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 การศึกษาในครั้งนี้ เปนการศึกษาแนวทางการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางานของฝาย
ควบคุมคุณภาพของบริษัท A ดวยวิธีการฝกอบรม ซึ่งประกอบธุรกิจใหบริการปรับแตง
ยานพาหนะขนสงตามแบบที่ลูกคากําหนด โดยงานหลักของบริษัทคืองานติดตั้งอุปกรณเสริม
ใหกับรถบรรทุก อาทิเชน การติดตั้งจานลากเทรลเลอร การติดตั้งหมวกหลังคา (Air Deflector) 
การติดตั้งเกียรฝาก (PTO) งานประกอบยางและลอสงเขาโรงงานประกอบรถยนต โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือใหพนักงานมีความรูและความเขาใจของพนักงานเก่ียวกับองคประกอบตางๆ ของงานดาน
ควบคุมคุณภาพ โดยนําเอาแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับคุณภาพ Qc Story, Qc 7 Tools, วงจร 
PDCA เปนตน ซึ่งเปนความรูเก่ียวกับคุณภาพที่จําเปนในการปฏิบัติงาน และใชในการพัฒนา
เครื่องมือ การจัดทําเอกสารประกอบการอบรมเก่ียวกับแนวคิดและหลักการควบคุมคุณภาพ 
และแบบทดสอบความรูกอนและหลังการอบรม จํานวน 20 ขอ และไดรับความรวมมือจาก
หัวหนางานในการเขารวมเปนผูฝกอบรม ถายทอดความรูใหกับพนักงานดวยวิธีการฝกอบรม
ในขณะปฏิบัติงาน 
 ผลการศึกษาการฝกอบรมความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพ กลุมตัวอยางเปน
พนักงานฝายควบคุมคุณภาพ 8 คน ซึ่งกลุมตัวอยางเปนกลุมที่มีการหมุนเวียนเปลี่ยนงาน จึง
ทําใหยังไมชํานาญในงานที่ปฏิบัติ จากการทําแบบสอบถามกอนการฝกอบรบ จํานวน 20 ขอ 
คะแนนเต็ม 20 คะแนน ผลของคะแนนเฉลี่ยกอนการฝกอบรมไดคะแนนเฉลี่ย 7.80  คะแนน ผล
ของคะแนนหลังการฝกอบรมไดคะแนนเฉลี่ย 14.27 คะแนน แสดงวาผลการฝกอบรมสงผลตอ
การเพ่ิมระดับความรูของพนักงาน ดังนั้นจึงสรุปวาการฝกอบรมสงผลตอการยกระดับความรู
ของพนักงานใหมีความรูเพ่ิมขึ้น และจากการติดตามประสิทธิการดําเนินงานฝายควบคุม
คุณภาพ โดยใชขอมูลงานเสีย ชวงเดือนตุลาคม 2560 ถึง เดือน มกราคม 2561 พบวาขอมูล
งานเสียชวงกอนการฝกอบรมในเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนมกราคมคม 2561 พบ 4 กรณี ชวง
หลังการฝกอบรมในเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนเมษายน 2561 พบ 27 กรณี และจํานวนขอ
รองเรียนของลูกคากอนอบรมพบ 3 กรณี หลังอบรม 0 กรณี ซึ่งเปรียบเทียบจํานวนงาน
เสียกอนและหลังมีความแตกตางกัน ประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพตรวจ
พบมีจํานวนมากขึ้น เปนผลมาจากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
เปนไปตาม KPI ของฝายควบคุมคุณภาพ คือหลังการฝกอบรมพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ
สามารถตรวจสอบจํานวนของเสียไดมากขึ้น กอนที่จะสงมอบงานใหกับลูกคา หากฝายควบคุม
คุณภาพสามารถตรวจจับงานใหจํานวนขอรองเรียนจากลูกคาลดลงตามลําดับ 
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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 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 จากสภาพแวดลอมทางธุรกิจในปจจุบันที่มีความผันผวน สงผลใหความตองการของ
ผูบริโภคมีความผันแปรตามกระแสความนิยมและคูแขงขันในตลาด ดังน้ันสินคาที่สามารถตอบ
โจทยความตองการของผูบริโภคไดอยางแทจริงจะตองเปนสินคาที่มีคุณภาพดีดวยราคาที่
เหมาะสม ดวยเหตุนี้การควบคุมคุณภาพสินคา (Quality Control) กอนสงมอบถึงมือผูบริโภค
และการพัฒนาฝมือแรงงานอยางตอเน่ือง  จึงเปนหนึ่งในปจจัยสําคัญที่ใชรับมือกับการเปลี่ยนแปลง
ของธุรกิจในปจจุบันอันสงผลใหธุรกิจประสบความสําเร็จอยางม่ันคงและยั่งยืนตอไป (ศูนยวิจัย
กสิกรไทย. 2560) 
 อยางไรก็ตามการพิจารณาของคุณภาพสินคาน้ัน จะตองมุงที่ลูกคาเปนสําคัญผลิตภัณฑ
ที่ออกสูตลาดจะไดรับการยอมรับหรือไมนั้น ลูกคาจะเปนผูพิจารณามิใชตัวบริษัท (กิติศักด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ. 2556) ดวยเหตุนี้การรักษาไวซึ่งความเชื่อม่ัน (Credibility) และความไววางใจ 
(Trust) ของลูกคาจะเปนตัวแปรสําคัญที่จะสรางความอยูรอดใหกับองคกร  
 การรักษาความเชื่อม่ัน ความไววางใจของลูกคา (Customer Satisfaction) ที่มีตอผลิตภัณฑ
ของบริษัท และการสรางความพึงพอใจใหลูกคาเปนส่ิงที่สําคัญ ถาบริษัทสามารถรักษาความพึงพอใจ
ของลูกคาในระดับสูงจะสงผลใหเกิดความภักดีของลูกคาที่มีตอบริษัท (Customer Royalty) เกิด
การบอกตอ (Positive Word of Mouth) ใหกับลูกคารายอ่ืนๆ จะสรางความไดเปรียบทางการ
แขงขันใหกับองคกร (Competitive Advantage) (ฉัฐชสรณ กาญจนศิลานนท. 2559) 
 จากเหตุผลดังกลาวนํามาสูนัยสําคัญของปญหา จากกรณีศึกษาของบริษัท A ประกอบ 
กิจการใหบริการปรับแตงยานพาหนะขนสงตามแบบที่ลูกคากําหนด โดยงานหลักของบริษัทคือ
งานติดตั้งอุปกรณเสริมใหกับรถบรรทุก อาทิเชน การติดตั้งจานลากเทรเลอร, ติดตั้งหมวก
หลังคา (Air Deflector), เกียรฝาก (PTO), งานดัดแปลงตัดตอเฟรม, งานเดินสายไฟภายในรถ 
และประกอบยางและลอ (Tire and Wheel Assembly) สงใหกับโรงงานผลิตรถกระบะ เปนตน 
โดยลูกคาหลักของบริษัทที่เปนตัวแทนจําหนายรถกระบะและรถบรรทุกภายใตแบรนดอีซูซุ ใน
ประเทศไทยแตเพียงผูเดียว  
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                 กระบวนการสงมอบสินคา         ขอมูลมูลยอนกลับจากผูใชบริการ  
 

รูปที่ 1 กระบวนการสงมอบและขอมูลยอนกลับจากผูใชบริการ 
 

 จากรูปที่ 1 แสดงกระบวนการสงมอบและขั้นตอนจากลูกคาของบริษัท A จากกระบวนการ
ดังกลาว เม่ือสินคาถึงมือผูใช (End User) ในระหวาง 2 ปแรกของการรับประกันคุณภาพสินคา 
 ทางบริษัทไดรับขอรองเรียนจากลูกคาเก่ียวกับคุณภาพสินคาในสวนของการติดตั้ง
อุปกรณเสริม เชน กรณีที่ 1 การติดตั้งเกียรฝาก เพ่ือสงกําลังใหระบบ Hydraulic (PTO) ซึ่งพบ
ปญหานํ้ามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลังเครื่องไหลลงบนหัวหมูเกียร หลังจากการตรวจสอบ
พบวานํ้ามันร่ัวออกมาจากปะเก็นทางซาย-ขวาของชุด PTO หลังเคร่ืองยนต รับเร่ืองจากลูกคา
เม่ือวันที่ 11 ตุลาคม 2560 
 

  
 

รูปที่ 2 จุดที่พบน้ํามันร่ัว 
 
 การตรวจสอบเบื้องตน พบวารถคันน้ีไดทําการติดตั้ง PTO เม่ือวันที่ 30 พฤษภาคม 
2560 ซึ่งยังอยูในระยะเวลาการรับประกัน 2 ป ทางบริษัทไดสงพนักงานฝายผลิตและฝายควบคุม
คุณภาพไปตรวจสอบปญหาและดําเนินการแกไขใหกับลูกคา  

 
 
 
 

บริษัท A 
(Company A) 

ลูกคา 
(Customer) 

ผูใช 
(End User) 
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รูปที่ 3 ชิ้นงานเสีย 
 
 หลังจากการตรวจสอบพบวาในระหวางที่ทําการติดตั้ง PTO พนักงานมิไดตรวจสอบ
ใหแนชัดเก่ียวกับการติดตั้งโอริง (ซีลกันร่ัวซึม) อยางถูกตองหรือไม สงผลใหเม่ือมีการติดตั้ง 
PTO แลวลูกคานําไปใชงานจริง พบวามีน้ํามันรั่วซึมออกมาจากตัวPTO ผลกระทบนี้เกิดจาก
การที่บริษัทไมมีกระบวนการตรวจสอบระหวางการผลิต จึงเกิดความบกพรองหลุดไปถึงลูกคา 
จากกรณีนี้ทางบริษัทตองดําเนินการปรับปรุงแกไขใหกับลูกคา และตองหามาตรการปองกันเพ่ือ
ไมใหปญหานี้เกิดขึ้นซํ้าอีกในอนาคต  
 จากกรณีดังกลาวสงผลกระทบตอลูกคาในดานความปลอดภัย สูญเสียเวลาและงบประมาณ
ของบริษัทที่ตองนํารถเขามาแกไขที่ศูนยบริการ สงผลกระทบตอธุรกิจของลูกคาสวนใหญ
เน่ืองจากมีการใชรถบรรทุกวิ่งงานตลอด ตลอดจนกระทบตอความเชื่อม่ันของบริษัท A ที่มีตอ
ลูกคา 
 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนด เน่ืองจากทางลูกคาพบปญหา
หลังจากที่ประกอบยางเขากับรถแลวไดนําไปทดสอบความเร็ว ซึ่งในระหวางที่ทําการทดสอบวิ่ง
ระดับความความเร็วที่ 120 km/hr พบวาลอมีอาการส่ัน จึงไดทําการหาสาเหตุของปญหาลอสั่น
และทางลูกคาไดทําการสุมเช็คลมยางกอนการประกอบรถพบยางที่มีคาลมเกินมาตรฐานที่
กําหนด ไวบริษัท A ไดเขาไปตรวจสอบลมยางทั้งหมด 10 คัน มีผลแสดงคาลมยางดังตารางที่ 1  
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ตารางที่ 1 สุมเช็คคาลมยางจํานวน 10 คัน  
(หนวย : บาร) 

คันที่ หมายเลขลอต 
ขนาด
ลอ 

ลอหนา
ซาย  

ลอหนา
ขวา 

ลอหลัง
ซาย 

ลอหลัง
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 พบคาลมยางที่เกินมาตรฐานที่กําหนด 2.94 ± 0.49 บาร อางอิงตาม
Drawing แบบของชิ้นงานที่ลูกคากําหนดไว จํานวน 3 เสน (ตัวเลขสีแดง) จากการตรวจสอบ
เบื้องตน ล็อตที่มีคาลมเกินมาตรฐานและประกอบในชวงกะกลางคืน บริษัท A ไดทําการ
กําหนดคามาตรฐานใหแคบลงจาก 2.94 ± 0.49 บาร เปน คามาตรฐานที่ 3.00 บาร กําหนดให
พนักงานตรวจสอบใหคาลมอยูในระหวาง 2.9-3.1 บาร เพ่ือปองกันไมใหลมที่เกินมาตรฐานหลุด
ออกไปถึงลูกคาอีก  
 จากตัวอยางปญหา กรณีที่ 1 และ กรณีที่ 2 ตามที่กลาวมาแสดงใหเห็นถึงกระบวน 
การทํางานภายในองคกรที่ขาดประสิทธิภาพ สงผลไปยังผูใชซึ่งปญหาเหลาน้ีปองกันไดหากมี
การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (QC Problem Solving Approach) และสามารถแกไขปญหา
ในทันทีที่รับรูปญหาไดตรงจุด เพ่ือไมใหปญหาเหลาน้ันไมเกิดขึ้นซํ้าอีก (ฐิติ บุญประกอบ. 2560) 
สรุปไววา การแกไขแบบ QC มี 2 ประเด็นที่เปนหัวใจสําคัญ 1. การคนหาขอเท็จจริงพิจารณา
ในเรื่อง 4M1E, คุณลักษณะที่วัดหรือนับได เชน Productivity, Quality, Cost, Delivery, Safety, 
Morales และService , การลงมือและการเก็บขอมูลเพ่ือนําไปวิเคราะห การควบคุม เชน การ
เก็บขอมูลโดย Check Sheet, การวิเคราะหแยกแยะโดยใชเคร่ืองมือ QC 7 Tools และนําขอมูล
ที่ไดจากการวิเคราะหเพ่ือนําไปใชในการตัดสินใจในการแกปญหาตอไป 2. การวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหา เม่ือมีปญหาเกิดขึ้น ตองมีการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา หาความแตกตางระหวาง
สภาพปจจุบันและกับเปาหมายที่กําหนดไว เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหา จึงนํามาตรการตอบโต
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ปญหาไปปฏิบัติ ซึ่งตองมาจากสาเหตุที่แทจริงของปญหา จากประสบการณในการใหคําปรึกษา
ของ (ฐิติ บุญประกอบ. 2560) มีอีก 2 แบบ คือ 1. Kaizen คือ เปนปญหาที่การแกไขไมซับซอน 
โดยเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมีการเปลี่ยนแปลงที่ดีขึ้นก็ถือวาใชได 2. การใช
มาตรการตอบโต ใชในกรณีที่รูแนวทางการแกไขของปญหาแลว โดยการกําหนดเร่ืองที่จะแกไข 
2. ดูสภาพปจจุบัน แลวกําหนดมาตรการตอบโต 3. กําหนดเปาหมาย 4. ตรวจสอบผลจากมาตรการ
ตอบโต 5. ยืนยันผล และจัดทํามาตรฐาน การแกไขปญหาไมควรยึดกระบวนการแกไขปญหา
เปนหลัก ใหยึดสภาพของปญหาเปนหลัก จะเปนประโยชนยแกไขดวยการฝกอบรมพนักงาน ให
ตระหนักถึงความปลอดภัย และคุณภาพของสินคาที่ลูกคาควรจะไดรับและบริษัทจะตองเพ่ิมมาตรการ
ควบคุมคุณภาพใหไดตามที่ลูกคาตองการ  
 การศึกษานี้มุงเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ดวย
การอบรมพนักงานฝายควบคุมภาพโดยมีวัตถุประสงค เพ่ือใหพนักงานเขาใจถึงความสําคัญ
ของกระบวนการการควบคุมคุณภาพ การแกไขปญหาท่ีดีปญหาที่แทจริงใหไดเสียกอน ทําให
สามารถแกไขปญหาไดตรงจุดและสามารถปองกันปญหาไมใหเกิดขึ้นซ้ําอีก หากพนักงานมี
ความเขาใจในความรูเบื้องตนน้ี จะชวยลดปญหาและปองกันไมใหขอผิดพลาดตามที่กลาวมา 
หลุดไปถึงมือลูกคา และสามารถทําใหลูกคาเชื่อม่ันในคุณภาพของผลิตภัณฑภายใตแบรนดของ
บริษัท A 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย  
 1. เพ่ือเพ่ิมความรูเบื้องตนดานการควบคุมคุณภาพใหกับพนักงานฝายควบคุม
คุณภาพ 
 2. เพ่ือลดขอรองเรียนจากลูกคาภายหลังการขาย 
 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
 1. พนักงานฝายควบคุมคุณภาพมีความรูความเขาใจเก่ียวกับความรูเบื้องตนการ
ควบคุมคุณภาพมากขึ้น 
 2. สามารถลดขอรองเรียนจากลูกคา ระหวางชวงระยะเวลารับประกันคุณภาพสินคา 
ภายใน 2 ป อันเปนเง่ือนไข บริการหลังการขายของบริษัท ดังน้ันตามชวงระยะเวลาดังกลาว
หากขอรองเรียนจากลูกคามีจํานวนลดลงอยางตอเน่ือง จะสงผลใหตนทุนการบริหารจัดการหลัง
การขายลดลง นอกจากน้ียังสามารถลดระยะเวลาการทํางานใหกับฝายผลิต และสรางความพึงพอใจ
สูงสุดใหกับลูกคา อันนําไปสูการบอกตอและการกลับมาซื้อซํ้า เพ่ิมขีดความสามารถดานการ
แขงขันใหกับบริษัท    
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ขอบเขตของการวิจัย 
 1. ขอบเขตดานเน้ือหา 
  การศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของฝายควบคุมคุณภาพดวยการฝกอบรม 
ไดจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรมเก่ียวกับความรูเบื้องตนเก่ียวการควบคุมคุณภาพ เพ่ือใช
ในการฝกอบรมมี 3 สวนดังนี้ 
  สวนที่ 1 ความหมายและแนวคิดการควบคุมคุณภาพ 
  สวนที่ 2 การแกปญหาคุณภาพ 
  สวนที่ 3 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคุมคุณภาพกระบวนการ 
 

 2.  ขอบเขตดานเน้ือหา  
  กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาในครั้งนี้คือ พนักงานระดับปฏิบัติการฝายควบคุม
คุณภาพจํานวน 8 คน  
 

 3.  ขอบเขตดานเวลา 
  ระยะเวลาที่ใชในการศึกษาตั้งแตเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2561 
                                                       
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4 กรอบแนวคิดวิจัย 

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

กระบวนการ 
1. การฝกอบรม 
2. การฝกอบรมในขณะปฏิบัติงาน 
   (On the Job Training) 
   (ทัศนวรรณ พลวิรัตน. 2560) 

ประสิทธิภาพการทํางาน 
1. คุณภาพ (Quality) 
2. ปริมาณงาน (Quantity) 
3. เวลา (Time) 
4. คาใชจาย (Cost) 
ปเตอรสัน; และพลาวแมน (ธนัฏฐา ทองหอม. 
2556; อางอิงจาก Peterson; and Plowman. 
1953) 
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นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. PTO หมายถึง (Power Take Off) เกียรฝาก เพ่ือสงกําลังใหระบบ Hydraulic  
 2. หมวกหลังคา หมายถึง (Air Deflector) อุปกรณเสริมชวยลดการตานลม ทําให
ประหยัดนํ้ามัน 
 3.  End User หมายถึง ผูใชงานผลิตภัณฑตัวน้ันโดยตรง ผูใชงานจริง บุคคลที่เปน   
ผูที่นําส่ิงของนั้นมาใชงาน 
 4. Work Shop หมายถึง การประชุมเชิงปฏิบัติการ เนนใหผูเขารวมประชุม ลงมือ
ปฏิบัติ เพ่ือเพ่ิมทักษะตามหัวขอของการ Work Shop 
 5.  On The Job Training (OJT) หมายถึง การฝกอบรมในขณะปฏิบัติงาน เปนเคร่ืองมือ
การพัฒนาบุคลากรดานการฝกปฏิบัติจริงจากสถานที่จริง 
 6. Drawing หมายถึง Drawing ทั้งชุดที่เก่ียวของกับการผลิตและการประกอบของ
ผลิตภัณฑที่ทําการออกแบบมา  
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บทที่  2  
เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 การศึกษาเก่ียวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานดวยวิธีการฝกอบรมกรณีศึกษา 
บริษัท A โดยมีวัตถุประสงค เพ่ือเพ่ิมความรูความเขาใจเก่ียวกับแนวคิดและหลักการควบคุม
คุณภาพใหกับพนักงานฝายควบคุณภาพ จากการสืบคน ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เก่ียวของเพ่ือ
เปน ขอมูลในการจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรมความรูพ้ืนฐานการควบคุมคุณภาพโดยมี
รายละเอียดของแนวคิดและทฤษฎีดังนี้ 
 1.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการฝกอบรม 
 2.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับคุณภาพ 
 3.  แนวคิดเก่ียวกับการแกปญหาคุณภาพ 
 4.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคุมกระบวนการ 
 5.  ปจจัยในกระบวนการผลติ 4 ดาน 
 6.  แนวคิดเก่ียวกับประสิทธิภาพการทํางาน 
 7.  งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการฝกอบรม 
 ความหมายการฝกอบรม 
 สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะกั่วทุง (2551) ใหความหมาย การฝกอบรม หมายถึง 
กระบวนการที่ทําใหผูเขารับการฝกอบรมเกิด ความรู (Knowledge), ความเขาใจ (Understand) 
ความชํานาญ (Skill) และทัศนคติ (Attitude) ในเรื่องที่ทําการฝกอบรมไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 ราเชนทร นพณัฐวงศกร; ปุณณพิชญา รอดเปลง; และอาริยาพัชร นอยวิไล (2559) 
ใหความหมายวา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการที่คิดขึ้นมาอยางเปนระบบ เพ่ือที่จะทําให
มีการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม ทัศนคติของพนักงาน เพ่ือที่จะสามารถปฏิบัติงานไดดีขึ้นเพื่อ
นําไปสูการเพ่ิมผลผลิตและเกิดผลสําเร็จตามเปาหมาย 
 เอ็ดวิน ฟลิปโป (วลัญชรัช ทองสี. 2552; อางอิงจาก Edwin Flippo. 1979 : 268) 
กลาววา การฝกอบรมหมายถึง กระบวนการของการสรางเสริมเพ่ิมพูนความรู ทักษะและความ
ชํานาญใหแกผูปฏิบัติงานในขอบเขตของการปฏิบัติงานเฉพาะอยาง  
 จากแนวคิด (ณัฎฐณิชา รักษาวงศ. 2558; อางอิงจาก วิโรจน ลักขณาอดิศร. 2550) 
ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการปรับเปลี่ยนทัศนคติ ความรู และความชํานาญ
เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการปฏิบัติงาน ของพนักงานที่ทําอยูในปจจุบัน ซึ่งอาจ
รวมไปถึงการเตรียมใหพนักงานที่มีความพรอมที่จะเลื่อนไปตําแหนงที่สูงขึ้น 
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 ลีโอนารด แนตเลอร (วลัญชรัช ทองสี. 2552; อางอิงจาก Leonard Nadler. 1970 : 9) 
ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง กิจกรรมที่กําหนดขึ้นเพื่อปรับปรุงการทํางานของผูปฏิบัติงาน 
หรือพนักงานใหดีขึ้นในขณะที่ดํารงตําแหนงที่รับผิดชอบอยู 
 ดุสิต ขาวเหลือง (2554) ไดสรุปวา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการอยางเปน
ระบบที่องคกรจัดขึ้นเพ่ือสรางความรู ทักษะประสบการณ ความสามารถในการทํางาน และการ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมรวมทั้งทัศนคติที่ไมพึงประสงคของพนักงาน เพ่ือใหพนักงานสมรรถนะ
และมีคุณภาพ ทําใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและบรรลุเปาหมายขององคกร 
 สรุปความหมายการฝกอบรมไดวา การฝกอบรม หมายถึงกระบวนการที่ทําใหผูเขา
อบรม เกิดการเรียนรู ความเขาใจ ความชํานาญ และมีทัศนคติที่ดีในการทํางานที่รับผิดชอบอยู
มากยิ่งขึ้น ทําใหสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งจะนําไปสูการเพ่ิมผลผลิตและ
เกิดผลสําเร็จตามเปาหมายขององคกร  
 
 วัตถุประสงคของการฝกอบรม 
 แพรวพรรณ บุญฤทธิ์มนตรี (2550) ไดสรุปการฝกอบรมในโรงงานอุตสาหกรรม มี
หลักที่สําคัญ 4 ประการ คือ  
 1.  เพ่ือสงเสริมและพัฒนาพนักงานใหมีขีดความสามารถในการทํางานสูงขึ้น ทั้งดาน
ความรูและทักษะ และทัศนคติในการทํางาน 
 2. เพ่ือใหพนักงานสามารถปรับความรู และความชํานาญของตนใหทันตอความเปลี่ยนแปลง
ของเทคโนโลยีสมัยใหมที่กาวหนาไปอยางรวดเร็ว และใหสอดคลองกับงานที่กําลังปฏิบัติ 
 3. เพ่ือปรับปรุงระบบการทํางานของแผนกตางๆ ในโรงงานใหมีความคลองตัว และมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น 
 4.  เพ่ือแกปญหาตางๆ ที่เกิดมาจากการทํางานของพนักงาน เชน ปญหาการเกิด
อุบัติเหตุในโรงงาน ปญหาพนักงานมีทัศนคติที่ไมดีตอการทํางานในองคกร ปญหาปริมาณและ
คุณภาพของผลผลิตในโรงงานลดลง เปนตน 
 เวกซลีย; และลาทัม (ชูชัย สมิทธิไกร. 2549; อางอิงจาก Wexley; and Latham. 
1991) ไดสรุปวัตถุประสงคของการฝกอบรม 3 ประการ คือ 
 1.  เพ่ือปรับปรุงระดับความตระหนักรูในตนเอง (Self-Awareness) ของแตละบุคคล 
ความตระหนักรูในตนเองคือ การเรียนรูเก่ียวกับตนเองไดแก การทําความเขาใจเก่ียวกับบทบาท 
หนาที่รับผิดชอบของตนเองในองคกร การตระหนักถึงความแตกตางระหวางสิ่งที่ตอนเองปฏิบัติ
จริงและปรัชญาที่ยึดถือ การเขาใจถึงทัศนะท่ีผูอ่ืนมีตอตนเอง และการเรียนรูวาการกระทําของ
ตนมีผลกระทบตอผูอ่ืนอยางไร  
 2.  เพ่ือเพ่ิมพูนทักษะการทํางาน (Job Skill) ของแตละบุคคล โดยอาจเปนทักษะดาน
ในดานหนึ่งก็ได เชน การเชื่อมงานหรือการใชเครื่องมือวัด เปนตน 
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 3.  เพ่ือเพ่ิมพูนแรงจูงใจ (Motivation) ของแตละบุคคล ทําใหการปฏิบัติงานเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพ แมวาบุคคลหน่ึงจะมีความรูความสามารถในการปฏิบัติงานแตขาดแรงจูงใจ  
ในการทํางานแลว บุคคลน้ันก็อาจจะมิไดใชความรูและความสามารถของตนเองอยางเต็มที่ และ
ผลงานก็ยอมจะไมมีประสิทธิผล ดังน้ันการสรางแรงจูงใจในการทํางานจึงเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่ง
ตอความสําเร็จขององคกร 
 
 ความสําคัญของการฝกอบรมตอองคกร 
 สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะกั่วทุง (2551) กลาวถึงความสําคัญของการฝกอบรม
บุคลากรที่มีตอองคกรคือ   
 1.  สรางความประทับใยใหกับพนักงานที่มาทํางาน เพ่ือใหพนักงานใหมมีเจตคติที่ดี
ตอหัวหนา ตอเพ่ือนรวมงาน และหนาที่ที่ไดรับมอบหมาย 
 2. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงขึ้น เปนการกระตุนใหพนักงานมีความ
กระตือรือรน กระฉับกระเฉงขึ้น 
 3.  เม่ือมีการเตรียมขยายงานขององคการออกไป 
 4.  พัฒนาพนักงานขององคการใหทันกับความกาวหนาของเทคโนโลยี 
 5.  สรางขวัญและกําลังใจใหกับพนักงานในองคการใหเกิดความม่ันคงในการทํางาน 
 6. เพ่ิมวิทยากรที่เปนประโยชนกับการพัฒนาคุณภาพชีวิตของพนักงานในองคการ 
 7.  ลดงบประมาณคาวัสดุสูญเปลา 
 8.  สรางความสมัครสมานสามัคคีในหมูพนักงานที่ทํางานรวมกัน 
 9.  เปนการสงเสริมการศึกษาตลอดชีวิต (Lifelong Education) ใหไดมีโอกาสพัฒนา
ตอนเองอยูตลอดเวลา 
 
 ประโยชนของการฝกอบรม 
 สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะกั่วทุง (2551) ไดอธิบายถึงประโยชนของการฝก 
อบรมใน 3 สวนหลัก คือ  
 1.  ประโยชนในระดับพนักงาน 
     -  ชวยสงเสริมความรูและความเขาใจ ซึ่งเปนการเพ่ิมคุณคาแกตนเอง 
  -  ชวยลดอุบัติเหตุหรือการทํางานที่ผิดพลาด 
  -  ชวยทบทวนแนวความคิดและทัศนคติ 
  -  ชวยเสริมสรางทักษะและความสามารถที่สูงขึ้น 
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 2.  ประโยชนในระดับผูบังคับบัญชา 
  -  ชวยทําใหเกิดผลงานที่ดีขึ้น เม่ือตระหนักในบทบาท หนาที่และความรับผิดชอบ 
  -  ชวยลดปญหาและแกไขงานที่ผิดพลาด 
  -  ชวยเสริมสรางภาวการณเปนผูนําที่เกงงาน เกงคน และเกงคิด 
 3.  ประโยชนในระดับหนวยงาน/องคกร 
  -  ชวยลดคาใชจายทางดานแรงงาน 
  -  ชวยลดความสูญเสียวัสดุ อุปกรณ และคาใชจายตางๆ  
  -  ชวยประหยัดคาใชจายในสํานักงาน 
 จากแนวคิด (ธมลวรรณ นุมจันทร. 2551; อางอิงจาก สุพล เพชรานนท. 2542 : 14) 
กลาวถึงประโยชนของการฝกอบรม 9 ประการ คือ  
 1.  ผลผลิตในการทํางานสูงขึ้น การฝกอบรมชวยใหบุคลากรทั้งผูปฏิบัติงานใหม และ
ผูมีประสบการณแลวทํางานไดดีขึ้นทั้งดานคุณภาพและปริมาณงาน 
 2.  ทําใหประหยัด การทํางานของพนักงานจะใชเวลานอยลง บางงานสามารถลด
ขั้นตอนการทํางานลงได ซึ่งมีผลตอการลดคาใชจายในการลงทุน ลดการสิ้นเปลืองตางๆ ลง 
งานเสียนอยลงอัตราการรหมุนเวียนของพนักงานลดลง และความไมพอใจระหวางพนักงาน 
 3.  พัฒนาคุณภาพชีวิต ประสบการณที่ผูเขารับการอบรบไดรับจากการฝกอบรม จะ
ชวยใหเกิดความกระตือรือรนในการพัฒนาตัวเอง พัฒนากระบวนการทํางาน ทําใหประสิทธิภาพใน
การทํางานสูงขึ้น 
 4.  ทําใหขวัญของคนงานดีขึ้น ชวยสรางความม่ันใจตนเอง 
 5. ชวยยนระยะเวลาเรียนรูงาน ในกรณีพนักงานใหม หรือเปลี่ยนหนาที่การงาน หาก
ปลอยใหเรียนรูงานไปพรอมกับการปฏิบัติงาน จะตองใชเวลามาก และอาจเกิดความเสียหายตอ
งานการฝกอบรมชวยทําใหพนักงานปฏิบัติงานนั้นไดถูกตองทันทีหลังจากที่ผานการฝกอบรม 
 6. ชวยแบงเบาภาระของผูบริหาร ผูผานการฝกอบรมจะมีความเขาใจการปฏิบัติงาน
ในหนาที่เปนอยางดี ผูบริหารไมตองเสียเวลาใหคําแนะนําแกปญหาจากการปฏิบัติงานที่ผิดพลาด
หรือปองกันความเสียหายที่เกิดขึ้นจากการทํางาน ผูบริหารจะไดใชเวลาสําหรับการคิดพัฒนางาน
ในดานอ่ืนๆ มากขึ้น 
 7. สรางเสริมเจตคติที่ดีตอองคการ การฝกอบรมจะชวยสรางความเขาใจในดาน
นโยบายจุดประสงค และแนวทางในการดําเนินงานขององคการไดถูกตองตรงกัน อันจะสงผลให
ไดรับความสนับสนุนและการมีสวนรวมในการปฏิบัติงาน 
 8. ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ประสบการณที่ไดรับจากการฝกอบรมทั้งดาน
ความรู ความคิด ดานเจตคติ ละดานทักษะปฏิบัติ จะชวยใหการปฏิบัติงานไดถูกตอง เต็ม
ความสามารถและมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานมากขึ้น 
 9.  สงเสริมความม่ันคงและความยืดหยุนใหแกองคกร 
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 ประเภทของการฝกอบรม 
 ราเชนทร นพณัฐวงศกร; ปุณณพิชญา รอดเปลง; และอาริยาพัชร นอยวิไล (2559) 
ไดอธิบายประเภทของการฝกอบรมที่นิยมจัดฝกอบรมในปจจุบันจําแนกไดเปน 4 ประเภท ดังนี้ 
 1.  การฝกอบรมกอนการทํางาน (Pre-Service Training) หรือการฝกอบรมกอน
ประจําการ เปนการฝกอบรมกอนประจําการ เปนการฝกอบรมที่มุงความรูความเขาใจทั่วไปเกี่ยวกับ
งานในหนาที่สําหรับบุคคลที่เขาทํางานและปฏิบัติงานตางๆ ในองคการ การฝกอบรมประเภทนี้
ไดแก 
  1.1  การอบรมปฐมนิเทศ (Orientation) เปนการอบรมสําหรับบุคคลที่เร่ิมทํางาน
ใหมใหรูจักองคการ สมาชิกในองคการ กฎ ระเบียบ เง่ือนไข สิทธิ สวัสดิการ หนาที่ของตนเอง
และวัฒนธรรมในองคการเพ่ือใหเกิดความมั่นใจ มีทัศนะที่ดีตอองคการและสามารถปรับตัวได
อยางเหมาะสมซึ่งจําใชเวลาในการอบรม 1-2 วัน  
  1.2  การฝกอบรมกอนทํางานหรือแนะนํางาน (Introduction Training) เปนการ
อบรมแนะนําใหบุคลากรใหมไดเรียนรูงานระบบและวิธีการควบคุม กํากับ ติดตามและการ
ปฏิบัติงานเฉพาะอยางเพ่ือใหผูจะเร่ิมปฏิบัติงานรูจักงานและวิธีการทํางานในหนาที่ของตอนเอง
รับผิดชอบไดรวดเร็วขึ้นสามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามเปาหมายหรือมาตรฐาน การฝกอบรม
ในลักษณะนี้จะเปนการฝกอบรมตั้งแต 5-15 วัน  
 2. การฝกอบรมระหวางการทํางาน/ประจําการ (In-Service Training) เปนการฝกอบรม
สําหรับบุคลากรท่ีปฏิบัติในหนวยงานหรือองคการเพ่ือเพ่ิมพูดหรือเพ่ือทบทวนความรูความ 
สามารถและทักษะการทํางานที่อาจลืมหรือขาดความชํานาญไปบาง (Refresher Training) หรือ
เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงงานที่รับผิดชอบ จําแนกออกเปน 2 ลักษณะ คือ 
  2.1 การฝกอบรมในขณะทํางาน/การอบรมในงาน (On-the-Job Training) เปน
การฝกการอบรมเปนรายบุคคล หรือกลุมปฏิบัติจริงในงานหรือที่จะตองรับผิดชอบในสถานที่
ทํางานที่เปนพ่ีเลี้ยง วิธีอบรมอาจจะทําโดยฝกหัดงาน (Apprenticeship Training) จะเปนงานที่
ตองการความชํานาญมากๆ โดยการนําความรูทางทฤษฎีสูการปฏิบัติ 
  2.2  การฝกอบรมนอกที่ทําการ/การอบรมนอกงาน (Off-the-Job Training) เปน
การฝกอบรมอยางเปนทางการในสถานที่จัดฝกอบรม ผูเขารับการฝกอบรมหยุดทําการปฏิบัติงาน
ในหนาที่ชั่วคราวเพื่อเขารับการอบรมอยางเต็มที่เพ่ือใหไดความรูและทักษะที่ไดจากการฝกอบรม
อยางเต็มที่  
 3.  การฝกอบรมเฉพาะเรื่อง (Specific Training) เปนการฝกอบรมใหไดรายละเอียด
เฉพาะเร่ืองเพ่ือเพ่ิมทักษะ และความรูใหกวางขวางเพิ่มพูนความสามารถ มีความชํานาญ ใน
การปฏิบัติงานหลักสูตรของการอบรมในลักษณะนี้จะมีความหลายหลาย ระยะเวลาของการฝกอบรม
จะขึ้นอยูกับเนื้อหาของหลักสูตร 
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 4.  การฝกอบรมในกรณีพิเศษ (Special Training) เปนการฝกอบรมเพ่ือประโยชน
ของสังคมรวม อาจจะเปนการอบรมเพ่ือประโยชนของสังคมสวนรวม อาจจะเปนการฝกอบรมให
ทั้งบุคลากรของหนวยงาน บุคลากรนอกหนวยงานหรือเปนความรวมมือระหวางหนวยงานกับ
หนวยงานหรือชุมชนในสังคม 
 
 วิธีการฝกอบรม 
 แพรวพรรณ บุญฤทธิ์มนตรี (2550) ไดกลาววา วิธีการฝกอบรมมีหลายวิธีดังนี้ 
 1.  การบรรยาย (Lecture) การบรรยายเปนวิธีการทีใชมานานและแพรหลายที่สุด 
การฝกอบรมแทบทุกประเภทจะมีการบรรยายดวยเสมอ เพราะการบรรยายจะเปนวิธีการที่งาย
ที่สุด การบรรยายที่มีประสิทธิภาพผูบรรยายจะตองมีความรูและทักษะในการพูด การสื่อ
ความหมาย การใชเทคนิคหรืออุปกรณประกอบและสิ่งที่สําคัญที่สดุ คือผูบรรยายจะตองสามารถ
สรางบรรยากาศเพ่ือใหผูฟงสามารถทําความเขาใจไดมากที่สุด 
 2.  การประชุม (Conference) การประชุมเปนวิธีที่นิยมใชในการฝกอบรมบุคลากรที่มี
ความรู (Knowledge Worker) และผูบริหารระดับกลางขึ้นไป เพราะเปดโอกาสใหไดแลกเปลี่ยน
ความรู และความคิดเห็นระหวางกัน การประชุมวิธีนี้จะถูกนําไปใชในระดับการพิจารณาปญหาที่
เก่ียวของกับนโยบายหรือแผนงานขององคการ การวิเคราะหและแกปญหาความขัดแยงภายใน 
ตลอดจนการทบทวนความเขาใจในการปฏิบัติงานที่ดําเนินไปแลว 
 3.  การแสดงบทสมมติ (Role Playing) การฝกอบรมในรูปแบบน้ีจะจัดใหผูเขารบการ
ฝกอบรมสวมบทบาทที่สมมติขึ้นใหเหมือนกับอยูในสถานการณจริง เพ่ือใหผูเขารับการอบรมมี
ความพรอม สามารถปรับตัวใหทันตอสถานการณตางๆ ที่อาจเกิดขึ้น วิธีนี้สามารถดึงดูดความ
สนใจ ทําใหเกิดความสนุกสนาน ทําใหเกิดความคุนเคยกันระหวางผูเขารับการอบรมไดเปนอยางดี 
ซึ่งอาจเรียกไดวา เปนการเรียนโดยการลงมือปฏิบัติ (Learn by Doing) 
 4. การใชกรณีศึกษา (Case Study) วัตถุประสงคสําคัญของการใชกรณีศึกษาก็เพ่ือ
ตองการใหผูเขารับการฝกอบรมสามารถประมวลความรู ทักษะ และประสบการณที่มีมาใช
วิเคราะหปญหา ซึ่งอาจจะเปนปญหาท่ีเกิดขึ้นจริง หรือเร่ืองราวที่สมมติขึ้นภายในระยะเวลาที่
จํากัด เพ่ือใหเกิดความตะหนัก และเพื่อใหสามารถตัดสินใจไดอยางถูกตองแมนยํา 
 5.  การสาธิต (Demonstration) การสาธิตเปนวิธีที่ใชมานาน เปนวิธีที่งาย ไมซับซอน 
และเห็นผลในระยะเวลาอันสั้น เพราะเปนการฝกอบรมที่แสดงจากตัวอยางจริง ผูฝกอบรมจะ
แสดงตัวอยาง พรอมทั้งอธิบายใหผูเขารับการฝกอบรมฟงถึงวิธีขึ้นตอนตางๆ และมีการทดลอง
ใหเห็น ทําใหเกิดความเขาใจ และนําไปปฏิบัติได 
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 6. สัมมนา (Seminar) การสัมมนาเปนวิธีการที่นํามาประยุกตใชในการพัฒนาบุคลากรที่
มีความรู (Knowledge Worker) และผูบริหารของแตละองคกร ผูจัดการสัมมนาจะจัดใหมีการ
รวมตัว และมีการกําหนดประเด็นที่จะพิจารณา และเปดโอกาสใหบุคลากรแตละคนสามารถ
แลกเปลี่ยนความคิดเห็นไดอยางตรงไปตรงมา ภายในขอบเขตและแนวทางที่วางไว 
 7.  การประชุมเชิงปฏิบัติการ (Workshop) เปนการจัดประชุมดวยการยกปญหาท่ี
เกิดขึ้น หรือที่มีอยูมาใหผูเขารับการฝกอบรมศึกษาแนวทาง และใหทดลองฝกปฏิบัติ โดย
แบงกลุมยอยในการปฏิบัติงาน และนําเสนอผลการปฏิบัติของกลุมในที่ประชุม เปนกิจกรรมที่จัด
ขึ้นภายหลังจากที่ผูเขารับการฝกอบรมไดรับฟงการบรรยายเสร็จสิ้นลงแลว 
 
 กระบวนการการฝกอบรม 
 สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะก่ัวทุง (2551) กลาวถึงองคประกอบหรือกระบวน 
การฝกอบรมประกอบไปดวยขั้นตอนตางๆ คือ 
 1.  การมองปญหาที่เกิดขึ้นโดยการคนหาปญหา 2 วิธี คือ 
  1.1  ชี้เฉพาะเจาะจงปญหาที่พบเห็น หรือปญหาที่เกิดขึ้นแลว 
  1.2  สํารวจเพ่ือหาปญหา โดยคาดวาจะเกิดปญหาในการปฏิบัติงานอยางไรบางใน
อนาคตจากสภาพการณในปจจุบัน ขั้นตอนนี้คือหาปญหากอนที่จะเกิด 
 2.  หาทางแกไขปญหา ซึ่งมี 2 วิธี คือ 
  2.1  แกไขโดยการปรับปรุงนโยบาย โครงสราง หรือวิธีอ่ืนๆ 
  2.2  แกไขโดยการฝกอบรม 
 3.  ดําเนินการจัดโครงการฝกอบรม โดยมีขั้นตอนคือ 
  3.1  คนหาความจําเปนในการจัดฝกอบรม 
  3.2  วางแผนการฝกอบรมโดยการจัดโครงการฝกอบรม 
  3.3  การบริหารโครงการฝกอบรมและอํานวยการ 
  3.4  การประเมินผลการฝกอบรมและวิเคราะหผล 
  3.5  คนหาความจําเปนในการฝกอบรมใหม 
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รูปที่ 5 กระบวนการฝกอบรม และความสัมพันธของแตละขั้นตอน 
 
 ที่มา : สมชาติ กิจยรรยง; และอรจรีย ณ ตะกั่วทุง.  (2551).  เทคนิคการจัดการฝกอบรม
เพ่ือพัฒนาบุคลากรอยางมีประสิทธิภาพ.  หนา 21. 
 
 การประเมินการฝกอบรม 
 จากแนวคิด (วลัญชรัช ทองสี. 2552; อางอิงจาก ฐีระ ประวาลพฤกษ. 2538) กลาวไววา 
การประเมินผลเปนกระบวนการสุดทายของการฝกอบรม เพ่ือตองการทราบวาการดําเนินการ
ฝกอบรมประสบผลสําเร็จ และมีสิ่งใดบางที่เปนขอบกพรอง เพ่ือนําไปปรับปรุงใหดีขึ้น สิ่งที่
ประเมินแบงไดเปน 2 ประเภท คือ  
 1.  สิ่งที่เกิดกับผูเขารับการฝกอบรม ไดแก ความรู ผลสัมฤทธิ์จากการประเมินการอบรม 
ปฏิกิริยา เจตคติ ทักษะการปฏิบัติงาน และผลการปฏิบัติงาน 
 2.  สิ่งที่เกิดขึ้นกับโครงการฝกอบรม ไดแกปจจัยที่เก่ียวของกับโครงการประกบอบ
ดวยสิ่งนําเขา (Input) กระบวนการฝกอบรม (Process) ผลลัพธ (Output) และผลกระทบ (Impact) 
กับปจจัยที่เกี่ยวกบองความีการเปลี่ยนแปลงเพียงใด 
 
 การฝกอบรมโดยวิธีการฝกปฏิบัติงานจริง (On the Job Training) 
 ทศพร เอียดคง (2544) การฝกอบรมโดยวิธีการปฏิบัติงานจริง เปนการฝกอบรมที่มุง
สอนใหบุคลากรไดเรียนรูและเขาใจถึงวิธีการปฏิบัติงานโดยการใหลงมือทํางานจริงๆ ในสถานที่
ที่ทํางานอยูจริง ทั้งนี้โดยอยูภายใตการควบคุม การแนะนําของผูสอนหรือผูที่ไดรับมอบหมาย 
การฝกอบรมรูปแบบนี้สามารถกําหนดรูปแบบไดในหลายลักษณะ เชน การจัดกลุม โดยขอมูล
รายละเอียดเก่ียวกับหลักและวิธีการปฏิบัติโดยท่ัวไปพรอมกันกอน และอาจมีการสาธิตหรือทํา
ใหดูเปนตัวอยาง หลังจากนั้นจึงกําหนดใหแตละคนทดลองปฏิบัติงานดวยตนเอง โดยใหการ

ความจําเปนในการฝกอบรม 

ออกแบบหลักสูตรการฝกอบรม 

ดําเนินการจัดฝกอบรม 

ประเมินผลการฝกอบรม 
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ติดตามดูแลจากผูสอน ซึ่งหากมีขอผิดพลาดที่เกิดขึ้น จะสามารถไดรับการแกไขชี้แจงใหเขาใจ
ถึงส่ิงที่ถูกตอง และลองใหปฏิบัติซ้ําหลายครั้งจนกวาจะม่ันใจวาผูเขารับการฝกอบรมสามารถ
ทํางานไดอยางถูกตอง  
 การฝกอบรมภายหลังจากเขามาปฏิบัติงานนั้นมีความสําคัญ เน่ืองจากความตองการ
ปรับปรุงความสามารถในการทํางาน เปลี่ยนแปลงเทคนิคและวิธีการทํางานใหมๆ หรือเทคโนโลยี   
ที่นําเขามา การฝกอบรมหลังการเขาปฏิบัติงาน ไดแก การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน ซึ่งการ
ฝกอบรมประเภทน้ีไดรับความนิยมมาก เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมไดเรียนรูและไดลงมือ
ปฏิบัติงานจริงๆ สามารถที่จะเพ่ิมพูนความรูความสามารถใหผูเขารับการฝกอบรมไดอยางเต็มที่ 
โดยผูบังคับบัญชามีหนาที่ทําการฝกอบรมในขณะปฏิบัติงานใหกับพนักงานตามลักษณะงานที่
รับผิดชอบเพ่ือสอนใหพนักงานทราบและเรียนรูเก่ียวกับคูมือขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Procedure) 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) คูมือการทํางาน (Manual) ระเบียบปฏิบัติงานที่
เก่ียวของกับการทํางาน เพ่ือใหมาตรฐานการทํางานคงไว แมวาจะมีการสลับสับเปลี่ยนพนักที่
รับผิดชอบในสวนงานนั้นๆ แตบริษัทยังคงรักษาความมีประสิทธิภาพในการทํางานตอไปได ทํา
ใหบริษัทมีการควบคุมคุณภาพตามระบบมาตรฐานคุณภาพตางๆ  
 1.  เกิดการเรียนรูจากการฝกปฏิบัติงานจริงในภาคสนาม สถานที่จริง 
 2. เคร่ืองมือนี้จําเปนจะตองใชควบคูไปกับการสอนงานเสมอ เพ่ือใหผูเรียนเกิดความ
เขาใจที่ถูกตองในการปฏิบัติงาน 
 3.  เนนใหผูเรียนเกิดทักษะ เกิดความชํานาญในการปฏิบัติจริง 
 4.  เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการเรียนรู จํานวนนกลุมคนไมจําเปนตองมากนัก 
เพราะตองใหผูเรียนฝกปฏิบัติจริงจากสถานท่ีจริง โดยผูสอนจะตองติดตามเพื่อชี้แนะวาขอใด
ควรปฏิบัติหรือไมปฏิบัติ (ชัชวาล อรวงศศุภทัต. 2552) 
 
แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับคุณภาพ  
 ความหมายคุณภาพ 
 ความหมายคุณภาพ มีผูใหคํานิยามไวดังนี้ 
 เดมม่ิง (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2557; อางอิงจาก Deming. 1951 : 5) คุณภาพ
หมายถึง การออกแบบผลิตภัณฑและการผลิตใหตรงตามแบบกําหนดเพ่ือตอบสนองความ
ตองการของลูกคา โดยแบงออกเปน 2 ดานคือ คุณภาพในการออกแบบ และคุณภาพแหงความ
ถูกตอง 
 จูราน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2557; อางอิงจาก Juran. 1986) คุณภาพหมายถึง 
ความเหมาะสมของการใชงาน  
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 คาโน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2557; อางอิงจาก Kano. 1986 : 13-15) คุณภาพ
หมายถึง ความพึงพอใจของผูบริโภค แบงคุณภาพออกเปน 2 ดานคือ คุณภาพทีมีเสนห และ
คุณภาพที่จําเปนตองมี  
 อีแวนส; และลินเซย (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Evans; and Lindsay. 
2002) คุณภาพภายใตแนวคิดวงจรการผลิตผลิตภัณฑ 5 ประการ คือ แนวคิดบนพ้ืนฐานความเดน, 
แนวคิดบนพนฐานผูใช, แนวคิดบนพ้ืนฐานผลิตภัณฑ, แนวคิดบนพ้ืนฐานคุณคา, แนวคิดบน
พื้นฐานการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 6 คุณภาพในมุมมองของวงจรผลิตภัณฑ 
 

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 5. 
 

 บทบาท 3 ประการ  
 จูราน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Juran. 1986) ไดเสนอแนวคิด
เก่ียวกับบทบาท 3 ประการ Triprol บทบาท 3 ประการของคนเราในการสรางคุณภาพจะประกอบ 
ดวยบทบาทดานผูผลิต บทบาทดานลูกคา และบทบาทดานผูสงมอบ  
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รูปที่ 7 ตัวแบบ Triprol ของจูราน 
 

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 23. 
 

 การควบคุมคุณภาพตองเนนถึง การสรางความพึงพอใจตอลูกคา ภายใตเง่ือนไขที่
จําเปนของลูกคา เพ่ือตอบสนองตอเง่ือนไขที่เพียงพอใหกับลูกคา เรียกวา เง่ือนไขความคาดหวัง 
(Expectation) ไดรับการแบงออกเปน 4 ระดับดังนี้ 

 

    
 

รูปที่ 8 เง่ือนไขที่เพียงพอตอความจําเปนของลูกคา 
   

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 25. 
 
 การประกันคุณภาพ 
 การประกันคุณภาพ คือ การทําการตรวจสอบคุณภาพผลิตของผลิตภัณฑจายออก 
(Outgoing) การควบคุมคุณภาพคือ การทําการตรวจสอบคุณภาพกระบวนการ คําสําคัญเก่ียวกับ
การประกันคุณภาพคือ การท่ีลูกคามีความรูสึกม่ันใจในคุณภาพของลิตภัณฑนั้นนับตั้งแตตอน
ตัดสินใจซื้อผลิตภัณฑ จนถึงตลอดอายุการใชงานผลิตภัณฑ  

พื้นฐาน 

มาตรฐาน

ปรารถนา

ซอนเรน

Basic 

Standard

Desire

Latent

ระดับคาดหวัง 
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 การประกันคุณภาพที่ดี จําเปนตองทําการแปลและแปรคุณลักษณะที่แทจริง ใหอยูใน
เทอมของคุณลักษณะของผลิตภัณฑที่บงชี้ถึงระดับคุณภาพในมุมมองของลูกคาและผูผลิตจึงจะ
ตรงกัน อาจสรุปถึงแนวทางการประกันคุณภาพไดวาคือการดําเนินกิจกรรมอยางตอเนื่องของ
วงจรการวางแผน การควบคุม การปรับปรุง และการออดิท (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2557) 
 
ตารางที่ 2 แนวทางการประกันคุณภาพ 

ลูกคามีความรูสีก กิจกรรมที่เราตองดําเนินการ 
ความม่ันใจในผลิตภัณฑ การควบคุมคณุภาพ(คิวซ)ี 

การลดความไมพึงพอใจแกลูกคา 
 

การสรางความพึงพอใจแกลูกคา 

 
การปรับปรุงคณุภาพ (ไคเซ็น) 

การสรางความพึงพอใจแกลูกคา 
 

การสรางความประทับใจแกลูกคา 

 
การวางแผนคณุภาพ 

(การพัฒนาผลิตภัณฑ) 
ความม่ันใจในระบบคุณภาพ การออดิทดานคุณภาพ 

 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 66. 
 
 ไตรศาสตรของจูราน  
 จูรานไดเสนอแนวคิดในการบริหารคุณภาพ “ไตรศาสตรของจูราน” กระบวนการใน
การบงชี้ และการบริหารกิจกรรม ประกอบดวย 3 กระบวนการหลัก 
 1.  การวางแผนคุณภาพ  
 2.  การควบคุมคุณภาพ 
 3.  การปรับปรุงคุณภาพ 
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รูปที่ 9 กระบวนการบริหารคุณภาพตามไตรศาสตร 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 53. 
 
 การควบคุมสมัยใหมตองอาศัยหลักการบริหารทั่วทั้งองคกร โดยทุกคนในองคกรมี
สวนรวมในการควบคุมคุณภาพ โดยกําหนดใหพนักงานระดับหนางาน มีหนาที่รับผิดชอบในการ
เฝาสังเกตอาการของปญหา และแกไขปญหาเม่ืองานไมไดคุณภาพ ระดับหัวหนางาน มีหนาที่
รับผิดชอบสอนงานใหกับผูใตบังคับบัญชา ระดับผูบริหาร มีหนาที่ในการวินิจฉัยกระบวนการ
ควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 10 การควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองคกร 
 

 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 55. 
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 วงจร PDCA 
 วงจร PDCA เรียกอีกชื่อวา วงจรเดมมิ่ง คือ วงจรการควบคุมคุณภาพที่ทําใหเกิดการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 P-Plan วางแผน 
 D-Do ปฏิบัติ  
 C-Check ตรวจเช็ค  
 A-Action แกไข 
 ในเวลาตอมาพัฒนาวงจร PDCA ใหเปนเชิงปองกันมากขึ้น 
 P-Plan การวางแผนปรับปรุงคุณภาพ 
 D-Do การนําแผนการที่วางไวไปปฏิบัติจริง 
 C-Check ตรวจเช็คเพ่ือพิจารณาวาการปรับปรุงนั้นประสบความสําเร็จหรือไม 
 A-Action การปฏิบัติแกไข 
 

 
 

รูปที่ 11 วงจร PDCA 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2557).  TQM การบริหารเพ่ือคุณภาพโดยรวม.  
หนา 49. 
 
 SDCA คือ การจัดการทําใหกระบวนการเปนมาตรฐาน และเมื่อทําใหกระบวนการ
เปนมาตรฐานแลว และทํา PDCA ซึ่งจะเปนการปรับปรุงคุณภาพแบบไมรูจบเพราะเมื่อมีการ
ปฏิบัติการแกไขแลว ก็ใหทบทวนมาตรฐานงานอีกครั้ง 
 S-Standard การสรางมาตรฐานการทํางาน 
 D-Do การปฏิบัติตามาตรฐาน  
 C-Check การตรวจสอบผลงานกับมาตรฐาน  
 A-Action การปฏิบัติแกไข  
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  ภายใตกระบวนการทางธุรกิจสมัยใหมที่มีการใชเทคโนโลยีการผลิตคอนขางสูงและมี
ความซับซอนของการบริหาร ควรกําหนดแนวคิดของการควบคุมคุณภาพใหแยกกิจกรรม
ออกมาจากการวางแผนวางแผน แลวมุงเนนที่การรักษาไวและปรับปรุงใหระดับของคุณภาพ
ขององคกรสูงขึ้นอยางตอเนื่อง (กิตติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556) 
 

 
 

รูปที่ 12 แนวความคิดการควบคุมคุณภาพสมัยใหม 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 54. 
 
 กระบวนการควบคุมคุณภาพ 
 กรินา (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Gyana. 2001) ไดสรุปขั้นตอน
หลักๆ สําหรับกระบวนการควบคุมคุณภาพไว 6 ขั้นตอน คือ 
 1.  การเลือกหัวขอควบคุม 
 2.  การกําหนดกระบวนการวัด 
 3.  การกําหนดมาตรฐานของผลงาน ซึ่งอาจจะหมายถึงเปาหมายของผลิตภัณฑ หรือ
เปาหมายของกระบวนการได 
 4.  การวัดผลที่เกิดขึ้นจริง (Actual performance) 
 5.  การเปรียบเทียบผลงานที่เกิดขึ้นจริงกับมาตรฐานเพื่อนิยามปญหา 
 6.  การปฏิบัติการแกไขปญหา เพ่ือใหผลงานที่เกิดขึ้นจริงตรงตามาตรฐานที่กําหนด 
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แนวคิดเก่ียวกับการแกปญหาคุณภาพ 
 อายาโนะ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Ayano. 2005 : 3-5) 
จําแนกปญหาตามระยะเวลา ไดปญหา 3 ประเภท ปญหาที่เกิดขึ้นในอดีต ปญหาในปจจุบัน 
และปญหาในอนาคต ดังภาพที่ 2-6  
 

 
 

รูปที่ 13 ประเภทของปญหาที่จําแนกตามเวลาทีเ่กิดขึน้ 
 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 65. 
 
 ปญหาที่เกิดขึ้นแลว คือ เปนปญหาที่ตองการแกไข เชน ขอรองเรียนจากลูกคา 
ผลิตภัณฑบกพรอง เปนการแกปญหาที่มุงเนาไปที่สาเหตุรากเหงาเพ่ือกําจัดสาเหตุทิ้ง  
 ปญหาที่ตองคนหา คือ ปญหาท่ียังไมเกิดขึ้นในปจจุบัน หรือเกิดขึ้นแลวแตผลกระทบไม
รุนแรง ซึ่งมักจะเปนปญหาเร้ือรัง  
 ปญหาที่ตองการคาดการณ หรือปญหาที่ เปนแนวโนม คนหาไดจากการศึกษา
กระบวนการที่คลายคลึงกัน ปญหาแบบนี้จะเปนปญหาที่ตองการพัฒนาใหม และปญหาที่ควร
หลีกเลี่ยง ซึ่งปญหาประเภทหลังมักจะไดมาจากการวิเคราะหความเสี่ยง 
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 การปฏิบัติการแกไข 
 การปฏิบัติการสามารถจําแนกเปน 3 ระดับ คือ  
 1. การแกไขปญหาเฉพาะหนา (Correction) เปนการกระทํากับผลิตภัณฑบกพรองที่
เกิดปญหาคุณภาพขึ้นแลว มีความจําเปนที่ตองดําเนินการดวยความรวดเร็วและถูกตอง โดยไม
จําเปนตองคนหาสาเหตุเบื้องตน  
 2.  การปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) หลังจากการแกปญหาเฉพาะหนาแลว 
จําเปนตองดําเนินการปฏิบัติการแกไขเนนไปท่ีสาเหตุที่เกิดขึ้นแลว และกําหนดมาตรการแกไข
เพ่ือปองกันปญหาที่เกิดขึ้นแลวไมใหเกิดขึ้นซํ้าอีก 
 3.  การปฏิบัติการปองกัน (Preventive Action) หลังจากตรวจพบปญหาและแกไข
ปญหาเฉพาะหนาแลว และไดดําเนินการปฏิบัติการแกเพ่ือปองกันปญหาเกิดขึ้นซํ้า จากน้ันควร
ดําเนินการปองกันปญหาที่มีแนวโนมวาจะเกิดขึ้น  
 
 การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของปญหา 
 กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2556) ไดกลาวถึง การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของปญหา 
ประกอบดวยขั้นตอนหลักๆ การกําหนดสมมุติฐานเบื้องตนจากการสังเกตการณ และการพิสูจน
สมมุติฐานเพ่ือกําหนดสาเหตุรากเหงา 
 1.  การกําหนดสมมุติฐานเบื้องตน คือ เม่ือมีปญหาคุณภาพเกิดขึ้นแลว การพิจารณา
จากอาการขอปญหาที่เกิดขึ้นวาควรดําเนินการแกไขปญหาอยางไร และเม่ือมีกําหนดอาการของ
ปญหาเรียบรอยแลว ดําเนินการสังเกตการณเพ่ือการจําแนกขอมูล เชน จําแนกตามอาการ
ยอยๆของปญหา ตําแหนงหรือสถานที่ที่เกิดปญหา เวลาที่เกิดปญหา เปนตน 
 2.  การพิสูจนสมมุติฐาน คือ เม่ือไดทราบถึงสมมุติฐานเบื้องตนของปญหาแลว ทํา
การรวบรวมประเด็นตางๆ และสรางสัมพันธของสาเหตุตางๆ มักแสดงผลในรูปขอบแผนผัง
สาเหตุและผล หรือ แผนผังกางปลา สามารถลําดับสาเหตุ เพ่ือทําการเลือกที่นาจะเปนสาเหตุ
หลักของปญหา  
 
 หลักการ 4 มอง 
 หลักการ 4 มองหมายถึง การเฝามองเหตุการณหรือส่ิงที่ผิดปกติ โดยสามารถจําแนก 
4 ระดับดังนี้ 
 1.  การมองเห็น การมองเฉพาะสิ่งที่ตนเองมีความสนใจเทาน้ัน 
 2.  การเฝามอง การมองเฉพาะจุดหน่ึงที่สายตาของตนเองเฝามองอยู 
 3.  การเพงมอง การเฝาสังเกต หรือการเพงมองเฉพาะสิ่งของเฉพาะอยางดวยความ
พินิจพิเคราะห และพิจารณา 
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 4.  การจองมอง การมองดวยวิจารณญาณสามารถทราบถึงสาเหตุเบื้องหลังของการ
เกิดอาการปญหาที่สนใจ 
 
 หลักการ 5 G   
 โทโมโซ โกบาตะ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Tomozo Kobata. 
1999) ไดเสนอวาจะตองมีจุดเร่ิมตนจากผูแกปญหาตองเปนผูนิยมหลักการ 3 G กอน คือ  
 G-Genba สถานที่เกิดเหตุการณจริง, G-Genbutsu ของจริง, G-Genjitsu สถานการณจริง 
โทโมโซ โกบาตะ (ขนิษฐา ทรงจักรแกว. 2555; อางอิงจาก Tomozo Kobata. 1999) มองเปนวา    
มีหลายคนที่ทําการผลิตโดยนําหลัก 3G ไปในการปฏิบัติ  แตเม่ือตัดสินใจหรือแกไขปญหา มัก
ใชเพียงแคความคิด และประสบการณที่ตนเคยผานมาในการตัดสินใจ ดวยความเคยชิน โดย
ขาดการนํา 2 G-Genri และ Gensoku มาเปนฐานสนับสนุนการคิด การสังเกตและการพิจารณา 
ตัวปญหาอยางละเอียดถี่ถวน ทําใหผลการตัดสินใจนั้นไมอาจจัดวาเปนการกอใหเกิดการเปลี่ยน 
แปลงที่เหมาะสมได 
 จากหลักการ 5G ที่นํามาใชเพ่ือผลิตของที่มีคุณภาพและพัฒนาคุณภาพ เปนการนํา 
2 G คือ G-Genri มาเปนหลักคิด และนํา G-Gensoku มาเปนหลักสําหรับการปฏิบัติ 3G ใน
สถานที่จริง ของจริง และสถานการณจริง สามารถนํามาประยุกตใชกับการสรางคน (Hitozukuri) 
สําหรับผูบริหาร สามารถใชแนวคิดหรือหลักการทฤษฎีที่เก่ียวของกับภารกิจ “มาเปนหลักคิด” 
และใชกฎเกณฑวิธีการ หลักปฏิบัติ มาตรฐานคุณภาพของงาน “มาเปนหลักปฏิบัติ” มาสนับสนุน
การคิด การสังเกตและการพิจารณาปญหาอยางละเอียดถี่ถวน ทําใหผลการตัดสินน้ันไมอาจ
กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงที่เหมาะสมได ในการผลิตสิ่งของโดยการใช 2G เปนฐานความรู การ
คิดและปฏิบัติอยางสมํ่าเสมอจึงจะกอใหเกิดการพัฒนาคุณภาพและผลิตสินคาที่มีคุณภาพที่ดีขึ้นได 
  
 โมโนซุคุริ 
 โยชิกาวา เรียวเซ ไดใหความหมายวา “โมโน” หมายถึง “วัตถุหรือส่ิงของ” “ทสึคุริ” มี
ความหมายตามปกติทั่วไป คือการ “ทําหรือผลิต” สิ่งของซึ่งเปนกระบวนการทางกายภาพ จึง
เปนเรื่องทางดาน “ฮารด”  
 “โมโนซุคุริ” ไมไดมีความหมายจํากัดแควาเปนกระบวนการผลิตในโรงงานเทาน้ัน แต
หมายถึงกระบวนการที่อยูกอนหนา ไดแก การวิจัยและพัฒนา การออกแบบ รวมไปถึง
กระบวนการที่อยูถัดจากนั้นคือการจัดจําหนายและการรีไซเคิลดวย  
 ฐิติ บุญประกอบ (2560) ไดเสนอเก่ียวกับ การพัฒนาพนักงานใหมตามแนวทาง 
Monozukuri โดยยกประเด็นเก่ียวกับ 1. การสื่อสาร 2. การสรางสํานึกของความเปนอาชีพ การ
พัฒนาบุคลากรในแบบ Monozukuri เนนการพัฒนา 3 ดาน คือ 
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 ดานทักษะ หมายถึง การปฏิบัติงาน หรือความสามารถทางเทคนิค, รางกาย คือ บทบาท
หนาที่ 3. หัวใจ คือ ความตะหนัก 
 1.  การส่ือสาร 2 เรื่องที่กลาวถึง คือ  
     1.1 การสอนงาน เปนมิติทางดานทักษะ หรือการปฏิบัติงาน มี 5 ขั้นตอน  
           ขั้นที่ 1 อธิบายถึงวัตถุประสงค และที่มาเพ่ือใหเกิดการยอมรับ 
           ขั้นที่ 2 ปฏิบัติใหดูเปนตัวอยางเพ่ือใหเขาใจ 
           ขั้นที่ 3 ใหปฏิบัติเองตามลําพังเพ่ือใหพ่ึงตนเองได 
           ขั้นที่ 4 ใหปฏิบัติเองตามลําพังเพ่ือพึ่งตนเองได 
           ขั้นที่ 5 หม่ันไปดูและยืนยันความถูกตองเพ่ือใหรูสึกอุนใจ 
      1.2  การรับคําส่ัง และการรายงานผล เปนมิติทางดานรางกาย คือ บทบาทหนาที่  
   การรับคําส่ังจากหัวหนางาน ฟงเนื้อหาใหดี, ทบทวนความเขาใจ/ถามคําถาม, 
เขาใจครบถวน, นําไปปฏิบัติ การรายงานผล จากผูปฏิบัติงานเปนเรื่องที่มีความสําคัญจําเปนทํา
ใหหัวหนาสามารถประเมินสถานการณของการทํางานไดอยางดี ซึ่งแบงการรายงานออกเปน 3 
ประเภท คือ การรายงานผลเสร็จส้ิน เปนการรายงานผลหลังจากที่ทํางานตามคําส่ังเสร็จเรียบรอย
แลว, การรายงานความคืบหนา คือการรายงานเปนระยะ ๆ ที่ในการทํางานน้ันตองใชเวลามาก, 
การรายงานเรงดวน เปนการรายงานเรื่องที่ไมคาดคิดหรือมีอุปสรรคเกิดขึ้น  
 2.  การสรางสํานึกความเปนมืออาชีพแบงออกเปน 3 ขอ  
      2.1  การทําใหงานตามคําส่ังเพียงลําพัง เปนการพัฒนาในมิติทักษะ 
      2.2  การบํารุงรักษาเครื่องจักร และคุณภาพ เปนการพัฒนา 
      2.3  ความรับผิดชอบในฐานะพนักงาน เปนพัฒนาในมิติหัวใจ 
  ไดสรุปวาสิ่งที่สําคัญในพัฒนาพนักงานคือการสอนงานในสิ่งที่จําเปนในเวลาที่
จําเปนจะเกิดผลดีที่สุด ซึ่งการพัฒนาตามแนวทางนี้ เปนตัวอยางที่ดีสามารถนําไปปรับใชได 
และเกิดผลที่ดีตอบริษัท   
 
 การปฏิบัติการแกไข 
 การปฏิบัติการสามารถจําแนกเปน 3 ระดับ คือ  
 1.  การแกไขปญหาเฉพาะหนา (Correction) เปนการกระทํากับผลิตภัณฑบกพรองที่
เกิดปญหาคุณภาพขึ้นแลว มีความจําเปนที่ตองดําเนินการดวยความรวดเร็วและถูกตอง โดยไม
จําเปนตองคนหาสาเหตุเบื้องตน  
 2.  การปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) หลังจากการแกปญหาเฉพาะหนาแลว 
จําเปนตองดําเนินการปฏิบัติการแกไขเนนไปท่ีสาเหตุที่เกิดขึ้นแลว และกําหนดมาตรการแกไข
เพ่ือปองกันปญหาที่เกิดขึ้นแลวไมใหเกิดขึ้นซํ้าอีก 
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 3.  การปฏิบัติการปองกัน (Preventive action) หลังจากตรวจพบปญหาและแกไข
ปญหาเฉพาะหนาแลว และไดดําเนินการปฏิบัติการแกเพ่ือปองกันปญหาเกิดขึ้นซํ้า จากน้ันควร
ดําเนินการปองกันปญหาที่มีแนวโนมวาจะเกิดขึ้น  
 
 QC Story 
 คิวซีสตอรี่ (QC Story) คือขั้นตอนการแกปญหาคุณภาพ โดยมี 7 ขั้นตอน ดังนี้ สหภาพ
นักวิทยาศาสตรและวิศวกรญ่ีปุน (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Japanese 
Union of Scientists and Engineers JUSE. 2001) 
 1.  การเลือกหัวขอปญหา เปนการเลือกปญหาท่ีจะทําการแกไขมากําหนดเปนหัวขอ
ปญหา เพ่ือที่จะสามารถหาสาเหตุของปญหาเหลาน้ัน และสามารถแกไขไดตรงจุด ดังนั้นขั้นตอนนี้
ถือวาเปนขั้นตอนสําคัญ เพราะถาเลือกผิดหัวขอปญหา จะทําใหไมสามารถแกไขปญหาไดตรงจุด 
 2.  การทําความเขาใจกับสถานการณปจจุบัน หลังจากที่กําหนดหัวขอปญหาไดแลว 
ทําการเลือกคุณลักษณะเพื่อการควบคุม ผูแกปญหาจะตองพิจารณาจากผลกระทบท่ีมีผลจาก
หัวขอปญหา 
 3.  การกําหนดแผนการแกไข ขึ้นตอนนี้เปนการกําหนดแผนกิจกรรมแกไขปญหา ใน
การดําเนินการดังกลาวจะตองทําความเขาใจกับสภาพของปญหาที่จะแกไขในขั้นตอน 
 4.  การวิเคราะหสาเหตุของปญหา ขั้นตอนนี้เปนการรวบรวมสาเหตุที่เปนไปไดของ
ปญหาที่เกิดขึ้น และทําการวิเคราะหเพ่ือสรุปถึงสาเหตุรากเหงาของปญหา 
 5.  การพิจารณามาตรการตอบโต ขั้นตอนนี้เปนการกําหนดมาตรการตอบโตใหเหมาะสม
กับปญหาคุณภาพน้ัน และนําไปปฏิบัติ 
 6.  การยืนยันผลลัพธ ขั้นตอนนี้เปนการพิจารณาผลจากการใชมาตรการตอบโตเพ่ือ
พิจารณาถึงผลลัพธที่ได เพ่ือทําการเปรียบเทียบกับที่กําหนดเปาหมายไว หากพบวาผลที่ไดรับ
ต่ํากวาเปาหมายท่ีกําหนดไว ควรกลับไปพิจารณาสาเหตุรากเหงาของปญหาและกําหนด
มาตรการตอบโตใหมเพ่ือใหตรงกับเปาหมายมากที่สุด  
 7.  การสรางมาตรฐานและการกําหนดแผนการควบคุม หลักจากที่นํามาตรการตอบโต 
ไปใชและไดผลตรงตามเปาหมายท่ีกําหนดแลว ควรดําเนินการจัดทํามาตรฐาน และใหทุกฝายที่
เก่ียวขอทดลองใช แลวทําการปรับใหเหมาะสมกับกระบวนการทํางาน และทําการกหนดหัวขอ
ควบคุม และจุดตรวจสอบ และจัดอบรมใหกับพนักงานผูรับผิดชอบใหทราบถึงวิธีการใหม 
 
 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง (QC 7 Tool) 
 วรสิงห ถนอมสิงห (2560) ไดอธิบายวาเครื่องมือคุณภาพ 7 อยางเปนเคร่ืองมือที่ชวย
ในการวางแผนและการกําหนดเปาหมายโดยใชประโยชนไดทั้งการแกปญหาคุณภาพและการ
ควบคุมคุณภาพของกระบวนการ โดยมีเคร่ืองมือ 7 อยางดังน้ี 
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 1.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 2.  การจําแนกขอมูล (Stratification) 
 3. กราฟ และ ฮิสโตแกรม (Graph and Histogram) 
 4.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 5. แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือ แผนภูมิกางปลา (Fish Bone 
Diagram)  
 6.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 7.  แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) 
 
 1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนรูปแบบตารางที่ออกแบบขึ้นเพ่ือนํามาใชเก็บรวบรวม
ขอมูล มาทําการศึกษาหรือวิเคราะหในการดําเนินการแกไขหรือปรับปรุงดวยกระบวนการตางๆ 
 2.  การจําแนกขอมูล (Check Sheet) เปนการแยกประเภทของขอมูลออกเปนกลุมๆ 
ตามสมมติฐานในการวิเคราะห เพ่ือศึกษาวาขอมูลในแตละกลุมมีสภาพที่แตกตางกันหรือไม 
 3.  กราฟ (Graph) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการนําเสนอขอมูลที่รวบรวมมาได ในรูปแบบ
ที่งายตอการทําความเขาใจเม่ือตองการอธิบายสภาพของขอมูลน้ันๆ 
    3.1  ฮิสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแสดงลักษณะการกระจายของขอมูล โดย
แสดงความถ่ีของกลุมขอมูลดวยแทงกราฟ ลักษณะที่สูงต่ําของแทงกราฟจะแสดงใหเห็น
ลักษณะความผิดปกติของการกระจายขอมูล 
 4.  แผนภูมพาเรโต (Pareto Diagram) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการนําเสนอขอมูลที่
รวบรวมมาได ในรูปแบบที่งายตอการทําความเขาใจเม่ือตองการอธิบายสภาพของขอมูลน้ันๆ 
แตมีลักษณะพิเศษดวยการเรียงลําดับขนาดของขอมูลจากมากไปหานอย พรอมแสดงสัดสวน
ของขอมูล 
 5. แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือ แผนภูมิกางปลา (Fish Bone 
Diagram) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการระดมสมอง เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหาอยางมีระบบ โดย
สามารถแสดงใหเห็นถึงหมวดหมูของสาเหตุตางๆ รวมถึงแสดงใหเห็นความตอเน่ือง หรือความ 
สัมพันธของสาเหตุตางๆ นั้นดวย 
 6.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เปนแผนภูมิในลักษณะกราฟเสนที่ชวยควบคุม
และขจัดความผันแปรจากปจจัยตางๆ ออกจากความผันแปรตามธรรมชาติ ที่ขาดการควบคุม ที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง เพ่ือใชในการติดตามไดวา กระบวนการผลิตที่กระทํา
อยูนั้นมีการเปลี่ยนแปลในทิศทางใด 
 7.  แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) เปนแผนภาพที่แสดงความสัมพันธของขอมูล
อยางนอย 2 ชุดที่มีความสอดคลองกันเพ่ือพิจารณาวามีความสัมพันธกันหรือไม และถามีความ 
สัมพันธกันจะมีความสัมพันธในลักษณะใด 
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แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคมุกระบวนการ 
 ประเภทของการตรวจสอบ 
 อิชิกาวา (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Ishikawa. 1990) การจําแนก
ประเภทตามจํานวนผลิตภัณฑที่ไดรับการตรวจสอบ จําแนกออกเปน 4 ประเภท ดังนี้ 
 1.  การตรวจสอบแบบ 100% หมายถึง การตรวจสอบผลิตภัณฑทีละชิ้น ทุกชิ้น ซึ่ง
แมวาโดยทฤษฎีดูเหมือนวาการตรวจสอบแบบนี้จะทําใหไดผลการตรวจสอบที่ดีทั้งหมด แต
ในทางปฏิบัติแลวจะเกิดความคลาดเคลื่อนในกระบวนการตรวจสอบอันมาจากพนักงานและ
อุปกรณตรวจสอบ  
 2. การตรวจสอแบบชักส่ิงตัวอยาง หมายถึง การตรวจสอบโดยอาศัยหลักการดาน
สถิติในกาชักส่ิงตัวอยางแบบสุมจากลอต แลวนําผลจากการตรวจสอบสิ่งตัวอยางไปอนุมานเชิง
สถิติคุณภาพของผลิตภัณฑทั้งลอตเพ่ือการตัดสินใจ 
 3.  การตรวจสอบเพื่อตรวจเช็ค หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแบบ
ครั้งคราวที่ไมอาศัยหลักเกณฑทางสถิติ เชนการตรวจสอบดวยสิ่งตัวอยาง 10% ของจํานวนทั้งหมด 
มักใชในการควบคุมรวมกับการควบคุมกระบวนการ หรือเพ่ือการตรวจเช็คการตรวจสอบปกติ 
 4.  การไมตรวจสอบ หมายถึง การยอมรับคุณภาพของผลิตภัณฑทั้งลอตโดยไมมี
กิจกรรมการตรวจสอบใดๆ มักใชในกรณีที่กระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุม และคุณภาพ
ของผลิตภัณฑเปนไปตามเกณฑที่กําหนด  
  
 การจําแนกประเภทตามขั้นตอนการไหลในการผลิต 
 การจําแนกประเภทตามขั้นตอนการไหลในการผลิต จําแนกออกตามการไหลตั้งแต
การรับวัตถุดิบมาเพ่ือการผลิตจนกระทั่งผลิตภัณฑถึงมือลูกคา มีรายละเอียดดังนี้ 
 1.  การตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา หมายถึง การตรวจสอบเพ่ือไมใหมีผลิตภัณฑบกพรอง
ไดรับการปอนเขาสูสายผลิต อยางไรก็ตามในทางปฏิบัติจะไมสามารถทําใหผลิตภัณฑปอนเขาดี
ทั้งหมดเนื่องจากความคลาดเคลื่อนในระบบการตรวจสอบ วิธีการประกันคุณภาพผลิตภัณฑ
ปอนเขาที่ดีที่สุดคือ การตรวจสอบเพื่อนําผลไปกระตุนใหผูสงมอบจัดทําการควบคุมกระบวน 
การผลิต และการควบคุมที่กระบวนการของผูสงมอบจะใหผลที่ดีกวา 
 2.  การตรวจสอบระหวางกระบวนการ หมายถึง การตรวจสอบเพ่ือการพิจารณาวา
ผลิตภัณฑจากกระบวนการหน่ึงที่จะไดรับการสงตอไปยังกระบวนการถัดไปน้ันเปนไปตาม
คุณภาพที่กําหนดไวหรือไม หรือเรียกอีกชื่อหนึ่งวา การตรวจสอบกระบวนการ  
 3. การตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสําเร็จรูป หมายถึง การตรวจสอบเพ่ือการตัดสินใจ
ยอมรับ หรือปฏิเสธลอตของผลิตภัณฑที่ไดรับการผลิตเรียบรอยแลว หรือเรียกอีกชื่อหน่ึงวา 
การตรวจสอบขั้นสุดทาย 
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 4.  การตรวจสอบกอนสงมอบ หมายถึง การตรวจสอบเพื่อตัดสินใจวาควรมีการสง
มอบผลิตภัณฑใหลูกคาเม่ือคํานึงถึงขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑที่ลูกคามีความตองการ 
มักจะตรวจสอบสําหรับการประเมินคุณภาพของกระบวนการหีบหอ เก็บรักษา ขนถายจนถึง
กอนการสงมอบ  
 5. การตรวจสอบชวงสงมอบ หมายถึง การตรวจสอบในเวลาที่มีการสงมอบผลิตภัณฑ  
ใหลูกคา 
 6.  การตรวจสอบในคงคลัง หมายถึง ผลิตภัณฑไดรับการเก็บรักษาไวในคงคลังคอน 
ขางนาน โดยการตรวจสอบจะตองพิจารณาถึงคุณลักษณะดานคุณภาพที่ตองไดรับการตรวจสอบ
โดยคุณลักษณะดังกลาวน้ีจะขึ้นอยูกับระยะเวลาในการเก็บผลิตภัณฑในคงคลัง 
 7. การตรวจสอบเพื่อตรวจติดตาม หมายถึง การตรวจสอบเพ่ือการตรวจเช็คหรือ
วินิจฉัยวา ระบบการประกันคุณภาพและการตรวจสอบโดยปกติมีความเปนไปตามขอกําหนด
หรือไม 
 8. การตรวจสอบโดยคนกลาง หมายถึง การตรวจสอบโดยบุคคลที่สาม เชน สํานักงาน
อาหารและยา (อย.) สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) เปนตน เพ่ือพิจารณา
วาผลิตภัณฑเปนไปตามขอกําหนดหรือมีการประชาสัมพันธเกินความเปนจริงหรือไม 
 
 ระบบการปองกันความผิดพลาด 
 กรินา (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Gryna. 2001) ไดสรุปโดย
อางอิงจากงานวิจัยของ ดร.จูรานวา ความผิดพลาดของพนักงานมักเกิดขึ้นจากสาเหตุใดสาเหตุ
หนึ่งใน 4 สาเหตุดังตอไปน้ี 
 1.  ความผิดพลาดจากความเผอเรอ 
 2.  ความผิดพลาดจากเทคนิค 
 3.  ความผิดพลาดจากความตั้งใจ 
 4.  ความผิดพลาดจากการส่ือความ 
 
 1.  ความผิดพลาดจากความเผอเรอ หมายถึง ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากบุคลากรที่
ไมสามารทํางานแบบตั้งใจตลอดเวลาไมได ความผิดพลาดแบบน้ีจะมีสาเหตุที่แตกตางกัน 3 
ประการคือ  
  1.1  ความผิดพลาดที่ไมไดตั้งใจ คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นโดยที่พนักงานเองไม
ตองการใหเกิดขึ้น 
  1.2  ความผิดพลาดที่ไมเจตนา คือ ความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นโดยขณะที่เกิดความ
ผิดพลาดนั้น พนักงานไมมีเจตนาจะใหเกิดขึ้น 
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  1.3  ความผิดพลาดที่ไมสามารถคาดการณได คือ ความผิดพลาดที่มีตัวแบบการ
เกิดขึ้นแบบสุม 
 2.  ความผิดพลาดจาเทคนิค หมายถึง ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นเนื่องจากบุคลากรขาด
เทคนิคทักษะ หรือความรูที่จําเปนบางประการ ความผิดพลาดแบบน้ีจะมีสาเหตุที่แตกตางกัน 4 
ประการคือ 
  2.1  ความผิดพลาดที่ไมตั้งใจ คือ ความผิดที่เกิดขึ้นโดยที่พนักงานเองก็ไมตองการ
ใหเกิด 
  2.2  ความผิดพลาดที่ระบุได คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นกับลักษณะบกพรองแนนอน
ประการหนึ่ง ที่พนักงานชาดความรูในเทคนิคที่สําคัญของการทํางานดังกลาว 
  2.3 ความผิดพลาดอยางสมํ่าเสมอ คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นกับลักษณะบกพรอง
แนนอนประการหนึ่งที่มีจํานวนมากกวาอยางสมํ่าเสมอ เม่ือเปรียบเทียบกับบุคลากรที่มีความรู
เทคนิคดีกวา 
  2.4  ความผิดพลาดที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงได คือ ความผิดพลาดที่เกิดจากการท่ี
บุคลากรไมเขาใจวาจะตองทํางานอะไร จึงทําใหเขาทําความผิดพลาดมากกวาบุคลากรอ่ืนๆ ที่
เขาใจวาจะตองทําอะไรอยูเสมอ 
 3.  ความผิดพลาดจากความตั้งใจ หมายถึง ความผิดพลาดจากความตั้งใจนี้ หมายถึง 
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากพนักงานแมวาพนักงานจะเขาใจถึงลักษณะผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้น
นั้นเปนอยางดี ความผิดพลาดแบบน้ีจะมีสาเหตุที่แตกตางกัน 3 ประการคือ  
  3.1  ความผิดพลาดท่ีเจตนา คือ ความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นโดยขณะที่ทําการกระทํา
ความผิดพลาดนั้น พนักงานดังกลาวมีความตระหนักถึงขอผิดพลาดดังกลาวเปนอยางดี 
  3.2  ความผิดพลาดที่ตั้งใจ คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากความจงใจของพนักงาน 
  3.3 ความผิดพลาดแบบด้ือรั้น คือ ความผิดพลาดที่เกิดจากการที่พนักงานไมพยายาม
จะเลิกกระทําการบางอยาง แมทราบวาส่ิงนั้นจะเปนความผิดพลาดก็ตาม 
 4.  ความผิดพลาดจากการสื่อความ หมายถึง เกิดขึ้นจากการสื่อความท่ีผิดพลาดกับ
พนักงาน โดยมีสาเหตุพ้ืนฐานมากจาการสื่อความที่ไมเพียงพอของฝายบริหาร ความผิดพลาด
แบบนี้จะมีสาเหตุที่แตกตางกัน 3 ประการคือ  
  4.1 ความผิดพลาดเน่ืองจากการลืมสื่อความ ที่มีสาเหตุมาจากการส่ือความที่ไม
เพียงพอ 
  4.2 ความผิดพลาดเน่ืองจากความละเลยตอการสื่อความที่มีสาเหตุพ้ืนฐานมาจาก
การที่ผูบริหารระดับสูงเพิกเฉยตอการใหพนักงานระดับลางใหขอเสนอแนะที่มีคุณคาตอระบบ
การผลิตหรือระบบบริหารงาน 
  4.3  ความผิดพลาดเนื่องจากความคลาดเคลื่อนในการสื่อสาร ที่เกิดจากความ
เขาใจอยางผิดพลาดในการตีความหมายในภาษาพูดของคนเรา 



 

 

32 

 ระบบการปองกันความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 
 ชิงโง (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Shingo. 1986) เสนอระบบที่ใช
ในการปองกันความผิดพลาดของพนักงานน้ีจะเปนไปในลักษณะการปองกันภัยในงาน เรียกวา 
ระบบปองกันความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ และจะเรียกในภาษาญี่ปุนวา Poka-Yoke 
โดย Poka (อานวา โป-กะ) มีความหมายวา ความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ และ Yoke 
(อานวา โย-เกะ) มีความหมายวา ระบบปองกัน แนวคิดน้ีมาจากการที่คณะทํางานคนหา
ขอบกพรองแลววิเคราะหวามีสาเหตุมากจากความเผอเรอใด เพ่ือกําหนดแนวคิด ในการ
ตรวจจับและทําการแกไขกอนที่ความผิดพลาดจากความเผอเรอดังกลาวจะกระทบตอผลิตภัณฑ 
 
 ระบบการควบคุมแบบ 5 ส  
 โอคาดะ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ. 2556; อางอิงจาก Okada. 1991) เรียกระบบ
ดังกลาวนี้วา ระบบการสรางสภาพแวดลอมเพ่ือคุณภาพโดยรวม (Total Quality Environment; 
TQE) หมายถึง ระบบที่ทําใหสถานที่ทํางานมีความเรียบรอยเหมาะสมกับการทํางานและใหมี
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง และไดกําหนดเง่ือนไขของสภาพแวดลอมเพ่ือคุณภาพไว 3 ประการ 
คือ 
 1.  การสรางมาตรฐานที่เหมาะสมตอการสรางคุณภาพงาน 
 2.  การรักษามาตรฐานอยูเสมอ 
 3.  การดําเนินการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
 
ตารางที่ 3 ประเด็นสําคัญของ 5ส ในการสรางระบบ TQE 

จุดประสงค วิธีการ จุดเนน 

การสรางมาตรฐาน 
สะสาง การทําความเขาใจกับจุดประสงคดานคุณภาพ 

สะดวก 
การทํางานใหมีความปลอดภัย และรักษา
ความลบัภายใตขอจํากัดของพื้นที่ทํางาน 

การรักษามาตรฐาน สะอาด การคนหาสิ่งผิดปกติ เพ่ือรักษามาตรฐาน 

การปรับปรุงมาตรฐาน 
สุขลักษณะ 

การคนหา “จุดออน” ของมาตรฐานเพื่อการ
ปรับปรุงมาตรฐาน 

สรางนิสัย 
การปฏิบัติตามกฎระเบียบอยางเครงครัด 
พรอมกําหนดประเด็นปรังปุรง 

 
 ที่มา : กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  (2556).  หลักการควบคุมคุณภาพ.  หนา 174. 
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 ความหมายของ 5 ส ในฐานะของระบบการจัดการสถานที่ทํางานเพ่ือใหสภาพแวดลอม
การทํางานเอ้ือประโยชนตอการปรับปรุงนั้น สามารถสรุปไดดังนี้ 
 สะสาง (Seiri) คือการแยกสิ่งที่ไมจําเปนออกจากส่ิงที่จําเปน (ในปริมาณท่ีจําเปน 
ภายใตเวลาที่จําเปน) แลวจัดการกับสิ่งที่ไมจําเปน  
 สะดวก (Seiton) คือ การจัดวางและบงชี้สิ่งที่จําเปนใหอยูในสถานที่ที่บุคลากรที่เก่ียว
ขอจะสามารถเขาใจและนําไปในงานไดโดยงาย โดยคํานึงถึงจุดประสงคดานความปลอดภัย
ตลอดจนการรักษาความลับในการทํางาน ภายใตขอจํากัดของสภาพและขนาดของพื้นที่  
 สะอาด (Seiso) คือ การดําเนินการปดกวาด เช็ดถู เพ่ือการตรวจสอบความพรอมใช
ของปจจัยตางๆ ที่จําเปนโดยการคนหา “ความผิดปกติ” ที่เบี่ยงเบนไปจากมาตรฐาน  
 สุขลักษณะ (Seiketsu) คือ การดําเนินการสะสาง สะดวก และสะอาดเพื่อการคนหา 
“จุดออน” ของมาตรฐาน แลวดําเนินการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 สรางนิสัย (Shisuke) คือ การปฏิบัติตามกฎเกณฑ ระเบียบ ขอปฏิบัติตลอดจน
ขอกําหนดตางๆ อยางเครงครัด พรอมทั้งหาจุดออนของกฎเกณฑเหลาน้ีเพ่ือการปรับปรุงให
เหมาะสมกับสภาพการทํางานอยูเสมอ 
 
 ไคเซน (Kaizen)   
 สรรเพชญ พนัสบดี (2553) ไดใหความหมาย ไคเซนเปนเทคนิคที่ชวยเพิ่มประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลในการทํางานขององคกร “Kaizen” ในภาษาญี่ปุน หมายถึงการปรับปรุงใหดีขึ้น 
ไคเซนเปนการปรับปรุงโดยอาศัยการวิเคราะหกระบวนการทํางาน การตัดกระบวนการทํางานที่
ไมจําเปนหรือซํ้าซอนออก และยังตองอาศัยแนวคิดใหมๆในการทํางาน เพ่ือใหการทํางานเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด กลาวไดวา ไคเซน คือการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานโดยลดขั้นตอน
การทํางานหรือเปลี่ยนแปลวิธีการทํางานใหม เพ่ือใหพนักงานสามารถบรรลุเปาหมายไดอยาง
สะดวก รวดเร็วมากขึ้น  
 ปารดา บัณฑูรนิพิท (2555) ไดกลาววา หลักการไคเซน คือ การใหพนักงานพิจารณา
ปญหา เกิดแนวคิด หาวิธีการนําเสนอการปรับปรุงกระบวนการการทํางานของตนเองโดยไมติด
กับกรอบความคิดแบเดิม โดยเริ่มจากการเปลี่ยนแปลงทีละนิด ไมใชการเปลี่ยนแปลงแบบกาว
กระโดด จึงสามารถนําไคเซนไปประยุกตใชในการบริหารธุรกิจหรืองานอุตสาหกรรมไดครอบคลุม
ทุกกิจกรรม เชนงานบริการ การควบคุมคุณภาพ การเพ่ิมผลผลิต การพัฒนาผลิตภัณฑใหม 
เปนตน  
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ปจจัยในกระบวนการผลิต 4 ดาน 
 ขั้นตอนการควบคุมคุณภาพเปนส่ิงสําคัญในกระบวนการผลิต ทั้งน้ีเพ่ือสรางความ
เชื่อม่ันตอผลิตภัณฑ ของบริษัทตามที่ลูกคาตองการ ดวยเหตุนี้กระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน
จึงตองใหความสําคัญตอการสรางผลผลิตที่มีคุณภาพดี มีมาตรฐาน และตรงตามความตองการ
ของลูกคา ดังน้ันการจัดการกับปจจัยการผลิตทั้ง 4 ดานไดแก คน (Man), วิธีการ (Method), 
วัตถุดิบ (Material) และเครื่องจักร (Machine) หรือที่รูจักในชื่อ “4M “ จึงเปนปจจัยสําคัญตอการ
บริหารจัดการการผลิต เน่ืองจากปจจัยเหลาน้ีจะกระทบตอคุณภาพของสินคาโดยตรง หาก
องคกรตองการเพ่ิมคุณภาพของสินคา ลดระยะเวลาในการทํางาน ลดตนทุนการผลิต อันนําไปสู
การเพ่ิมประสิทธิภาพขององคกรในภาพรวม พนักงานและผูบริหารจะตองใหความสําคัญกับ
ปจจัยทั้ง 4 ดาน โดย (เกียรติพงษ อุดมธนะธีระ. 2560) ไดกลาวสรุปไวดังนี้  
 1.  คน (Man) พนักงานหรือบุคลากร ถือวาเปนปจจัยสําคัญที่สุดในการบริหารจัดการ
องคกร เน่ืองจากการผลิตหรือการดําเนินกิจกรรมใดๆ จะตองอาศัยคน เร่ิมตั้งแตการวางแผน 
การดําเนินการผลิต หรือกิจกรรมทางธุรกิจทุกรูปแบบ ดวยเหตุนี้การพัฒนาคนจึงเปนสิ่งสําคัญ
ที่สุดเพ่ือใหประสบความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ นอกจากนี้การบริหารกําลังคนใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดไดนั้นองคกรจะตองมีการพัฒนาบุคลากรทางดานทักษะ ความรูและการวางแผนใหตรงกับ
ความสามารถของพนักงานอันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลใหกับงานมากที่สุด 
 2. วิธีการ (Method) ขั้นตอน หรือขบวนการในการทํางานเปนปจจัยสําคัญอันดับถัด
มาจากพนักงานหรือบุคลากร เน่ืองจากการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพนั้นจะตองมีการวางแผน 
การติดตาม การตรวจสอบ และการควบคุมคุณภาพการผลิต หรือการดําเนินกิจกรรมตางๆอยาง
ชัดเจน โดยสามารถนําเอาความรูเทคโนโลยีเขามาใชในการวางแผนการทํางาน ลดขั้นตอนที่
ยุงยาก ลดความสูญเปลาดานเวลา ติดตามและตรวจสอบความถูกตองของชิ้นงานไดงาย และ
เพ่ือใหกระบวนการจัดการบริหารควบคุมเพ่ือใหงานทั้งหมดเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
 3. วัตถุดิบ (Material) กลาวคือ ชิ้นสวนอะไหล ผลิตภัณฑ อุปกรณหรือบริการอ่ืนๆ
ซึ่งนํามาเปนสวนประกอบของการผลิตสินคา ปจจัยน้ีนับวาเปนส่ิงสําคัญถัดจากคน และวิธีการ 
เพราะทุกธุรกิจตองอาศัย วัตถุดิบมาใชในการผลิตสินคา ดวยเหตุนี้การบริหารจัดการวัตถุดิบให
มีตนทุนในการผลิตที่ต่ําที่สุด สิ้นเปลืองทรัพยากรการผลิตใหนอยที่สุด หรือการใชวัตถุดิบใหเกิด
ประโยชนคุมคาสูงสุด เหลาน้ีจะสงผลตอประสิทธิภาพการดําเนินงานของบริษัท และสรางผล
กําไรสูงสุดใหกับองคกรอนาคต 
 4.  เคร่ืองจักร (Machine) กลาวคือ เคร่ืองมือหรืออุปกรณที่ใชในการผลิต ปจจัยสวน
นี้เขามาเติมเต็มในสวนที่มนุษยไมสามารถทําได เชน ระยะเวลาทํางานที่ตอเน่ือง ความถูกตอง
แมนยํา ความเร็วในการผลิต ความสมํ่าเสมอที่เปนมาตรฐาน หรือความทนทานในบางสถานการณ  
ที่มนุษยทําไมไดเชน สภาพอากาศในที่อุณหภูมิสูงหรือต่ํา สภาพแวดลอมอากาศท่ีมีกาซพิษ 
เปนตน ดังน้ันจะเห็นวาหลายครั้งที่ความสําเร็จในการผลิตจะตัดสินใจไดจากปจจัยในกลุมน้ี 
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หรือกลาวไดวาใชปจจัยในกลุมน้ีเปนตัวที่ใชชี้ขาดความสําเร็จในการผลิตจะตัดสินไดจากปจจัย
ในกลุมน้ี หรือกลาวไดวาใชปจจัยในกลุมน้ีเปนตัวที่ใชชี้ขาดความสําเร็จของงานไดเลย นอก 
จากน้ี การบริหารเคร่ืองจักร โดยการใชเคร่ืองจักรใหเกิดความคุมคา มีการควบคุมคุณภาพ
เครื่องจักร การดูแลรักษา การปรับปรุงสภาพการทํางานใหดีอยุเสมอ เพ่ือประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลกับงานใหมากที่สุด โดยเนนคุณภาพความเที่ยงตรงสูง ใชเวลานอย และมีคาใชจาย
นอยที่สุด 
 ปจจัยในกระบวนการผลิต เร่ืองของคนเปนปจจัยที่สําคัญที่สุดที่จะมีผลกับการผลิต 
และปจจัยตางๆ ก็จะมีความสําคัญมากนอยตามลําดับความเหมาะสมในแตละองคกร ขึ้นอยูกับ
ความตองการ ความสามารถ และการจัดการขององคกรเหลาน้ันวามีการบริหารจัดการที่ดีหรือไม 
(เกียรติพงษ อุดมธนะธีระ. 2560) 
 
แนวคิดเกี่ยวกับประสิทธิภาพการทํางาน 
 ปเตอรสน; และพลาวแมน (ธนัฏฐา ทองหอม. 2556 : 24-25; อางอิงจาก Peterson; 
and Plowman. 1953) ไดกลาวถึงทฤษฎีที่ปฏิบัติแลวสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน  
ใหดีขึ้นมีองคประกอบของประสิทธิภาพ 4 ขอดังนี้ 
 1. คุณภาพของงาน (Quality) หมายถึง จะมีคุณภาพสูงน้ันผูผลิตและผูใชไดรับประโยชน
ที่คุมคาและมีความพึงพอใจในผลการทํางานที่มีความถูกตองไดมาตรฐาน นอกจากนี้ผลงานที่มี
คุณภาพควรสงผลใหเกิดประโยชนตอองคกรและสรางความพึงพอใจของผูรับบริการ 
 2.  ปริมาณงาน (Quantity) หมายถึง งานท่ีเกิดขึ้นจะตองเปนไปตามเปาหมายที่องคกร
กําหนดไว และควรมีการวางแผนบริหารเวลาเพื่อใหไดปริมาณตามความคาดหวังขององคกร 
 3. เวลา (Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการดําเนินงานที่จะตองมีลักษณะที่ถูกตองเหมาะสม
กับงาน และควรมีการวางแผนบริหารเวลาเพื่อใหไดปริมาณตามความคาดหวังขององคกร 
 4.  คาใชจาย (Cost) หมายถึง คาใชจายในการดําเนินงานจะตองเหมาะสมกับงาน 
และจะตองลงทุนใหนอยที่สุดแตกําไรมากที่สุด ประสิทธิภาพในมิติของคาใชจาย หรือเรียกวา
ตนทุนการผลิต ไดแก การใชทรัพยากรดานการเงิน คน วัสดุ เทคโนโลยีที่มีอยูอยางประหยัด
คุมคา และเกิดการสูญเสียนอยที่สุด 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ทศพร เอียดคง (2544) ไดศึกษาผลสัมฤทธิ์ของการฝกอบรมในระหวางปฏิบัติงาน 
(On the Job Training) : กรณีศึกษาพนักงานบริษัท บิ๊กซี ซุปเปอรเซ็นเตอร จํากัด (มหาชน) 
สาขาสมุทรปราการ “ศึกษาเฉพาะกลุมตัวอยางที่ไดจากการสุมตัวอยางจากพนักงานในแผนก
ตางๆ จํานวน 5 แผนก มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาถึงผลสัมฤทธิ์ของการฝกอบรมในระหวาง
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ปฏิบัติงาน โดยในการศึกษาไดจําแนกปจจัยตางๆ ตามพื้นฐานของกลุมตัวอยาง ไดแก เพศ 
อายุ การศึกษา ประสบการณ และจําแนกตามแผนกงาน ผลการศึกษา พบวาเพศหญิงมีระดับ
ผลสัมฤทธิ์สูงกวาพนักงานเพศชาย คิดเปนรอยละ 60.38 พนักงานที่มีอายุระหวาง 26-30 ป มี
ระดับผลสัมฤทธิ์ในการปฏิบัติงานสูง เปนรอยละ 58.97 เน่ืองจากเปนชวยอายุที่อยูในวัยทํางาน 
ผูที่จบการศึกษาในระดับปริญญาตรีจะมีผลสัมฤทธิ์สูง คิดเปนรอยละ 73.81 การวิเคราะหโดย
จําแนกตามประสบการณในการทํางานในตําแหนงที่ทําอยู พบวา พนักงานที่มีประอบการณใน
การทํางานระหวา 3-5 ป มีระดับผลสัมฤทธิ์สูง คิดเปนรอยละ 56.52 เน่ืองจากพนักงานกลุมน้ีมี
ความชํานาญและทักษะในงานนั้น ๆสูง การวิเคราะหผลสัมฤทธิ์ในการปฏิบัติตามแผนก พบวา
พนักงานในแผนกบริการลูกคาและแผนกซอมบํารุง มีระดับผลสัมฤทธิ์ในระดับสูงเปนรอยละ 
63.64 และ 66.67 ตามลําดับ เน่ืองจากในแผนกบริการลูกคามีความซับซอนของเนื้องานนอยจึง
มีความผิดพลาดนอย สําหรับพนักงานในแผนกซอมบํารุงจะตองใชเทคนิคและวิธีการเฉพาะ ทํา
ใหตองเพ่ิมความรอบคอบในการทํางานมากขึ้น 
 เอ้ือพันธ เพ็ชราภรณ (2538) ไดศึกษาถึงโครงสรางอุตสาหกรรมซอมรถยนตในฐานะ
เปนแหลงใหความรูแกคนงาน โดยศึกษาในดานลักษณะทั่วไป นโยบายรัฐบาล รวมถึงลักษณะ
การแขงขันในอุตสาหกรรม นอกจากนี้จะศึกษารูปแบบการบริหารงาน การจางงาน และคุณสมบัติ
ของคนงาน เพ่ือดูวาปจจัยเหลาน้ีมีอิทธิพลตอการเรียนรูของคนงานอยางไร และศึกษาวา
นอกจากรูปแบบของการบริหารงานแลวยังมีปจจัยอะไรบางที่ทําใหสถานประกอบการแตละแหง
จะมีรูปแบบการฝกอบรมที่ตางกันทั้งการอบรบแบบเปนระบบ (Formal Training) และการอบรม
แบบไมเปนระบบ (On the Job Training) ซึ่งการอบรมเหลาน้ีมีขั้นตอนอยางไร นอกจากน้ันจะ
ศึกษาปจจัยที่ที่มีผลกระทบตอความกาวหนาของงานและผลประโยชนที่ไดรับจากการฝกอบรม
แบบ OJT ใชขอมูลจากการสัมภาษณคนงานและผูประกอบการในชวงเดือนเมษายนถึงเดือน
กันยายน 2535 ใชตัวอยางคนงานทั้งหมด 56 คน ขอมูลที่ใชในการสอบถามจะตอบปญหาตาม
วัตถุประสงคที่ตั้งเม่ือไดขอมูลครบถวนแลว จึงทําการวิจัยเชิงคุณภาพและปริมาณ การศึกษา
พบหลักฐานเชิงประจักษ ที่ทําใหการวิเคราะหเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณเปนไปตามขอคาดการณ
ที่กลาววา กิจการขนาดตางกันและรูปแบบธุรกิจที่ตางกันทําใหเกิดการเรียนรูที่ตางกัน ซึ่งการ
วิจัยพบวา กิจการขนาดใหญโดยเฉพาะกิจการซอมขนาดใหญจะมีรูปแบบการบริหารงานที่เปน
ระบบมากกวา ขณะที่กิจการขนาดกลางและเล็กรวมถึงกิจการเคาะพนสียังไมมีรูปแบบการ
บริหารท่ีชัดเจน ซึ่งอาจจะทําใหคนงานมีการเรียนรูที่ชากวาความเปนจริง ในดานการอบรมที่
เปนระบบ (Formal Training) การวิจัยพบหลักฐานเชิงประจักษ และการวิเคราะหเชิงคุณภาพที่
สนับสนุนขอคาดการณ ในกรณีที่พบวา มีปจจัยบางอยางที่ทําใหคนงานมีโอกาสไดรับการ
ฝกอบรมในระบบมากกวาคนงานประเภทอ่ืนๆ และเม่ือพิจารณาผลที่ไดจากการวิเคราะหเชิง
ปริมาณพบวา คนงานจะตองมีการศึกษาและประสบการณในระดับหน่ึงจึงจะเปนผูที่ไดรับการ
อบรมในระบบ นอกจากน้ันการอบรมในระบบมักจะทําเฉพาะกิจการขนาดใหญ ซึ่งสิ่งเหลาน้ี จะ
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เปนปญหาในแงของเทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงไปในอนาคต ในอุตสาหกรรมซอมรถยนตพบวา 
การอบรมแบบไมเปนระบบหรือ OJT มีประสิทธิภาพมากเพราะการเรียนรูทุกอยางเกิดจากการ
ไดทดลองปฏิบัติจากของจริง การเรียนรูจะเร่ิมจากงานที่งายไปสูงานที่ยาก และพบหลักฐานเชิง
ประจักษวามีปญหาหลายประการในการอบรม ซึ่งสามารถสรุปสาเหตุของปญหาได คือ เร่ือง
การศึกษาของคนงาและปญหาเรียนรูแบบ OJT ที่ไมเปนขั้นตอนในกิจการขนาดเล็ก เน่ืองจากอู
ไมมีเวลาฝกคนงาน หากคนงานม่ันใจวาตนมีฝกมีฝมือชางแลวแตนายจางไมยอมขึ้นเงินเดือน
ให คนงานจะแกปญหาดวยกาลาออกจากงาน กิจการซอมรถยนตจึงไมมีปญหาความลมเหลว
ของตลาดฝกอบรมตามขอคาดการณ ยกเวนบางกรณีเทาน้ัน ดังน้ัน การที่ตลาดฝกอบรมแบบ
ทั่วไปเปนตลาดแขงขัน นายจางไมสามารถเอาเปรียบคนงานได และนอกจากน้ันนายจางยังตอง
มีการจูงใจเพ่ือปองกันคนงานที่มีฝมือไมใหลาออกไปทํางานที่อ่ืนดวย 
 ทัศนวรรณ พลวิรัตน (2560) ไดศึกษาการพัฒนาหลักสูตรอบรมหัวหนาสายการผลิต
กลุมโรงงานผลิตสินคาเคมีเกษตร มีวัตถุประสงคของการวิจัยเพ่ือศึกษาองคประกอบสมรรถนะที่
สําคัญในการปฏิบัติงานและเพื่อพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมหัวหนาสายการผลิตโรงงานผลิตสินคา
เคมีเกษตรในเขตจังหวัดนนทบุรี เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวบขอมูลไดแก แบบสอบถาม
และแบบสัมภาษณ การวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปทางสถิติ ผลการวิจัย
พบวา 1. องคประกอบสมรรถนะในการปฏิบัติงานของหัวหนาสายการผลิต ผูวิจัยเร่ิมจากการ
วิจัยเชิงคุณภาพดวยการสัมภาษณเชิงลึกกับผูบริหารระดับสูงและผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษย 
จํานวน 5 คน และการวิจัยเชิงปริมาณดวยแบบสอบถาม กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยคร้ังน้ี คือ 
หัวหนาสายการผลิตในโรงงานผลิตสินคาเคมีเกษตร จํานวน 346 คน คิดเปนรอยละ 54.66 ซึ่ง
เปนไปตามเกณฑที่ถือวายอมรับได โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิตติในการวิเคราะหองคประกอบ
เชิงยืนยัน (Confirmatory Factor Analysis) และการทดสอบโมเดลของสมรรถนะหัวหนา
สายการผลิตเพ่ือวัดความสอดคลองกับขอมูลเชิงประจักษโดยใชโปรแกรมลิสเรลผลการวิจัย
พบวา องคประกอบสมมรถนะท่ีสําคัญของหัวหนาสายการผลิตในโรงงานผลิตสินคาเกษตร
ประกอบดวย 6 สมรรถนะ ไดแก ความเปนผูนํา การสั่งการ การจูงใจ การสอนงาน การบริหาร
ความเสี่ยง และการยศาสตร 2. การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมระยะสั้นระหวางการปฏิบัติงาน 
(On the Job Training) โดยนําแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรกระบวนการ 5 ขั้นตอน ไดแกการ
วิเคราะหความตองการ การตั้งวัตถุประสงค การเลือกจัดระบบเนื้อหาวิชา การเลือกและการ
จัดการประสบการณเรียนรู และการวัดและการประเมินผล การประเมินความสอดคลองของราง
หลักสูตรฝกอบรมไดพัฒนาขึ้น โดยผูทรงคุณวุฒิ จํานวน 5 ทาน พบวามีคาดัชนีความสอดคลอง 
IOC เทากับ 0.60-1.00 ในประเด็นของหัวขอหลักสูตรการอบรมมีความสอดคลองกับหลักสูตร
ฝกอบรม วัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมมีความสอดคลองกับหัวขอหลักสูตร หัวขอเน้ือหาการอบรม
มีความสอดคลองกับหัวขอหลักสูตร วิธีการอบรมมีสอดคลองกับวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม โครง
รางหลักสูตรมีความสอดคลองกันทุกรายการ 3. ผลสัมฤทธิ์ในการฝกอบรมหลักสูตรพัฒนา
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หัวหนาสายการผลิตกลุมโรงงานผลิตสินคาเคมีเกษตรจากการทดลองใชในกรณีศึกษาของ
บริษัทเอกชนแหงหน่ึงในเขตพื้นที่จังหวัดนนทบุรีที่เปดดําเนินการมามากกวา 5 ป มีผูเขารับ
การฝกอบรมเปนหัวหนาสายการผลิต จํานวน 7 คน โดยใชหลักสูตรการพัฒนาสมรรถนะดาน
ความเปนผูนํา ระยะเวลาที่ใชในการฝกอบรม 3 ชั่วโมง ผลสัมฤทธิ์จากการทดสอบกอนการ
ฝกอบรม ไดคะแนนรวมเฉลี่ย 67.0 คะแนน จากคะแนนเต็ม 100 คะแนน โดยคะแนนเฉลี่ย
สูงสุดในหัวขอหลักการควบคุมและทักษะการควบคุมการผลิต และเม่ือทดสอบหลังการฝกอบรม 
ไดคะแนนเฉลี่ยรวม 96.5 คะแนน โดยมีคะแนนเฉลี่ยสูงสุดในหัวขอ ภาวะผูนําของผูบริหาร 
หลักการควบคุมทักษะในการควบคุมการผลิต ดังน้ันเม่ือเปรียบเทียบคะแนนเฉลี่ยหลังการ
ฝกอบรมและกอนการฝกอบรม พบวา ผลสัมฤทธิ์ในการเรียนของหัวหนาสายการผลิตสูงขึ้น 
คาเฉลี่ยหลังการฝกอบรมสูงกวากอนการฝกอบรมเทากับ 29.5 คะแนน 
 จตุรงค ธนู; และคณะ (2557) ไดศึกษาแนวทางการจัดการในขั้นตอนการลดปริมาณ
การใชแกส LPG กรณีศึกษา บริษัทตัวอยางโดยมีวัตถุประสงค เพ่ือศึกษาพลังงานลดความรอน
ที่สูญเปลาและลดคาใชจายจากการใชแกส LPG ลง 10% โดยศึกษากระบวนการกวนไสขนมปง
และกระบวนการลวกไสกรอก ดําเนินการลดการสูญเสียพลังงานแกส LPG โดยการนําพลังงาน
ความรอนที่ปลอยทิ้งจากหมอกวนไสขนมปงกลับมาใชประโยชนใหม มีหลากหลายวิธีที่เปนแนว 
ทางในการนําพลังงานที่สูญเสียกลับมาใชใหมนั้น มีหลากหลายวิธีที่เปนแนวทางในการนํา
พลังงานกลับมาใชใหมในหลายสวนของอุตสาหกรรมและสามารถนําพลังงานเหลาน้ีกลับเขาสู
ระบบผลิต เชน การอุนอากาศ, การอุนน้ํารอน หรือ กาตมนํ้าตางๆ ได โดยผานอุปกรณเคร่ือง
แลกเปลี่ยนความรอน (Heat Exchanger) ซึ่งจะทําใหการใชเคร่ืองจักรเกิดประสิทธิภาพสูงสุดใน
การใชพลังงานลักษณะของการนําพลังงานทิ้งกลับมาใชใหมโดยท่ัวไปแลวน้ัน สามารถแยก
ลักษณะของการนําพลังงานสูญเสียกลับมาใชใหม ตอมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุโดยการใชกลยุทธ
แผนภูมิกางปลา Fish Bone Diagram หาสาเหตุที่แทจริงพรอมกับนําสาเหตุนั้นมาดําเนินการ
ปรับปรุงแกไข ดังน้ี 1) จัดทําฝาปดกระทะ 2) OJT  (On the Job Training) พนักงานใหทําการ
นําไสกรอกลวกทันทีเม่ือนํ้าเดือน 3) OJT พนักงานในการปดแกสทันทีเม่ือไมมีการผลิต 4) 
จัดทําอุปกรณแลกเปลี่ยนความรอนโดยทั้ง 4 มาตรานี้ เพ่ือลดการใชแกสในการทําอุณหภูมิน้ํา 
เพ่ือใหสอดคลองกับการลดปริมาณการใชแกส LPG หลังจากใช 4 มาตรการนี้จะสามารถลด 
64,402 บาท   
 บังอร โพธินิ่มแดง (2544) การศึกษาในครั้งน้ี มีวัตถุประสงคเพ่ือติดตามผลการนํา
ความรู ทักษะ และเจตคติ ของผูผานการฝกอบรมวิชาชีพระยะสั้น หลักสูตรเครื่องหอมของ
ชํารวย ของสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล วิทยาเขตพระนครใตไปใชในการปฏิบัติงาน เพ่ือสํารวจ
ความคิดเห็นของผูผานการฝกอบรมที่มีตอวิทยากร เน้ือหาหลักสูตรเครื่องหอมของชํารวย ป
การศึกษา 2541-2543 จํานวน 127 คน เคร่ืองมือที่ใชในการัยเปนแบบสอบถามความคิดเห็น
ของผูผานการฝกอบรมที่ผูวิจัยพัฒนาขึ้น วิเคราะหขอมูลโดยใชสถิติ คารอยละ คาเฉลี่ย และคา
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เบี่ยงเบนมาตรฐานดวยโปรแกรม SPSS ผลการวิจัยพบวา ผูผานการวิจัยอบรมวิชาระยะสั้น 
หลักสูตรเครื่องหอมของชํารวยไดนําความรู และทักษะ ในการทําเคร่ืองหอมของชํารวยไปใชใน
การปฏิบัติงานระดับมาก เชน การทําบุหงาดอกไมสน บุหงาดอกไมแหง การทําเทียนอบ น้ํา
ปรุง และธูปหอม มีเจตคติในการทํางานเครื่องหอมของชํารวย รวมทั้งมีความเชื่อม่ันเชิงอนุรักษ 
และภาคภูมิที่เปนผูสืบสานมรดกทางภูมปญญาไทยโดยรวมในระดับมาก ผูผานการฝกอบรมมี
ความคิดเห็นวามีวิทยากรมีความรูความสามารถสรางบรรยากาศที่สนใจกอนการอบรมและหลัง
การอบรม และการประชาสัมพันธขาวในการฝกอบรม ผูผานการฝกอบรมใหความเห็นในภาพ 
รวมระดับมากเชนกัน 
 รวีวรรณ เมศรศิริตระกูล (2540) ไดศึกษาการเปรียบเทียบผลการฝกอบรมกับ
ประสิทธิภาพการทํางานระหวางวิธีการฝกอบรมกอนการปฏิบัติงานกับการฝกอบรมระหวางการ
ปฏิบัติงาน ผลผลิต คุณภาพของงานและความพึงพอใจในการทํางาน วิธีการศึกษาวิจัยเปนแบบ
การทดลองใชกลุมตัวอยางพนักงานหญิงในแผนกเย็บ ฝายการผลิต บริษัทไทยการเมนตเอ็กปอรต 
จํากัด สาขาปราจีนบุรี จํานวน 30 คน โดยแบงเปน 2 กลุม คือกลุมทดลองและกลุมควบคุม 
กลุมละ 15 คน โดยกลุมทดลองจะใชวิธีการฝกอบรมกอนการปฏิบัติงานที่ศูนยฝกอบรม สวน
กลุมควบคุมจะใชวิธีการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานในสถานประกอบการจริง เก็บรวมรวม
ขอมูลจะเก็บโดย แบบทดสอบสวนบุคคลและการบันทึกผลของประสิทธิภาพการทํางาน การ
วิเคราะหขอมูลดวย T-test ผลของกรวิเคราะหมีดังน้ี ประสิทธิภาพการทํางาน ผลผลิตและ
คุณภาพของงานของการฝกอบรม ดวยวิธีการฝกอบรมกอนการปฏิบัติสูงกวาการฝกอบรมดวย
วิธีการการฝกอบรมระหวางการปฏิบัติงาน แตที่สูงกวาอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .001 
คือ ผลผลิต  
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บทที่  3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 การศึกษาในครั้งนี้ใชขอมูลของบริษัท A เปนกรณีศึกษา ซึ่งเปนบริษัทใหบริการ
ดัดแปลง ติดตั้ง ชิ้นสวนสําหรับรถบรรทุก เร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานดวยการฝกอบรม 
กรณีบริษัท A มีขั้นตอนดังน้ี 
 1.  ศึกษาขอมูลทัว่ไปของกลุมตัวอยาง 
 2.  เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 3.  การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 4.  ขั้นตอนการทดลอง 
 5.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 6.  การวิเคราะหขอมูล 
 7.  สถิติทีใ่ชในการวิเคราะหขอมูล 
 
ศึกษาขอมูลทั่วไปของกลุมตัวอยาง 
 ประชากร 
 บริษัท A มีพนักงานทั้งหมด 60 คน หัวหนางาน 5 คน พนักงานฝายผลิต 39 คน 
ฝายควบคุมคุณภาพ 11 คน ฝายสินคาคงคลัง 5 คน อายุงานเฉลี่ย หัวหนางาน 6 ป พนักงาน 
4 ป (ขอมูลจากแผนกบุคคลลาสุด ธันวาคม 2560)  
 
ตารางที่ 4 ดัชนีชี้วัดผลสําเร็จของงาฝายควบคุมคุณภาพของบริษัท A  

KPI ตัวชีว้ัดความสําเร็จ ฝายควบคุมคุณภาพ 
- ปริมาณงานที่ตรวจสอบ 
- ความผิดพลาดจากการตรวจสอบ 
- จํานวนขอรองเรียนของลูกคาเน่ืองจากกาตรวจสอบ 

 
 ที่มา : ฝายควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษาบริษัท A.  (2551).  ขอมูลจากฝายควบคุม
คุณภาพของบริษัท A.  ไมปรากฎเลขหนา. 
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 กลุมตัวอยาง 
 กลุมตัวอยางใชในการศึกษาคร้ังน้ี เปนพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ 8 คน คิดเปน
รอยละ 72.73 ซึ่งกลุมตัวอยางดังกลาวเปนพนักงานเกา แตเน่ืองจากมีการหมุนเวียนเปลี่ยนงาน
ในแตละสวนภายในองคกรจึงทําใหพนักงานยังไมชํานาญในงานท่ีปฏิบัติ โดยไดรับขอมูลเหลาน้ี
จากหัวหนางานฝายควบคุมคุณภาพ ซึ่งเปนกลุมตัวอยางที่มีสวนในการทําใหเกิดงานเสียหรือ
งานที่ไมไดตามมาตรฐานที่ลูกคาตองการจากกรณีตัวอยางปญหา 2 กรณี ที่กลาวถึงในบทที่ 1 
มีขอมูลดังนี้ 
 
ตารางที่ 5 ขอมูลกลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษา 
คน แผนก/สวนงาน เพศ ตําแหนง อายุงาน/ป 
1 ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบยาง) ชาย ผูปฏิบัติงาน 3 
2 ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบยาง) ชาย ผูปฏิบัติงาน 3 
3 ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบยาง) ชาย ผูปฏิบัติงาน 4 
4 ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบยาง) ชาย ผูปฏิบัติงาน 3 

5 
ฝายควบคุมคุณภาพ (ตรวจสอบสวนดัดแปลง 
ติดต้ังอุปกรณ) 

ชาย ผูปฏิบัติงาน 4 

6 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
(ตรวจสอบสวนดัดแปลง ติดต้ังอุปกรณ) 

ชาย ผูปฏิบัติงาน 4 

7 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
(ตรวจสอบสวนดัดแปลง ติดต้ังอุปกรณ) 

ชาย ผูปฏิบัติงาน 5 

8 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
(ตรวจสอบสวนดัดแปลง ติดต้ังอุปกรณ) 

ชาย ผูปฏิบัติงาน 4 

 
เครื่องมือที่ใชในการวิจัย  
 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยประกอบดวย 
 1. เครื่องมือที่ใชในการอบรม คือ เอกสารประกอบการฝกอบรมความรูเบื้องตน
เก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ มีทั้งหมด 3 สวน  
   สวนที่ 1 ความหมายและแนวคิดการควบคุมคุณภาพ 
      สวนที่ 2 การแกปญหาคุณภาพ 
            สวนที่ 3 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคุมคุณภาพกระบวนการ 
 2.  เคร่ืองมือที่ใชในการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน คือ การนํา 2 กรณีที่กลาวไวใน
บทที่ 1 นํามาใชในการฝกอบระระหวางปฏิบัติงาน  
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  กรณีที่ 1 พบปญหาน้ํามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลังเครื่องไหลลงบนหัวหมูเกียร 
(PTO) 
  กรณีที่ 2 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนด  
 3. ทําการสัมภาษณระดับผูบริหาร/หัวหนางานของ 6 บริษัท โดยสัมภาษณผานทาง
โทรศัพท ในมุมมองประสิทธิภาพที่มีตองานที่เกิดจากการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เพ่ือนําขอมูล
ที่ไดจากการสัมภาษณมาดําเนินการจัดการฝกอบรม (On the Job Training) 
           4. เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล คือ 
     แบบทดสอบความรูของพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ กอนการฝกอบรม (Pre-Test) 
               แบบทดสอบความรูของพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ หลังการฝกอบรม (Post-Test) 
   
การสรางเครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
 การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัยไดดําเนินการตามขั้นตอนไปนี้ 
 1. เคร่ืองมือที่ใชในการทดลองคือ เอกสารประกอบการฝกอบรมความรูเบื้องตน
เก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ 
      ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาขอมูลจากตํารา เอกสาร งานวิจัยที่เก่ียวของ  
     ขั้นตอนที่ 2 กําหนดจุดมุงหมาย และขอบเขตของเนื้อหาของเอกสารประกอบ 
  ขั้นตอนที่ 3 จัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรม 
  ขั้นตอนที่ 4 จัดทําแบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรม อยางละ 20 ขอ ซึ่ง
อางอิงจากเน้ือหาในเอกสารการฝกอบรม 
     ขั้นตอนที่ 5 ใหผูเชี่ยวชาญตรวจสอบความสอดคลองของเนื้อหา และแบบทดสอบ
กอนและหลังการอบรม 
     ขั้นตอนที่ 6 แกไขรายละเอียดของเนื้อหาในการอบรมตามที่ผูเชี่ยวชาญแนะนํา 
  ขั้นตอนที่ 7 ทดสอบแบบทดสอบกับหัวหนางาน จํานวน 5 คน เพ่ือหาความเชื่อม่ัน
โดยวิธี KR-21 
 
 ผลการสัมภาษณ 
 การใชศึกษาในครั้งน้ีใชแบบสัมภาษณและแบบทดสอบในการเก็บขอมูลกลุมตัวอยาง
ที่นํามาศึกษาโดยการสัมภาษณผูบริหาร/หัวหนางาน 6 คน  
 คําถามในการสัมภาษณคือ เก่ียวกับการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job 
Training)  
 - เปนการเพ่ิมความรูใหกับพนักงานมากนอยแคไหน 
 - คุณภาพดีขึ้นหรือไม 
 - ของเสียนอยลงหรือไม 
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 - ลดขอรองเรียนจากลูกคาไดหรือไม 
 การฝกอบรมแบบ OJT เปนการถายทอดความรูใหกับพนักงานโดยผานการปฏิบัติ 
งานจริง พนักงานจะไดมีความเขาใจขั้นตอนการทํางาน และสามารถปฏิบัติงานไดเร็ว และหาก
พบปญหาจากการปฏิบัติงานไดเร็ว และหาพบปญหาจากการปฏิบัติจริงก็จะสามารถเรียนรู และ
เขาใจการปองกันแกปญหาไดดีกวาการเรียนรูทฤษฎี สวนเรื่องที่จะทําใหคุณภาพดีขึ้น ของเสีย
ลดลง, ลดขอรองเรียนนั้นมีสวนเปนอยางมาก เพราะการทํา OJT นอกจากจะทําใหกับพนักงาน
ใหมเกิดขึ้น และยังมีสวนชวยในการพัฒนาความสามารถของพนักงานดวย (ปราโมทย สบกลาง. 
2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job Training) เปนการเพ่ิมความรูใหกับ
พนักงานมากเพราะพนักงานมีการรับรู เขาใจ และปฏิบัติไดตามขอกําหนด มากกวาการอาน
ขอมูลใน WI, คุณภาพงานก็จะเปนไปตามขอกําหนดดานคุณภาพ โอกาสเกิดของเสียนอยลง 
และสามารถลดขอรองเรียนจากลูกคาไดตามลําดับ (พัชารีวรรณ พิกุลขาว. 2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมแบบ OJT ทําใหพนักงานไดรับความรูและขั้นตอนการทํางานมากขึ้น 
งานมีคุณภาพดีขึ้น ชวยลดของเสียได ถาพนักงานที่ไดรับการฝกอบรมระหวางปฏิบัติ แลว
ปฏิบัติตามขั้นตอน งานที่ไดก็จะมีคุณภาพตรงตามลูกคา ก็จะสามารถลดขอรองเรียนจากลูกคาได 
(สมเกียรติ์ โพธิ์งาม. 2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เปนการเพ่ิมความรูใหพนักงานมากกวาการเรียนในหอง 
ทําใหคุณภาพดีขึ้น ทําใหของเสียลดลง และสามารถลดงานเสียไปถึงลูกคา (พิชพงศ จรลังกา. 
2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เปนการสงเสริมประสิทธิภาพความรูความเขาใจใน
การทํางานของพนักงาน เม่ือมีการทําเปนประจํา จะทําใหพนักงานใหมมีความเขาใจในงานที่
ตัวเองทํา สวนพนักงานเกาก็เหมือนการทบทวนความรู คามเขาใจของงานที่ทํา และเพ่ิมพูน
ทักษะใหเพ่ิมมากขึ้น เห็นวาเปนสิ่งที่ดีที่ชวยสกัดก้ันของเสียไมใหหลุดรอดไปถึงกระบวนการ
ถัดไป หรือหลุดรอดไปถึงลูกคา ควรมีการสงเสริมจากผูบริหารใหทํากิจกรรม On the job 
training อยางตอเน่ือง และจริงจัง หากมองในมุมการตรวจสอบ ทําใหคุณภาพสินคาดีขึ้น ไม
มากก็นอย แตในสวนการสกัดก้ันของเสียคิดวามีสวนอยางมาก สําหรับการเพ่ิมทักษะให
พนักงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบ เม่ือของเสียไมหลุดออกนอกกระบวนการ หรือ หลุดออกนอก
บริษัท ยอมสงผลใหไมมีขอรองเรียนจากลูกคา (สาคร ชาตาดี. 2560 : สัมภาษณ) 
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เปนการใหความเขาใจพรอมกับไดประสบการณจริง 
ทําใหคุณภาพในการทํางานดีขึ้น เม่ือไดรับการฝกอบรม และปฏิบัติจริงจึงเกิดความเขาใจมาก
ขึ้น ของเสียลดลง เกิดจากการปฏิบัติงานจริง มีความเขาใจในการที่จะเกิดของไดเม่ือมีการทํา
ผิดจากขั้นตอน สามารถลดขอรองเรียนจากลูกคาได เม่ือมีความเขาใจมากขึ้น สามารถอธิบาย
ใหลูกคาเกิดความเขาใจในผลิตภัณฑมากขึ้น (กิตติ โคกกระตาย. 2560 : สัมภาษณ) 
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 จากการสัมภาษณดังกลาวสรุปไดดังนี้  
 การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job Training) เปนการเพ่ิมความรูใหกับ
พนักงานใหมและพนักงานเกา เพ่ือใหเขาใจในขั้นตอนการทํางานที่ถูกตอง และพบปญหาจาก
การปฏิบัติงานจริง สามารถเรียนรูและเขาใจในการแกไขและปองกันปญหาไดดีกวาการเรียนรู
ทฤษฎี เม่ือพนักงานไดรับความรูและเขาใจในการทํางานมากขึ้น ก็จะทํางานคุณภาพในการ
ทํางาน และคุณภาพของผลิตภัณฑเปนไปตามที่ลูกคากําหนด ทําใหการตรวจสอบในแตละ
กระบวนการดีขึ้น สามารถสกัดกันของเสียไมใหหลุดไปยังกระบวนการถัดไป สงผลใหงานเสีย
เกิดขึ้นนอยลง และไมหลุดไปถึงลูกคา จะทําใหสามารถลดขอรองเรียนจากลูกคาได  
 
ตารางที่ 6 วัตถุประสงคในการฝกอบรมของแบบทดสอบกอนการฝกอบรม 

ขอ รายการแบบทดสอบกอนการฝกอบรม วัตถุประสงค 

1 คําวา QC ยอมาจากคําวาอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายการควบคุมคุณภาพ 

2 Material คืออะไร 
เพ่ือใหทราบ 4M ประกอบไปดวย
อะไรบาง 

3 

แผลผังกางปลาเปนเครื่องมือที่ใชวิเคราะห
หาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจ
ศึกษาสวนประกอบของแผนผังกางปลาใน
ขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบวิธีการ
วิเคราะหปญหาดวยแผนผังกางปลา 

4 กระบวนการควบคุมคุณภาพมีก่ีขั้นตอน 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบถึงขั้นตอน
ในกระบวนการควบคุมคุณภาพ 

5 
เคร่ืองมือใดชวยในการหาสาเหตุที่เปน
รากเหงาของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบเครื่องมือ
แตละชนิดใชในกรณีใดบาง 

6 
เม่ือใชแผนภาพแสดงเหตุและผล คําถามใด
มักใชเปนหลกัในการระบุถงึสาเหตุของ
รากเหงาของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบถึง
วิธีการใชเคร่ืองมือแตละชนิด 

7 หลักการและจุดมุงหมายหลักของไคเซ็น 
เพ่ือใหทราบผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการไคเซ็น 

8 ขอใดไมไดอยูในหลักการ 3G 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการ 3G  

9 ขอใดไมใชกระบวนการแกไขปญหา 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบในเรื่อง
กระบวนการแกไขปญหา 
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ตารางที่ 6 วัตถุประสงคในการฝกอบรมของแบบทดสอบกอนการฝกอบรม (ตอ) 
ขอ รายการแบบทดสอบกอนการฝกอบรม วัตถุประสงค 

10 ขอใดไมไดอยูในหลักการ 4 มอง 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบหลักการ   
4 มอง 

11 5 ส มาจากภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมาย 5 ส  

12 
“Preventive” มีความหมายในภาษาไทยวา
อยางไร 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายและการปองกัน 

13 
ความผิดพลาดของพนักงานเกิดขึ้นมีก่ี
สาเหต ุ

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบสาเหตุของ
ความผิดพลาดของพนักงาน 

14 
ขอใดมีความหมายวา ระบบปองกันความ
ผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมาย ระบบปองกันความ   
ผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 

15 PDCA ยอมาจากอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมเขาใจ
ความหมาย และแนวคิดวงจร PDCA 

16 
 

ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนส ี
เกิดขึ้นไดจากขอบกพรองหลายอยาง เชน 
สีเปนเม็ด สียอย ความหนาของสีมาก
เกินไป หากตองการทราบวาควรจะตอง
แกไขในขอบกพรองใดกอน ควรจะใช
เคร่ืองมือใดชวยในการเกบ็และบันทึก
ขอมูล 

เพ่ือใหผูเขาอบรบทราบวธิกีารเลือก
เคร่ืองมือ QC 7 Tools อยางถูกตอง 

17 SDCA ยอมาจากอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายและแนวคิดวงจร SDCA 

18 ขอใดอยูในบทบาท 3 ประการ TRIPROL 
เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมทราบใน
บทบาท 3 ประการ TRIPROL 

19 Quality Assurance : QA หมายถึง  
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายการประกันคุณภาพ 

20 4M ของแผนภาพแสดงเหตุและผลคืออะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบการใช
เทคนิค 4 M  
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ตารางที่ 7 วัตถุประสงคในการฝกอบรมของแบบทดสอบหลังการอบรม 
ขอ รายการแบบทดสอบหลังการฝกอบรม วัตถุประสงค 

1 Quality Assurance : QA หมายถึง  
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายการประกันคุณภาพ 

2 SDCA ยอมาจากอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายและแนวคิดวงจร SDCA 

3 

แผลผังกางปลาเปนเครื่องมือที่ใชวิเคราะห
หาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจ
ศึกษาสวนประกอบของแผนผังกางปลาใน
ขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบวิธีการ
วิเคราะหปญหาดวยแผนผังกางปลา 

4 

ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนส ี
เกิดขึ้นไดจากขอบกพรองหลายอยาง เชน 
สีเปนเม็ด สียอย ความหนาของสีมาก
เกินไป หากตองการทราบวาควรจะตอง
แกไขในขอบกพรองใดกอน ควรจะใช
เคร่ืองมือใดชวยในการเกบ็และบันทึก
ขอมูล 

เพ่ือใหผูเขาอบรบทราบวธิกีารเลือก
เคร่ืองมือ QC 7 Tools อยางถูกตอง 

5 คําวา QC ยอมาจากคําวาอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายการควบคุมคุณภาพ 

6 Material คืออะไร 
เพ่ือใหทราบ 4Mประกอบไปดวย
อะไรบาง 

7 5 ส มาจากภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมาย 5 ส  

8 กระบวนการควบคุมคุณภาพมีก่ีขั้นตอน 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบถึงขั้นตอน
ในกระบวนการควบคุมคุณภาพ 

9 

แผลผังกางปลาเปนเครื่องมือที่ใชวิเคราะห
หาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจ
ศึกษาสวนประกอบของแผนผังกางปลาใน
ขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบวิธีการ
วิเคราะหปญหาดวยแผนผังกางปลา 

10 
เม่ือใชแผนภาพแสดงเหตุและผล คําถามใด
มักใชเปนหลกัในการระบุถงึสาเหตุของ
รากเหงาของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบถึง
วิธีการใชเคร่ืองมือแตละชนิด 
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ตารางที่ 7 วัตถุประสงคในการฝกอบรมของแบบทดสอบหลังการอบรม (ตอ) 
ขอ รายการแบบทดสอบหลังการฝกอบรม วัตถุประสงค 

11 PDCA ยอมาจากอะไร 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมเขาใจ
ความหมาย และแนวคิดวงจร PDCA 

12 
เคร่ืองมือใดชวยในการหาสาเหตุที่เปน
รากเหงาของปญหา 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบเครื่องมือ
แตละชนิดใชในกรณีใดบาง 

13 หลักการและจุดมุงหมายหลักของไคเซ็น 
เพ่ือใหทราบผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการไคเซ็น 

14 
ความผิดพลาดของพนักงานเกิดขึ้นมีก่ี
สาเหต ุ

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบสาเหตุของ
ความผิดพลาดของพนักงาน 

15 Genba มีความหมายตรงกับขอใด 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการ 3 G 

16 ขอใดไมใชกระบวนการแกไขปญหา 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบในเรื่อง
กระบวนการแกไขปญหา 

17 
“Preventive” มีความหมายในภาษาไทยวา
อยางไร 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมายและการปองกัน 

18 
ขอใดมีความหมายวา ระบบปองกันความ
ผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 

เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบ
ความหมาย ระบบปองกันความ
ผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 

19 ขอใดไมไดอยูในหลักการ 4 มอง 
เพ่ือใหผูเขาฝกอบรมทราบใน
หลักการ 4 มอง 

20 ขอใดอยูในบทบาท 3 ประการ TRIPROL 
เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมทราบใน
บทบาท 3 ประการ TRIPROL 

  
ข้ันตอนการทดลอง 
 ขั้นตอนที่ 1 ขอความรวมมือกับฝายควบคุมคุณภาพ อธิบายเกี่ยวกับวัตถุประสงคใน
การจัดฝกอบรมความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพ 
 ขั้นตอนที่ 2 เรียนเชิญหัวหนางาน 5 คน เขารวมทําหนาที่เปนผูอบรมในครั้งน้ี โดย
กําหนดหนาที่ดังน้ี ผูศึกษาเปนผูอบรมในสวนเนื้อหาตามเอกสารประกอบการอบรม ทั้ง 3 สวน 
หัวหนางานจะคอยยกกรณีตัวอยางที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน เพ่ือใหพนักงานเกิดความเขาใจได
งายมากขึ้น และเปนผูดําเนินการในการทํากิจกรรมการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน 
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 ขั้นตอนที่ 3 ผูศึกษาแจงกําหนดการเขารับการฝกอบรมใหกับหัวหนาฝายควบคุม
คุณภาพ เวลาในการอบรมทั้งหมด 15 ชั่วโมง โดยแบงการฝกอบรมเปน 5 ครั้ง คร้ังละ 3 ชั่วโมง 
 
ตารางที่ 8 การฝกอบรมความรูเบื้องตนเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ 

ครั้งที ่ รายละเอียด วันที ่ เวลา 
จํานวน/
คน 

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

 
 ขั้นตอนที่ 4 ผูศึกษาดําเนินการฝกอบรมพนักงานฝายควบคุมคุณภาพตามกําหนดการ 
ในระหวางการบรรยายตามเนื้อหาเอกสารการฝกอบรม หัวหนางาน 5 คน ทําการอธิบายเพ่ิมเติม
ดวยการยกตัวอยางจากกรณีที่เกิดขึ้นภายในบริษัท เพ่ือใหพนักงานมีความเขาใจงายขึ้น 
 ขั้นตอนที่ 5 ดําเนินการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานในการอบรมครั้งที่ 4 และ คร้ังที่ 5 
โดยฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานการใช 
 กรณีที่ 1 พบปญหาน้ํามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลังเคร่ืองไหลลงบนหัวหมูเกียร (PTO) 
 กรณีที่ 2 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนดฝกอบรมโดยหัวหนางาน  
 
การเก็บรวบรวมขอมูล  
 1.  แจกแบบทดสอบกอนการฝกอบรมใหกับผูเขาฝกอบรมที่เปนกลุมตัวอยางทํากอน
การเริ่มการฝกอบรม ในวันแรกของการฝกอบรม วันที่ 5 มกราคม 2561 เปนเวลา 10 นาที 
(13.05 น.-13.15 น.) และเก็บแบบทดสอบคืนเม่ือครบ 10 นาที 
 2.  หลังจากที่อบรบครบทั้ง 3 สวนแลว แจกแบบทดสอบหลังการฝกอบรมใหกับผูเขา
ฝกอบรมที่เปนกลุมตัวอยางทําการฝกอบรม วันสุดทายของการฝกอบรม วันที่ 19 มกราคม 
2561 เปนเวลา 10 นาที (15.50 น.-16.00 น.) 
 3.  ผูศึกษาเก็บขอมูลการบันทึกขอบกพรองของเดือนกอนหนาการอบรมและหลังการ
อบรม ระหวางเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนเมษายน 2561 
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การวิเคราะหขอมูล 

 1.  นําแบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรมของกลุมตัวอยางมาเปรียบเทียบวัดผล
วามีความแตกตางกันหรือไม 
 2.  ผูศึกษาทําการเก็บขอมูลอัตราของเสียที่เกิดขึ้นกอนและหลังการฝกอบรมเพ่ือทํา
การเปรียบเทียบประสิทธิผลกอนและหลังการฝกอบรม  
 3.  ทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพกอนและ
หลังการฝกอบรมโดยวัดจาก KPI ตัวชี้วัดผลสําเร็จของฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพ 
 
สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 การตรวจสอบความเชื่อม่ัน (Reliability) โดยวีธีของคูเดอร-ริชารดสัน (ยุทธ ไกยวรรณ. 
2559 : 136-142) 
 

KR21 : rtt  =  



 

 2ns
)xn(x

1n
n

 

 
โดยที่  rtt  แทน  ความเชื่อม่ันของแบบทดสอบทั้งฉบับ 
 n   แทน   จํานวนขอของแบบทดสอบ 
 x  แทน   คะแนนเฉลี่ยของคะแนนการสอบ 
 s2 แทน   ความแปรปรวนของคะแนนการสอบ 
 
เม่ือ  s2  หาไดจาก 
 

s2  =  
)1N(N

)x(xn 22
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ตารางที่ 9 การวิเคราะหหาความเชื่อมั่นของแบบทดสอบหัวหนางาน 5 คน 
ขอ 

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 คํานวณหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบชุดน้ี 
 

x  = 
N
x2  = 

20
58

 = 2.9 

s2 = 
)1N(N

)x(xn 22


   = 

)120(20
)58()67820( 2




 = 1.30 

 
 คํานวณหาคาความเชื่อม่ัน โดยใชสูตร 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 
 
 คาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบนี้วิเคราะหตามสูตร KR-21 ไดคาความเชื่อม่ันเทากับ 
0.93  
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บทที่  4  
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 การศึกษาในครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมความรูความเขาใจความรูเบื้องตนเกี่ยวกับ
การควบคุมคุณภาพ ใหกับพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ บริษัท A ดวยวิธีการฝกอบรม โดยเร่ิม
ทําการศึกษาและจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรมเกี่ยวกับความรูเบื้องตนการควบคุม
คุณภาพ เก็บขอมูลผลการทดสอบกอนและหลังการฝกอบรม และติดตามขอมูลของเสียที่เกิดขึ้น
เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิผลของการฝกอบรม   
 
ผลการศึกษา 
 ผลการทดสอบความรูของพนักงาน กอนและหลังการฝกอบรม 
 แบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรมมี ขอสอบปรนัย 20 ขอ เน้ือหาแบบทดสอบ
อางอิงจากแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ เปนเน้ือหาเอกสารประกอบการฝกอบรม 
โดยมีวัตถุประสงคดังนี้  
 
ตารางที่ 10 ผลการทดสอบกอนและหลังการฝกอบรม 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 ผลคะแนนการทําแบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรม 

กลุมตวัอยาง 
จํานวน 
คน 

คะแนน 
ต่ําสุด 

คะแนน 
สูงสุด 

คาเฉลีย่
ของคะแนน 

รอยละ 

กอนการฝกอบรม 8 5 11 9 45 
หลังการฝกอบรม 8 13 17 15 75 

 
 ผลคะแนนทดสอบหลังการฝกอบรมจํานวน 20 ขอ กลุมทดลองจํานวน 8 คน ที่ทํา
แบบทดสอบโดยมีเน้ือหาเก่ียวกับความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพโดยมีคะแนนเฉลี่ยหลัง
การฝกอบรมวัดผลได 15 คะแนน สรุปวาผลการฝกอบรมสงผลตอการเพ่ิมระดับความรูของ
พนักงาน 
 
 ติดตามผลประสิทธิภาพในการตรวจสอบคุณภาพ  
 

 
  
รูปที่ 14 แผนภูมิขอมูลงานเสียที่ตรวจพบที่จุดตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final Inspection) ระหวาง

เดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนเมษายน 2561 (ซึ่งเปนชวงกอนและหลังการฝกอบรม) 
 
 จากการศึกษาขอมูลจากแผนภูมิขอมูลงานเสียที่ตรวจพบที่จุดตรวจสอบขั้นสุดทาย 
(Final Inspection) พบวางานเสียกอนการฝกอบรมและงานเสียหลังการฝกอบรมมีความแตกตางกัน 
อธิบายรายละเอียดดังนี้ 
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 ขวงกอนการฝกอบรม 
  
ตารางที่ 12 ขอมูลงานเสียในเดือนตุลาคม พบ 2 กรณี 
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 สายลมชุดเทรลเลอรบอรดรั่ว 5 ต.ค.60 
2 โบลทหนีบสายลม 27 ต.ค.60 

 
ตารางที่ 13 ขอมูลงานเสียในเดือนพฤศจิกายน พบ 3 กรณี  
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 ใสแผงกันสลับซายขวา 8 พ.ย.60 
2 โบลทหนีบสายลม 24 พ.ย.60 
3 ใสสายลมชุดเทรลเลอรบอรดสลับขางซายขวา 27 พ.ย.60 

 
 ขอมูลงานเสียในเดือนธันวาคม ไมพบปญหา 0 กรณี 
  
ตารางที่ 14 ขอมูลงานเสียในเดือนมกราคม พบ 1 กรณี 
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 น้ํามันพีทีโอรั่ว 15 ม.ค.61 
 
 ขอมูลงานเสียชวงกอนฝกอบรมพบวาชวงกอนการฝกอบรมในเดือนตุลาคม 2560 ถึง
เดือนมกราคมคม 2561 พบ 4 กรณี  
 
 ชวงหลังการฝกอบรม 
 
ตารางที่ 15 ขอมูลงานเสียในเดือนกุมภาพันธ พบ 10 กรณี  
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขันแนน 9 ก.พ.61 
2 โบลทหนีบสายลม 12 ก.พ.61 
3 โบลทชุดจานคาแรงบิดไมได 13 กพ.61 
4 แผนเสริมรองชุดจานลากขยับได 15 ก.พ.61 
5 โบลทชุดพ้ืนไมไดขัน 19 ก.พ.61 
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ตารางที่ 15 ขอมูลงานเสียในเดือนกุมภาพันธ พบ 10 กรณี (ตอ) 
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

6 ไมไดปรับหัวอัดจารบี 20 ก.พ.61 
7 ปญหาลมรั่ว 22 ก.พ.61 
8 ปญหาลมรั่ว 22 ก.พ.61 
9 ปญหาลมรั่ว 22 ก.พ.61 
10 ใสชุดเทรลเลอรบอรดผิตตําแหนง 24 ก.พ.61 

 
ตารางที่ 16 ขอมูลงานเสียในเดือนมีนาคม พบ 13 กรณี 
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 ใสไฟทายสลับซายขวา 7 มี.ค.61 
2 ไมไดขันโบลทที่ถายนํ้ามันเกียร 7 มี.ค.61 
3 ไมไดขันโบลทชุดไฟทาย 8 มี.ค.61 
4 โบลทชุดพ้ืนเบอร 14 ไมไดขันแนน 14 มี.ค.61 
5 โบลทชุดพ้ืนไมไดขัน 19 มี.ค.61 
6 โบลทชุดจานลากคาแรงบิดไมได 19 มี.ค.61 
7 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขั้น 1 ตัว 19 มี.ค.61 
8 โบลทไมไดขั้น 2 ตัว 20 มี.ค.61 
9 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขั้น 2 ตัว 22 มี.ค.61 
10 ปญหาลมรั่ว   23 มี.ค.61 
11 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขัน 2 ตัว 23 มี.ค.61 
12 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดไมไดขัน 2 ตัว 28 มี.ค.61 
13 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดใสผิดขนาด 28 มี.ค.61 
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ตารางที่ 17 ขอมูลงานเสียในเดือนเมษายน พบ 7 กรณี  
กรณีที่ รายละเอียดปญหา วันที่พบปญหา 

1 ทีโอไมทํางาน 2 เม.ย.61 
2 โบลทชุดเทรลเลอรบอรดเบอร 14 ไมไดขัน 2 ตัว 3 เม.ย.61 
3 ปญหาสายลมสีน้ําเงินที่ตอเขาชุดทอไอเสียหัก 6 เม.ย.61 
4 เจาะรูที่บังโคลนผิดตําแหนง 22 เม.ย.61 
5 ปญหาโบลทชุดพ้ืนเบอร 17 ไมไดขัน 23 เม.ย.61 
6 โบลทไฟทายไมไดขัน 6 ตัว 23 เม.ย.61 
7 สายลมรั่ว 2 จุด 23 เม.ย.61 

 
 ขอมูลงานเสียชวงหลังฝกอบรมพบวาชวงหลังการฝกอบรมในเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือน
เมษายน 2561 พบ 27 กรณี  
 
 ประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control Department) 
 จากขอมูลงานเสียกอนการฝกอบรมและหลังการฝกอบรมแลว จะเห็นไดวาจํานวน
งานเสียที่ตรวจพบมีจํานวนมากขึ้น เปนผลมาจากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น เปนไปตาม KPI ของฝายควบคุมคุณภาพ คือหลังการฝกอบรม พนักงาน
ฝายควบคุมคุณภาพสามารถตรวจสอบจํานวนของเสียไดมากข้ึน กอนที่จะสงมอบงานใหกับ
ลูกคา หากฝายควบคุมคุณภาพสามารถตรวจจับงานเสียไดกอน จะสงผลใหจํานวนขอรองเรียน
จากลูกคาลดลงตามลําดับ 
 
ตารางที่ 18 KPI ตวัชี้วัดความสําเร็จ ฝายควบคุมคุณภาพ 

KPI ตัวชีว้ัดความสําเร็จ ฝายควบคุมคุณภาพ 
- ปริมาณงานที่ตรวจสอบ 
- ความผิดพลาดจากการตรวจสอบ 
- จํานวนขอรองเรียนของลูกคาเน่ืองจากการตรวจสอบ 

 
 หลังจากที่พบของเสียในเดือนกุมภาพันธ ฝายควบคุมคุณภาพมีการกําหนดการ
ดําเนินการในกรณีที่พบขอบกพรอง 
 1. เม่ือเจาหนาที่ฝายควบคุมคุณภาพตรวจสอบขอบกพรอง ใหแจงฝายผลิตผูรับผิดชอบ
งานนั้นๆ ใหทําการแกไขทันที 
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 2.  ในเชาวันถัดไปทางฝายควบคุมคุณภาพจะรายงานขอบกพรองที่ตรวจพบเมื่อวาน
ในที่ประชุมเชา ซึ่งเร่ิมปฏิบัติวันที่ 1 มีนาคม 2561  
 3. หลังการแกไขปญหา ทางฝายควบคุมคุณภาพจะทําการติดตามผลมาตรการ
แกปญหาเปนเวลา 3 เดือน 
 

 
 

รูปที่ 15 บรรยากาศประชมุเชา (Morninig Meeting) 
 

 หากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจพบขอบกพรอง มีการรายงานขอบกพรองในทุกวัน 
จะมีผลทําใหสามารถดําเนินการแกปญหาและปองกันปญหาไดเร็วย่ิงขึ้น และสามารถลดปริมาณ
งานเสียไดในลําดับตอมา  
 
 การติดตามผลการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job Training) 
 จากกรณีที่กลาวไวในบทที่ 1 กรณีที่ 1 พบปญหาน้ํามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลัง
เครื่องไหลลงบนหัวหมูเกียร ตรวจพบน้ํามันรั่วออกมาจากปะเก็นทางซาย-ขวาของชุด PTO 
หลังเคร่ืองยนต หลังการแกไขเปลี่ยนซีลกันร่ัวใหทางลูกคา ภายในบริษัทมีการปรึกษาหารือ
เก่ียวกับปญหานี้  
 สาเหตุเกิดจากการวางซีลกันรั่วลงรอง การติดตั้ง PTO ที่ตัวรถนั้น จะตองคว่ําหนา 
PTO ลง เม่ือติดตั้ง PTO กับที่รถเสร็จเรียบรอย พนักงานฝายผลิตไมไดทําการตรวจสอบใหแน
ชัดอีกคร้ัง วาไดทําการวางซีลกันร่ัวลงรองแลวหรือไม อีกทั้งในขั้นตอนนี้ยังไมมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบระหวางกระบวนการ ทําใหฝายควบคุมคุณภาพจะไมสามารถตรวจสอบจุดน้ีไดเพราะ
อยูดานใน ซึ่งถูกประกอบเขากับรถแลว 
 มาตรการการแกไข คือ ทบทวนวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) และเอกสาร
ตรวจสอบ ฝายควบคุมคุณภาพเพิ่มการตรวจเช็คระหวางกระบวนการในขั้นตอนการใสซีลกันร่ัว 
(โอริง) และฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานใหกับพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ อีกทั้งยังรวมไปถึง
พนักงานฝายผลิต ใหทําการตรวจสอบในกระบวนการกอนที่จะสงมายังกระบวนการตรวจสอบ 
เชนเดียวกับการตรวจสอบซํ้า (Double Check) ซึ่งจะทําใหชวยลดงานเสียลงไดไมมากก็นอย 
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 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนด พบคาลมยางที่เกินมาตรฐานที่
กําหนด 2.94 ± 0.49 บาร อางอิงจากแบบของชิ้นงานที่ลูกคากําหนดไว จํานวน 3 เสน จากการ
ตรวจสอบเบื้องตน ล็อตที่มีคาลมเกินมาตรฐานและประกอบในชวงกะกลางคืน  
 มาตรการการแกไข คือ กําหนดคามาตรฐานใหแคบลงจาก 2.94 ± 0.49 บาร เปน คา
มาตรฐานที่ 3.00 บาร กําหนดใหพนักงานตรวจสอบคาลมใหอยูระหวาง 2.9 - 3.1บาร หรือ 3 
บาร ± 1 บาร และนํา x r Control Chart ในการควบคุม ใหตรวจสอบเกจวัดลมที่ใชงาน 
เปรียบเทียบกับเกจวัดลมที่เปนมาสเตอร เพ่ือตรวจสอบวาเกจวัดลมมีคาความคลาดเคลื่อน
หรือไม 2 กรณีตัวอยางที่กลาวมานี้ หลังจากที่ไดปรับปรุงกระบวนการผลิตและกระบวนการ
ตรวจสอบแลว ไมพบขอมูลวามีการแจงปญหานี้เขามาอีก  
  
ตารางที่ 19 รายการขอรองเรียนจากลูกคาชวงระหวาง ป 2560 - ป 2561 (ปจจุบัน) 
กรณ ี
ที่ 

วันที่ไดรับ 
ขอมลู 

ไดรับขอมูล 
จาก 

รุนรถ รายละเอียดปญหา ผูรับผิดชอบ 
วันที่ 

ตรวจสอบ 
สถานที่ 

1 8/3/2017 TIS (TSE) FVM34TSXXS เวลาใชระบบเครนเกียรมเีสียงดัง IBCT/TIS 10/3/2017 อยุธยา 

2 5/4/2017 TIS (RBSC) FVZ34PSDFS 
พบ Speed Meter จะขยับก็ตอเมื่อเรงรอบเครื่อง 
(1,600-2,000) 

IBCT 18/4/2017 กรุงเทพ 

3 27/6/2017 TIS (TSE) GXZ77NXXFT มีคราบน้ํามันรั่วซึมบริเวณเพลาทาย IBCT/TIS/IMCT 5-6/7/2017 เชียงราย 
4 31/8/2017 TIS (TSE) GXZ77NXXFT ทายรถงัดกับแชสซีเวลาลงทางชัน IBCT/TIS 6,9/9/2017 ชลบุร ี

5 13/9/2017 TIS (TSE) GXZ77NXXFT 
จานลากไมสามารถยายไปขางหนาได รูไม 
Bracket ไมตรง 

IBCT 15/9/2017 TIS 

6 13/9/2017 TIS (TSE) GXZ77NXXFT Fender ชนกันทําใหเกิดเสียงระหวางที่วิ่งรถ    

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

IBCT/TIS 19/10/2017 
สุราษฎรธานี 
(เกาะสมุย) 

8 26/12/2017 TIS (TSE) FZ77NXFXT 
มีน้ํามันรั่วบริเวณเสื่อ PTO กับหัวหมูเกียรตอไป
ยังด้ัมมิกเซอรปูน 

TIS (SVC) - อุตรดิตถ 

9 27/1/2018 TIS (TSE) GXZ77NXXFS 
ทาง TIS Request Scamble Problem รอทาง 
TIS ติดตอ 

- - - 

 
 จากตารางที่ 19 รายการขอรองเรียนจากลูกคาชวงระหวางป 2560 – ป 2561 ภายหลัง
จากการฝกอบรมในเดือนมกราคม 2560 ตั้งแตเดือนกุมภาพันธ ถึงเมษายน 2561 ยังไมพบขอ
รองเรียนจากลูกคา  
  



59 

บทที่  5 
บทสรุป อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

   
 ในการศึกษาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของฝายควบคุมคุณภาพดวยการฝกอบรม 
กรณีศึกษาของบริษัท A โดยการจัดทําเอกสารประกอบการฝกอบรม มีเน้ือหาเก่ียวกับความรู
เบื้องตนการควบคุมคุณภาพ ประกอบดวย 
 สวนที่ 1 ความหมายและแนวคิดการควบคุมคุณภาพ 
 สวนที่ 2 การแกปญหาคุณภาพ 
 สวนที่ 3 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑและการควบคุมคุณภาพกระบวนการ 
 รวมถึงแบบทดสอบกอนและหลังการฝกอบรมพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ กรณีศึกษา
ของบริษัท A จํานวน 8 คน  โดยมีวัตถุประสงคดังนี้ 
 1.  เพ่ือเพ่ิมความรูความเขาใจเกี่ยวกับความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพใหกับพนักงาน
ฝายควบคุมคุณภาพ  
 2.  เพ่ือลดขอรองเรียนจากลูกคา 
  
สรุปผลการวิจัย 
 ผลการทดสอบความรูของพนักงาน กอนและหลังการฝกอบรม 
 ผลคะแนนทดสอบหลังการฝกอบรมจํานวน 20 ขอ กลุมทดลองจํานวน 8 คน ที่ทํา
แบบทดสอบโดยมีเน้ือหาเก่ียวกับความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพโดยมีคะแนนเฉลี่ยหลัง
การฝกอบรมวัดผลได 15 คะแนน สรุปวาผลการฝกอบรมสงผลตอการเพ่ิมระดับความรูความ
เขาใจเร่ืองการควบคุมคุณภาพมากขึ้น 
 
 ติดตามผลประสิทธิภาพในการตรวจสอบคุณภาพ  
 จากแผนภูมิขอมูลงานเสียที่ตรวจพบที่จุดตรวจสอบขั้นสุดทาย(Final Inspection) ระหวาง
เดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนเมษายน 2561 (ซึ่งเปนชวงกอนและหลังการฝกอบรม) ขอมูลงาน
เสียชวงกอนฝกอบรมพบวาชวงกอนการฝกอบรมในเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนมกราคม 2561
พบ 4 กรณี ขอมูลงานเสียชวงหลังฝกอบรมพบวาชวงหลังการฝกอบรมในเดือนกุมภาพันธ ถึง
เดือนเมษายน 2561 พบ 27 กรณี จํานวนขอรองเรียนลูกคากอนฝกอบรมพบ 3 กรณี หลังฝกอบรม 
0 กรณี 
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 ประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control Department) 
 จากขอมูลงานเสียกอนการฝกอบรมและหลังการฝกอบรมแลว จะเห็นไดวาจํานวนงานเสีย  
ที่ตรวจพบมีจํานวนมากขึ้น เปนผลมาจากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพ
มากขึ้น เปนไปตาม KPI ของฝายควบคุมคุณภาพ คือหลังการฝกอบรม พนักงานฝายควบคุม
คุณภาพสามารถตรวจสอบจํานวนของเสียไดมากขึ้น กอนที่จะสงมอบงานใหกับลูกคา หากฝาย
ควบคุมคุณภาพสามารถตรวจจับงานเสียไดกอน จะสงผลใหจํานวนขอรองเรียนจากลูกคาลดลง
ตามลําดับ 
 หากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจพบขอบกพรอง มีการรายงานขอบกพรองในทุกวัน 
จะมีผลทําใหสามารถดําเนินการแกปญหาและปองกันปญหาไดเร็วย่ิงขึ้น และสามารถลดปริมาณ
งานเสียไดในลําดับตอมา  
 
 การติดตามผลการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน (On the Job Training) 
 จากกรณีที่กลาวไวในบทที่ 1 กรณีที่ 1 พบปญหาน้ํามันรั่วซึมออกจากบริเวณหลัง
เครื่องไหลลงบนหัวหมูเกียร ตรวจพบน้ํามันรั่วออกมาจากปะเก็นทางซาย-ขวาของชุด PTO 
หลังเคร่ืองยนต หลังการแกไขเปลี่ยนซีลกันร่ัวใหทางลูกคา ภายในบริษัทมีการปรึกษาหารือ
เก่ียวกับปญหานี้  
 สาเหตุเกิดจากการวางซีลกันรั่วลงรอง การติดตั้ง PTO ที่ตัวรถนั้น จะตองคว่ําหนา PTO 
ลงเม่ือติดตั้ง PTO กับที่รถเสร็จเรียบรอย พนักงานฝายผลิตไมไดทําการตรวจสอบใหแนชัดอีก
ครั้ง วาไดทําการวางซีลกันร่ัวลงรองแลวหรือไม อีกทั้งในขั้นตอนนี้ไมมีขั้นตอนการตรวจสอบ
ระหวางกระบวนการ ทําใหฝายควบคุมคุณภาพจะไมสามารถตรวจสอบจุดน้ีไดเพราะอยูดานใน 
ซึ่งถูกประกอบเขากับรถแลว 
 มาตรการการแกไข คือ ทบทวนวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) และเอกสาร
ตรวจสอบ ฝายควบคุมคุณภาพเพิ่มการตรวจเช็คระหวางกระบวนการในขั้นตอนการใสซีลกันร่ัว 
(โอริง) และฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานใหกับพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ อีกทั้งยังรวมไปถึง
พนักงานฝายผลิต ใหทําการตรวจสอบในกระบวนการกอนที่จะสงมายังกระบวนการตรวจสอบ 
เชนเดียวกับการตรวจสอบซ้ํา (Double check) ซึ่งจะทําใหชวยลดงานเสียลงไดไมมากก็นอย 
 กรณีที่ 2 ปญหาเติมลมยางเกินมาตรฐานที่กําหนด พบคาลมยางที่เกินมาตรฐานที่
กําหนด 2.94 ± 0.49 บาร อางอิงจากแบบของชิ้นงานที่ลูกคากําหนดไว จํานวน 3 เสน จากการ
ตรวจสอบเบื้องตน ล็อตที่มีคาลมเกินมาตรฐานและประกอบในชวงกะกลางคืน  
 มาตรการการแกไข คือ กําหนดคามารฐานใหแคบลงจาก 2.94 ± 0.49 บาร เปน คา
มาตรฐานที่ 3.00 บาร กําหนดใหพนักงานตรวจสอบคาลมใหอยูระหวาง 2.9 - 3.1บาร หรือ 3 
บาร ± 1 บาร และนํา x r Control Chart ในการควบคุม ใหตรวจสอบเกจวัดลมที่ใชงาน 
เปรียบเทียบกับเกจวัดลมที่เปนมาสเตอร เพ่ือตรวจสอบวาเกจวัดลมมีคาความคลาดเคลื่อน
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หรือไม 2 กรณีตัวอยางที่กลาวมานี้ หลังจากที่ไดปรับปรุงกระบวนการผลิตและกระบวนการ
ตรวจสอบแลว ไมพบขอมูลวามีการแจงปญหานี้เขามาอีก  
 
อภิปรายผลการวิจัย 
 1. ผลคะแนนกอนและหลังการฝกอบรม 
  ผลคะแนนทดสอบหลังการฝกอบรมจํานวน 20 ขอ กลุมทดลองจํานวน 8 คน ที่ทํา
แบบทดสอบโดยมีเน้ือหาเก่ียวกับความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพโดยมีคะแนนเฉลี่ยหลัง
การฝกอบรมวัดผลได 15 คะแนน สรุปวาผลการฝกอบรมสงผลตอการเพ่ิมระดับความรูความ
เขาใจเร่ืองการควบคุมคุณภาพมากขึ้น นอกจากนี้ยังทําการฝกอบรมระหวางปฏิบัติงานควบคูไป
ดวย ผลลัพธที่ออกมาคือ ตั้งแตเดือนกุมภาพันธ ถึงเมษายน 2561 ยังไมพบขอเรียนจากลูกคา  
  ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ ไดศึกษาการพัฒนาหลักสูตรอบรมหัวหนาสายการผลิต
กลุมโรงงานผลิตสินคาเคมีเกษตร จากการทดลองใชในกรณีศึกษาของบริษัทเอกชนแหงหน่ึงใน
เขตพ้ืนที่จังหวัดนนทบุรีที่เปดดําเนินการมามากกวา 5 ป มีผูเขารับการฝกอบรมเปนหัวหนา
สายการผลิต จํานวน 7 คน โดยใชหลักสูตรการพัฒนาสมรรถนะดานความเปนผูนํา ระยะเวลาที่
ใชในการฝกอบรม 3 ชั่วโมง ผลสัมฤทธิ์จากการทดสอบกอนการฝกอบรม ไดคะแนนรวมเฉลี่ย 
67.0 คะแนน จากคะแนนเต็ม 100 คะแนน โดยคะแนนเฉลี่ยสูงสุดในหัวขอหลักการควบคุมและ
ทักษะการควบคุมการผลิต และเมื่อทดสอบหลังการฝกอบรม ไดคะแนนเฉลี่ยรวม 96.5 คะแนน 
โดยมีคะแนนเฉลี่ยสูงสุดในหัวขอ ภาวะผูนําของผูบริหาร หลักการควบคุมทักษะในการควบคุม
การผลิต ดังน้ันเม่ือเปรียบเทียบคะแนนเฉลี่ยหลังการฝกอบรมและกอนการฝกอบรม พบวา 
ผลสัมฤทธิ์ในการเรียนของหัวหนาสายการผลิตสูงขึ้น คาเฉล่ียหลังการฝกอบรมสูงกวากอนการ
ฝกอบรมเทากับ 29.5 คะแนน 
  และสอดคลองกับ (เอ้ือพันธ เพ็ชราภรณ. 2538) ไดศึกษาการพัฒนาฝมือแรงงาน
ดวยการฝกอบรมแบบ (On the Job Training) โดยศึกษาปจจัยที่ที่มีผลกระทบตอความ 
กาวหนาของงานและผลประโยชนที่ไดรับจากการฝกอบรมแบบ OJT ใชขอมูลจากการสัมภาษณ
คนงานและผูประกอบการในชวงเดือนเมษายนถึงเดือนกันยายน 2535 ใชตัวอยางคนงาน
ทั้งหมด 56 คน ซึ่งการวิจัยพบวา การอบรมแบบไมเปนระบบหรือ OJT มีประสิทธิภาพมาก
เพราะการเรียนรูทุกอยางเกิดจากการไดทดลองปฏิบัติจากของจริง การเรียนรูจะเร่ิมจากงานท่ี
งายไปสูงานที่ยาก 
 
 2.  ประสิทธิภาพการดําเนินงานของฝายควบคุมคุณภาพ 
  หลังการฝกอบรมแลว จะเห็นไดวาจํานวนงานเสียที่ตรวจพบมีจํานวนมากขึ้น เปน
ผลมาจากฝายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น เปนไปตาม KPI ของ
ฝายควบคุมคุณภาพ คือหลังการฝกอบรม พนักงานฝายควบคุมคุณภาพสามารถตรวจสอบจํานวน
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ของเสียไดมากขึ้น กอนที่จะสงมอบงานใหกับลูกคา หากฝายควบคุมคุณภาพสามารถตรวจจับ
งานเสียไดกอน จะสงผลใหจํานวนขอรองเรียนจากลูกคาลดลงตามลําดับ สอดคลองกับขอมูล
จากการสัมภาษณ นายสาคร ชาตาดี พบวา การฝกอบรมระหวางปฏิบัติงาน เปนการสงเสริม
ประสิทธิภาพความรูความเขาใจในการทํางานของพนักงาน เม่ือมีการทําเปนประจํา จะทําให
พนักงานใหมมีความเขาใจในงานที่ตัวเองทํา สวนพนักงานเกาก็เหมือนการทบทวนความรู 
ความเขาใจของงานที่ทํา และเพิ่มพูนทักษะใหเพ่ิมมากขึ้น เห็นวาเปนสิ่งที่ดีที่ชวยสกัดก้ันของเสีย
ไมใหหลุดรอดไปถึงกระบวนการถัดไป หรือหลุดรอดไปถึงลูกคา ควรมีการสงเสริมจากผูบริหาร
ใหทํากิจกรรม On the Job Training อยางตอเน่ือง และจริงจัง หากมองในมุมการตรวจสอบ ทํา
ใหคุณภาพสินคาดีขึ้น ไมมากก็นอย แตในสวนการสกัดก้ันของเสียคิดวามีสวนอยางมาก 
สําหรับการเพิ่มทักษะใหพนักงานที่ทําหนาที่ตรวจสอบ เม่ือของเสียไมหลุดออกนอกกระบวนการ 
หรือ หลุดออกนอกบริษัท ยอมสงผลใหไมมีขอรองเรียนจากลูกคา  
  และสอดคลองกับแนวคิดของปเตอรสน; และพลาวแมน (ธนัฏฐา ทองหอม. 2556 : 
24-25; อางอิงจาก Peterson; and Plowman. 1953) ไดกลาววา คุณภาพงานจะมีคุณภาพสูงน้ัน
ผูผลิตและผูใชไดรับประโยชนสูงสุด และมีความพึงพอใจในผลการทํางานที่มีความถูกตองได
มาตรฐาน นอกจากน้ีผลงานที่มีคุณภาพควรสงผลใหเกิดประโยชนตอองคกร และสรางความพึงพอใจ
ของผูรับบริการ งานที่เกิดขึ้นจะตองเปนไปตามเปาหมายที่องคกรกําหนดไว เวลาที่ใชในการดําเนินงาน
จะตองเหมาะสมกับงาน คาใชจายในการดําเนินงานจะตองเหมาะสมกับงานและจะตองลงทุนให
นอยที่สุดแตกําไรมากที่สุด โดยการใชทรัพยากรดานการเงิน คน วัสดุ เทคโนโลยีที่มีอยางอยาง
ประหยัดและคุมคา และเกิดความสูญเสียนอยที่สุด 
 
ขอเสนอแนะ 
 จากผลการศึกษาเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานดวยวิธีการฝกอบรมฝาย
ควบคุมคุณภาพของบริษัท A นั้น 
 ผูศึกษามีขอเสนอแนะที่สามารถนําไปใชประโยชน ดังนี้  
 1. ใหผลการฝกอบรมของบริษัทเปนไปอยางมีประสิทธิภาพควรมีชวงระยะเวลาใน
การฝกอบรมมากกวาน้ีเพ่ือสามารถอธิบายเนื้อหาในการฝกอบรมใหมีรายละเอียดที่สมบูรณขึ้น
เพ่ือเปนการเพ่ิมความเขาใจของพนักงานในรายระเอียดที่สําคัญมากยิ่งขึ้น 
 2. ในการฝกอบรมควรมีการฝกอบรมพนักงานทุกฝายที่เก่ียวของกับการผลิต และ
ควรมีการแบงการฝกอบรบเพื่อใหพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของกับการผลิตมีความรูความเขาใจ
เหมือนกัน 
 3. ผูบริหารมีการสงเสริมกิจกรรมเพื่อทําการการจัดฝกอบรมหลักสูตรอบรมเปนไป
อยางตอเน่ือง ดวยการกําหนดรายละเอียดเก่ียวกับการจัดหลักสูตรอบรมใหชัดเจน  
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 4. ผูบริหารมีสวนสําคัญอยางยิ่งในการสนับสนุนการจัดอบรมพนักงานใหมีความ
เขาใจในงานเพื่อสรางความตะหนักในดานคุณภาพใหกับพนักงาน เพ่ือเพิ่มพูนความรูความ
เขาใจในการปฏิบัติงานเพ่ิมขึ้น 
 
ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป 
 1.  ควรเพ่ิมกลุมตัวอยางใหครอบคลุมกับการผลิตใหมากขึ้น 
 2. ควรศึกษาเปรียบเทียบระหวางอุตสาหกรรมการผลิตหรือบริการที่แตกตางกัน  
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ภาคผนวก ก. 
เอกสารประกอบการฝกอบรมความรูเบื้องตนการควบคุมคุณภาพ 
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ภาคผนวก ข. 
แบบทดสอบกอนการฝกอบรม 
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แบบทดสอบกอนการฝกอบรม 
 

คําชี้แจง  
 1. ขอสอบปรนัย 20 ขอ 
 2. ใหพนักงานกากบาทเคร่ืองหมาย  ขอที่เห็นวาถูกตองที่สุดเพียงขอเดียว 
 

ชื่อ-นามสกุล___________________________________
แผนก________________________________________ 
 

1. คําวา QC ยอมาจากคําวาอะไร 
 1.  Quality Central                                                    
 2.  Quality Control  
 3.  Quick Central                                                      
 4.  Quick Control 
2. Kaizen มีความหมายอยางไร 
 1.  การแกไขปญหา  
 2.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 3.  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง                                         
 4.  การดําเนินกิจกรรม 5 ส 
3. Quality Assurance : QA หมายถึง 
 1.  การประกันคุณภาพ                                               
 2.  การรับรองคุณภาพ 
 3.  การตรวจสอบคุณภาพ                                           
 4.  การรายงานผลประจําป 
4. PDCA ยอมาจากอะไร 
 1.  Plan Do Clean Automatic                                    
 2.  Play Do Check Action 
 3.  Plan Do Check Action                                         
 4.  Play Do Clean Automatic 
5. ขอความใดแสดงถึงความหมายการควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมที่สุดกับธุรกิจในปจจุบัน 
 1.  การรักษาไวซึ่งระดับคุณภาพที่กําหนด 
 2.  การรักษาไวและการปรับปรุงใหดีขึ้นสําหรับระดับคุณภาพ 
 3.  การปรับปรุงใหดีขึ้น 
 4.  การออกแบบผลิตภัณฑใหลูกคามีความม่ันใจ 
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6. Material คืออะไร 
 1.  ผลผลิต                                                                 
 2.  วัตถุดิบ 
 3.  กระบวนการ                                                          
 4.  พนักงาน 
7. แผนผังกางปลาเปนเครื่องมือที่ใชวิเคราะหหาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจศึกษา 
สวนประกอบของแผนผังกางปลาในขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 
 1.  หัวปลา                                                                  
 2.  กางปลาหัก 
 3.  กางปลายอย                                                          
 4.  หางปลา 
8. ขอใดตอไปน้ีเปนเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ 
 1.  Check Sheet (ใบตรวจสอบ)                                   
 2.  Defect Concentration Diagram 
 3.  Control Chart (แผนภูมิควบคุม)                              
 4.  ถูกทุกขอ 
9. 4M ของแผนภาพแสดงเหตุและผลคืออะไร 
 1.  วัตถุดิบ, เครื่องจักร/อุปกรณ, แรงงาน และวิธีการ 
 2.  วัตถุดิบ, วิธีการ, คน และทัศนคติ 
 3.  ผูเชี่ยวชาญดานคุณภาพ 4 ทาน 
 4.  วัตถุดิบ, การจัดการ, แรงงาน และแรงจูงใจ 
10. ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสี เกิดขึ้นไดจากขอบกพรองหลายอยาง เชน สีเปน
เม็ด สี ยอย ความหนาของสีมากเกินไป หากตองการทราบวาควรจะตองแกไขในขอบกพรองใด
กอน ควรจะใชเคร่ืองมือใดชวยในการเก็บและบันทึกขอมูล 
 1.  ใบตรวจสอบ (Check Sheet)                                  
 2.  แผนภาพฮีสโตแกรม 
 3.  แผนภูมิพาเรโต                                                      
 4.  แผนภูมิกระจาย 
11. เม่ือใชแผนภาพแสดงเหตุและผล คําถามใดที่มักใชเปนหลักในการระบุถึงสาเหตุของ
รากเหงาของปญหา 
 1.  อะไร                                                                    
 2.  เม่ือไหร 
 3.  ใคร                                                                       
 4.  ทําไม 
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12. การเก็บรวบรวมขอมูลกอนที่จะมีการปรับปรุง เคร่ืองมือที่ควรใชคือ 
 1.  Check Sheet (ใบตรวจสอบ) 
 2.  Pareto Diagram (แผนภูมิพาเรโต) 
 3.  Cause and Effect Diagram (แผนภูมิเหตุและผล) 
 4.  Control Chart (แผนภูมิควบคุม) 
13. ขอใดไมไดอยูในหลัก 3G 
 1.  Genmu                                                   
 2.  Genba 
 3.  Genjitsu                                                                
 4.  Genbutsu 
15. ขอใดไมไดอยูในหลักการ 4 มอง 
 1.  การมองเห็น                                                           
 2.  การจองมอง 
 3.  การเพงมอง                                                            
 4.  การลองมอง 
16. สามารถจําแนกปญหาออกตามระยะเวลามีก่ีประเภท 
 1.  2 ประเภท                                                                 
 2.  3 ประเภท 
 3.  4 ประเภท                                                                 
 4.  5 ประเภท 
17. “Preventive” มีความหมายในภาษาไทยอยางไร 
 1.  การตรวจจับ                                                              
 2.  การปองกัน 
 3.  การตรวจสอบ                                                   
 4.  การรับรองคุณภาพ 
18. 5ส. มาจากภาษาญี่ปุน 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. ขอใดมีความหมายวา ระบบการปองกันความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 
 1.  Poko - Poko                                                       
 2.  Poka - Yoko 
 3.  Yoko - Poke                                                       
 4.  Poka - Yoke 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



105 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค. 
แบบทดสอบหลังการฝกอบรม 
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แบบทดสอบหลังการฝกอบรม 
 

คําชี้แจง  
 1. ขอสอบปรนัย 20 ขอ 
 2. ใหพนักงานกากบาทเคร่ืองหมาย  ขอที่เห็นวาถูกตองที่สุดเพียงขอเดียว 
 

ชื่อ-นามสกุล___________________________________
แผนก________________________________________ 
 

1. Quality Assurance : QA หมายถึง 
 1.  การประกันคุณภาพ                                               
 2.  การรับรองคุณภาพ 
 3.  การตรวจสอบคุณภาพ                                           
 4.  การรายงานผลประจําป 
2. ขอใดไมไดอยูในหลักการ 4 มอง 
 1.  การมองเห็น                                                           
 2.  การจองมอง 
 3.  การเพงมอง                                                            
 4.  การลองมอง 
3. 5ส. มาจากภาษาญี่ปุน 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. ขอใดมีความหมายวา ระบบการปองกันความผิดพลาดที่มาจากความเผอเรอ 
 1.  Poko - Poko                                                       
 2.  Poka - Yoko 
 3.  Yoko - Poke                                                       
 4.  Poka – Yoke 
5. PDCA ยอมาจากอะไร 
 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. เปาหมายของการควบคุมคุณภาพ คือขอใด 
 1.  ลดตนทุนดานวัตถุดิบ และเวลาที่ใชในการผลิต       
 2.  ลดตนทุน คือ ลดคาแรง 
 3.  ลดคาใชจายที่ไมจําเปน                                         
 4.  ลดการใชเคร่ืองจักรราคาแพง 
7. ขอความใดแสดงถึงความหมายการควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมที่สุดกับธุรกิจในปจจุบัน 
 1.  การรักษาไวซึ่งระดับคุณภาพที่กําหนด 
 2.  การรักษาไวและการปรับปรุงใหดีขึ้นสําหรับระดับคุณภาพ 
 3.  การปรับปรุงใหดีขึ้น 
 4.  การออกแบบผลิตภัณฑใหลูกคามีความม่ันใจ 
8. Material คืออะไร 
 1.  ผลผลิต                                                                 
 2.  วัตถุดิบ 
 3.  กระบวนการ                                                          
 4.  พนักงาน 
9. การเก็บรวบรวมขอมูลกอนที่จะมีการปรับปรุง เคร่ืองมือที่ควรใชคือ 
 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.  ผูเชี่ยวชาญดานคุณภาพ 4 ทาน 
 4.  วัตถุดิบ, การจัดการ, แรงงาน และแรงจูงใจ 
11. เม่ือใชแผนภาพแสดงเหตุและผล คําถามใดที่มักใชเปนหลักในการระบุถึงสาเหตุของ
รากเหงาของปญหา 
 1.  อะไร                                                                    
 2.  เม่ือไหร 
 3.  ใคร                                                                       
 4.  ทําไม 
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12. แผนผังกางปลาเปนเคร่ืองมือที่ใชวิเคราะหหาสาเหตุที่คาดวามีผลกับปญหาที่สนใจศึกษา 
สวนประกอบของแผนผังกางปลาในขอใดตอไปน้ี ที่ใชแสดงอาการของปญหา 
 1.  หัวปลา                                                                  
 2.  กางปลาหัก 
 3.  กางปลายอย                                                          
 4.  หางปลา 
13. ขอใดไมใช  4M-1E  
 1.  Material                                                              
 2.  Environment 
 3.  Measurement                                                     
 4.  ไมมีขอใดถูก 
14. ขอใดตอไปน้ีเปนเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพ 
 1.  Check Sheet (ใบตรวจสอบ)                                   
 2.  Defect Concentration Diagram 
 3.  Control Chart (แผนภูมิควบคุม)                              
 4.  ถูกทุกขอ 
15. คําวา QC ยอมาจากคําวาอะไร 
 1.  Quality Central                                                    
 2.  Quality Control  
 3.  Quick Central                                                      
 4.  Quick Control 
16. สามารถจําแนกปญหาออกตามระยะเวลามีก่ีประเภท 
 1.  2 ประเภท                                                                 
 2.  3 ประเภท 
 3.  4 ประเภท                                                                 
 4.  5 ประเภท 
17. ขอใดไมไดอยูในหลัก 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. ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการพนสี เกิดขึ้นไดจากขอบกพรองหลายอยาง เชน สีเปน
เม็ด สี ยอย ความหนาของสีมากเกินไป หากตองการทราบวาควรจะตองแกไขในขอบกพรองใด
กอน ควรจะใชเครื่องมือใดชวยในการเก็บและบันทึกขอมูล 
 1.  ใบตรวจสอบ (Check sheet)                                  
 2.  แผนภาพฮีสโตแกรม 
 3.  แผนภูมิพาเรโต                                                      
 4.  แผนภูมิกระจาย 
20. “Preventive” มีความหมายในภาษาไทยอยางไร 
 1.  การตรวจจับ                                                              
 2.  การปองกัน 
 3.  การตรวจสอบ                                                   
 4.  การรับรองคุณภาพ 
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ภาคผนวก ง. 
ขอมูลงานเสียระหวางชวงกอนและหลังการฝกอบรม 
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ภาคผนวก จ. 
เอกสารประกอบที่เก่ียวของกับการฝกอบรม 
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ภาคผนวก ฉ. 
รูปการฝกอบรม 
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รูปที่ 16 พนักงานทําแบบทดสอบกอนการฝกอบรม 
 

 
 

รูปที่ 17 กอนเร่ิมการฝกอบรม 
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รูปที่ 18 ระหวางการอบรม 
 

 
 

รูปที่ 19 หลังอบรมเสร็จ 
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รูปที่ 20 ระหวางการฝกอบรมในขณะปฏบิัติงาน 
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รูปที่ 20 ระหวางการฝกอบรมในขณะปฏบิัติงาน (ตอ) 
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รูปที่ 20 ระหวางการฝกอบรมในขณะปฏบิัติงาน (ตอ) 
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