีจริง โดยผูสอนจะตองติดตามเพื่อชี้แนะวาขอใด
ควรปฏิบัติหรือไมปฏิบัติ (ชัชวาล อรวงศศุภทัต. 2552) 
 
แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับคุณภาพ  
 ความหมายคุณภาพ 
 ความหมายคุณภาพ มีผูใหคํานิยามไวดังนี้ 
 เดมม่ิง (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2557; อางอิงจาก Deming. 1951 : 5) คุณภาพ
หมายถึง การออกแบบผลิตภัณฑและการผลิตใหตรงตามแบบกําหนดเพ่ือตอบสนองความ
ตองการของลูกคา โดยแบงออกเปน 2 ดานคือ คุณภาพในการออกแบบ และคุณภาพแหงความ
ถูกตอง 
 จูราน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2557; อางอิงจาก Juran. 1986) คุณภาพหมายถึง 
ความเหมาะสมของการใชงาน  



 

 

17 

 คาโน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2557; อางอิงจาก Kano. 1986 : 13-15) คุณภาพ
หมายถึง ความพึงพอใจของผูบริโภค แบงคุณภาพออกเปน 2 ดานคือ คุณภาพทีมีเสนห และ
คุณภาพที่จําเปนตองมี  
 อีแวนส; และลินเซย (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Evans; and Lindsay. 
2002) คุณภาพภายใตแนวคิดวงจรการผลิตผลิตภัณฑ 5 ประการ คือ แนวคิดบนพ้ืนฐานความเดน, 
แนวคิดบนพนฐานผูใช, แนวคิดบนพ้ืนฐานผลิตภัณฑ, แนวคิดบนพ้ืนฐานคุณคา, แนวคิดบน
พื้นฐานการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 6 คุณภาพในมุมมองของวงจรผลิตภัณฑ 
 

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 5. 
 

 บทบาท 3 ประการ  
 จูราน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Juran. 1986) ไดเสนอแนวคิด
เก่ียวกับบทบาท 3 ประการ Triprol บทบาท 3 ประการของคนเราในการสรางคุณภาพจะประกอบ 
ดวยบทบาทดานผูผลิต บทบาทดานลูกคา และบทบาทดานผูสงมอบ  
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รูปที่ 7 ตัวแบบ Triprol ของจูราน 
 

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 23. 
 

 การควบคุมคุณภาพตองเนนถึง การสรางความพึงพอใจตอลูกคา ภายใตเง่ือนไขที่
จําเปนของลูกคา เพ่ือตอบสนองตอเง่ือนไขที่เพียงพอใหกับลูกคา เรียกวา เง่ือนไขความคาดหวัง 
(Expectation) ไดรับการแบงออกเปน 4 ระดับดังนี้ 

 

    
 

รูปที่ 8 เง่ือนไขที่เพียงพอตอความจําเปนของลูกคา 
   

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 25. 
 
 การประกันคุณภาพ 
 การประกันคุณภาพ คือ การทําการตรวจสอบคุณภาพผลิตของผลิตภัณฑจายออก 
(Outgoing) การควบคุมคุณภาพคือ การทําการตรวจสอบคุณภาพกระบวนการ คําสําคัญเก่ียวกับ
การประกันคุณภาพคือ การท่ีลูกคามีความรูสึกม่ันใจในคุณภาพของลิตภัณฑนั้นนับตั้งแตตอน
ตัดสินใจซื้อผลิตภัณฑ จนถึงตลอดอายุการใชงานผลิตภัณฑ  

พื้นฐาน 

มาตรฐาน

ปรารถนา

ซอนเรน

Basic 

Standard

Desire

Latent

ระดับคาดหวัง 
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 การประกันคุณภาพที่ดี จําเปนตองทําการแปลและแปรคุณลักษณะที่แทจริง ใหอยูใน
เทอมของคุณลักษณะของผลิตภัณฑที่บงชี้ถึงระดับคุณภาพในมุมมองของลูกคาและผูผลิตจึงจะ
ตรงกัน อาจสรุปถึงแนวทางการประกันคุณภาพไดวาคือการดําเนินกิจกรรมอยางตอเนื่องของ
วงจรการวางแผน การควบคุม การปรับปรุง และการออดิท (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2557) 
 
ตารางที่ 2 แนวทางการประกันคุณภาพ 

ลูกคามีความรูสีก กิจกรรมที่เราตองดําเนินการ 
ความม่ันใจในผลิตภัณฑ การควบคุมคณุภาพ(คิวซ)ี 

การลดความไมพึงพอใจแกลูกคา 
 

การสรางความพึงพอใจแกลูกคา 

 
การปรับปรุงคณุภาพ (ไคเซ็น) 

การสรางความพึงพอใจแกลูกคา 
 

การสรางความประทับใจแกลูกคา 

 
การวางแผนคณุภาพ 

(การพัฒนาผลิตภัณฑ) 
ความม่ันใจในระบบคุณภาพ การออดิทดานคุณภาพ 

 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 66. 
 
 ไตรศาสตรของจูราน  
 จูรานไดเสนอแนวคิดในการบริหารคุณภาพ “ไตรศาสตรของจูราน” กระบวนการใน
การบงชี้ และการบริหารกิจกรรม ประกอบดวย 3 กระบวนการหลัก 
 1.  การวางแผนคุณภาพ  
 2.  การควบคุมคุณภาพ 
 3.  การปรับปรุงคุณภาพ 
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รูปที่ 9 กระบวนการบริหารคุณภาพตามไตรศาสตร 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 53. 
 
 การควบคุมสมัยใหมตองอาศัยหลักการบริหารทั่วทั้งองคกร โดยทุกคนในองคกรมี
สวนรวมในการควบคุมคุณภาพ โดยกําหนดใหพนักงานระดับหนางาน มีหนาที่รับผิดชอบในการ
เฝาสังเกตอาการของปญหา และแกไขปญหาเม่ืองานไมไดคุณภาพ ระดับหัวหนางาน มีหนาที่
รับผิดชอบสอนงานใหกับผูใตบังคับบัญชา ระดับผูบริหาร มีหนาที่ในการวินิจฉัยกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 10 การควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองคกร 
 

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 55. 
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 วงจร PDCA 
 วงจร PDCA เรียกอีกชื่อวา วงจรเดมมิ่ง คือ วงจรการควบคุมคุณภาพที่ทําใหเกิดการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 P-Plan วางแผน 
 D-Do ปฏิบัติ  
 C-Check ตรวจเช็ค  
 A-Action แกไข 
 ในเวลาตอมาพัฒนาวงจร PDCA ใหเปนเชิงปองกันมากขึ้น 
 P-Plan การวางแผนปรับปรุงคุณภาพ 
 D-Do การนําแผนการที่วางไวไปปฏิบัติจริง 
 C-Check ตรวจเช็คเพ่ือพิจารณาวาการปรับปรุงนั้นประสบความสําเร็จหรือไม 
 A-Action การปฏิบัติแกไข 
 

 
 

รูปที่ 11 วงจร PDCA 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2557).  TQM การบริหารเพ่ือคุณภาพโดยรวม.  
หนา 49. 
 
 SDCA คือ การจัดการทําใหกระบวนการเปนมาตรฐาน และเมื่อทําใหกระบวนการ
เปนมาตรฐานแลว และทํา PDCA ซึ่งจะเปนการปรับปรุงคุณภาพแบบไมรูจบเพราะเมื่อมีการ
ปฏิบัติการแกไขแลว ก็ใหทบทวนมาตรฐานงานอีกครั้ง 
 S-Standard การสรางมาตรฐานการทํางาน 
 D-Do การปฏิบัติตามาตรฐาน  
 C-Check การตรวจสอบผลงานกับมาตรฐาน  
 A-Action การปฏิบัติแกไข  
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  ภายใตกระบวนการทางธุรกิจสมัยใหมที่มีการใชเทคโนโลยีการผลิตคอนขางสูงและมี
ความซับซอนของการบริหาร ควรกําหนดแนวคิดของการควบคุมคุณภาพใหแยกกิจกรรม
ออกมาจากการวางแผนวางแผน แลวมุงเนนที่การรักษาไวและปรับปรุงใหระดับของคุณภาพ
ขององคกรสูงขึ้นอยางตอเนื่อง (กิตติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556) 
 

 
 

รูปที่ 12 แนวความคิดการควบคุมคุณภาพสมัยใหม 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 54. 
 
 กระบวนการควบคุมคุณภาพ 
 กรินา (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Gyana. 2001) ไดสรุปขั้นตอน
หลักๆ สําหรับกระบวนการควบคุมคุณภาพไว 6 ขั้นตอน คือ 
 1.  การเลือกหัวขอควบคุม 
 2.  การกําหนดกระบวนการวัด 
 3.  การกําหนดมาตรฐานของผลงาน ซึ่งอาจจะหมายถึงเปาหมายของผลิตภัณฑ หรือ
เปาหมายของกระบวนการได 
 4.  การวัดผลที่เกิดขึ้นจริง (Actual performance) 
 5.  การเปรียบเทียบผลงานที่เกิดขึ้นจริงกับมาตรฐานเพื่อนิยามปญหา 
 6.  การปฏิบัติการแกไขปญหา เพ่ือใหผลงานที่เกิดขึ้นจริงตรงตามาตรฐานที่กําหนด 
 
 
 
 
 



 

 

23 

แนวคิดเก่ียวกับการแกปญหาคุณภาพ 
 อายาโนะ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Ayano. 2005 : 3-5) 
จําแนกปญหาตามระยะเวลา ไดปญหา 3 ประเภท ปญหาที่เกิดขึ้นในอดีต ปญหาในปจจุบัน 
และปญหาในอนาคต ดังภาพที่ 2-6  
 

 
 

รูปที่ 13 ประเภทของปญหาที่จําแนกตามเวลาทีเ่กิดขึน้ 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 65. 
 
 ปญหาที่เกิดขึ้นแลว คือ เปนปญหาที่ตองการแกไข เชน ขอรองเรียนจากลูกคา 
ผลิตภัณฑบกพรอง เปนการแกปญหาที่มุงเนาไปที่สาเหตุรากเหงาเพ่ือกําจัดสาเหตุทิ้ง  
 ปญหาที่ตองคนหา คือ ปญหาท่ียังไมเกิดขึ้นในปจจุบัน หรือเกิดขึ้นแลวแตผลกระทบไม
รุนแรง ซึ่งมักจะเปนปญหาเร้ือรัง  
 ปญหาที่ตองการคาดการณ หรือปญหาที่ เปนแนวโนม คนหาไดจากการศึกษา
กระบวนการที่คลายคลึงกัน ปญหาแบบนี้จะเปนปญหาที่ตองการพัฒนาใหม และปญหาที่ควร
หลีกเลี่ยง ซึ่งปญหาประเภทหลังมักจะไดมาจากการวิเคราะหความเสี่ยง 
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 การปฏิบัติการแกไข 
 การปฏิบัติการสามารถจําแนกเปน 3 ระดับ คือ  
 1. การแกไขปญหาเฉพาะหนา (Correction) เปนการกระทํากับผลิตภัณฑบกพรองที่
เกิดปญหาคุณภาพขึ้นแลว มีความจําเปนที่ตองดําเนินการดวยความรวดเร็วและถูกตอง โดยไม
จําเปนตองคนหาสาเหตุเบื้องตน  
 2.  การปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) หลังจากการแกปญหาเฉพาะหนาแลว 
จําเปนตองดําเนินการปฏิบัติการแกไขเนนไปท่ีสาเหตุที่เกิดขึ้นแลว และกําหนดมาตรการแกไข
เพ่ือปองกันปญหาที่เกิดขึ้นแลวไมใหเกิดขึ้นซํ้าอีก 
 3.  การปฏิบัติการปองกัน (Preventive Action) หลังจากตรวจพบปญหาและแกไข
ปญหาเฉพาะหนาแลว และไดดําเนินการปฏิบัติการแกเพ่ือปองกันปญหาเกิดขึ้นซํ้า จากน้ันควร
ดําเนินการปองกันปญหาที่มีแนวโนมวาจะเกิดขึ้น  
 
 การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของปญหา 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2556) ไดกลาวถึง การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของปญหา 
ประกอบดวยขั้นตอนหลักๆ การกําหนดสมมุติฐานเบื้องตนจากการสังเกตการณ และการพิสูจน
สมมุติฐานเพ่ือกําหนดสาเหตุรากเหงา 
 1.  การกําหนดสมมุติฐานเบื้องตน คือ เม่ือมีปญหาคุณภาพเกิดขึ้นแลว การพิจารณา
จากอาการขอปญหาที่เกิดขึ้นวาควรดําเนินการแกไขปญหาอยางไร และเม่ือมีกําหนดอาการของ
ปญหาเรียบรอยแลว ดําเนินการสังเกตการณเพ่ือการจําแนกขอมูล เชน จําแนกตามอาการ
ยอยๆของปญหา ตําแหนงหรือสถานที่ที่เกิดปญหา เวลาที่เกิดปญหา เปนตน 
 2.  การพิสูจนสมมุติฐาน คือ เม่ือไดทราบถึงสมมุติฐานเบื้องตนของปญหาแลว ทํา
การรวบรวมประเด็นตางๆ และสรางสัมพันธของสาเหตุตางๆ มักแสดงผลในรูปขอบแผนผัง
สาเหตุและผล หรือ แผนผังกางปลา สามารถลําดับสาเหตุ เพ่ือทําการเลือกที่นาจะเปนสาเหตุ
หลักของปญหา  
 
 หลักการ 4 มอง 
 หลักการ 4 มองหมายถึง การเฝามองเหตุการณหรือส่ิงที่ผิดปกติ โดยสามารถจําแนก 
4 ระดับดังนี้ 
 1.  การมองเห็น การมองเฉพาะสิ่งที่ตนเองมีความสนใจเทาน้ัน 
 2.  การเฝามอง การมองเฉพาะจุดหน่ึงที่สายตาของตนเองเฝามองอยู 
 3.  การเพงมอง การเฝาสังเกต หรือการเพงมองเฉพาะสิ่งของเฉพาะอยางดวยความ
พินิจพิเคราะห และพิจารณา 
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 4.  การจองมอง การมองดวยวิจารณญาณสามารถทราบถึงสาเหตุเบื้องหลังของการ
เกิดอาการปญหาที่สนใจ 
 
 หลักการ 5 G   
 โทโมโซ โกบาตะ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Tomozo Kobata. 
1999) ไดเสนอวาจะตองมีจุดเร่ิมตนจากผูแกปญหาตองเปนผูนิยมหลักการ 3 G กอน คือ  
 G-Genba สถานที่เกิดเหตุการณจริง, G-Genbutsu ของจริง, G-Genjitsu สถานการณจริง 
โทโมโซ โกบาตะ (ขนิษฐา ทรงจักรแกว. 2555; อางอิงจาก Tomozo Kobata. 1999) มองเปนวา    
มีหลายคนที่ทําการผลิตโดยนําหลัก 3G ไปในการปฏิบัติ  แตเม่ือตัดสินใจหรือแกไขปญหา มัก
ใชเพียงแคความคิด และประสบการณที่ตนเคยผานมาในการตัดสินใจ ดวยความเคยชิน โดย
ขาดการนํา 2 G-Genri และ Gensoku มาเปนฐานสนับสนุนการคิด การสังเกตและการพิจารณา 
ตัวปญหาอยางละเอียดถี่ถวน ทําใหผลการตัดสินใจนั้นไมอาจจัดวาเปนการกอใหเกิดการเปลี่ยน 
แปลงที่เหมาะสมได 
 จากหลักการ 5G ที่นํามาใชเพ่ือผลิตของที่มีคุณภาพและพัฒนาคุณภาพ เปนการนํา 
2 G คือ G-Genri มาเปนหลักคิด และนํา G-Gensoku มาเปนหลักสําหรับการปฏิบัติ 3G ใน
สถานที่จริง ของจริง และสถานการณจริง สามารถนํามาประยุกตใชกับการสรางคน (Hitozukuri) 
สําหรับผูบริหาร สามารถใชแนวคิดหรือหลักการทฤษฎีที่เก่ียวของกับภารกิจ “มาเปนหลักคิด” 
และใชกฎเกณฑวิธีการ หลักปฏิบัติ มาตรฐานคุณภาพของงาน “มาเปนหลักปฏิบัติ” มาสนับสนุน
การคิด การสังเกตและการพิจารณาปญหาอยางละเอียดถี่ถวน ทําใหผลการตัดสินน้ันไมอาจ
กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงที่เหมาะสมได ในการผลิตสิ่งของโดยการใช 2G เปนฐานความรู การ
คิดและปฏิบัติอยางสมํ่าเสมอจึงจะกอใหเกิดการพัฒนาคุณภาพและผลิตสินคาที่มีคุณภาพที่ดีขึ้นได 
  
 โมโนซุคุริ 
 โยชิกาวา เรียวเซ ไดใหความหมายวา “โมโน” หมายถึง “วัตถุหรือส่ิงของ” “ทสึคุริ” มี
ความหมายตามปกติทั่วไป คือการ “ทําหรือผลิต” สิ่งของซึ่งเปนกระบวนการทางกายภาพ จึง
เปนเรื่องทางดาน “ฮารด”  
 “โมโนซุคุริ” ไมไดมีความหมายจํากัดแควาเปนกระบวนการผลิตในโรงงานเทาน้ัน แต
หมายถึงกระบวนการที่อยูกอนหนา ไดแก การวิจัยและพัฒนา การออกแบบ รวมไปถึง
กระบวนการที่อยูถัดจากนั้นคือการจัดจําหนายและการรีไซเคิลดวย  
 ฐิติ บุญประกอบ (2560) ไดเสนอเก่ียวกับ การพัฒนาพนักงานใหมตามแนวทาง 
Monozukuri โดยยกประเด็นเก่ียวกับ 1. การสื่อสาร 2. การสรางสํานึกของความเปนอาชีพ การ
พัฒนาบุคลากรในแบบ Monozukuri เนนการพัฒนา 3 ดาน คือ 
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 ดานทักษะ หมายถึง การปฏิบัติงาน หรือความสามารถทางเทคนิค, รางกาย คือ บทบาท
หนาที่ 3. หัวใจ คือ ความตะหนัก 
 1.  การส่ือสาร 2 เรื่องที่กลาวถึง คือ  
     1.1 การสอนงาน เปนมิติทางดานทักษะ หรือการปฏิบัติงาน มี 5 ขั้นตอน  
           ขั้นที่ 1 อธิบายถึงวัตถุประสงค และที่มาเพ่ือใหเกิดการยอมรับ 
           ขั้นที่ 2 ปฏิบัติใหดูเปนตัวอยางเพ่ือใหเขาใจ 
           ขั้นที่ 3 ใหปฏิบัติเองตามลําพังเพ่ือใหพ่ึงตนเองได 
           ขั้นที่ 4 ใหปฏิบัติเองตามลําพังเพ่ือพึ่งตนเองได 
           ขั้นที่ 5 หม่ันไปดูและยืนยันความถูกตองเพ่ือใหรูสึกอุนใจ 
      1.2  การรับคําส่ัง และการรายงานผล เปนมิติทางดานรางกาย คือ บทบาทหนาที่  
   การรับคําส่ังจากหัวหนางาน ฟงเนื้อหาใหดี, ทบทวนความเขาใจ/ถามคําถาม, 
เขาใจครบถวน, นําไปปฏิบัติ การรายงานผล จากผูปฏิบัติงานเปนเรื่องที่มีความสําคัญจําเปนทํา
ใหหัวหนาสามารถประเมินสถานการณของการทํางานไดอยางดี ซึ่งแบงการรายงานออกเปน 3 
ประเภท คือ การรายงานผลเสร็จส้ิน เปนการรายงานผลหลังจากที่ทํางานตามคําส่ังเสร็จเรียบรอย
แลว, การรายงานความคืบหนา คือการรายงานเปนระยะ ๆ ที่ในการทํางานน้ันตองใชเวลามาก, 
การรายงานเรงดวน เปนการรายงานเรื่องที่ไมคาดคิดหรือมีอุปสรรคเกิดขึ้น  
 2.  การสรางสํานึกความเปนมืออาชีพแบงออกเปน 3 ขอ  
      2.1  การทําใหงานตามคําส่ังเพียงลําพัง เปนการพัฒนาในมิติทักษะ 
      2.2  การบํารุงรักษาเครื่องจักร และคุณภาพ เปนการพัฒนา 
      2.3  ความรับผิดชอบในฐานะพนักงาน เปนพัฒนาในมิติหัวใจ 
  ไดสรุปวาสิ่งที่สําคัญในพัฒนาพนักงานคือการสอนงานในสิ่งที่จําเปนในเวลาที่
จําเปนจะเกิดผลดีที่สุด ซึ่งการพัฒนาตามแนวทางนี้ เปนตัวอยางที่ดีสามารถนําไปปรับใชได 
และเกิดผลที่ดีตอบริษัท   
 
 การปฏิบัติการแกไข 
 การปฏิบัติการสามารถจําแนกเปน 3 ระดับ คือ  
 1.  การแกไขปญหาเฉพาะหนา (Correction) เปนการกระทํากับผลิตภัณฑบกพรองที่
เกิดปญหาคุณภาพขึ้นแลว มีความจําเปนที่ตองดําเนินการดวยความรวดเร็วและถูกตอง โดยไม
จําเปนตองคนหาสาเหตุเบื้องตน  
 2.  การปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) หลังจากการแกปญหาเฉพาะหนาแลว 
จําเปนตองดําเนินการปฏิบัติการแกไขเนนไปท่ีสาเหตุที่เกิดขึ้นแลว และกําหนดมาตรการแกไข
เพ่ือปองกันปญหาที่เกิดขึ้นแลวไมใหเกิดขึ้นซํ้าอีก 



 

 

27 

 3.  การปฏิบัติการปองกัน (Preventive action) หลังจากตรวจพบปญหาและแกไข
ปญหาเฉพาะหนาแลว และไดดําเนินการปฏิบัติการแกเพ่ือปองกันปญหาเกิดขึ้นซํ้า จากน้ันควร
ดําเนินการปองกันปญหาที่มีแนวโนมวาจะเกิดขึ้น  
 
 QC Story 
 คิวซีสตอรี่ (QC Story) คือขั้นตอนการแกปญหาคุณภาพ โดยมี 7 ขั้นตอน ดังนี้ สหภาพ
นักวิทยาศาสตรและวิศวกรญ่ีปุน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Japanese 
Union of Scientists and Engineers JUSE. 2001) 
 1.  การเลือกหัวขอปญหา เปนการเลือกปญหาท่ีจะทําการแกไขมากําหนดเปนหัวขอ
ปญหา เพ่ือที่จะสามารถหาสาเหตุของปญหาเหลาน้ัน และสามารถแกไขไดตรงจุด ดังนั้นขั้นตอนนี้
ถือวาเปนขั้นตอนสําคัญ เพราะถาเลือกผิดหัวขอปญหา จะทําใหไมสามารถแกไขปญหาไดตรงจุด 
 2.  การทําความเขาใจกับสถานการณปจจุบัน หลังจากที่กําหนดหัวขอปญหาไดแลว 
ทําการเลือกคุณลักษณะเพื่อการควบคุม ผูแกปญหาจะตองพิจารณาจากผลกระทบท่ีมีผลจาก
หัวขอปญหา 
 3.  การกําหนดแผนการแกไข ขึ้นตอนนี้เปนการกําหนดแผนกิจกรรมแกไขปญหา ใน
การดําเนินการดังกลาวจะตองทําความเขาใจกับสภาพของปญหาที่จะแกไขในขั้นตอน 
 4.  การวิเคราะหสาเหตุของปญหา ขั้นตอนนี้เปนการรวบรวมสาเหตุที่เปนไปไดของ
ปญหาที่เกิดขึ้น และทําการวิเคราะหเพ่ือสรุปถึงสาเหตุรากเหงาของปญหา 
 5.  การพิจารณามาตรการตอบโต ขั้นตอนนี้เปนการกําหนดมาตรการตอบโตใหเหมาะสม
กับปญหาคุณภาพน้ัน และนําไปปฏิบัติ 
 6.  การยืนยันผลลัพธ ขั้นตอนนี้เปนการพิจารณาผลจากการใชมาตรการตอบโตเพ่ือ
พิจารณาถึงผลลัพธที่ได เพ่ือทําการเปรียบเทียบกับที่กําหนดเปาหมายไว หากพบวาผลที่ไดรับ
ต่ํากวาเปาหมายท่ีกําหนดไว ควรกลับไปพิจารณาสาเหตุรากเหงาของปญหาและกําหนด
มาตรการตอบโตใหมเพ่ือใหตรงกับเปาหมายมากที่สุด  
 7.  การสรางมาตรฐานและการกําหนดแผนการควบคุม หลักจากที่นํามาตรการตอบโต 
ไปใชและไดผลตรงตามเปาหมายท่ีกําหนดแลว ควรดําเนินการจัดทํามาตรฐาน และใหทุกฝายที่
เก่ียวขอทดลองใช แลวทําการปรับใหเหมาะสมกับกระบวนการทํางาน และทําการกหนดหัวขอ
ควบคุม และจุดตรวจสอบ และจัดอบรมใหกับพนักงานผูรับผิดชอบใหทราบถึงวิธีการใหม 
 
 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (QC 7 Tool) 
 วรสิงห ถนอมสิงห (2560) ไดอธิบายวาเครื่องมือคุณภาพ 7 อยางเปนเคร่ืองมือที่ชวย
ในการวางแผนและการกําหนดเปาหมายโดยใชประโยชนไดทั้งการแกปญหาคุณภาพและการ
ควบคุมคุณภาพของกระบวนการ โดยมีเคร่ืองมือ 7 อยางดังน้ี 
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 1.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 2.  การจําแนกขอมูล (Stratification) 
 3. กราฟ และ ฮิสโตแกรม (Graph and Histogram) 
 4.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 5. แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือ แผนภูมิกางปลา (Fish Bone 
Diagram)  
 6.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 7.  แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) 
 
 1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนรูปแบบตารางที่ออกแบบขึ้นเพ่ือนํามาใชเก็บรวบรวม
ขอมูล มาทําการศึกษาหรือวิเคราะหในการดําเนินการแกไขหรือปรับปรุงดวยกระบวนการตางๆ 
 2.  การจําแนกขอมูล (Check Sheet) เปนการแยกประเภทของขอมูลออกเปนกลุมๆ 
ตามสมมติฐานในการวิเคราะห เพ่ือศึกษาวาขอมูลในแตละกลุมมีสภาพที่แตกตางกันหรือไม 
 3.  กราฟ (Graph) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการนําเสนอขอมูลที่รวบรวมมาได ในรูปแบบ
ที่งายตอการทําความเขาใจเม่ือตองการอธิบายสภาพของขอมูลน้ันๆ 
    3.1  ฮิสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแสดงลักษณะการกระจายของขอมูล โดย
แสดงความถ่ีของกลุมขอมูลดวยแทงกราฟ ลักษณะที่สูงต่ําของแทงกราฟจะแสดงใหเห็น
ลักษณะความผิดปกติของการกระจายขอมูล 
 4.  แผนภูมพาเรโต (Pareto Diagram) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการนําเสนอขอมูลที่
รวบรวมมาได ในรูปแบบที่งายตอการทําความเขาใจเม่ือตองการอธิบายสภาพของขอมูลน้ันๆ 
แตมีลักษณะพิเศษดวยการเรียงลําดับขนาดของขอมูลจากมากไปหานอย พรอมแสดงสัดสวน
ของขอมูล 
 5. แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือ แผนภูมิกางปลา (Fish Bone 
Diagram) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการระดมสมอง เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหาอยางมีระบบ โดย
สามารถแสดงใหเห็นถึงหมวดหมูของสาเหตุตางๆ รวมถึงแสดงใหเห็นความตอเน่ือง หรือความ 
สัมพันธของสาเหตุตางๆ นั้นดวย 
 6.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เปนแผนภูมิในลักษณะกราฟเสนที่ชวยควบคุม
และขจัดความผันแปรจากปจจัยตางๆ ออกจากความผันแปรตามธรรมชาติ ที่ขาดการควบคุม ที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง เพ่ือใชในการติดตามไดวา กระบวนการผลิตที่กระทํา
อยูนั้นมีการเปลี่ยนแปลในทิศทางใด 
 7.  แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) เปนแผนภาพที่แสดงความสัมพันธของขอมูล
อยางนอย 2 ชุดที่มีความสอดคลองกันเพ่ือพิจารณาวามีความสัมพันธกันหรือไม และถามีความ 
สัมพันธกันจะมีความสัมพันธในลักษณะใด 
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แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคมุกระบวนการ 
 ประเภทของการตรวจสอบ 
 อิชิกาวา (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Ishikawa. 1990) การจําแนก
ประเภทตามจํานวนผลิตภัณฑที่ไดรับการตรวจสอบ จําแนกออกเปน 4 ประเภท ดังนี้ 
 1.  การตรวจสอบแบบ 100% หมายถึง การตรวจสอบผลิตภัณฑทีละชิ้น ทุกชิ้น ซึ่ง
แมวาโดยทฤษฎีดูเหมือนวาการตรวจสอบแบบนี้จะทําใหไดผลการตรวจสอบที่ดีทั้งหมด แต
ในทางปฏิบัติแลวจะเกิดความคลาดเคลื่อนในกระบวนการตรวจสอบอันมาจากพนักงานและ
อุปกรณตรวจสอบ  
 2. การตรวจสอแบบชักส่ิงตัวอยาง หมายถึง การตรวจสอบโดยอาศัยหลักการดาน
สถิติในกาชักส่ิงตัวอยางแบบสุมจากลอต แลวนําผลจากการตรวจสอบสิ่งตัวอยางไปอนุมานเชิง
สถิติคุณภาพของผลิตภัณฑทั้งลอตเพ่ือการตัดสินใจ 
 3.  การตรวจสอบเพื่อตรวจเช็ค หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแบบ
ครั้งคราวที่ไมอาศัยหลักเกณฑทางสถิติ เชนการตรวจสอบดวยสิ่งตัวอยาง 10% ของจํานวนทั้งหมด 
มักใชในการควบคุมรวมกับการควบคุมกระบวนการ หรือเพ่ือการตรวจเช็คการตรวจสอบปกติ 
 4.  การไมตรวจสอบ หมายถึง การยอมรับคุณภาพของผลิตภัณฑทั้งลอตโดยไมมี
กิจกรรมการตรวจสอบใดๆ มักใชในกรณีที่กระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุม และคุณภาพ
ของผลิตภัณฑเปนไปตามเกณฑที่กําหนด  
  
 การจําแนกประเภทตามขั้นตอนการไหลในการผลิต 
 การจําแนกประเภทตามขั้นตอนการไหลในการผลิต จําแนกออกตามการไหลตั้งแต
การรับวัตถุดิบมาเพ่ือการผลิตจนกระทั่งผลิตภัณฑถึงมือลูกคา มีรายละเอียดดังนี้ 
 1.  การตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา หมายถึง การตรวจสอบเพ่ือไมใหมีผลิตภัณฑบกพรอง
ไดรับการปอนเขาสูสายผลิต อยางไรก็ตามในทางปฏิบัติจะไมสามารถทําใหผลิตภัณฑปอนเขาดี
ทั้งหมดเนื่องจากความคลาดเคลื่อนในระบบการตรวจสอบ วิธีการประกันคุณภาพผลิตภัณฑ
ปอนเขาที่ดีที่สุดคือ การตรวจสอบเพื่อนําผลไปกระตุนใหผูสงมอบจัดทําการควบคุมกระบวน 
การผลิต และการควบคุมที่กระบวนการของผูสงมอบจะใหผลที่ดีกวา 
 2.  การตรวจสอบระหวางกระบวนการ หมายถึง การตรวจสอบเพ่ือการพิจารณาวา
ผลิตภัณฑจากกระบวนการหน่ึงที่จะไดรับการสงตอไปยังกระบวนการถัดไปน้ันเปนไปตาม
คุณภาพที่กําหนดไวหรือไม หรือเรียกอีกชื่อหนึ่งวา การตรวจสอบกระบวนการ  
 3. การตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสําเร็จรูป หมายถึง การตรวจสอบเพ่ือการตัดสินใจ
ยอมรับ หรือปฏิเสธลอตของผลิตภัณฑที่ไดรับการผลิตเรียบรอยแลว หรือเรียกอีกชื่อหน่ึงวา 
การตรวจสอบขั้นสุดทาย 
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 4.  การตรวจสอบกอนสงมอบ หมายถึง การตรวจสอบเพื่อตัดสินใจวาควรมีการสง
มอบผลิตภัณฑใหลูกคาเม่ือคํานึงถึงขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑที่ลูกคามีความตองการ 
มักจะตรวจสอบสําหรับการประเมินคุณภาพของกระบวนการหีบหอ เก็บรักษา ขนถายจนถึง
กอนการสงมอบ  
 5. การตรวจสอบชวงสงมอบ หมายถึง การตรวจสอบในเวลาที่มีการสงมอบผลิตภัณฑ  
ใหลูกคา 
 6.  การตรวจสอบในคงคลัง หมายถึง ผลิตภัณฑไดรับการเก็บรักษาไวในคงคลังคอน 
ขางนาน โดยการตรวจสอบจะตองพิจารณาถึงคุณลักษณะดานคุณภาพที่ตองไดรับการตรวจสอบ
โดยคุณลักษณะดังกลาวน้ีจะขึ้นอยูกับระยะเวลาในการเก็บผลิตภัณฑในคงคลัง 
 7. การตรวจสอบเพื่อตรวจติดตาม หมายถึง การตรวจสอบเพ่ือการตรวจเช็คหรือ
วินิจฉัยวา ระบบการประกันคุณภาพและการตรวจสอบโดยปกติมีความเปนไปตามขอกําหนด
หรือไม 
 8. การตรวจสอบโดยคนกลาง หมายถึง การตรวจสอบโดยบุคคลที่สาม เชน สํานักงาน
อาหารและยา (อย.) สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) เปนตน เพ่ือพิจารณา
วาผลิตภัณฑเปนไปตามขอกําหนดหรือมีการประชาสัมพันธเกินความเปนจริงหรือไม 
 
 ระบบการปองกันความผิดพลาด 
 กรินา (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Gryna. 2001) ไดสรุปโดย
อางอิงจากงานวิจัยของ ดร.จูรานวา ความผิดพลาดของพนักงานมักเกิดขึ้นจากสาเหตุใดสาเหตุ
หนึ่งใน 4 สาเหตุดังตอไปน้ี 
 1.  ความผิดพลาดจากความเผอเรอ 
 2.  ความผิดพลาดจากเทคนิค 
 3.  ความผิดพลาดจากความตั้งใจ 
 4.  ความผิดพลาดจากการส่ือความ 
 
 1.  ความผิดพลาดจากความเผอเรอ หมายถึง ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากบุคลากรที่
ไมสามารทํางานแบบตั้งใจตลอดเวลาไมได ความผิดพลาดแบบน้ีจะมีสาเหตุที่แตกตางกัน 3 
ประการคือ  
  1.1  ความผิดพลาดที่ไมไดตั้งใจ คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นโดยที่พนักงานเองไม
ตองการใหเกิดขึ้น 
  1.2  ความผิดพลาดที่ไมเจตนา คือ ความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นโดยขณะที่เกิดความ
ผิดพลาดนั้น พนักงานไมมีเจตนาจะใหเกิดขึ้น 
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  1.3  ความผิดพลาดที่ไมสามารถคาดการณได คือ ความผิดพลาดที่มีตัวแบบการ
เกิดขึ้นแบบสุม 
 2.  ความผิดพลาดจาเทคนิค หมายถึง ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นเนื่องจากบุคลากรขาด
เทคนิคทักษะ หรือความรูที่จําเปนบางประการ ความผิดพลาดแบบน้ีจะมีสาเหตุที่แตกตางกัน 4 
ประการคือ 
  2.1  ความผิดพลาดที่ไมตั้งใจ คือ ความผิดที่เกิดขึ้นโดยที่พนักงานเองก็ไมตองการ
ใหเกิด 
  2.2  ความผิดพลาดที่ระบุได คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นกับลักษณะบกพรองแนนอน
ประการหนึ่ง ที่พนักงานชาดความรูในเทคนิคที่สําคัญของการทํางานดังกลาว 
  2.3 ความผิดพลาดอยางสมํ่าเสมอ คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นกับลักษณะบกพรอง
แนนอนประการหนึ่งที่มีจํานวนมากกวาอยางสมํ่าเสมอ เม่ือเปรียบเทียบกับบุคลากรที่มีความรู
เทคนิคดีกวา 
  2.4  ความผิดพลาดที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงได คือ ความผิดพลาดที่เกิดจากการท่ี
บุคลากรไมเขาใจวาจะตองทํางานอะไร จึงทําใหเขาทําความผิดพลาดมากกวาบุคลากรอ่ืนๆ ที่
เขาใจวาจะตองทําอะไรอยูเสมอ 
 3.  ความผิดพลาดจากความตั้งใจ หมายถึง ความผิดพลาดจากความตั้งใจนี้ หมายถึง 
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากพนักงานแมวาพนักงานจะเขาใจถึงลักษณะผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้น
นั้นเปนอยางดี ความผิดพลาดแบบน้ีจะมีสาเหตุที่แตกตางกัน 3 ประการคือ  
  3.1  ความผิดพลาดท่ีเจตนา คือ ความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นโดยขณะที่ทําการกระทํา
ความผิดพลาดนั้น พนักงานดังกลาวมีความตระหนักถึงขอผิดพลาดดังกลาวเปนอยางดี 
  3.2  ความผิดพลาดที่ตั้งใจ คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากความจงใจของพนักงาน 
  3.3 ความผิดพลาดแบบด้ือรั้น คือ ความผิดพลาดที่เกิดจากการที่พนักงานไมพยายาม
จะเลิกกระทําการบางอยาง แมทราบวาส่ิงนั้นจะเปนความผิดพลาดก็ตาม 
 4.  ความผิดพลาดจากการสื่อความ หมายถึง เกิดขึ้นจากการสื่อความท่ีผิดพลาดกับ
พนักงาน โดยมีสาเหตุพ้ืนฐานมากจาการสื่อความที่ไมเพียงพอของฝายบริหาร ความผิดพลาด
แบบนี้จะมีสาเหตุที่แตกตางกัน 3 ประการคือ  
  4.1 ความผิดพลาดเน่ืองจากการลืมสื่อความ ที่มีสาเหตุมาจากการส่ือความที่ไม
เพียงพอ 
  4.2 ความผิดพลาดเน่ืองจากความละเลยตอการสื่อความที่มีสาเหตุพ้ืนฐานมาจาก
การที่ผูบริหารระดับสูงเพิกเฉยตอการใหพนักงานระดับลางใหขอเสนอแนะที่มีคุณคาตอระบบ
การผลิตหรือระบบบริหารงาน 
  4.3  ความผิดพลาดเนื่องจากความคลาดเคลื่อนในการสื่อสาร ที่เกิดจากความ
เขาใจอยางผิดพลาดในการตีความหมายในภาษาพูดของคนเรา 
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 ระบบการปองกันความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 
 ชิงโง (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Shingo. 1986) เสนอระบบที่ใช
ในการปองกันความผิดพลาดของพนักงานน้ีจะเปนไปในลักษณะการปองกันภัยในงาน เรียกวา 
ระบบปองกันความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ และจะเรียกในภาษาญี่ปุนวา Poka-Yoke 
โดย Poka (อานวา โป-กะ) มีความหมายวา ความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ และ Yoke 
(อานวา โย-เกะ) มีความหมายวา ระบบปองกัน แนวคิดน้ีมาจากการที่คณะทํางานคนหา
ขอบกพรองแลววิเคราะหวามีสาเหตุมากจากความเผอเรอใด เพ่ือกําหนดแนวคิด ในการ
ตรวจจับและทําการแกไขกอนที่ความผิดพลาดจากความเผอเรอดังกลาวจะกระทบตอผลิตภัณฑ 
 
 ระบบการควบคุมแบบ 5 ส  
 โอคาดะ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Okada. 1991) เรียกระบบ
ดังกลาวนี้วา ระบบการสรางสภาพแวดลอมเพ่ือคุณภาพโดยรวม (Total Quality Environment; 
TQE) หมายถึง ระบบที่ทําใหสถานที่ทํางานมีความเรียบรอยเหมาะสมกับการทํางานและใหมี
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง และไดกําหนดเง่ือนไขของสภาพแวดลอมเพ่ือคุณภาพไว 3 ประการ 
คือ 
 1.  การสรางมาตรฐานที่เหมาะสมตอการสรางคุณภาพงาน 
 2.  การรักษามาตรฐานอยูเสมอ 
 3.  การดําเนินการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
 
ตารางที่ 3 ประเด็นสําคัญของ 5ส ในการสรางระบบ TQE 

จุดประสงค วิธีการ จุดเนน 

การสรางมาตรฐาน 
สะสาง การทําความเขาใจกับจุดประสงคดานคุณภาพ 

สะดวก 
การทํางานใหมีความปลอดภัย และรักษา
ความลบัภายใตขอจํากัดของพื้นที่ทํางาน 

การรักษามาตรฐาน สะอาด การคนหาสิ่งผิดปกติ เพ่ือรักษามาตรฐาน 

การปรับปรุงมาตรฐาน 
สุขลักษณะ 

การคนหา “จุดออน” ของมาตรฐานเพื่อการ
ปรับปรุงมาตรฐาน 

สรางนิสัย 
การปฏิบัติตามกฎระเบียบอยางเครงครัด 
พรอมกําหนดประเด็นปรังปุรง 

 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 174. 
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 ความหมายของ 5 ส ในฐานะของระบบการจัดการสถานที่ทํางานเพ่ือใหสภาพแวดลอม
การทํางานเอ้ือประโยชนตอการปรับปรุงนั้น สามารถสรุปไดดังนี้ 
 สะสาง (Seiri) คือการแยกสิ่งที่ไมจําเปนออกจากส่ิงที่จําเปน (ในปริมาณท่ีจําเปน 
ภายใตเวลาที่จําเปน) แลวจัดการกับสิ่งที่ไมจําเปน  
 สะดวก (Seiton) คือ การจัดวางและบงชี้สิ่งที่จําเปนใหอยูในสถานที่ที่บุคลากรที่เก่ียว
ขอจะสามารถเขาใจและนําไปในงานไดโดยงาย โดยคํานึงถึงจุดประสงคดานความปลอดภัย
ตลอดจนการรักษาความลับในการทํางาน ภายใตขอจํากัดของสภาพและขนาดของพื้นที่  
 สะอาด (Seiso) คือ การดําเนินการปดกวาด เช็ดถู เพ่ือการตรวจสอบความพรอมใช
ของปจจัยตางๆ ที่จําเปนโดยการคนหา “ความผิดปกติ” ที่เบี่ยงเบนไปจากมาตรฐาน  
 สุขลักษณะ (Seiketsu) คือ การดําเนินการสะสาง สะดวก และสะอาดเพื่อการคนหา 
“จุดออน” ของมาตรฐาน แลวดําเนินการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 สรางนิสัย (Shisuke) คือ การปฏิบัติตามกฎเกณฑ ระเบียบ ขอปฏิบัติตลอดจน
ขอกําหนดตางๆ อยางเครงครัด พรอมทั้งหาจุดออนของกฎเกณฑเหลาน้ีเพ่ือการปรับปรุงให
เหมาะสมกับสภาพการทํางานอยูเสมอ 
 
 ไคเซน (Kaizen)   
 สรรเพชญ พนัสบดี (2553) ไดใหความหมาย ไคเซนเปนเทคนิคที่ชวยเพิ่มประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลในการทํางานขององคกร “Kaizen” ในภาษาญี่ปุน หมายถึงการปรับปรุงใหดีขึ้น 
ไคเซนเปนการปรับปรุงโดยอาศัยการวิเคราะหกระบวนการทํางาน การตัดกระบวนการทํางานที่
ไมจําเปนหรือซํ้าซอนออก และยังตองอาศัยแนวคิดใหมๆในการทํางาน เพ่ือใหการทํางานเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด กลาวไดวา ไคเซน คือการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานโดยลดขั้นตอน
การทํางานหรือเปลี่ยนแปลวิธีการทํางานใหม เพ่ือใหพนักงานสามารถบรรลุเปาหมายไดอยาง
สะดวก รวดเร็วมากขึ้น  
 ปารดา บัณฑูรนิพิท (2555) ไดกลาววา หลักการไคเซน คือ การใหพนักงานพิจารณา
ปญหา เกิดแนวคิด หาวิธีการนําเสนอการปรับปรุงกระบวนการการทํางานของตนเองโดยไมติด
กับกรอบความคิดแบเดิม โดยเริ่มจากการเปลี่ยนแปลงทีละนิด ไมใชการเปลี่ยนแปลงแบบกาว
กระโดด จึงสามารถนําไคเซนไปประยุกตใชในการบริหารธุรกิจหรืองานอุตสาหกรรมไดครอบคลุม
ทุกกิจกรรม เชนงานบริการ การควบคุมคุณภาพ การเพ่ิมผลผลิต การพัฒนาผลิตภัณฑใหม 
เปนตน  
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ปจจัยในกระบวนการผลิต 4 ดาน 
 ขั้นตอนการควบคุมคุณภาพเปนส่ิงสําคัญในกระบวนการผลิต ทั้งน้ีเพ่ือสรางความ
เชื่อม่ันตอผลิตภัณฑ ของบริษัทตามที่ลูกคาตองการ ดวยเหตุนี้กระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน
จึงตองใหความสําคัญตอการสรางผลผลิตที่มีคุณภาพดี มีมาตรฐาน และตรงตามความตองการ
ของลูกคา ดังน้ันการจัดการกับปจจัยการผลิตทั้ง 4 ดานไดแก คน (Man), วิธีการ (Method), 
วัตถุดิบ (Material) และเครื่องจักร (Machine) หรือที่รูจักในชื่อ “4M “ จึงเปนปจจัยสําคัญตอการ
บริหารจัดการการผลิต เน่ืองจากปจจัยเหลาน้ีจะกระทบตอคุณภาพของสินคาโดยตรง หาก
องคกรตองการเพ่ิมคุณภาพของสินคา ลดระยะเวลาในการทํางาน ลดตนทุนการผลิต อันนําไปสู
การเพ่ิมประสิทธิภาพขององคกรในภาพรวม พนักงานและผูบริหารจะตองใหความสําคัญกับ
ปจจัยทั้ง 4 ดาน โดย (เกียรติพงษ อุดมธนะธีระ. 2560) ไดกลาวสรุปไวดังนี้  
 1.  คน (Man) พนักงานหรือบุคลากร ถือวาเปนปจจัยสําคัญที่สุดในการบริหารจัดการ
องคกร เน่ืองจากการผลิตหรือการดําเนินกิจกรรมใดๆ จะตองอาศัยคน เร่ิมตั้งแตการวางแผน 
การดําเนินการผลิต หรือกิจกรรมทางธุรกิจทุกรูปแบบ ดวยเหตุนี้การพัฒนาคนจึงเปนสิ่งสําคัญ
ที่สุดเพ่ือใหประสบความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ นอกจากนี้การบริหารกําลังคนใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดไดนั้นองคกรจะตองมีการพัฒนาบุคลากรทางดานทักษะ ความรูและการวางแผนใหตรงกับ
ความสามารถของพนักงานอันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลใหกับงานมากที่สุด 
 2. วิธีการ (Method) ขั้นตอน หรือขบวนการในการทํางานเปนปจจัยสําคัญอันดับถัด
มาจากพนักงานหรือบุคลากร เน่ืองจากการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพนั้นจะตองมีการวางแผน 
การติดตาม การตรวจสอบ และการควบคุมคุณภาพการผลิต หรือการดําเนินกิจกรรมตางๆอยาง
ชัดเจน โดยสามารถนําเอาความรูเทคโนโลยีเขามาใชในการวางแผนการทํางาน ลดขั้นตอนที่
ยุงยาก ลดความสูญเปลาดานเวลา ติดตามและตรวจสอบความถูกตองของชิ้นงานไดงาย และ
เพ่ือใหกระบวนการจัดการบริหารควบคุมเพ่ือใหงานทั้งหมดเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
 3. วัตถุดิบ (Material) กลาวคือ ชิ้นสวนอะไหล ผลิตภัณฑ อุปกรณหรือบริการอ่ืนๆ
ซึ่งนํามาเปนสวนประกอบของการผลิตสินคา ปจจัยน้ีนับวาเปนส่ิงสําคัญถัดจากคน และวิธีการ 
เพราะทุกธุรกิจตองอาศัย วัตถุดิบมาใชในการผลิตสินคา ดวยเหตุนี้การบริหารจัดการวัตถุดิบให
มีตนทุนในการผลิตที่ต่ําที่สุด สิ้นเปลืองทรัพยากรการผลิตใหนอยที่สุด หรือการใชวัตถุดิบใหเกิด
ประโยชนคุมคาสูงสุด เหลาน้ีจะสงผลตอประสิทธิภาพการดําเนินงานของบริษัท และสรางผล
กําไรสูงสุดใหกับองคกรอนาคต 
 4.  เคร่ืองจักร (Machine) กลาวคือ เคร่ืองมือหรืออุปกรณที่ใชในการผลิต ปจจัยสวน
นี้เขามาเติมเต็มในสวนที่มนุษยไมสามารถทําได เชน ระยะเวลาทํางานที่ตอเน่ือง ความถูกตอง
แมนยํา ความเร็วในการผลิต ความสมํ่าเสมอที่เปนมาตรฐาน หรือความทนทานในบางสถานการณ  
ที่มนุษยทําไมไดเชน สภาพอากาศในที่อุณหภูมิสูงหรือต่ํา สภาพแวดลอมอากาศท่ีมีกาซพิษ 
เปนตน ดังน้ันจะเห็นวาหลายครั้งที่ความสําเร็จในการผลิตจะตัดสินใจไดจากปจจัยในกลุมน้ี 
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หรือกลาวไดวาใชปจจัยในกลุมน้ีเปนตัวที่ใชชี้ขาดความสําเร็จในการผลิตจะตัดสินไดจากปจจัย
ในกลุมน้ี หรือกลาวไดวาใชปจจัยในกลุมน้ีเปนตัวที่ใชชี้ขาดความสําเร็จของงานไดเลย นอก 
จากน้ี การบริหารเคร่ืองจักร โดยการใชเคร่ืองจักรใหเกิดความคุมคา มีการควบคุมคุณภาพ
เครื่องจักร การดูแลรักษา การปรับปรุงสภาพการทํางานใหดีอยุเสมอ เพ่ือประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลกับงานใหมากที่สุด โดยเนนคุณภาพความเที่ยงตรงสูง ใชเวลานอย และมีคาใชจาย
นอยที่สุด 
 ปจจัยในกระบวนการผลิต เร่ืองของคนเปนปจจัยที่สําคัญที่สุดที่จะมีผลกับการผลิต 
และปจจัยตางๆ ก็จะมีความสําคัญมากนอยตามลําดับความเหมาะสมในแตละองคกร ขึ้นอยูกับ
ความตองการ ความสามารถ และการจัดการขององคกรเหลาน้ันวามีการบริหารจัดการที่ดีหรือไม 
(เกียรติพงษ อุดมธนะธีระ. 2560) 
 
แนวคิดเกี่ยวกับประสิทธิภาพการทํางาน 
 ปเตอรสน; และพลาวแมน (ธนัฏฐา ทองหอม. 2556 : 24-25; อางอิงจาก Peterson; 
and Plowman. 1953) ไดกลาวถึงทฤษฎีที่ปฏิบัติแลวสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน  
ใหดีขึ้นมีองคประกอบของประสิทธิภาพ 4 ขอดังนี้ 
 1. คุณภาพของงาน (Quality) หมายถึง จะมีคุณภาพสูงน้ันผูผลิตและผูใชไดรับประโยชน
ที่คุมคาและมีความพึงพอใจในผลการทํางานที่มีความถูกตองไดมาตรฐาน นอกจากนี้ผลงานที่มี
คุณภาพควรสงผลใหเกิดประโยชนตอองคกรและสรางความพึงพอใจของผูรับบริการ 
 2.  ปริมาณงาน (Quantity) หมายถึง งานท่ีเกิดขึ้นจะตองเปนไปตามเปาหมายที่องคกร
กําหนดไว และควรมีการวางแผนบริหารเวลาเพื่อใหไดปริมาณตามความคาดหวังขององคกร 
 3. เวลา (Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการดําเนินงานที่จะตองมีลักษณะที่ถูกตองเหมาะสม
กับงาน และควรมีการวางแผนบริหารเวลาเพื่อใหไดปริมาณตามความคาดหวังขององคกร 
 4.  คาใชจาย (Cost) หมายถึง คาใชจายในการดําเนินงานจะตองเหมาะสมกับงาน 
และจะตองลงทุนใหนอยที่สุดแตกําไรมากที่สุด ประสิทธิภาพในมิติของคาใชจาย หรือเรียกวา
ตนทุนการผลิต ไดแก การใชทรัพยากรดานการเงิน คน วัสดุ เทคโนโลยีที่มีอยูอยางประหยัด
คุมคา และเกิดการสูญเสียนอยที่สุด 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ทศพร เอียดคง (2544) ไดศึกษาผลสัมฤทธิ์ของการฝกอบรมในระหวางปฏิบัติงาน 
(On the Job Training) : กรณีศึกษาพนักงานบริษัท บิ๊กซี ซุปเปอรเซ็นเตอร จํากัด (มหาชน) 
สาขาสมุทรปราการ “ศึกษาเฉพาะกลุมตัวอยางที่ไดจากการสุมตัวอยางจากพนักงานในแผนก
ตางๆ จํานวน 5 แผนก มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาถึงผลสัมฤทธิ์ของการฝกอบรมในระหวาง
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ปฏิบัติงาน โดยในการศึกษาไดจําแนกปจจัยตางๆ ตามพื้นฐานของกลุมตัวอยาง ไดแก เพศ 
อายุ การศึกษา ประสบการณ และจําแนกตามแผนกงาน ผลการศึกษา พบวาเพศหญิงมีระดับ
ผลสัมฤทธิ์สูงกวาพนักงานเพศชาย คิดเปนรอยละ 60.38 พนักงานที่มีอายุระหวาง 26-30 ป มี
ระดับผลสัมฤทธิ์ในการปฏิบัติงานสูง เปนรอยละ 58.97 เน่ืองจากเปนชวยอายุที่อยูในวัยทํางาน 
ผูที่จบการศึกษาในระดับปริญญาตรีจะมีผลสัมฤทธิ์สูง คิดเปนรอยละ 73.81 การวิเคราะหโดย
จําแนกตามประสบการณในการทํางานในตําแหนงที่ทําอยู พบวา พนักงานที่มีประอบการณใน
การทํางานระหวา 3-5 ป มีระดับผลสัมฤทธิ์สูง คิดเปนรอยละ 56.52 เน่ืองจากพนักงานกลุมน้ีมี
ความชํานาญและทักษะในงานนั้น ๆสูง การวิเคราะหผลสัมฤทธิ์ในการปฏิบัติตามแผนก พบวา
พนักงานในแผนกบริการลูกคาและแผนกซอมบํารุง มีระดับผลสัมฤทธิ์ในระดับสูงเปนรอยละ 
63.64 และ 66.67 ตามลําดับ เน่ืองจากในแผนกบริการลูกคามีความซับซอนของเนื้องานนอยจึง
มีความผิดพลาดนอย สําหรับพนักงานในแผนกซอมบํารุงจะตองใชเทคนิคและวิธีการเฉพาะ ทํา
ใหตองเพ่ิมความรอบคอบในการทํางานมากขึ้น 
 เอ้ือพันธ เพ็ชราภรณ (2538) ไดศึกษาถึงโครงสรางอุตสาหกรรมซอมรถยนตในฐานะ
เปนแหลงใหความรูแกคนงาน โดยศึกษาในดานลักษณะทั่วไป นโยบายรัฐบาล รวมถึงลักษณะ
การแขงขันในอุตสาหกรรม นอกจากนี้จะศึกษารูปแบบการบริหารงาน การจางงาน และคุณสมบัติ
ของคนงาน เพ่ือดูวาปจจัยเหลาน้ีมีอิทธิพลตอการเรียนรูของคนงานอยางไร และศึกษาวา
นอกจากรูปแบบของการบริหารงานแลวยังมีปจจัยอะไรบางที่ทําใหสถานประกอบการแตละแหง
จะมีรูปแบบการฝกอบรมที่ตางกันทั้งการอบรบแบบเปนระบบ (Formal Training) และการอบรม
แบบไมเปนระบบ (On the Job Training) ซึ่งการอบรมเหลาน้ีมีขั้นตอนอยางไร นอกจากน้ันจะ
ศึกษาปจจัยที่ที่มีผลกระทบตอความกาวหนาของงานและผลประโยชนที่ไดรับจากการฝกอบรม
แบบ OJT ใชขอมูลจากการสัมภาษณคนงานและผูประกอบการในชวงเดือนเมษายนถึงเดือน
กันยายน 2535 ใชตัวอยางคนงานทั้งหมด 56 คน ขอมูลที่ใชในการสอบถามจะตอบปญหาตาม
วัตถุประสงคที่ตั้งเม่ือไดขอมูลครบถวนแลว จึงทําการวิจัยเชิงคุณภาพและปริมาณ การศึกษา
พบหลักฐานเชิงประจักษ ที่ทําใหการวิเคราะหเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณเปนไปตามขอคาดการณ
ที่กลาววา กิจการขนาดตางกันและรูปแบบธุรกิจที่ตางกันทําใหเกิดการเรียนรูที่ตางกัน ซึ่งการ
วิจัยพบวา กิจการขนาดใหญโดยเฉพาะกิจการซอมขนาดใหญจะมีรูปแบบการบริหารงานที่เปน
ระบบมากกวา ขณะที่กิจการขนาดกลางและเล็กรวมถึงกิจการเคาะพนสียังไมมีรูปแบบการ
บริหารท่ีชัดเจน ซึ่งอาจจะทําใหคนงานมีการเรียนรูที่ชากวาความเปนจริง ในดานการอบรมที่
เปนระบบ (Formal Training) การวิจัยพบหลักฐานเชิงประจักษ และการวิเคราะหเชิงคุณภาพที่
สนับสนุนขอคาดการณ ในกรณีที่พบวา มีปจจัยบางอยางที่ทําใหคนงานมีโอกาสไดรับการ
ฝกอบรมในระบบมากกวาคนงานประเภทอ่ืนๆ และเม่ือพิจารณาผลที่ไดจากการวิเคราะหเชิง
ปริมาณพบวา คนงานจะตองมีการศึกษาและประสบการณในระดับหน่ึงจึงจะเปนผูที่ไดรับการ
อบรมในระบบ นอกจากน้ันการอบรมในระบบมักจะทําเฉพาะกิจการขนาดใหญ ซึ่งสิ่งเหลาน้ี จะ
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เปนปญหาในแงของเทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงไปในอนาคต ในอุตสาหกรรมซอมรถยนตพบวา 
การอบรมแบบไมเปนระบบหรือ OJT มีประสิทธิภาพมากเพราะการเรียนรูทุกอยางเกิดจากการ
ไดทดลองปฏิบัติจากของจริง การเรียนรูจะเร่ิมจากงานที่งายไปสูงานที่ยาก และพบหลักฐานเชิง
ประจักษวามีปญหาหลายประการในการอบรม ซึ่งสามารถสรุปสาเหตุของปญหาได คือ เร่ือง
การศึกษาของคนงาและปญหาเรียนรูแบบ OJT ที่ไมเปนขั้นตอนในกิจการขนาดเล็ก เน่ืองจากอู
ไมมีเวลาฝกคนงาน หากคนงานม่ันใจวาตนมีฝกมีฝมือชางแลวแตนายจางไมยอมขึ้นเงินเดือน
ให คนงานจะแกปญหาดวยกาลาออกจากงาน กิจการซอมรถยนตจึงไมมีปญหาความลมเหลว
ของตลาดฝกอบรมตามขอคาดการณ ยกเวนบางกรณีเทาน้ัน ดังน้ัน การที่ตลาดฝกอบรมแบบ
ทั่วไปเปนตลาดแขงขัน นายจางไมสามารถเอาเปรียบคนงานได และนอกจากน้ันนายจางยังตอง
มีการจูงใจเพ่ือปองกันคนงานที่มีฝมือไมใหลาออกไปทํางานที่อ่ืนดวย 
 ทัศนวรรณ พลวิรัตน (2560) ไดศึกษาการพัฒนาหลักสูตรอบรมหัวหนาสายการผลิต
กลุมโรงงานผลิตสินคาเคมีเกษตร มีวัตถุประสงคของการวิจัยเพ่ือศึกษาองคประกอบสมรรถนะที่
สําคัญในการปฏิบัติงานและเพื่อพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมหัวหนาสายการผลิตโรงงานผลิตสินคา
เคมีเกษตรในเขตจังหวัดนนทบุรี เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวบขอมูลไดแก แบบสอบถาม
และแบบสัมภาษณ การวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปทางสถิติ ผลการวิจัย
พบวา 1. องคประกอบสมรรถนะในการปฏิบัติงานของหัวหนาสายการผลิต ผูวิจัยเร่ิมจากการ
วิจัยเชิงคุณภาพดวยการสัมภาษณเชิงลึกกับผูบริหารระดับสูงและผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษย 
จํานวน 5 คน และการวิจัยเชิงปริมาณดวยแบบสอบถาม กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยคร้ังน้ี คือ 
หัวหนาสายการผลิตในโรงงานผลิตสินคาเคมีเกษตร จํานวน 346 คน คิดเปนรอยละ 54.66 ซึ่ง
เปนไปตามเกณฑที่ถือวายอมรับได โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิตติในการวิเคราะหองคประกอบ
เชิงยืนยัน (Confirmatory Factor Analysis) และการทดสอบโมเดลของสมรรถนะหัวหนา
สายการผลิตเพ่ือวัดความสอดคลองกับขอมูลเชิงประจักษโดยใชโปรแกรมลิสเรลผลการวิจัย
พบวา องคประกอบสมมรถนะท่ีสําคัญของหัวหนาสายการผลิตในโรงงานผลิตสินคาเกษตร
ประกอบดวย 6 สมรรถนะ ไดแก ความเปนผูนํา การสั่งการ การจูงใจ การสอนงาน การบริหาร
ความเสี่ยง และการยศาสตร 2. การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมระยะสั้นระหวางการปฏิบัติงาน 
(On the Job Training) โดยนําแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรกระบวนการ 5 ขั้นตอน ไดแกการ
วิเคราะหความตองการ การตั้งวัตถุประสงค การเลือกจัดระบบเนื้อหาวิชา การเลือกและการ
จัดการประสบการณเรียนรู และการวัดและการประเมินผล การประเมินความสอดคลองของราง
หลักสูตรฝกอบรมไดพัฒนาขึ้น โดยผูทรงคุณวุฒิ จํานวน 5 ทาน พบวามีคาดัชนีความสอดคลอง 
IOC เทากับ 0.60-1.00 ในประเด็นของหัวขอหลักสูตรการอบรมมีความสอดคลองกับหลักสูตร
ฝกอบรม วัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมมีความสอดคลองกับหัวขอหลักสูตร หัวขอเน้ือหาการอบรม
มีความสอดคลองกับหัวขอหลักสูตร วิธีการอบรมมีสอดคลองกับวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม โครง
รางหลักสูตรมีความสอดคลองกันทุกรายการ 3. ผลสัมฤทธิ์ในการฝกอบรมหลักสูตรพัฒนา
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หัวหนาสายการผลิตกลุมโรงงานผลิตสินคาเคมีเกษตรจากการทดลองใชในกรณีศึกษาของ
บริษัทเอกชนแหงหน่ึงในเขตพื้นที่จังหวัดนนทบุรีที่เปดดําเนินการมามากกวา 5 ป มีผูเขารับ
การฝกอบรมเปนหัวหนาสายการผลิต จํานวน 7 คน โดยใชหลักสูตรการพัฒนาสมรรถนะดาน
ความเปนผูนํา ระยะเวลาที่ใชในการฝกอบรม 3 ชั่วโมง ผลสัมฤทธิ์จากการทดสอบกอนการ
ฝกอบรม ไดคะแนนรวมเฉลี่ย 67.0 คะแนน จากคะแนนเต็ม 100 คะแนน โดยคะแนนเฉลี่ย
สูงสุดในหัวขอหลักการควบคุมและทักษะการควบคุมการผลิต และเม่ือทดสอบหลังการฝกอบรม 
ไดคะแนนเฉลี่ยรวม 96.5 คะแนน โดยมีคะแนนเฉลี่ยสูงสุดในหัวขอ ภาวะผูนําของผูบริหาร 
หลักการควบคุมทักษะในการควบคุมการผลิต ดังน้ันเม่ือเปรียบเทียบคะแนนเฉลี่ยหลังการ
ฝกอบรมและกอนการฝกอบรม พบวา ผลสัมฤทธิ์ในการเรียนของหัวหนาสายการผลิตสูงขึ้น 
คาเฉลี่ยหลังการฝกอบรมสูงกวากอนการฝกอบรมเทากับ 29.5 คะแนน 
 จตุรงค ธนู; และคณะ (2557) ไดศึกษาแนวทางการจัดการในขั้นตอนการลดปริมาณ
การใชแกส LPG กรณีศึกษา บริษัทตัวอยางโดยมีวัตถุประสงค เพ่ือศึกษาพลังงานลดความรอน
ที่สูญเปลาและลดคาใชจายจากการใชแกส LPG ลง 10% โดยศึกษากระบวนการกวนไสขนมปง
และกระบวนการลวกไสกรอก ดําเนินการลดการสูญเสียพลังงานแกส LPG โดยการนําพลังงาน
ความรอนที่ปลอยทิ้งจากหมอกวนไสขนมปงกลับมาใชประโยชนใหม มีหลากหลายวิธีที่เปนแนว 
ทางในการนําพลังงานที่สูญเสียกลับมาใชใหมนั้น มีหลากหลายวิธีที่เปนแนวทางในการนํา
พลังงานกลับมาใชใหมในหลายสวนของอุตสาหกรรมและสามารถนําพลังงานเหลาน้ีกลับเขาสู
ระบบผลิต เชน การอุนอากาศ, การอุนน้ํารอน หรือ กาตมนํ้าตางๆ ได โดยผานอุปกรณเคร่ือง
แลกเปลี่ยนความรอน (Heat Exchanger) ซึ่งจะทําใหการใชเคร่ืองจักรเกิดประสิทธิภาพสูงสุดใน
การใชพลังงานลักษณะของการนําพลังงานทิ้งกลับมาใชใหมโดยท่ัวไปแลวน้ัน สามารถแยก
ลักษณะของการนําพลังงานสูญเสียกลับมาใชใหม ตอมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุโดยการใชกลยุทธ
แผนภูมิกางปลา Fish Bone Diagram หาสาเหตุที่แทจริงพรอมกับนําสาเหตุนั้นมาดําเนินการ
ปรับปรุงแกไข ดังน้ี 1) จัดทําฝาปดกระทะ 2) OJT  (On the Job Training) พนักงานใหทําการ
นําไสกรอกลวกทันทีเม่ือนํ้าเดือน 3) OJT พนักงานในการปดแกสทันทีเม่ือไมมีการผลิต 4) 
จัดทําอุปกรณแลกเปลี่ยนความรอนโดยทั้ง 4 มาตรานี้ เพ่ือลดการใชแกสในการทําอุณหภูมิน้ํา 
เพ่ือใหสอดคลองกับการลดปริมาณการใชแกส LPG หลังจากใช 4 มาตรการนี้จะสามารถลด 
64,402 บาท   
 บังอร โพธินิ่มแดง (2544) การศึกษาในครั้งน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือติดตามผลการนํา
ความรู ทักษะ และเจตคติ ของผูผานการฝกอบรมวิชาชีพระยะสั้น หลักสูตรเครื่องหอมของ
ชํารวย ของสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล วิทยาเขตพระนครใตไปใชในการปฏิบัติงาน เพ่ือสํารวจ
ความคิดเห็นของผูผานการฝกอบรมที่มีตอวิทยากร เน้ือหาหลักสูตรเครื่องหอมของชํารวย ป
การศึกษา 2541-2543 จํานวน 127 คน เคร่ืองมือที่ใชในการัยเปนแบบสอบถามความคิดเห็น
ของผูผานการฝกอบรมที่ผูวิจัยพัฒนาขึ้น วิเคราะหขอมูลโดยใชสถิติ คารอยละ คาเฉลี่ย และคา
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เบี่ยงเบนมาตรฐานดวยโปรแกรม SPSS ผลการวิจัยพบวา ผูผานการวิจัยอบรมวิชาระยะสั้น 
หลักสูตรเครื่องหอมของชํารวยไดนําความรู และทักษะ ในการทําเคร่ืองหอมของชํารวยไปใชใน
การปฏิบัติงานระดับมาก เชน การทําบุหงาดอกไมสน บุหงาดอกไมแหง การทําเทียนอบ น้ํา
ปรุง และธูปหอม มีเจตคติในการทํางานเครื่องหอมของชํารวย รวมทั้งมีความเชื่อม่ันเชิงอนุรักษ 
และภาคภูมิที่เปนผูสืบสานมรดกทางภูมปญญาไทยโดยรวมในระดับมาก ผูผานการฝกอบรมมี
ความคิดเห็นวามีวิทยากรมีความรูความสามารถสรางบรรยากาศที่สนใจกอนการอบรมและหลัง
การอบรม และการประชาสัมพันธขาวในการฝกอบรม ผูผานการฝกอบรมใหความเห็นในภาพ 
รวมระดับมากเชนกัน 
 รวีวรรณ เมศรศิริตระกูล (2540) ไดศึกษาการเปรียบเทียบผลการฝกอบรมกับ
ประสิทธิภาพการทํางานระหวางวิธีการฝกอบรมกอนการปฏิบัติงานกับการฝกอบรมระหวางการ
ปฏิบัติงาน ผลผลิต คุณภาพของงานและความพึงพอใจในการทํางาน วิธีการศึกษาวิจัยเปนแบบ
การทดลองใชกลุมตัวอยางพนักงานหญิงในแผนกเย็บ ฝายการผลิต บริษัทไทยการเมนตเอ็กปอรต 
จํากัด สาขาปราจีนบุรี จํานวน 30 คน โดยแบงเปน 2 กลุม คือกลุมทดลองและกลุมควบคุม 
กลุมละ 15 คน โดยกลุมทดลองจะใชวิธีการฝกอบรมกอนการปฏิบัติงานที่ศูนยฝกอบรม สวน
กลุมควบคุมจะใชวิธีการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานในสถานประกอบการจริง เก็บรวมรวม
ขอมูลจะเก็บโดย แบบทดสอบสวนบุคคลและการบันทึกผลของประสิทธิภาพการทํางาน การ
วิเคราะหขอมูลดวย T-test ผลของกรวิเคราะหมีดังน้ี ประสิทธิภาพการทํางาน ผลผลิตและ
คุณภาพของงานของการฝกอบรม ดวยวิธีการฝกอบรมกอนการปฏิบัติสูงกวาการฝกอบรมดวย
วิธีการการฝกอบรมระหวางการปฏิบัติงาน แตที่สูงกวาอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .001 
คือ ผลผลิต  
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บทที่  3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 การศึกษาในครั้งนี้ใชขอมูลของบริษัท A เปนกรณีศึกษา ซึ่งเปนบริษัทใหบริการ
ดัดแปลง ติดตั้ง ชิ้นสวนสําหรับรถบรรทุก เร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานดวยการฝกอบรม 
กรณีบริษัท A มีขั้นตอนดังน้ี 
 1.  ศึกษาขอมูลทัว่ไปของกลุมตัวอยาง 
 2.  เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 3.  การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 4.  ขั้นตอนการทดลอง 
 5.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 6.  การวิเคราะหขอมูล 
 7.  สถิติทีใ่ชในการวิเคราะหขอมูล 
 
ศึกษาขอมูลทั่วไปของกลุมตัวอยาง 
 ประชากร 
 บริษัท A มีพนักงานทั้งหมด 60 คน หัวหนางาน 5 คน พนักงานฝายผลิต 39 คน 
ฝายควบคุมคุณภาพ 11 คน ฝายสินคาคงคลัง 5 คน อายุงานเฉลี่ย หัวหนางาน 6 ป พนักงาน 
4 ป (ขอมูลจากแผนกบุคคลลาสุด ธันวาคม 2560)  
 
ตารางที่ 4 ดัชนีชี้วัดผลสําเร็จของงาฝายควบคุมคุณภาพของบริษัท A  

KPI ตัวชีว้ัดความสําเร็จ ฝายควบคุมคุณภาพ 
- ปริมาณงานที่ตรวจสอบ 
- ความผิดพลาดจากการตรวจสอบ 
- จํานวนขอรองเรียนของลูกคาเน่ืองจากกาตรวจสอบ 

 
 ที่มา : ฝายควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษาบริษัท A.  (2551).  ขอมูลจากฝายควบคุม
คุณภาพของบริษัท A.  ไมปรากฎเลขหนา. 
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 กลุมตัวอยาง 
 กลุมตัวอยางใชในการศึกษาคร้ังน้ี เปนพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ 8 คน คิดเปน
รอยละ 72.73 ซึ่งกลุมตัวอยางดังกลาวเปนพนักงานเกา แตเน่ืองจากมีการหมุนเวียนเปลี่ยนงาน
ในแตละสวนภายในองคกรจึงทําใหพนักงานยังไมชํานาญในงานท่ีปฏิบัติ โดยไดรับขอมูลเหลาน้ี
จากหัวหนางานฝายควบคุมคุณภาพ ซึ่งเปนกลุมตัวอยางที่มีสวนในการทําใหเกิดงานเสียหรือ
งานที่ไมไดตามมาตรฐานที่ลูกคาตองการจากกรณีตัวอยางปญหา 2 กรณี ที่กลาวถึงในบทที่ 1 
มีขอมูลดังนี้ 
 
ตารางที่ 5 ขอมูลกลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษา 
คน แผนก/สวนงาน เพศ ตําแหนง อายุงาน/ป 
1 ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบยาง) ชาย ผูปฏิบัติงาน 3 
2 ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบยาง) ชาย ผูปฏิบัติงาน 3 
3 ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบยาง) ชาย ผูปฏิบัติงาน 4 
4 ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบยาง) ชาย ผูปฏิบัติงาน 3 

5 
ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบสวนดัดแปลง 
ติดต้ังอุปกรณ) 

ชาย ผูปฏิบัติงาน 4 

6 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
(ตรวจสอบสวนดัดแปลง ติดต้ังอุปกรณ) 

ชาย ผูปฏิบัติงาน 4 

7 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
(ตรวจสอบสวนดัดแปลง ติดต้ังอุปกรณ) 

ชาย ผูปฏิบัติงาน 5 

8 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
(ตรวจสอบสวนดัดแปลง ติดต้ังอุปกรณ) 

ชาย ผูปฏิบัติงาน 4 

 
เครื่องมือที่ใชในการวิจัย  
 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยประกอบดวย 
 1. เครื่องมือที่ใชในการอบรม คือ เอกสารประกอบการฝกอบรมความรูเบื้องตน
เก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ มีทั้งหมด 3 สวน  
   สวนที่ 1 ความหมายและแนวคิดการควบคุมคุณภาพ 
      สวนที่ 2 การแกปญหาคุณภาพ 
            สวนที่ 3 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคุมคุณภาพกระบวนการ 
 2.  เคร่ืองมือที่ใชในการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน คือ การนํา 2 กรณีที่กลาวไวใน
บทที่ 1 นํามาใชในการฝกอบระระหวางปฏิบัติงาน  
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  กรณีที่ 1 พบปญหาน้ํามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลังเครื่องไหลลงบนหัวหมูเกียร 
(PTO) 
  กรณีที่ 2 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนด  
 3. ทําการสัมภาษณระดับผูบริหาร/หัวหนางานของ 6 บริษัท โดยสัมภาษณผานทาง
โทรศัพท ในมุมมองประสิทธิภาพที่มีตองานที่เกิดจากการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เพ่ือนําขอมูล
ที่ไดจากการสัมภาษณมาดําเนินการจัดการฝกอบรม (On the Job Training) 
           4. เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล คือ 
     แบบทดสอบความรูของพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ กอนการฝกอบรม (Pre-Test) 
               แบบทดสอบความรูของพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ หลังการฝกอบรม (Post-Test) 
   
การสรางเครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
 การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยไดดําเนินการตามขั้นตอนไปนี้ 
 1. เคร่ืองมือที่ใชในการทดลองคือ เอกสารประกอบการฝกอบรมความรูเบื้องตน
เก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ 
      ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาขอมูลจากตํารา เอกสาร งานวิจัยที่เก่ียวของ  
     ขั้นตอนที่ 2 กําหนดจุดมุงหมาย และขอบเขตของเนื้อหาของเอกสารประกอบ 
  ขั้นตอนที่ 3 จัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรม 
  ขั้นตอนที่ 4 จัดทําแบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรม อยางละ 20 ขอ ซึ่ง
อางอิงจากเน้ือหาในเอกสารการฝกอบรม 
     ขั้นตอนที่ 5 ใหผูเชี่ยวชาญตรวจสอบความสอดคลองของเนื้อหา และแบบทดสอบ
กอนและหลังการอบรม 
     ขั้นตอนที่ 6 แกไขรายละเอียดของเนื้อหาในการอบรมตามที่ผูเชี่ยวชาญแนะนํา 
  ขั้นตอนที่ 7 ทดสอบแบบทดสอบกับหัวหนางาน จํานวน 5 คน เพ่ือหาความเชื่อม่ัน
โดยวิธี KR-21 
 
 ผลการสัมภาษณ 
 การใชศึกษาในครั้งน้ีใชแบบสัมภาษณและแบบทดสอบในการเก็บขอมูลกลุมตัวอยาง
ที่นํามาศึกษาโดยการสัมภาษณผูบริหาร/หัวหนางาน 6 คน  
 คําถามในการสัมภาษณคือ เก่ียวกับการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job 
Training)  
 - เปนการเพ่ิมความรูใหกับพนักงานมากนอยแคไหน 
 - คุณภาพดีขึ้นหรือไม 
 - ของเสียนอยลงหรือไม 
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 - ลดขอรองเรียนจากลูกคาไดหรือไม 
 การฝกอบรมแบบ OJT เปนการถายทอดความรูใหกับพนักงานโดยผานการปฏิบัติ 
งานจริง พนักงานจะไดมีความเขาใจขั้นตอนการทํางาน และสามารถปฏิบัติงานไดเร็ว และหาก
พบปญหาจากการปฏิบัติงานไดเร็ว และหาพบปญหาจากการปฏิบัติจริงก็จะสามารถเรียนรู และ
เขาใจการปองกันแกปญหาไดดีกวาการเรียนรูทฤษฎี สวนเรื่องที่จะทําใหคุณภาพดีขึ้น ของเสีย
ลดลง, ลดขอรองเรียนนั้นมีสวนเปนอยางมาก เพราะการทํา OJT นอกจากจะทําใหกับพนักงาน
ใหมเกิดขึ้น และยังมีสวนชวยในการพัฒนาความสามารถของพนักงานดวย (ปราโมทย สบกลาง. 
2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job Training) เปนการเพ่ิมความรูใหกับ
พนักงานมากเพราะพนักงานมีการรับรู เขาใจ และปฏิบัติไดตามขอกําหนด มากกวาการอาน
ขอมูลใน WI, คุณภาพงานก็จะเปนไปตามขอกําหนดดานคุณภาพ โอกาสเกิดของเสียนอยลง 
และสามารถลดขอรองเรียนจากลูกคาไดตามลําดับ (พัชารีวรรณ พิกุลขาว. 2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมแบบ OJT ทําใหพนักงานไดรับความรูและขั้นตอนการทํางานมากขึ้น 
งานมีคุณภาพดีขึ้น ชวยลดของเสียได ถาพนักงานที่ไดรับการฝกอบรมระหวางปฏิบัติ แลว
ปฏิบัติตามขั้นตอน งานที่ไดก็จะมีคุณภาพตรงตามลูกคา ก็จะสามารถลดขอรองเรียนจากลูกคาได 
(สมเกียรติ์ โพธิ์งาม. 2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เปนการเพ่ิมความรูใหพนักงานมากกวาการเรียนในหอง 
ทําใหคุณภาพดีขึ้น ทําใหของเสียลดลง และสามารถลดงานเสียไปถึงลูกคา (พิชพงศ จรลังกา. 
2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เปนการสงเสริมประสิทธิภาพความรูความเขาใจใน
การทํางานของพนักงาน เม่ือมีการทําเปนประจํา จะทําใหพนักงานใหมมีความเขาใจในงานที่
ตัวเองทํา สวนพนักงานเกาก็เหมือนการทบทวนความรู คามเขาใจของงานที่ทํา และเพ่ิมพูน
ทักษะใหเพ่ิมมากขึ้น เห็นวาเปนสิ่งที่ดีที่ชวยสกัดก้ันของเสียไมใหหลุดรอดไปถึงกระบวนการ
ถัดไป หรือหลุดรอดไปถึงลูกคา ควรมีการสงเสริมจากผูบริหารใหทํากิจกรรม On the job 
training อยางตอเน่ือง และจริงจัง หากมองในมุมการตรวจสอบ ทําใหคุณภาพสินคาดีขึ้น ไม
มากก็นอย แตในสวนการสกัดก้ันของเสียคิดวามีสวนอยางมาก สําหรับการเพ่ิมทักษะให
พนักงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบ เม่ือของเสียไมหลุดออกนอกกระบวนการ หรือ หลุดออกนอก
บริษัท ยอมสงผลใหไมมีขอรองเรียนจากลูกคา (สาคร ชาตาดี. 2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เปนการใหความเขาใจพรอมกับไดประสบการณจริง 
ทําใหคุณภาพในการทํางานดีขึ้น เม่ือไดรับการฝกอบรม และปฏิบัติจริงจึงเกิดความเขาใจมาก
ขึ้น ของเสียลดลง เกิดจากการปฏิบัติงานจริง มีความเขาใจในการที่จะเกิดของไดเม่ือมีการทํา
ผิดจากขั้นตอน สามารถลดขอรองเรียนจากลูกคาได เม่ือมีความเขาใจมากขึ้น สามารถอธิบาย
ใหลูกคาเกิดความเขาใจในผลิตภัณฑมากขึ้น (กิตติ โคกกระตาย. 2560 : สัมภาษณ) 
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 จากการสัมภาษณดังกลาวสรุปไดดังนี้  
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job Training) เปนการเพ่ิมความรูใหกับ
พนักงานใหมและพนักงานเกา เพ่ือใหเขาใจในขั้นตอนการทํางานที่ถูกตอง และพบปญหาจาก
การปฏิบัติงานจริง สามารถเรียนรูและเขาใจในการแกไขและปองกันปญหาไดดีกวาการเรียนรู
ทฤษฎี เม่ือพนักงานไดรับความรูและเขาใจในการทํางานมากขึ้น ก็จะทํางานคุณภาพในการ
ทํางาน และคุณภาพของผลิตภัณฑเปนไปตามที่ลูกคากําหนด ทําใหการตรวจสอบในแตละ
กระบวนการดีขึ้น สามารถสกัดกันของเสียไมใหหลุดไปยังกระบวนการถัดไป สงผลใหงานเสีย
เกิดขึ้นนอยลง และไมหลุดไปถึงลูกคา จะทําใหสามารถลดขอรองเรียนจากลูกคาได  
 
ตารางที่ 6 วัตถุประสงคในการฝกอบรมของแบบทดสอบกอนการฝกอบรม 

ขอ รายการแบบทดสอบกอนการฝกอบรม วัตถุประสงค 

1 คําวา QC ยอมาจากคําวาอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายการควบคุมคุณภาพ 

2 Material คืออะไร 
เพ่ือใหทราบ 4M ประกอบไปดวย
อะไรบาง 

3 

แผลผังกางปลาเปนเครื่องมือที่ใชวิเคราะห
หาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจ
ศึกษาสวนประกอบของแผนผังกางปลาใน
ขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบวิธีการ
วิเคราะหปญหาดวยแผนผังกางปลา 

4 กระบวนการควบคุมคุณภาพมีก่ีขั้นตอน 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบถึงขั้นตอน
ในกระบวนการควบคุมคุณภาพ 

5 
เคร่ืองมือใดชวยในการหาสาเหตุที่เปน
รากเหงาของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบเครื่องมือ
แตละชนิดใชในกรณีใดบาง 

6 
เม่ือใชแผนภาพแสดงเหตุและผล คําถามใด
มักใชเปนหลกัในการระบุถงึสาเหตุของ
รากเหงาของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบถึง
วิธีการใชเคร่ืองมือแตละชนิด 

7 หลักการและจุดมุงหมายหลักของไคเซ็น 
เพ่ือใหทราบผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการไคเซ็น 

8 ขอใดไมไดอยูในหลักการ 3G 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการ 3G  

9 ขอใดไมใชกระบวนการแกไขปญหา 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบในเรื่อง
กระบวนการแกไขปญหา 
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ตารางที่ 6 วัตถุประสงคในการฝกอบรมของแบบทดสอบกอนการฝกอบรม (ตอ) 
ขอ รายการแบบทดสอบกอนการฝกอบรม วัตถุประสงค 

10 ขอใดไมไดอยูในหลักการ 4 มอง 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบหลักการ   
4 มอง 

11 5 ส มาจากภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมาย 5 ส  

12 
“Preventive” มีความหมายในภาษาไทยวา
อยางไร 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายและการปองกัน 

13 
ความผิดพลาดของพนักงานเกิดขึ้นมีก่ี
สาเหต ุ

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบสาเหตุของ
ความผิดพลาดของพนักงาน 

14 
ขอใดมีความหมายวา ระบบปองกันความ
ผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมาย ระบบปองกันความ   
ผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 

15 PDCA ยอมาจากอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมเขาใจ
ความหมาย และแนวคิดวงจร PDCA 

16 
 

ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนส ี
เกิดขึ้นไดจากขอบกพรองหลายอยาง เชน 
สีเปนเม็ด สียอย ความหนาของสีมาก
เกินไป หากตองการทราบวาควรจะตอง
แกไขในขอบกพรองใดกอน ควรจะใช
เคร่ืองมือใดชวยในการเกบ็และบันทึก
ขอมูล 

เพ่ือใหผูเขาอบรบทราบวธิกีารเลือก
เคร่ืองมือ QC 7 Tools อยางถูกตอง 

17 SDCA ยอมาจากอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายและแนวคิดวงจร SDCA 

18 ขอใดอยูในบทบาท 3 ประการ TRIPROL 
เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมทราบใน
บทบาท 3 ประการ TRIPROL 

19 Quality Assurance : QA หมายถึง  
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายการประกันคุณภาพ 

20 4M ของแผนภาพแสดงเหตุและผลคืออะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบการใช
เทคนิค 4 M  
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ตารางที่ 7 วัตถุประสงคในการฝกอบรมของแบบทดสอบหลังการอบรม 
ขอ รายการแบบทดสอบหลังการฝกอบรม วัตถุประสงค 

1 Quality Assurance : QA หมายถึง  
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายการประกันคุณภาพ 

2 SDCA ยอมาจากอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายและแนวคิดวงจร SDCA 

3 

แผลผังกางปลาเปนเครื่องมือที่ใชวิเคราะห
หาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจ
ศึกษาสวนประกอบของแผนผังกางปลาใน
ขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบวิธีการ
วิเคราะหปญหาดวยแผนผังกางปลา 

4 

ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนส ี
เกิดขึ้นไดจากขอบกพรองหลายอยาง เชน 
สีเปนเม็ด สียอย ความหนาของสีมาก
เกินไป หากตองการทราบวาควรจะตอง
แกไขในขอบกพรองใดกอน ควรจะใช
เคร่ืองมือใดชวยในการเกบ็และบันทึก
ขอมูล 

เพ่ือใหผูเขาอบรบทราบวธิกีารเลือก
เคร่ืองมือ QC 7 Tools อยางถูกตอง 

5 คําวา QC ยอมาจากคําวาอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายการควบคุมคุณภาพ 

6 Material คืออะไร 
เพ่ือใหทราบ 4Mประกอบไปดวย
อะไรบาง 

7 5 ส มาจากภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมาย 5 ส  

8 กระบวนการควบคุมคุณภาพมีก่ีขั้นตอน 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบถึงขั้นตอน
ในกระบวนการควบคุมคุณภาพ 

9 

แผลผังกางปลาเปนเครื่องมือที่ใชวิเคราะห
หาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจ
ศึกษาสวนประกอบของแผนผังกางปลาใน
ขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบวิธีการ
วิเคราะหปญหาดวยแผนผังกางปลา 

10 
เม่ือใชแผนภาพแสดงเหตุและผล คําถามใด
มักใชเปนหลกัในการระบุถงึสาเหตุของ
รากเหงาของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบถึง
วิธีการใชเคร่ืองมือแตละชนิด 
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ตารางที่ 7 วัตถุประสงคในการฝกอบรมของแบบทดสอบหลังการอบรม (ตอ) 
ขอ รายการแบบทดสอบหลังการฝกอบรม วัตถุประสงค 

11 PDCA ยอมาจากอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมเขาใจ
ความหมาย และแนวคิดวงจร PDCA 

12 
เคร่ืองมือใดชวยในการหาสาเหตุที่เปน
รากเหงาของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบเครื่องมือ
แตละชนิดใชในกรณีใดบาง 

13 หลักการและจุดมุงหมายหลักของไคเซ็น 
เพ่ือใหทราบผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการไคเซ็น 

14 
ความผิดพลาดของพนักงานเกิดขึ้นมีก่ี
สาเหต ุ

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบสาเหตุของ
ความผิดพลาดของพนักงาน 

15 Genba มีความหมายตรงกับขอใด 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการ 3 G 

16 ขอใดไมใชกระบวนการแกไขปญหา 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบในเรื่อง
กระบวนการแกไขปญหา 

17 
“Preventive” มีความหมายในภาษาไทยวา
อยางไร 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายและการปองกัน 

18 
ขอใดมีความหมายวา ระบบปองกันความ
ผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมาย ระบบปองกันความ
ผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 

19 ขอใดไมไดอยูในหลักการ 4 มอง 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการ 4 มอง 

20 ขอใดอยูในบทบาท 3 ประการ TRIPROL 
เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมทราบใน
บทบาท 3 ประการ TRIPROL 

  
ข้ันตอนการทดลอง 
 ขั้นตอนที่ 1 ขอความรวมมือกับฝายควบคุมคุณภาพ อธิบายเกี่ยวกับวัตถุประสงคใน
การจัดฝกอบรมความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพ 
 ขั้นตอนที่ 2 เรียนเชิญหัวหนางาน 5 คน เขารวมทําหนาที่เปนผูอบรมในครั้งน้ี โดย
กําหนดหนาที่ดังน้ี ผูศึกษาเปนผูอบรมในสวนเนื้อหาตามเอกสารประกอบการอบรม ทั้ง 3 สวน 
หัวหนางานจะคอยยกกรณีตัวอยางที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน เพ่ือใหพนักงานเกิดความเขาใจได
งายมากขึ้น และเปนผูดําเนินการในการทํากิจกรรมการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน 
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 ขั้นตอนที่ 3 ผูศึกษาแจงกําหนดการเขารับการฝกอบรมใหกับหัวหนาฝายควบคุม
คุณภาพ เวลาในการอบรมทั้งหมด 15 ชั่วโมง โดยแบงการฝกอบรมเปน 5 ครั้ง คร้ังละ 3 ชั่วโมง 
 
ตารางที่ 8 การฝกอบรมความรูเบื้องตนเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ 

ครั้งที ่ รายละเอียด วันที ่ เวลา 
จํานวน/
คน 

1 ทดสอบ Pre-Test, อบรมสวนที่ 1 5 ม.ค.61 13.00-16.00 15 
2 อบรมสวนที่ 2 (ครั้งที่ 1) 10 ม.ค.61 13.00-16.00 15 
3 อบรมสวนที่ 2 (ครั้งที่ 2)  12 ม.ค.61 13.00-16.00 15 
4 อบรมสวนที่ 3 (ครั้งที่ 1) 17 ม.ค.61 13.00-16.00 15 
5 อบรมสวนที่ 3 (ครั้งที่ 2), ทดสอบ Post-Test 19 ม.ค.61 13.00-16.00 15 

 
 ขั้นตอนที่ 4 ผูศึกษาดําเนินการฝกอบรมพนักงานฝายควบคุมคุณภาพตามกําหนดการ 
ในระหวางการบรรยายตามเนื้อหาเอกสารการฝกอบรม หัวหนางาน 5 คน ทําการอธิบายเพ่ิมเติม
ดวยการยกตัวอยางจากกรณีที่เกิดขึ้นภายในบริษัท เพ่ือใหพนักงานมีความเขาใจงายขึ้น 
 ขั้นตอนที่ 5 ดําเนินการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานในการอบรมครั้งที่ 4 และ คร้ังที่ 5 
โดยฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานการใช 
 กรณีที่ 1 พบปญหาน้ํามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลังเคร่ืองไหลลงบนหัวหมูเกียร (PTO) 
 กรณีที่ 2 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนดฝกอบรมโดยหัวหนางาน  
 
การเก็บรวบรวมขอมูล  
 1.  แจกแบบทดสอบกอนการฝกอบรมใหกับผูเขาฝกอบรมที่เปนกลุมตัวอยางทํากอน
การเริ่มการฝกอบรม ในวันแรกของการฝกอบรม วันที่ 5 มกราคม 2561 เปนเวลา 10 นาที 
(13.05 น.-13.15 น.) และเก็บแบบทดสอบคืนเม่ือครบ 10 นาที 
 2.  หลังจากที่อบรบครบทั้ง 3 สวนแลว แจกแบบทดสอบหลังการฝกอบรมใหกับผูเขา
ฝกอบรมที่เปนกลุมตัวอยางทําการฝกอบรม วันสุดทายของการฝกอบรม วันที่ 19 มกราคม 
2561 เปนเวลา 10 นาที (15.50 น.-16.00 น.) 
 3.  ผูศึกษาเก็บขอมูลการบันทึกขอบกพรองของเดือนกอนหนาการอบรมและหลังการ
อบรม ระหวางเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนเมษายน 2561 
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การวิเคราะหขอมูล 

 1.  นําแบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรมของกลุมตัวอยางมาเปรียบเทียบวัดผล
วามีความแตกตางกันหรือไม 
 2.  ผูศึกษาทําการเก็บขอมูลอัตราของเสียที่เกิดขึ้นกอนและหลังการฝกอบรมเพ่ือทํา
การเปรียบเทียบประสิทธิผลกอนและหลังการฝกอบรม  
 3.  ทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพกอนและ
หลังการฝกอบรมโดยวัดจาก KPI ตัวชี้วัดผลสําเร็จของฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพ 
 
สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 การตรวจสอบความเชื่อม่ัน (Reliability) โดยวีธีของคูเดอร-ริชารดสัน (ยุทธ ไกยวรรณ. 
2559 : 136-142) 
 

KR21 : rtt  =  



 

 2ns
)xn(x

1n
n

 

 
โดยที่  rtt  แทน  ความเชื่อม่ันของแบบทดสอบทั้งฉบับ 
 n   แทน   จํานวนขอของแบบทดสอบ 
 x  แทน   คะแนนเฉลี่ยของคะแนนการสอบ 
 s2 แทน   ความแปรปรวนของคะแนนการสอบ 
 
เม่ือ  s2  หาไดจาก 
 

s2  =  
)1N(N

)x(xn 22


   
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ตารางที่ 9 การวิเคราะหหาความเชื่อมั่นของแบบทดสอบหัวหนางาน 5 คน 
ขอ 

คน 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 x x2 

1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 1 1 13 169 
2 1 1 0 0 0 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 1 1 11 121 
3 1 1 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0 0 1 0 12 144 
4 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 12 144 
5 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 10 100 

รวม 5 4 4 1 2 5 5 3 2 2 4 0 4 2 3 1 2 0 5 4 58 678 
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 จากตารางที่ 11 คํานวณหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบชุดน้ี 
 

x  = 
N
x2  = 

20
58

 = 2.9 

s2 = 
)1N(N

)x(xn 22


   = 

)120(20
)58()67820( 2




 = 1.30 

 
 คํานวณหาคาความเชื่อม่ัน โดยใชสูตร KR-21 
 

    rtt = 



 


 2ns
xn(x

1
1n

n
 

    rtt = 









38.2320

)9.220(9.2
1

19
20

 

     = 1.05 x 0.89 
     = 0.93 
    KR – 21 :  =  .93 
 
 คาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบนี้วิเคราะหตามสูตร KR-21 ไดคาความเชื่อม่ันเทากับ 
0.93  
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บทที่  4  
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 การศึกษาในครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมความรูความเขาใจความรูเบื้องตนเกี่ยวกับ
การควบคุมคุณภาพ ใหกับพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ บริษัท A ดวยวิธีการฝกอบรม โดยเร่ิม
ทําการศึกษาและจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรมเกี่ยวกับความรูเบื้องตนการควบคุม
คุณภาพ เก็บขอมูลผลการทดสอบกอนและหลังการฝกอบรม และติดตามขอมูลของเสียที่เกิดขึ้น
เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิผลของการฝกอบรม   
 
ผลการศึกษา 
 ผลการทดสอบความรูของพนักงาน กอนและหลังการฝกอบรม 
 แบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรมมี ขอสอบปรนัย 20 ขอ เน้ือหาแบบทดสอบ
อางอิงจากแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ เปนเน้ือหาเอกสารประกอบการฝกอบรม 
โดยมีวัตถุประสงคดังนี้  
 
ตารางที่ 10 ผลการทดสอบกอนและหลังการฝกอบรม N=8 
ลําดับ Pre-Test (20) Post-Test (20) 

1 10 15 
2 9 15 
3 11 14 
4 10 16 
5 7 17 
6 5 13 
7 10 15 
8 10 15 

เฉลี่ย 9 15 
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ตารางที่ 11 ผลคะแนนการทําแบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรม 

กลุมตวัอยาง 
จํานวน 
คน 

คะแนน 
ต่ําสุด 

คะแนน 
สูงสุด 

คาเฉลีย่
ของคะแนน 

รอยละ 

กอนการฝกอบรม 8 5 11 9 45 
หลังการฝกอบรม 8 13 17 15 75 

 
 ผลคะแนนทดสอบหลังการฝกอบรมจํานวน 20 ขอ กลุมทดลองจํานวน 8 คน ที่ทํา
แบบทดสอบโดยมีเน้ือหาเก่ียวกับความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพโดยมีคะแนนเฉลี่ยหลัง
การฝกอบรมวัดผลได 15 คะแนน สรุปวาผลการฝกอบรมสงผลตอการเพ่ิมระดับความรูของ
พนักงาน 
 
 ติดตามผลประสิทธิภาพในการตรวจสอบคุณภาพ  
 

 
  
รูปที่ 14 แผนภูมิขอมูลงานเสียที่ตรวจพบที่จุดตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final Inspection) ระหวาง

เดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนเมษายน 2561 (ซึ่งเปนชวงกอนและหลังการฝกอบรม) 
 
 จากการศึกษาขอมูลจากแผนภูมิขอมูลงานเสียที่ตรวจพบที่จุดตรวจสอบขั้นสุดทาย 
(Final Inspection) พบวางานเสียกอนการฝกอบรมและงานเสียหลังการฝกอบรมมีความแตกตางกัน 
อธิบายรายละเอียดดังนี้ 
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 ขวงกอนการฝกอบรม 
  
ตารางที่ 12 ขอมูลงานเสียในเดือนตุลาคม พบ 2 กรณี 
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 สายลมชุดเทรลเลอรบอรดรั่ว 5 ต.ค.60 
2 โบลทหนีบสายลม 27 ต.ค.60 

 
ตารางที่ 13 ขอมูลงานเสียในเดือนพฤศจิกายน พบ 3 กรณี  
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 ใสแผงกันสลับซายขวา 8 พ.ย.60 
2 โบลทหนีบสายลม 24 พ.ย.60 
3 ใสสายลมชุดเทรลเลอรบอรดสลับขางซายขวา 27 พ.ย.60 

 
 ขอมูลงานเสียในเดือนธันวาคม ไมพบปญหา 0 กรณี 
  
ตารางที่ 14 ขอมูลงานเสียในเดือนมกราคม พบ 1 กรณี 
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 น้ํามันพีทีโอรั่ว 15 ม.ค.61 
 
 ขอมูลงานเสียชวงกอนฝกอบรมพบวาชวงกอนการฝกอบรมในเดือนตุลาคม 2560 ถึง
เดือนมกราคมคม 2561 พบ 4 กรณี  
 
 ชวงหลังการฝกอบรม 
 
ตารางที่ 15 ขอมูลงานเสียในเดือนกุมภาพันธ พบ 10 กรณี  
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขันแนน 9 ก.พ.61 
2 โบลทหนีบสายลม 12 ก.พ.61 
3 โบลทชุดจานคาแรงบิดไมได 13 กพ.61 
4 แผนเสริมรองชุดจานลากขยับได 15 ก.พ.61 
5 โบลทชุดพ้ืนไมไดขัน 19 ก.พ.61 
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ตารางที่ 15 ขอมูลงานเสียในเดือนกุมภาพันธ พบ 10 กรณี (ตอ) 
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

6 ไมไดปรับหัวอัดจารบี 20 ก.พ.61 
7 ปญหาลมรั่ว 22 ก.พ.61 
8 ปญหาลมรั่ว 22 ก.พ.61 
9 ปญหาลมรั่ว 22 ก.พ.61 
10 ใสชุดเทรลเลอรบอรดผิตตําแหนง 24 ก.พ.61 

 
ตารางที่ 16 ขอมูลงานเสียในเดือนมีนาคม พบ 13 กรณี 
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 ใสไฟทายสลับซายขวา 7 มี.ค.61 
2 ไมไดขันโบลทที่ถายนํ้ามันเกียร 7 มี.ค.61 
3 ไมไดขันโบลทชุดไฟทาย 8 มี.ค.61 
4 โบลทชุดพ้ืนเบอร 14 ไมไดขันแนน 14 มี.ค.61 
5 โบลทชุดพ้ืนไมไดขัน 19 มี.ค.61 
6 โบลทชุดจานลากคาแรงบิดไมได 19 มี.ค.61 
7 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขั้น 1 ตัว 19 มี.ค.61 
8 โบลทไมไดขั้น 2 ตัว 20 มี.ค.61 
9 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขั้น 2 ตัว 22 มี.ค.61 
10 ปญหาลมรั่ว   23 มี.ค.61 
11 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขัน 2 ตัว 23 มี.ค.61 
12 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขัน 2 ตัว 28 มี.ค.61 
13 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดใสผิดขนาด 28 มี.ค.61 
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ตารางที่ 17 ขอมูลงานเสียในเดือนเมษายน พบ 7 กรณี  
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 ทีโอไมทํางาน 2 เม.ย.61 
2 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดเบอร 14 ไมไดขัน 2 ตัว 3 เม.ย.61 
3 ปญหาสายลมสีน้ําเงินที่ตอเขาชุดทอไอเสียหัก 6 เม.ย.61 
4 เจาะรูที่บังโคลนผิดตําแหนง 22 เม.ย.61 
5 ปญหาโบลทชุดพ้ืนเบอร 17 ไมไดขัน 23 เม.ย.61 
6 โบลทไฟทายไมไดขัน 6 ตัว 23 เม.ย.61 
7 สายลมรั่ว 2 จุด 23 เม.ย.61 

 
 ขอมูลงานเสียชวงหลังฝกอบรมพบวาชวงหลังการฝกอบรมในเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือน
เมษายน 2561 พบ 27 กรณี  
 
 ประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control Department) 
 จากขอมูลงานเสียกอนการฝกอบรมและหลังการฝกอบรมแลว จะเห็นไดวาจํานวน
งานเสียที่ตรวจพบมีจํานวนมากขึ้น เปนผลมาจากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น เปนไปตาม KPI ของฝายควบคุมคุณภาพ คือหลังการฝกอบรม พนักงาน
ฝายควบคุมคุณภาพสามารถตรวจสอบจํานวนของเสียไดมากข้ึน กอนที่จะสงมอบงานใหกับ
ลูกคา หากฝายควบคุมคุณภาพสามารถตรวจจับงานเสียไดกอน จะสงผลใหจํานวนขอรองเรียน
จากลูกคาลดลงตามลําดับ 
 
ตารางที่ 18 KPI ตวัชี้วัดความสําเร็จ ฝายควบคุมคุณภาพ 

KPI ตัวชีว้ัดความสําเร็จ ฝายควบคุมคุณภาพ 
- ปริมาณงานที่ตรวจสอบ 
- ความผิดพลาดจากการตรวจสอบ 
- จํานวนขอรองเรียนของลูกคาเน่ืองจากการตรวจสอบ 

 
 หลังจากที่พบของเสียในเดือนกุมภาพันธ ฝายควบคุมคุณภาพมีการกําหนดการ
ดําเนินการในกรณีที่พบขอบกพรอง 
 1. เม่ือเจาหนาที่ฝายควบคุมคุณภาพตรวจสอบขอบกพรอง ใหแจงฝายผลิตผูรับผิดชอบ
งานนั้นๆ ใหทําการแกไขทันที 
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 2.  ในเชาวันถัดไปทางฝายควบคุมคุณภาพจะรายงานขอบกพรองที่ตรวจพบเมื่อวาน
ในที่ประชุมเชา ซึ่งเร่ิมปฏิบัติวันที่ 1 มีนาคม 2561  
 3. หลังการแกไขปญหา ทางฝายควบคุมคุณภาพจะทําการติดตามผลมาตรการ
แกปญหาเปนเวลา 3 เดือน 
 

 
 

รูปที่ 15 บรรยากาศประชมุเชา (Morninig Meeting) 
 

 หากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจพบขอบกพรอง มีการรายงานขอบกพรองในทุกวัน 
จะมีผลทําใหสามารถดําเนินการแกปญหาและปองกันปญหาไดเร็วย่ิงขึ้น และสามารถลดปริมาณ
งานเสียไดในลําดับตอมา  
 
 การติดตามผลการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job Training) 
 จากกรณีที่กลาวไวในบทที่ 1 กรณีที่ 1 พบปญหาน้ํามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลัง
เครื่องไหลลงบนหัวหมูเกียร ตรวจพบน้ํามันรั่วออกมาจากปะเก็นทางซาย-ขวาของชุด PTO 
หลังเคร่ืองยนต หลังการแกไขเปลี่ยนซีลกันร่ัวใหทางลูกคา ภายในบริษัทมีการปรึกษาหารือ
เก่ียวกับปญหานี้  
 สาเหตุเกิดจากการวางซีลกันรั่วลงรอง การติดตั้ง PTO ที่ตัวรถนั้น จะตองคว่ําหนา 
PTO ลง เม่ือติดตั้ง PTO กับที่รถเสร็จเรียบรอย พนักงานฝายผลิตไมไดทําการตรวจสอบใหแน
ชัดอีกคร้ัง วาไดทําการวางซีลกันร่ัวลงรองแลวหรือไม อีกทั้งในขั้นตอนนี้ยังไมมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบระหวางกระบวนการ ทําใหฝายควบคุมคุณภาพจะไมสามารถตรวจสอบจุดน้ีไดเพราะ
อยูดานใน ซึ่งถูกประกอบเขากับรถแลว 
 มาตรการการแกไข คือ ทบทวนวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) และเอกสาร
ตรวจสอบ ฝายควบคุมคุณภาพเพิ่มการตรวจเช็คระหวางกระบวนการในขั้นตอนการใสซีลกันร่ัว 
(โอริง) และฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานใหกับพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ อีกทั้งยังรวมไปถึง
พนักงานฝายผลิต ใหทําการตรวจสอบในกระบวนการกอนที่จะสงมายังกระบวนการตรวจสอบ 
เชนเดียวกับการตรวจสอบซํ้า (Double Check) ซึ่งจะทําใหชวยลดงานเสียลงไดไมมากก็นอย 
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 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนด พบคาลมยางที่เกินมาตรฐานที่
กําหนด 2.94 ± 0.49 บาร อางอิงจากแบบของชิ้นงานที่ลูกคากําหนดไว จํานวน 3 เสน จากการ
ตรวจสอบเบื้องตน ล็อตที่มีคาลมเกินมาตรฐานและประกอบในชวงกะกลางคืน  
 มาตรการการแกไข คือ กําหนดคามาตรฐานใหแคบลงจาก 2.94 ± 0.49 บาร เปน คา
มาตรฐานที่ 3.00 บาร กําหนดใหพนักงานตรวจสอบคาลมใหอยูระหวาง 2.9 - 3.1บาร หรือ 3 
บาร ± 1 บาร และนํา x r Control Chart ในการควบคุม ใหตรวจสอบเกจวัดลมที่ใชงาน 
เปรียบเทียบกับเกจวัดลมที่เปนมาสเตอร เพ่ือตรวจสอบวาเกจวัดลมมีคาความคลาดเคลื่อน
หรือไม 2 กรณีตัวอยางที่กลาวมานี้ หลังจากที่ไดปรับปรุงกระบวนการผลิตและกระบวนการ
ตรวจสอบแลว ไมพบขอมูลวามีการแจงปญหานี้เขามาอีก  
  
ตารางที่ 19 รายการขอรองเรียนจากลูกคาชวงระหวาง ป 2560 - ป 2561 (ปจจุบัน) 
กรณ ี
ที่ 

วันที่ไดรับ 
ขอมลู 

ไดรับขอมูล 
จาก 

รุนรถ รายละเอียดปญหา ผูรับผิดชอบ 
วันที่ 

ตรวจสอบ 
สถานที่ 

1 8/3/2017 TIS (TSE) FVM34TSXXS เวลาใชระบบเครนเกียรมเีสียงดัง IBCT/TIS 10/3/2017 อยุธยา 

2 5/4/2017 TIS (RBSC) FVZ34PSDFS 
พบ Speed Meter จะขยับก็ตอเมื่อเรงรอบเครื่อง 
(1,600-2,000) 

IBCT 18/4/2017 กรุงเทพ 

3 27/6/2017 TIS (TSE) GXZ77NXXFT มีคราบน้ํามันรั่วซึมบริเวณเพลาทาย IBCT/TIS/IMCT 5-6/7/2017 เชียงราย 
4 31/8/2017 TIS (TSE) GXZ77NXXFT ทายรถงัดกับแชสซีเวลาลงทางชัน IBCT/TIS 6,9/9/2017 ชลบุร ี

5 13/9/2017 TIS (TSE) GXZ77NXXFT 
จานลากไมสามารถยายไปขางหนาได รูไม 
Bracket ไมตรง 

IBCT 15/9/2017 TIS 

6 13/9/2017 TIS (TSE) GXZ77NXXFT Fender ชนกันทําใหเกิดเสียงระหวางที่วิ่งรถ    

7 11/10/2017 TIS (TSE) FXZ77NXFXT 
มีน้ํามันเครื่องซึมออกมาบริเวณหลังเครื่องไหลลง
บนหัวหมเูกียร 

IBCT/TIS 19/10/2017 
สุราษฎรธานี 
(เกาะสมุย) 

8 26/12/2017 TIS (TSE) FZ77NXFXT 
มีน้ํามันรั่วบริเวณเสื่อ PTO กับหัวหมูเกียรตอไป
ยังด้ัมมิกเซอรปูน 

TIS (SVC) - อุตรดิตถ 

9 27/1/2018 TIS (TSE) GXZ77NXXFS 
ทาง TIS Request Scamble Problem รอทาง 
TIS ติดตอ 

- - - 

 
 จากตารางที่ 19 รายการขอรองเรียนจากลูกคาชวงระหวางป 2560 – ป 2561 ภายหลัง
จากการฝกอบรมในเดือนมกราคม 2560 ตั้งแตเดือนกุมภาพันธ ถึงเมษายน 2561 ยังไมพบขอ
รองเรียนจากลูกคา  
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บทที่  5 
บทสรุป อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

   
 ในการศึกษาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของฝายควบคุมคุณภาพดวยการฝกอบรม 
กรณีศึกษาของบริษัท A โดยการจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรม มีเน้ือหาเก่ียวกับความรู
เบื้องตนการควบคุมคุณภาพ ประกอบดวย 
 สวนที่ 1 ความหมายและแนวคิดการควบคุมคุณภาพ 
 สวนที่ 2 การแกปญหาคุณภาพ 
 สวนที่ 3 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคุมคุณภาพกระบวนการ 
 รวมถึงแบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรมพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษา
ของบริษัท A จํานวน 8 คน  โดยมีวัตถุประสงคดังนี้ 
 1.  เพ่ือเพ่ิมความรูความเขาใจเกี่ยวกับความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพใหกับพนักงาน
ฝายควบคุมคุณภาพ  
 2.  เพ่ือลดขอรองเรียนจากลูกคา 
  
สรุปผลการวิจัย 
 ผลการทดสอบความรูของพนักงาน กอนและหลังการฝกอบรม 
 ผลคะแนนทดสอบหลังการฝกอบรมจํานวน 20 ขอ กลุมทดลองจํานวน 8 คน ที่ทํา
แบบทดสอบโดยมีเน้ือหาเก่ียวกับความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพโดยมีคะแนนเฉลี่ยหลัง
การฝกอบรมวัดผลได 15 คะแนน สรุปวาผลการฝกอบรมสงผลตอการเพ่ิมระดับความรูความ
เขาใจเร่ืองการควบคุมคุณภาพมากขึ้น 
 
 ติดตามผลประสิทธิภาพในการตรวจสอบคุณภาพ  
 จากแผนภูมิขอมูลงานเสียที่ตรวจพบที่จุดตรวจสอบขั้นสุดทาย(Final Inspection) ระหวาง
เดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนเมษายน 2561 (ซึ่งเปนชวงกอนและหลังการฝกอบรม) ขอมูลงาน
เสียชวงกอนฝกอบรมพบวาชวงกอนการฝกอบรมในเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนมกราคม 2561
พบ 4 กรณี ขอมูลงานเสียชวงหลังฝกอบรมพบวาชวงหลังการฝกอบรมในเดือนกุมภาพันธ ถึง
เดือนเมษายน 2561 พบ 27 กรณี จํานวนขอรองเรียนลูกคากอนฝกอบรมพบ 3 กรณี หลังฝกอบรม 
0 กรณี 
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 ประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control Department) 
 จากขอมูลงานเสียกอนการฝกอบรมและหลังการฝกอบรมแลว จะเห็นไดวาจํานวนงานเสีย  
ที่ตรวจพบมีจํานวนมากขึ้น เปนผลมาจากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพ
มากขึ้น เปนไปตาม KPI ของฝายควบคุมคุณภาพ คือหลังการฝกอบรม พนักงานฝายควบคุม
คุณภาพสามารถตรวจสอบจํานวนของเสียไดมากขึ้น กอนที่จะสงมอบงานใหกับลูกคา หากฝาย
ควบคุมคุณภาพสามารถตรวจจับงานเสียไดกอน จะสงผลใหจํานวนขอรองเรียนจากลูกคาลดลง
ตามลําดับ 
 หากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจพบขอบกพรอง มีการรายงานขอบกพรองในทุกวัน 
จะมีผลทําใหสามารถดําเนินการแกปญหาและปองกันปญหาไดเร็วย่ิงขึ้น และสามารถลดปริมาณ
งานเสียไดในลําดับตอมา  
 
 การติดตามผลการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job Training) 
 จากกรณีที่กลาวไวในบทที่ 1 กรณีที่ 1 พบปญหาน้ํามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลัง
เครื่องไหลลงบนหัวหมูเกียร ตรวจพบน้ํามันรั่วออกมาจากปะเก็นทางซาย-ขวาของชุด PTO 
หลังเคร่ืองยนต หลังการแกไขเปลี่ยนซีลกันร่ัวใหทางลูกคา ภายในบริษัทมีการปรึกษาหารือ
เก่ียวกับปญหานี้  
 สาเหตุเกิดจากการวางซีลกันรั่วลงรอง การติดตั้ง PTO ที่ตัวรถนั้น จะตองคว่ําหนา PTO 
ลงเม่ือติดตั้ง PTO กับที่รถเสร็จเรียบรอย พนักงานฝายผลิตไมไดทําการตรวจสอบใหแนชัดอีก
ครั้ง วาไดทําการวางซีลกันร่ัวลงรองแลวหรือไม อีกทั้งในขั้นตอนนี้ไมมีขั้นตอนการตรวจสอบ
ระหวางกระบวนการ ทําใหฝายควบคุมคุณภาพจะไมสามารถตรวจสอบจุดน้ีไดเพราะอยูดานใน 
ซึ่งถูกประกอบเขากับรถแลว 
 มาตรการการแกไข คือ ทบทวนวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) และเอกสาร
ตรวจสอบ ฝายควบคุมคุณภาพเพิ่มการตรวจเช็คระหวางกระบวนการในขั้นตอนการใสซีลกันร่ัว 
(โอริง) และฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานใหกับพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ อีกทั้งยังรวมไปถึง
พนักงานฝายผลิต ใหทําการตรวจสอบในกระบวนการกอนที่จะสงมายังกระบวนการตรวจสอบ 
เชนเดียวกับการตรวจสอบซ้ํา (Double check) ซึ่งจะทําใหชวยลดงานเสียลงไดไมมากก็นอย 
 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนด พบคาลมยางที่เกินมาตรฐานที่
กําหนด 2.94 ± 0.49 บาร อางอิงจากแบบของชิ้นงานที่ลูกคากําหนดไว จํานวน 3 เสน จากการ
ตรวจสอบเบื้องตน ล็อตที่มีคาลมเกินมาตรฐานและประกอบในชวงกะกลางคืน  
 มาตรการการแกไข คือ กําหนดคามารฐานใหแคบลงจาก 2.94 ± 0.49 บาร เปน คา
มาตรฐานที่ 3.00 บาร กําหนดใหพนักงานตรวจสอบคาลมใหอยูระหวาง 2.9 - 3.1บาร หรือ 3 
บาร ± 1 บาร และนํา x r Control Chart ในการควบคุม ใหตรวจสอบเกจวัดลมที่ใชงาน 
เปรียบเทียบกับเกจวัดลมที่เปนมาสเตอร เพ่ือตรวจสอบวาเกจวัดลมมีคาความคลาดเคลื่อน
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หรือไม 2 กรณีตัวอยางที่กลาวมานี้ หลังจากที่ไดปรับปรุงกระบวนการผลิตและกระบวนการ
ตรวจสอบแลว ไมพบขอมูลวามีการแจงปญหานี้เขามาอีก  
 
อภิปรายผลการวิจัย 
 1. ผลคะแนนกอนและหลังการฝกอบรม 
  ผลคะแนนทดสอบหลังการฝกอบรมจํานวน 20 ขอ กลุมทดลองจํานวน 8 คน ที่ทํา
แบบทดสอบโดยมีเน้ือหาเก่ียวกับความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพโดยมีคะแนนเฉลี่ยหลัง
การฝกอบรมวัดผลได 15 คะแนน สรุปวาผลการฝกอบรมสงผลตอการเพ่ิมระดับความรูความ
เขาใจเร่ืองการควบคุมคุณภาพมากขึ้น นอกจากนี้ยังทําการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานควบคูไป
ดวย ผลลัพธที่ออกมาคือ ตั้งแตเดือนกุมภาพันธ ถึงเมษายน 2561 ยังไมพบขอเรียนจากลูกคา  
  ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ ไดศึกษาการพัฒนาหลักสูตรอบรมหัวหนาสายการผลิต
กลุมโรงงานผลิตสินคาเคมีเกษตร จากการทดลองใชในกรณีศึกษาของบริษัทเอกชนแหงหน่ึงใน
เขตพ้ืนที่จังหวัดนนทบุรีที่เปดดําเนินการมามากกวา 5 ป มีผูเขารับการฝกอบรมเปนหัวหนา
สายการผลิต จํานวน 7 คน โดยใชหลักสูตรการพัฒนาสมรรถนะดานความเปนผูนํา ระยะเวลาที่
ใชในการฝกอบรม 3 ชั่วโมง ผลสัมฤทธิ์จากการทดสอบกอนการฝกอบรม ไดคะแนนรวมเฉลี่ย 
67.0 คะแนน จากคะแนนเต็ม 100 คะแนน โดยคะแนนเฉลี่ยสูงสุดในหัวขอหลักการควบคุมและ
ทักษะการควบคุมการผลิต และเมื่อทดสอบหลังการฝกอบรม ไดคะแนนเฉลี่ยรวม 96.5 คะแนน 
โดยมีคะแนนเฉลี่ยสูงสุดในหัวขอ ภาวะผูนําของผูบริหาร หลักการควบคุมทักษะในการควบคุม
การผลิต ดังน้ันเม่ือเปรียบเทียบคะแนนเฉลี่ยหลังการฝกอบรมและกอนการฝกอบรม พบวา 
ผลสัมฤทธิ์ในการเรียนของหัวหนาสายการผลิตสูงขึ้น คาเฉล่ียหลังการฝกอบรมสูงกวากอนการ
ฝกอบรมเทากับ 29.5 คะแนน 
  และสอดคลองกับ (เอ้ือพันธ เพ็ชราภรณ. 2538) ไดศึกษาการพัฒนาฝมือแรงงาน
ดวยการฝกอบรมแบบ (On the Job Training) โดยศึกษาปจจัยที่ที่มีผลกระทบตอความ 
กาวหนาของงานและผลประโยชนที่ไดรับจากการฝกอบรมแบบ OJT ใชขอมูลจากการสัมภาษณ
คนงานและผูประกอบการในชวงเดือนเมษายนถึงเดือนกันยายน 2535 ใชตัวอยางคนงาน
ทั้งหมด 56 คน ซึ่งการวิจัยพบวา การอบรมแบบไมเปนระบบหรือ OJT มีประสิทธิภาพมาก
เพราะการเรียนรูทุกอยางเกิดจากการไดทดลองปฏิบัติจากของจริง การเรียนรูจะเร่ิมจากงานท่ี
งายไปสูงานที่ยาก 
 
 2.  ประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพ 
  หลังการฝกอบรมแลว จะเห็นไดวาจํานวนงานเสียที่ตรวจพบมีจํานวนมากขึ้น เปน
ผลมาจากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น เปนไปตาม KPI ของ
ฝายควบคุมคุณภาพ คือหลังการฝกอบรม พนักงานฝายควบคุมคุณภาพสามารถตรวจสอบจํานวน



 

 

62 

ของเสียไดมากขึ้น กอนที่จะสงมอบงานใหกับลูกคา หากฝายควบคุมคุณภาพสามารถตรวจจับ
งานเสียไดกอน จะสงผลใหจํานวนขอรองเรียนจากลูกคาลดลงตามลําดับ สอดคลองกับขอมูล
จากการสัมภาษณ นายสาคร ชาตาดี พบวา การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เปนการสงเสริม
ประสิทธิภาพความรูความเขาใจในการทํางานของพนักงาน เม่ือมีการทําเปนประจํา จะทําให
พนักงานใหมมีความเขาใจในงานที่ตัวเองทํา สวนพนักงานเกาก็เหมือนการทบทวนความรู 
ความเขาใจของงานที่ทํา และเพิ่มพูนทักษะใหเพ่ิมมากขึ้น เห็นวาเปนสิ่งที่ดีที่ชวยสกัดก้ันของเสีย
ไมใหหลุดรอดไปถึงกระบวนการถัดไป หรือหลุดรอดไปถึงลูกคา ควรมีการสงเสริมจากผูบริหาร
ใหทํากิจกรรม On the Job Training อยางตอเน่ือง และจริงจัง หากมองในมุมการตรวจสอบ ทํา
ใหคุณภาพสินคาดีขึ้น ไมมากก็นอย แตในสวนการสกัดก้ันของเสียคิดวามีสวนอยางมาก 
สําหรับการเพิ่มทักษะใหพนักงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบ เม่ือของเสียไมหลุดออกนอกกระบวนการ 
หรือ หลุดออกนอกบริษัท ยอมสงผลใหไมมีขอรองเรียนจากลูกคา  
  และสอดคลองกับแนวคิดของปเตอรสน; และพลาวแมน (ธนัฏฐา ทองหอม. 2556 : 
24-25; อางอิงจาก Peterson; and Plowman. 1953) ไดกลาววา คุณภาพงานจะมีคุณภาพสูงน้ัน
ผูผลิตและผูใชไดรับประโยชนสูงสุด และมีความพึงพอใจในผลการทํางานที่มีความถูกตองได
มาตรฐาน นอกจากน้ีผลงานที่มีคุณภาพควรสงผลใหเกิดประโยชนตอองคกร และสรางความพึงพอใจ
ของผูรับบริการ งานที่เกิดขึ้นจะตองเปนไปตามเปาหมายที่องคกรกําหนดไว เวลาที่ใชในการดําเนินงาน
จะตองเหมาะสมกับงาน คาใชจายในการดําเนินงานจะตองเหมาะสมกับงานและจะตองลงทุนให
นอยที่สุดแตกําไรมากที่สุด โดยการใชทรัพยากรดานการเงิน คน วัสดุ เทคโนโลยีที่มีอยางอยาง
ประหยัดและคุมคา และเกิดความสูญเสียนอยที่สุด 
 
ขอเสนอแนะ 
 จากผลการศึกษาเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานดวยวิธีการฝกอบรมฝาย
ควบคุมคุณภาพของบริษัท A นั้น 
 ผูศึกษามีขอเสนอแนะที่สามารถนําไปใชประโยชน ดังนี้  
 1. ใหผลการฝกอบรมของบริษัทเปนไปอยางมีประสิทธิภาพควรมีชวงระยะเวลาใน
การฝกอบรมมากกวาน้ีเพ่ือสามารถอธิบายเนื้อหาในการฝกอบรมใหมีรายละเอียดที่สมบูรณขึ้น
เพ่ือเปนการเพ่ิมความเขาใจของพนักงานในรายระเอียดที่สําคัญมากยิ่งขึ้น 
 2. ในการฝกอบรมควรมีการฝกอบรมพนักงานทุกฝายที่เก่ียวของกับการผลิต และ
ควรมีการแบงการฝกอบรบเพื่อใหพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของกับการผลิตมีความรูความเขาใจ
เหมือนกัน 
 3. ผูบริหารมีการสงเสริมกิจกรรมเพื่อทําการการจัดฝกอบรมหลักสูตรอบรมเปนไป
อยางตอเน่ือง ดวยการกําหนดรายละเอียดเก่ียวกับการจัดหลักสูตรอบรมใหชัดเจน  
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 4. ผูบริหารมีสวนสําคัญอยางยิ่งในการสนับสนุนการจัดอบรมพนักงานใหมีความ
เขาใจในงานเพื่อสรางความตะหนักในดานคุณภาพใหกับพนักงาน เพ่ือเพิ่มพูนความรูความ
เขาใจในการปฏิบัติงานเพ่ิมขึ้น 
 
ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป 
 1.  ควรเพ่ิมกลุมตัวอยางใหครอบคลุมกับการผลิตใหมากขึ้น 
 2. ควรศึกษาเปรียบเทียบระหวางอุตสาหกรรมการผลิตหรือบริการที่แตกตางกัน  
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ภาคผนวก ก. 
เอกสารประกอบการฝกอบรมความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพ 
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ภาคผนวก ข. 
แบบทดสอบกอนการฝกอบรม 
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แบบทดสอบกอนการฝกอบรม 
 

คําชี้แจง  
 1. ขอสอบปรนัย 20 ขอ 
 2. ใหพนักงานกากบาทเคร่ืองหมาย  ขอที่เห็นวาถูกตองที่สุดเพียงขอเดียว 
 

ชื่อ-นามสกุล___________________________________
แผนก________________________________________ 
 

1. คําวา QC ยอมาจากคําวาอะไร 
 1.  Quality Central                                                    
 2.  Quality Control  
 3.  Quick Central                                                      
 4.  Quick Control 
2. Kaizen มีความหมายอยางไร 
 1.  การแกไขปญหา  
 2.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 3.  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง                                         
 4.  การดําเนินกิจกรรม 5 ส 
3. Quality Assurance : QA หมายถึง 
 1.  การประกันคุณภาพ                                               
 2.  การรับรองคุณภาพ 
 3.  การตรวจสอบคุณภาพ                                           
 4.  การรายงานผลประจําป 
4. PDCA ยอมาจากอะไร 
 1.  Plan Do Clean Automatic                                    
 2.  Play Do Check Action 
 3.  Plan Do Check Action                                         
 4.  Play Do Clean Automatic 
5. ขอความใดแสดงถึงความหมายการควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมที่สุดกับธุรกิจในปจจุบัน 
 1.  การรักษาไวซึ่งระดับคุณภาพที่กําหนด 
 2.  การรักษาไวและการปรับปรุงใหดีขึ้นสําหรับระดับคุณภาพ 
 3.  การปรับปรุงใหดีขึ้น 
 4.  การออกแบบผลิตภัณฑใหลูกคามีความม่ันใจ 
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6. Material คืออะไร 
 1.  ผลผลิต                                                                 
 2.  วัตถุดิบ 
 3.  กระบวนการ                                                          
 4.  พนักงาน 
7. แผนผังกางปลาเปนเครื่องมือที่ใชวิเคราะหหาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจศึกษา 
สวนประกอบของแผนผังกางปลาในขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 
 1.  หัวปลา                                                                  
 2.  กางปลาหัก 
 3.  กางปลายอย                                                          
 4.  หางปลา 
8. ขอใดตอไปน้ีเปนเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ 
 1.  Check Sheet (ใบตรวจสอบ)                                   
 2.  Defect Concentration Diagram 
 3.  Control Chart (แผนภูมิควบคุม)                              
 4.  ถูกทุกขอ 
9. 4M ของแผนภาพแสดงเหตุและผลคืออะไร 
 1.  วัตถุดิบ, เครื่องจักร/อุปกรณ, แรงงาน และวิธีการ 
 2.  วัตถุดิบ, วิธีการ, คน และทัศนคติ 
 3.  ผูเชี่ยวชาญดานคุณภาพ 4 ทาน 
 4.  วัตถุดิบ, การจัดการ, แรงงาน และแรงจูงใจ 
10. ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสี เกิดขึ้นไดจากขอบกพรองหลายอยาง เชน สีเปน
เม็ด สี ยอย ความหนาของสีมากเกินไป หากตองการทราบวาควรจะตองแกไขในขอบกพรองใด
กอน ควรจะใชเคร่ืองมือใดชวยในการเก็บและบันทึกขอมูล 
 1.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet)                                  
 2.  แผนภาพฮีสโตแกรม 
 3.  แผนภูมิพาเรโต                                                      
 4.  แผนภูมิกระจาย 
11. เม่ือใชแผนภาพแสดงเหตุและผล คําถามใดที่มักใชเปนหลักในการระบุถึงสาเหตุของ
รากเหงาของปญหา 
 1.  อะไร                                                                    
 2.  เม่ือไหร 
 3.  ใคร                                                                       
 4.  ทําไม 
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12. การเก็บรวบรวมขอมูลกอนที่จะมีการปรับปรุง เคร่ืองมือที่ควรใชคือ 
 1.  Check Sheet (ใบตรวจสอบ) 
 2.  Pareto Diagram (แผนภูมิพาเรโต) 
 3.  Cause and Effect Diagram (แผนภูมิเหตุและผล) 
 4.  Control Chart (แผนภูมิควบคุม) 
13. ขอใดไมไดอยูในหลัก 3G 
 1.  Genmu                                                   
 2.  Genba 
 3.  Genjitsu                                                                
 4.  Genbutsu 
15. ขอใดไมไดอยูในหลักการ 4 มอง 
 1.  การมองเห็น                                                           
 2.  การจองมอง 
 3.  การเพงมอง                                                            
 4.  การลองมอง 
16. สามารถจําแนกปญหาออกตามระยะเวลามีก่ีประเภท 
 1.  2 ประเภท                                                                 
 2.  3 ประเภท 
 3.  4 ประเภท                                                                 
 4.  5 ประเภท 
17. “Preventive” มีความหมายในภาษาไทยอยางไร 
 1.  การตรวจจับ                                                              
 2.  การปองกัน 
 3.  การตรวจสอบ                                                   
 4.  การรับรองคุณภาพ 
18. 5ส. มาจากภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ 
 1.  Sencha, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke             
  2.  Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke 
  3.  Seiri, Seiton, Seiso, Sencha, Shitsuke                  
   4.  Seiri, Seiton, Seiso, Shitsuke, Sencha 
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19. ความผิดพลาดของพนักงานเกิดขึ้นมีก่ีสาเหตุ 
 1.  2 สาเหตุ                                                             
 2.  3 สาเหตุ 
 3.  4 สาเหตุ                                                             
 4.  5 สาเหตุ 
20. ขอใดมีความหมายวา ระบบการปองกันความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 
 1.  Poko - Poko                                                       
 2.  Poka - Yoko 
 3.  Yoko - Poke                                                       
 4.  Poka - Yoke 
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ภาคผนวก ค. 
แบบทดสอบหลังการฝกอบรม 
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แบบทดสอบหลังการฝกอบรม 
 

คําชี้แจง  
 1. ขอสอบปรนัย 20 ขอ 
 2. ใหพนักงานกากบาทเคร่ืองหมาย  ขอที่เห็นวาถูกตองที่สุดเพียงขอเดียว 
 

ชื่อ-นามสกุล___________________________________
แผนก________________________________________ 
 

1. Quality Assurance : QA หมายถึง 
 1.  การประกันคุณภาพ                                               
 2.  การรับรองคุณภาพ 
 3.  การตรวจสอบคุณภาพ                                           
 4.  การรายงานผลประจําป 
2. ขอใดไมไดอยูในหลักการ 4 มอง 
 1.  การมองเห็น                                                           
 2.  การจองมอง 
 3.  การเพงมอง                                                            
 4.  การลองมอง 
3. 5ส. มาจากภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ 
 1.  Sencha, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke             
  2.  Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke 
  3.  Seiri, Seiton, Seiso, Sencha, Shitsuke                  
   4.  Seiri, Seiton, Seiso, Shitsuke, Sencha 
4. ขอใดมีความหมายวา ระบบการปองกันความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 
 1.  Poko - Poko                                                       
 2.  Poka - Yoko 
 3.  Yoko - Poke                                                       
 4.  Poka – Yoke 
5. PDCA ยอมาจากอะไร 
 1.  Plan Do Clean Automatic                                    
 2.  Play Do Check Action 
 3.  Plan Do Check Action                                         
 4.  Play Do Clean Automatic 
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6. เปาหมายของการควบคุมคุณภาพ คือขอใด 
 1.  ลดตนทุนดานวัตถุดิบ และเวลาที่ใชในการผลิต       
 2.  ลดตนทุน คือ ลดคาแรง 
 3.  ลดคาใชจายที่ไมจําเปน                                         
 4.  ลดการใชเคร่ืองจักรราคาแพง 
7. ขอความใดแสดงถึงความหมายการควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมที่สุดกับธุรกิจในปจจุบัน 
 1.  การรักษาไวซึ่งระดับคุณภาพที่กําหนด 
 2.  การรักษาไวและการปรับปรุงใหดีขึ้นสําหรับระดับคุณภาพ 
 3.  การปรับปรุงใหดีขึ้น 
 4.  การออกแบบผลิตภัณฑใหลูกคามีความม่ันใจ 
8. Material คืออะไร 
 1.  ผลผลิต                                                                 
 2.  วัตถุดิบ 
 3.  กระบวนการ                                                          
 4.  พนักงาน 
9. การเก็บรวบรวมขอมูลกอนที่จะมีการปรับปรุง เคร่ืองมือที่ควรใชคือ 
 1.  Check Sheet (ใบตรวจสอบ) 
 2.  Pareto Diagram (แผนภูมิพาเรโต) 
 3.  Cause and Effect Diagram (แผนภูมิเหตุและผล) 
 4.  Control Chart (แผนภูมิควบคุม) 
10. 4Mของแผนภาพแสดงเหตุและผลคืออะไร 
 1.  วัตถุดิบ, เครื่องจักร/อุปกรณ, แรงงาน และวิธีการ 
 2.  วัตถุดิบ, วิธีการ, คน และทัศนคติ 
 3.  ผูเชี่ยวชาญดานคุณภาพ 4 ทาน 
 4.  วัตถุดิบ, การจัดการ, แรงงาน และแรงจูงใจ 
11. เม่ือใชแผนภาพแสดงเหตุและผล คําถามใดที่มักใชเปนหลักในการระบุถึงสาเหตุของ
รากเหงาของปญหา 
 1.  อะไร                                                                    
 2.  เม่ือไหร 
 3.  ใคร                                                                       
 4.  ทําไม 
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12. แผนผังกางปลาเปนเคร่ืองมือที่ใชวิเคราะหหาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจศึกษา 
สวนประกอบของแผนผังกางปลาในขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 
 1.  หัวปลา                                                                  
 2.  กางปลาหัก 
 3.  กางปลายอย                                                          
 4.  หางปลา 
13. ขอใดไมใช  4M-1E  
 1.  Material                                                              
 2.  Environment 
 3.  Measurement                                                     
 4.  ไมมีขอใดถูก 
14. ขอใดตอไปน้ีเปนเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ 
 1.  Check Sheet (ใบตรวจสอบ)                                   
 2.  Defect Concentration Diagram 
 3.  Control Chart (แผนภูมิควบคุม)                              
 4.  ถูกทุกขอ 
15. คําวา QC ยอมาจากคําวาอะไร 
 1.  Quality Central                                                    
 2.  Quality Control  
 3.  Quick Central                                                      
 4.  Quick Control 
16. สามารถจําแนกปญหาออกตามระยะเวลามีก่ีประเภท 
 1.  2 ประเภท                                                                 
 2.  3 ประเภท 
 3.  4 ประเภท                                                                 
 4.  5 ประเภท 
17. ขอใดไมไดอยูในหลัก 3G 
 1.  Genmu                                                   
 2.  Genba 
 3.  Genjitsu                                                                
 4.  Genbutsu 
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18. ความผิดพลาดของพนักงานเกิดขึ้นมีก่ีสาเหตุ 
 1.  2 สาเหตุ                                                             
 2.  3 สาเหตุ 
 3.  4 สาเหตุ                                                             
 4.  5 สาเหตุ 
19. ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสี เกิดขึ้นไดจากขอบกพรองหลายอยาง เชน สีเปน
เม็ด สี ยอย ความหนาของสีมากเกินไป หากตองการทราบวาควรจะตองแกไขในขอบกพรองใด
กอน ควรจะใชเครื่องมือใดชวยในการเก็บและบันทึกขอมูล 
 1.  ใบตรวจสอบ (Check sheet)                                  
 2.  แผนภาพฮีสโตแกรม 
 3.  แผนภูมิพาเรโต                                                      
 4.  แผนภูมิกระจาย 
20. “Preventive” มีความหมายในภาษาไทยอยางไร 
 1.  การตรวจจับ                                                              
 2.  การปองกัน 
 3.  การตรวจสอบ                                                   
 4.  การรับรองคุณภาพ 
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ภาคผนวก ง. 
ขอมูลงานเสียระหวางชวงกอนและหลังการฝกอบรม 
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ภาคผนวก จ. 
เอกสารประกอบที่เก่ียวของกับการฝกอบรม 
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ภาคผนวก ฉ. 
รูปการฝกอบรม 
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รูปที่ 16 พนักงานทําแบบทดสอบกอนการฝกอบรม 
 

 
 

รูปที่ 17 กอนเร่ิมการฝกอบรม 
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รูปที่ 18 ระหวางการอบรม 
 

 
 

รูปที่ 19 หลังอบรมเสร็จ 
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รูปที่ 20 ระหวางการฝกอบรมในขณะปฏบิัติงาน 
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รูปที่ 20 ระหวางการฝกอบรมในขณะปฏบิัติงาน (ตอ) 
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รูปที่ 20 ระหวางการฝกอบรมในขณะปฏบิัติงาน (ตอ) 
 
 
 
 


	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	003 ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์
	004 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาไทย
	005 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
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