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 The purpose of this term paper is to deal with the issue of efficiency and 
competence of staffs by seeking for the genuine root of the problem. Imposing a 
standard in working on designing a standard process is a mean to set a working 
direction of staffs to be in the same way. In order to do so, a clear identification of 
process in producing work is essential as each department can properly improve the 
process in accordance with the ability and suitability of their staffs for the most 
applicable outcome. Due to a preliminary research, a low-standard working can still be 
found which cause a default in a process of working and lead to an increase of waste 
product. 
         An application of designing standard process result in a decrease of waste 
product comparing to an improvement and it appears to be a 35 percent decreasing in 
a default work which caused by a mistake in labelling process as well. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมา และความสาํคัญของปญหา 
 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสถือไดวาเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญตอ
เศรษฐกิจไทยและปจจุบันการแขงขันธุรกิจทางดานอุตสาหกรรมเพิ่มสูงมากขึ้น และจากการ
ประเมินของสํานักงานอุตสาหกรรมพบวา จุดแข็งที่สําคัญของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของไทย
เปนฐานการผลิตเพ่ือการสงออกที่สําคัญของสิงคโปร อเมริกา เกาหลีใต และญี่ปุน ทําให
ผูประกอบการแตละรายมีความจําเปนตองหากลยุทธใหเหนือกวาคูแขงขัน และเพ่ือตอบสนอง
ความตองการของลูกคาในแตละราย เพ่ือสรางความพึงพอใจสูงสุดแกลูกคา เม่ือทางบริษัทไดรับ
ความพึงพอใจจากลูกคายอมไดรับความไดเปรียบทางการคาสูงขึ้น การใชเทคโนโลยีสาระ
สนเทศในปจจุบันจึงมีบทบาทเขามาเปนตัวชวยเพิ่มความสะดวกใหกับลูกคาไดอยางดีเยี่ยม ใน
โลกของธุรกิจมีการวางแผนนําเทคโนโลยีใหมๆ เขามาใชในองคกร ดังน้ันหากการใชเทคโนโลยี
มาเปนสวนชวยในการสรางความพึงพอใจจะทําใหไดผลตอบรับอยางรวดเร็ว แมนยํา ทันสมัย
และไดคุณภาพสูงสุด จะทําใหบริษัทมีประสิทธิภาพและเขามาชวยเหลือพัฒนาอยางตอเน่ือง 
 เทคโนโลยีบารโคด (Barcode System) มีบทบาทเขามาชวยอํานวยความสะดวกใน
ดานตางๆ โดยการนําบารโคดมาติดกับตัวสินคาผลิตภัณฑเพ่ือใชในการจัดเก็บขอมูลสินคา 
ชวยในการตรวจสอบสินคาคงเหลือไดอยางรวดเร็วและแมนยํา ทั้งน้ีการนําบารโคดมาใชยังเปน
ที่แพรหลายและเปนที่นิยมกันมาก ลูกคาจึงมีความตองการนําเทคโนโลยีนี้มาใชเพ่ือใหเกิด
ความสะดวกสบายหลังจากการซ้ือสินคากับทางบริษัท จากการศึกษากระบวนการนําเทคโนโลยี
บารโคดและไดนําเขามาตอบสนองลูกคาของบริษัทไมโครชิพ เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จํากัด 
สําหรับการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดใหสําหรับลูกคาพิเศษ ซึ่งยังพบวายังมีขอบกพรอง
อุปสรรคและของเสียจากการกระบวนการติดฉลากที่ผิดพลาดอยางตอเน่ือง ดังน้ันจึงจําเปนตอง
หาเคร่ืองมือในการแกไขปญหาขอบกพรองและเพิ่มประสิทธิภาพ คุณภาพตรงความตองการ
ลูกคาใหดียิ่งขึ้น โดยจะทําการศึกษาการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน (SOP : Standard 
Operating Procedure) เพ่ือใหมีการปฏิบัติอยางถูกตองและมีทิศทางในแนวเดียวกัน สราง
ประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้น โดยปญหาที่เคยเจอสําหรับการปฏิบัติงานหลักๆ คือ   
 1.  ขั้นตอนงานที่ซับซอน  
 2.  พนักงานขาดทักษะ ความชํานาญ  
 3.  ความประมาท และความรอบคอบในการทํางาน  
 4.  เคร่ืองมือที่ไมพรอมในการใชทํางาน 
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 องคกรสวนใหญมีวัตถุประสงคในการจัดการพนักงานเพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานอยาง
มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล การจัดการคนใหเหมาะสมกับงาน การกําหนดความรับผิดชอบ 
การฝกอบรม การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน การควบคุม การมีสวนรวมของพนักงานและ
การใชสิ่งจูงใจ ซึ่งการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน เปนวิธีการการปฏิบัติงานตางๆ เพ่ือใหมี
การปฏิบัติอยางถูกตองและมีทิศทางในแนวเดียวกัน โดยระบุขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจน 
และสามารถปรับปรุงพัฒนาไดตามความเหมาะสมของแตละหนวยงาน เพ่ือใหเกิดผลจริงที่
ปฏิบัติได วัตถุประสงคหลักของ SOP คือ ลดการปฏิบัติงานผิดพลาด และสามารถใชเปนแนวทาง
ขององคกร หนวยงานในการจัดการขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานได ซึ่งจะนํามาซ่ึงการควบคุม
การทํางานที่ผิดพลาด หลีกเลี่ยงการเกิดของเสียจากการกระบวนการติดฉลากที่ผิดพลาด และ
การศึกษาการทํางาน (Work Study) เปนวิธีการศึกษาการทํางาน และวัดผลงาน ซึ่งใชใน
การศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางานของคน และ Operator Training การฝกหัดคนงานและ
อบรมดานทักษะในการทํางาน หรือการฝกหัดใหมอยางเปนระบบ โดยมีความมุงหมายท่ีจะได
วิธีการทํางานที่ดีและเปนแบบเดียวกันหมด จึงแสดงใหเห็นวาผลการปฏิบัติงานมีความสําคัญ
เปนอยางยิ่ง ปจจัยอะไรที่มีผลตอการปฏิบัติงานที่ผิดพลาดและวิธีการแกไขปญหาจากขอผิดพลาด 
ดังนั้นการวิเคราะหถึงรากของปญหา เพ่ือนําไปสูการแกไขปญหาในการผลิตสงผลตอการปรับปรุง 
อีกทั้งผลการปฏิบัติงานกอนและหลังผานการฝกหัดทักษะอบรมพนักงาน จึงเปนหัวขอที่จะ
ทําการศึกษา  
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 1. เพ่ือศึกษาเหตุปจจัย ที่มีผลตอการปฏิบัติงานที่ผิดพลาดการติดฉลากผลิตภัณฑ 
 2. เพ่ือศึกษาวิธีการวิเคราะหใหถึงรากของปญหา 
 3. เพ่ือศึกษาวิธีการแกไขปญหาจากปจจัยที่ผิดพลาดนั้น 
 4. เพ่ือออกแบบกระบวนการดําเนินการเม่ือมีฉลากผลิตภัณฑพิเศษใหมีประสิทธิภาพ 
ยิ่งขึ้น  
 
ขอบเขตของการศึกษาคนควา 
 1. การศึกษาเรื่องปญหาขอผิดพลาดและอุปสรรคในแผนก Shipping ในชวงมิถุนายน  
2558-มิถุนายน 2559 
 2. ประชากร คือ  ผูปฏิบัติงานในสายการผลิตแผนก Shipping  
 3. กลุมตัวอยาง คือ ผูปฏิบัติงานในสายการผลิตแผนก Shipping จํานวน 20 คน 
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 ในการศึกษาครั้งนี้ไดกําหนดกรอบแนวคิดในการออกแบบกระบวนการลดความ
ผิดพลาดการติดฉลากสินคาลูกคาพิเศษ กรณีศึกษา บริษัทไมโครชิพเทคโนโลยี (ไทยแลนด) 
โดยแบงเปน ตัวแปรอิสระ และตัวแปรตาม 
 1. ผลดานการอบรม กอนการอบรมและหลังอบรม 
 2. การออกแบบและกําหนดมาตรฐาน 
 3. ความสามารถและทักษะของพนักงานแตละบุคคล 
 4. ปริมาณของเสียและขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงาน 
 

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน 
 1. ศึกษาขอมูลเบื้องตน 
  1.1 ขอมูลปฐมภูมิ เชน จํานวนลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ วิธีการดําเนินงาน 
อัตราขอผิดพลาดในการทํางาน ชวงเวลาดําเนินงาน 
  1.2 ขอมูลทุติยภูมิ เชน ทฤษฎี เอกสารอางอิง งานวิจัย บทความที่เก่ียวของกับ
การศึกษาขั้นตอนการการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน 
 2. รวบรวมขอมูลที่เก่ียวของและจําเปนตอการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน 
 3. วิเคราะหหาสาเหตุรากของปญหา และหาแนวทางการแกไข 
 4. ออกแบบวิธีการประยุกตใชระบบการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน 
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 5. คัดเลือกแนวทางที่เหมาะสมและเปนไปไดในการนําไปประยุกตใชจริง 
 6. วัดผลและเปรียบเทียบผลที่ไดรับกอนและหลังการปรับปรุงการทํางาน 
 7. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 8. จัดทํารูปเลม 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถทราบถึงการวิเคราะหและปจจัยรากของปญหา ที่มีผลตอคุณภาพของงาน 
 2. สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการออกแบบกระบวนการดําเนินการเมื่อมีฉลากพิเศษ
ใหมีประสิทธิ์ภาพดียิ่งขึ้น 
 3. สามารถเปรียบเทียบผลที่ไดรับกอนและหลังปรับปรุง เพ่ิมความพึงพอใจแกลูกคา 
 
นิยามศัพท 
 1. การวัดประสิทธิภาพ หมายถึง วิธีการวัดผลงานจากการออกแบบมาตรฐานกอน
และหลังการอบรม โดยจะทําการทดสอบพนักงานดานทักษะตามที่กําหนด หลังจากการ
ฝกอบรมทุกเดือนและทําการสุมทดสอบ ติดตามผลทดสอบและการประเมินผลอยางตอเน่ือง 
 2. การออกแบบกระบวนการมาตรฐาน (SOP : Standard Operating Procedure) 
หมายถึง วิธีการการปฏิบัติงานตาง เพ่ือใหมีการปฏิบัติอยางถูกตองและมีทิศทางในแนวเดียวกัน 
 3. ฉลากผลิตภัณฑ หมายถึง รายการขอมูลที่แสดงอยูบนผลิตภัณฑ และเปนสิ่งที่
สําคัญและควรทราบที่สามารถบงบอกชนิด คุณสมบัติ ปริมาณ ขอแนะนําในการใชงาน สามารถ
รูที่มาและการควบคุมสินคาน้ันๆ ได 
 4. แผนก Shipping หมายถึง แผนกการจัดการคลังสินคา การกระจายสินคา การ
จัดการสินคาคงคลังของธุรกิจ  บรรจุภัณฑ รวมไปถึงการรับสง ขอมูล สารสนเทศตางๆ และ
จัดสงผลิตภัณฑใหถึงมือลูกคาอยางมีมาตรฐาน  
 5. Barcode System หมายถึง รหัสแทงประกอบดวยเสนที่มีความเขม (สีดํา-สีขาว) 
วางเรียงกันเปนแนวด่ิง เปนรหัสแทนตัวเลขและตัวอักษร ใชเพ่ืออํานวยความสะดวกใหเคร่ือง
คอมพิวเตอรสามารถอานรหัสขอมูลไดงายขึ้น โดยใชเคร่ืองอานบารโคด (Barcode Scanner) 
ซึ่งจะทํางานไดรวดเร็ว และชวยลดความผิดพลาดในการคียขอมูลไดมาก 
 6. Operator Training หมายถึง การฝกหัดคนงานดานทักษะในการทํางานดวยมือ 
หรือการฝกหัดใหมอยางเปนระบบ โดยมีความมุงหมายที่จะไดวิธีการทํางานที่ดีและเปนแบบ
เดียวกันหมด 
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 7. Work Study หมายถึง การศึกษาการทํางาน วิธีการและเรื่องการวัดผลงาน ที่
นํามาใชในการตรวจผลงานพนักงานและจะนําไปสูการสืบหาอยางเปนขั้นตอนขององคประกอบ
ทั้งหมดที่เก่ียวของกับประสิทธิภาพ และเพื่อใหเกิดการปรับปรุงที่ดีขึ้น 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

แผนงาน 
2559 2560 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 
เก็บรวบรวมขอมูลปฐมภูมิ-ทุติยภูมิ              
รวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของ              
วิเคราะหปญหาอุปสรรค              
วิเคราะหหาแนวทางการแกไข              
ออกแบบและสรางระบบการออกแบบ
การมาตรฐาน 

             

คัดเลือกแนวทางและการนําไปใชงาน
จริง วัดผลและเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงการทํางาน 

             

สรุปผล จัดทํารายงาน              

 
 



6 

บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐานและทฤษฎีที่เก่ียวของ  
 ในการศึกษาน้ี ผูศึกษาไดศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ และนําเสนอตามหัวขอ
ดังตอไป 
 1. เทคโนโลยีบารโคด (Barcode System) และฉลากผลิตภัณฑ  
 2. ของเสีย (Waste) 
 3. การออกแบบกระบวนการมาตรฐาน (SOP : Standard Operating Procedure) 
 4. การศึกษาการทํางาน (Work Study)  
 5. วิธีการปฏิบัติงาน (WI : Work Instruction) 
 6. การฝกหัดพนักงานและการอบรม (Operator Training)  
 7. การวัดผลงาน 
 8. แผนภาพพาราโต (Pareto Diagram) 
 9. ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish Bone) 
 10. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 
 11. T-test   
 
เทคโนโลยีบารโคด (Barcode System) และฉลากผลิตภัณฑ  
 รหัสแทงหรือบารโคด เปนหมายเลขประจําตัวสินคา ผูประกอบการใดที่ไดลงทะเบียน
กับสถาบันสัญลักษณรหัสแทงไทย จะไดหมายเลขประจําขององคกร และเม่ือองคกรน้ันให
หมายเลขจํานวน 5 หนวยใหแกสินคาแลว หมายเลขที่ไดประจําสินคาน้ันๆ จะเปนหมายเลข
เฉพาะของสินคาน้ันๆ โดยไมมีสินคาใดๆ ในโลกน้ี จะมีหมายเลขซํ้ากันอีก สาเหตุเพราะวามี
การจัดระบบการใหหมายเลขเดียวกันทั้งโลก เทคโนโลยีบารโคดมีบทบาทสําคัญในดานการเก็บ
ขอมูล การจัดสงสินคา แสดงขอมูลสินคาน้ันๆ ซึ่งเปนเทคโนโลยีที่ทันสมัยและเหมาะกับยุค
ดิจิตอลในปจจุบัน เพ่ือแสดงถึงการเขาถึงขอมูลที่รวดเร็ว เพ่ือใหไดมาซึ่งผลที่ตองการหรือให
บรรลุเปาหมายที่ตั้งไว  
 
 1. ความหมายของเทคโนโลยีบารโคด  
  ความหมายของเทคโนโลยีบารโคด หมายถึง รหัสแทงชนิดหน่ึงซ่ึงประกอบไป
ดวยเสนวางเรียงกันเปนแนวด่ิง สีดําและสีขาว เปนรหัสแทนตัวเลขและตัวอักษร ใชเพ่ืออํานวย
ความสะดวกใหเครื่องคอมพิวเตอรสามารถอานรหัสขอมูลไดงายขึ้น โดยใชเคร่ืองอานบารโคด 
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(Barcode Scanner) ซึ่งจะทํางานไดรวดเร็วและชวยลดความผิดพลาดในการคียขอมูล เทคโนโลยี
บารโคดถูกแบงออกเปน 3 ชนิด คือ แบบ 1 มิติ 2 มิติ และ แบบ 3 มิติ 
  บารโคดเร่ิมกําเนิดขึ้นเม่ือ ค.ศ.1950 โดยประเทศสหรัฐอเมริกาไดจัดตั้ง
คณะกรรมการเฉพาะกิจทางดานพาณิชยขึ้น สําหรับคนควารหัสมาตรฐานและสัญลักษณที่
สามารถชวยกิจการดานอุตสาหกรรมตางๆ 
 
  วิวัฒนาการของบารโคด 
  เดิมบารโคด จะถูกนํามาใชในรานขายของชํา, ปกหนังสือ, รานอุปกรณประกอบ
รถยนตและรานอุปโภคบริโภคทั่วไป ในแถบยุโรป รถบรรทุกทุกคันที่จะตองวิ่งระหวางประเทศ
ฝร่ังเศสและประเทศเยอรมนี จะตองใชแถบรหัสบารโคดที่หนาตางทุกคันเพ่ือใชในการแสดง
ใบขับขี่ ใบอนุญาต และน้ําหนักรถบรรทุกเพ่ือใหเจาหนาที่ศุลกากรสามารถตรวจไดงายและ
รวดเร็ว ในขณะที่รถลดความเร็วเครื่องตรวจจะอานขอมูลจากบารโคด และแสดงขอมูลบนเครื่อง
คอมพิวเตอรทันที 
  ปจจุบันวิวัฒนาการของบารโคดพัฒนาขึ้น ทั้งรูปแบบและความสามารถในการเก็บ
ขอมูล โดยบารโคดที่ใชในปจจุบันน้ีมีทั้งแบบ 1 มิติ 2 มิติ และ 3 มิติ แตที่ใชกันทั่วไปในสินคา
นั้นเปนแบบ 1 มิติ บันทึกขอมูลไดจํากัดตามขนาดและความยาว โดยบารโคด 2 มิติ จะสามารถ
บันทึกขอมูลไดมากกวาแบบอ่ืนๆ และขนาดเล็กกวา รวมทั้งสามารถดัดแปลงการใชงานได
มากกวาขนาดที่วาสามารถซอนไฟลใหญ ทั้งไฟลลงบนรูปภาพได แตบารโคด 2 มิติ ก็ยังไม
เสถียรพอที่จะทําใหการนํามาใชงานหลากหลายเกินไปจนอาจเกิดปญหาการใชงานรวมกันและ
ตองใชเคร่ืองมือเฉพาะของมาตรฐานนั้นๆ ในการอานซึ่งในปจจุบันมีความพยายามที่จะกําหนด
มาตรฐานของบารโคด 2 มิติ โดยกลุมอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส และอุตสาหกรรมยา เคร่ืองมือ
แพทย ที่มีความตองการใชงานบารโคดที่เล็กแตบรรจุขอมูลไดมากจนไดบารโคดแบบผสม
ระหวาง 1 มิติกับ 2 มิติขึ้นมา ในชื่อเดิมคือ RSS Reduce Space Symbol หรือชื่อใหมคือ GS1 
Data Bar 
  บารโคดแบบ 3 มิติ คือความพยายามที่จะแกขอจํากัดของบารโคด ที่มีปญหาใน
สภาวะแวดลอมที่ยากตอการใชงาน เชน สภาพแวดลอม หรือมีความเปรอะเปอนสูง เชน มีการพนสี 
ซึ่งสวนใหญจะพบการใช บารโคด 3 มิติ ในอุตสาหกรรมหนักๆ เชน เคร่ืองจักร เคร่ืองยนต โดย
จะยิงเลเซอรลงบนโลหะ เพ่ือใหเปนบารโคดหรือจัดทําใหพ้ืนผิวสวนหนึ่งนูนขึ้นมาเปนรูป
บารโคด (Emboss) 
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 2.  ประเภทของเทคโนโลยีบารโคด  
  เทคโนโลยีบารโคดที่ใชมีทั้ง สินคาบริโภค สินคาอุปโภค หนวยงานเอกชน หนวยงาน
รัฐบาล อุตสาหกรรมขนาดเล็ก อุตสาหกรรมขนาดใหญ อุตสาหกรรมบริการ โรงพยาบาล และ
อ่ืนๆ ถูกแบงออกเปน 3 ชนิดใหญๆ คือ แบบ 1 มิติ 2 มิติ และ 3 มิติ มีดังตอไปน้ี 
  2.1 Interleaved 2 of 5 คือ เปนรหัสบารโคดแบบ 1 มิติ เปนรหัสแทงที่ถูก
ดัดแปลงมาจากระบบ EAN โดยสวนใหญที่ใชรหัสบารโคดแบบน้ีเหมาะสําหรับพิมพลงบน
กระดาษลูกฟูก มักใชในโกดังจัดเก็บสินคา และอุตสาหกรรมตางๆ ในระบบรับ-สงสินคา 
  

 
 

รูปที่ 2 ตัวอยางบารโคด Interleaved 2 of 5 
 
  2.2 UPC-A (Universal Product Code) คือ เร่ิมใชในประเทศสหรัฐอเมริกา มี
การจัดตั้งคณะกรรมการทางดานพาณิชยขึ้น เพ่ือคนควาหารหัสมาตรฐานผลิตภัณฑทางดาน
อุตสาหกรรม และ พ.ศ. 2513 ไดจัดพิมพรหัสแทงระบบ UPC ขึ้น สําหรับพิมพบนฉลากและหอ 
ในปจจุบันใชอยูในประเทศสหรัฐอเมริกาและแคนาดาเทาน้ัน เปนรหัสบารโคดแบบ 1 มิติ ที่ใช
เปนแบบ 12 หลัก โดยหลักที่ 1 เปนหลักที่ระบุประเภทสินคา และตัวที่ 12 เปนหลักที่แสดงตัว
เลขที่ใชตรวจสอบความถูกตองของบารโคด  
 

 
 

รูปที่ 3 ตัวอยางบารโคด UPC-A (Universal Product Code)  
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  2.3 Code 128 คือ เปนรหัสบารโคดแบบ 1 มิติ และการพัฒนาโคดขึ้นมานั้นใช
งาน และเหมาะสมกับฉลากสินคาที่มีพ้ืนที่จํากัด เพราะจะกะทัดรัดและดูแนนกวาโคด 39 และ
โคด 128 นิยมใชในอุตสาหกรรม การจัดสงสินคาซ่ึงมีปญหาดานการพิมพฉลาก  
 

 
 

รูปที่ 4 ตัวอยางบารโคด Code 128 
 
  2.4  EAN (European Article Numbering) คือ เร่ิมใชเม่ือป พ.ศ. 2519 มีประเทศ
ตางๆ ใชมากกวา 90 ประเทศทั่วโลกในภาคพ้ืนยุโรป เอเชีย และแปซิฟก, ออสเตรเลีย, ลาติน 
อเมริกา รวมทั้งประเทศไทย ทั้งน้ี EAN มีสํานักงานใหญอยูที่กรุงบรัสเซล ประเทศเบลเยี่ยม ซึ่ง
เปนรหัสบารโคดแบบ 1 มิติ ที่เหมาะสมหรับผลิตภัณฑขนาดเล็ก จะมีตัวเลข 2 หรือ 3 หลัก 
แทนรหัสประเทศ 4 หรือ 5 หลักเปนขอมูลสินคา และอีก 1 หลักสําหรับตัวเลขตรวจสอบความ
ถูกตองของบารโคด แตสามารถขยายจํานวนหลักออกไปไดอีก 2 หรือ 5 หลัก ตัวเลขใน
สัญลักษณบารโคด จะบงชี้ถึงผูผลิตและผลิตภัณฑ และเมื่อมีการใช EAN-8 มากขึ้นในหลาย
ประเทศ จํานวนของตัวเลขที่นํามาใชซึ่งมีจํานวนจํากัดทําใหไมเพียงพอกับผูใชจึงหันมา ใช
บารโคดแบบ EAN-13 แทน 
 

 
 

รูปที่ 5 ตัวอยางบารโคด EAN-13 
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  2.5 Data Matrix คือ เปนรหัสบารโคดแบบ 2 มิติ ลักษณะบารโคดมีลักษณะทั้ง
รูปสี่เหลี่ยมจัตุรัสและสี่เหลี่ยมผืนผา สามารถบรรจุขอมูลไดมากที่สุดทั้งตัวเลขและตัวอักษร 
บารโคด Data Matrix สวนใหญใชในงานที่มีพ้ืนที่จํากัดและตองการบารโคดขนาดเล็ก 
 

 
 

รูปที่ 6 ตัวอยางบารโคด Data Matrix  
 

     2.6  QR Code คือ เปนรหัสบารโคดแบบ 2 มิติ ลักษณะบารโคดมีรูปสี่เหลี่ยม
สามารถเก็บขอมูลเปนตัวอักษร สามารถนํามาประยุกตใชไดหลากหลายรูปแบบ เชน รายละเอียด
สินคาเบื้องตน และขอมูลที่เปนตัวอักษรไดอีกมากมาย ในยุคปจจุบัน QR Code ถูกนําไปใช
หลายดาน เห็นไดชัดที่สุด คือ การเก็บ URL ของเว็บไซต เพราะเปนที่จดจําไดยากและมีความ
ซับซอนมาก แตดวย QR Code เพียงแคนํามือถือมาสแกน QR Code เราก็จะสามารถเขาถึง
ขอมูลน้ันๆ ไดอยางรวดเร็ว และมักจะพบเห็น QR Code ตามผลิตภัณฑตางๆ และสามารถ
บันทึกขอมูลอยูโดยอัตโนมัติ 
 

 
 

รูปที่ 7 ตัวอยางบารโคด QR Code  
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 3.  รายละเอียดของรหัสแทง 
       3.1  สวนที่สําหรับใหคอมพิวเตอร อานดวยการใชเคร่ืองสแกนเนอร ประกอบดวย
เสนสีเขมและเสนสีออน ที่มีความกวางแคบแตกตางกัน 
       3.2  สวนที่เปนหมายเลขอารบิก เปนตัวเลขที่มีไวเพ่ือใหคนอาน 
 
 4.  การทํางานของระบบรหัสแทง 
  เริ่มจากผูผลิตไดกําหนดเลขหมายประจําตัวของสินคา ใหกับสินคาแตละชนิด แลว
นําเลขรหัสมาแปลงเปนรหัสแทง ที่มีสัญลักษณแทงสีเขมสลับกับสีออน ที่มีขนาดความกวาง
แตกตางกัน นํามาพิมพบนฉลากหรือตัวบรรจุภัณฑ การอานรหัสกระทําโดยการนําไป ผาน
เครื่องที่เรียกวา “สแกนเนอร (Scanner)” ซึ่งใชระบบแสงสองไปยังรหัสแทง และวัดแสงที่
สะทอนกลับจากความกวาง ที่ไมเทากันของแถบสีเขมสลับกับสีออนแสง ที่สะทอนกลับน้ีจะ
สงไปยังคอมพิวเตอร เพ่ือทําการประมวลผลขอมูลที่ได ก็จะทราบวาเปนสินคาประเภทใด กับ
ระบบคอมพิวเตอรที่วางโปรแกรมไวแลว  
  ฉลากผลิตภัณฑ หรือฉลากบนบรรจุผลิตภัณฑสินคาที่แสดงรายการรายละเอียด
ตางๆ นั้นมีความสําคัญไมนอยกวาตัวผลิตภัณฑสินคา เน่ืองจากฉลากสินคาเปรียบเสมือนหนา
แรกของผลิตภัณฑ ฉลากสินคายังเปนประโยชนกับทุกองคประกอบในกระบวนการผลิต 
กลาวคือ ผูผลิตใชฉลากสินคาเปนเคร่ืองมือในการสื่อสารขอมูล ผลิตภัณฑแกลูกคาและยังเปน
สวนหนึ่งของการเพิ่มมูลคาของผลิตภัณฑ และการแขงขันทางการคา เปนเคร่ืองมือในการ
ติดตามและตรวจสอบคุณภาพ และการเก็บขอมูล  ฉลากสินคามีประโยชนตอสินคาโดยฉลาก
ผลิตภัณฑจะตองระบุรายละเอียดและขอความใหครบถวนถูกตองและตรงตามความตองการ
ลูกคา โปรดักทิวิตี้ เพรส ดิเวลเลิพเมนท (Productivity Press Development Team. 2550) 
 
ของเสีย (Waste)  
 ของเสีย คือ ของที่มีคุณภาพหรือคุณสมบัติไมครบสมบูรณตามความตองการของ
ลูกคา หรือสิ่งของที่มีคุณสมบัติไมครบถวนตามที่ไดกําหนดไว ผลิตภัณฑที่ออกมาแลวเปนของ
เสียเกิดขึ้นจากหลายๆ สาเหตุดังนี้  
 1.  การเคลื่อนไหวผิดวิธี ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของพนักงานซ่ึงเกิด
จากการออกแบบวิธีการทํางาน และเครื่องมือและอุปกรณที่ไมเหมาะสม เชน การกมตัวมาก
เกินไป การขยับตัวเพ่ือหยิบชิ้นสวนจาก ดานหลังมากเกินไปการใชมือเพียงขางเดียวทํางานโตะ
ปฏิบัติงานสูงหรือต่ําเกินไปเปนตน  
 2. การผลิตเปนจํานวนมาก การผลิตจํานวนมากเม่ือมีงานสะสมอยูในแตละกระบวนการ
มากอาจทําใหการตรวจสอบ หรือคนหางานเสียกระทําไดยากและใชเวลามาก  
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 3.  การเสียเวลาจากการรอคอย การรอคอยเกิดจากการรองานในขั้นตอนตางๆ ของ
การผลิตเชน การเฝาดูเคร่ืองจักร การรองานเนื่องจากการใชเวลาทํางานไมเทากัน อาจเกิดจาก
ความสามารถของ พนักงานไมเทากัน การรองานเนื่องจากการเตรียมเคร่ืองจักรเปนตน 
 4. คุณสมบัติไมครบสมบูรณตามความตองการของลูกคา หรือส่ิงของที่มีคุณสมบัติไม
ครบถวนตามที่ไดกําหนดไว จึงทําใหเกิดเปนของเสีย 
 
การออกแบบกระบวนการมาตรฐาน (SOP : Standard Operating Procedure) 
 วัตถุประสงคหลักของ SOP คือ ลดการปฏิบัติงานผิดพลาด และสามารถใชเปน
แนวทางขององคกร หนวยงานในการจัดการขั้นตอนการปฏิบัติงานเปนมาตรฐานได 
  -  แนวทางมาตรฐาน 
  -  คูมือการปฏิบัติงาน 
  -  เอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
  -  ระเบียบวิธีปฏิบัติงาน 
  -  มาตรฐานการวิธีปฏิบัติงาน 
 SOP เปนเอกสารที่แนะนําวิธีการปฏิบัติงานตางๆ โดยระบุขั้นตอนการปฏิบัติงานที่
ชัดเจน และสามารถปรับปรุงพัฒนาไดตามความเหมาะสมของแตละหนวยงาน เพ่ือใหเกิดผลจริง   
ที่ปฏิบัติได  
 - ขอกําหนดใน SOP ทุกคนที่ปฏิบัติงานในตําแหนงเดียวกันตองปฏิบัติตามเพ่ือให
เกิดความสูญเสียทั้งวัตถุดิบ ทรัพยากร นอยที่สุด โดยระบุเปนขั้นตอนการปฏิบัติงานในตําแหนง
หรือหนาที่เฉพาะทาง 
 -  เสมือนกฎขอบังคับของแผนกในการปฏิบัติงานของแตละตําแหนงหนาที่เฉพาะทาง  
 -  เพ่ือใหมีแนวทางปฏิบัติงานเปนไปในทิศทางเดียวกัน  
 -  เพ่ือใชอางอิงและกํากับใหทุกคนปฏิบัติเปนระบบเดียวกัน  
 -  ใชเพ่ือติดตามและประเมินผล 
 เปนวิธีปฏิบัติงานที่นาเชื่อถือ ไดรับการยอมรับทางวิชาการ หากเปนวิธีที่พัฒนาขึ้น
เอง ตองมีการตรวจสอบกับวิธีมาตรฐานหรือวิธีที่เปนที่ยอมรับ และมีบันทึกผลการทดสอบไว
เปนหลักฐาน เขียนดวยภาษาที่อานเขาใจงาย เอกสารคุณภาพจัดทําขึ้นสําหรับใหบุคลากรใน
หนวยงานอานและนําไปใช แตจะถูกเขียนโดยหัวหนางานเฉพาะทาง หรือผูที่มีความชํานาญ
หรือความรูในเรื่องน้ันมากที่สุด SOP จะตองถูกปรับเปลี่ยนแปลงปรับปรุงใหมีความทันสมัยและ
เหมาะสมอยูเสมอ และมีการแจงใหระดับพนักงานปฏิบัติการ Operator ทราบในองคกรสามารถ
มี SOP ไดหลายฉบับ ตามความเหมาะสมและรายละเอียดของงานตามความเหมาะสม SOP 
หน่ึงฉบับตองผานผูกลั่นกรองหลายระดับ เพ่ือตรวจสอบตามความเหมาะสมและความถูกตอง 
แจ็ค เฮอริค (Jack Herrick. 2005 : Online) 
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การศึกษาการทํางาน (Work Study)  
 การศึกษางาน เปนเทคนิคหนึ่งซ่ึงประกอบดวยการศึกษาวิธีการทํางาน (Method 
Study) และการวัดงาน (Work Measurement) ซึ่งเปนเทคนิคที่ใชตรวจสอบการปฏิบัติงานของ
พนักงานอยางเปนระบบท้ังน้ีเพ่ือคนหาปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอประสิทธิภาพการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน เปนการบันทึกงานอยางมีระบบและขณะเดียวกันก็ตองตรวจสอบ
วิธีการทํางานในปจจุบัน ทั้งน้ีเพ่ือเสนอแนวทางใหมในการปรับปรุงวิธีการทํางานที่ดีกวาเดิมให
ปฏิบัติงานไดงายมากขึ้น เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานและลดตนทุน การศึกษาวิธีการ
ทํางานนั้นอาจจะกระทําไดหลายวิธี 
 
 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน มีดังนี้คือ 
 1.  เลือกงานที่จะศึกษา 
 2.  แจงใหพนักงานที่เก่ียวของรับทราบ 
 3.  บันทึกขั้นตอนการทํางานอยางละเอียด 
 4.  หาวิธีการทํางานใหม ที่เพ่ิมประสิทธิภาพและประหยัดกวาเดิม 
 5.  กําหนดวิธีการใหมที่เปนมาตรฐาน 
 6.  ติดตามผลการปฏิบัติงานนั้นอยูเสมอ  
 
 มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Work Standard)  
 เปนการกําหนดขอปฏิบัติ เกณฑที่ใชในการปฏิบัติงานหรือเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน 
มาตรฐานการปฏิบัติงานสามารถนําไปใชในกิจกรรมตางๆ ดังนี้ 
 1.  การกําหนดตนทุนและราคา 
 2.  การจูงใจพนักงาน 
 3.  การประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 4.  การบวนการผลิตสินคาและบริการ 
 
 คุณภาพที่เกิดจากคน   
 ปญหาความลมเหลวของคุณภาพสวนใหญมาจากฝายจัดการที่ไมไดสรางบรรยากาศ
ของการทํางานที่ใหคนสนใจ เอาใจใสงานที่ทําและพยายามสรางคุณภาพใหเกิดขึ้นกับงานที่ทํา
ดวยตัวเอง พนักงานเปนบุคคลที่สัมผัสกับงานและเปนบุคคลที่ทราบถึงปญหาของงานไดดีที่สุด 
ฉะน้ันฝายจัดการควรที่จะทําใหคนงานสนใจการแกปญหากันเอง อาจจะชวยใหการแกปญหา
ดานคุณภาพประสบผลสําเร็จได นอกจากนี้ยังมีสิ่งอ่ืนอยางมากตอความลมเหลวของคุณภาพ 
คือ 
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 1.  การตัดสินใจประจําวันเกี่ยวกับปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้น 
 2.  จัดใหมีการวิเคราะหสภาวะที่แทจริง เพ่ือการแกปญหาและการควบคุม 
 3.  กระบวนการจัดการ เชน มีการวางแผน การฝกอบรม มีเปาหมาย 
 4.  เทคโนโลยี เชน กระบวนการผลิตและเครื่องมือตางๆ การออกแบบ 
 
 ทัศนคติของฝายคนงาน   
 พนักงานตองตัดสินใจเกี่ยวกับมาตรฐานที่จะใหความสําคัญเชนเดียวกัน การกระทํา
ตางๆ ของพนักงานจะเปนเครื่องชี้ใหเห็นถึงความเปนผูที่มีทัศนคติอยางไรตอคุณภาพ จากการ
สังเกตสรุปไดวามีความแตกตางกันเปน 2 ฝาย ขึ้นอยูกับความเชื่อในทฤษฏี A หรือ ทฤษฏี B 
 ฝายที่เชื่อในทฤษฏี A จะเช่ือวา สาเหตุที่ทําใหเกิดความแตกตางในคุณภาพของงาน
ของพนักงานน้ันเปนผลมาจากการไมมีฝมือ และความเปนอยู โดยสรุปวาทางแกไขน้ีจะตองใช
วิธีการจูงใจ อาจจะดวยการใชสิ่งจูงใจและทําโทษเพ่ือใหไดผลออกมา 
 ฝายที่เชื่อในทฤษฏี B จะเชื่อวา สาเหตุที่เกิดเชนน้ันเปนผลจากที่คนงานไดรับงานที่
ไมนาสนใจ และงานที่ไมมีความหมาย โดยสรุปวาทางแกไขสําหรับสาเหตุนี้ก็คือจะตองใหงานที่
ทาทายและมีความหมายมากขึ้น 
 
 ความผิดพลาดที่สืบเน่ืองมากจากคนงาน ไดจําแนกความผิดพลาดออกเปน 3 สวน คือ 
 1.  ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นดวยความจงใจ ความผิดพลาดน้ีเปนผลจากสวนตัว  
            1.1 พนักงานมีความรูสึกที่ไมดีตอบริษัทหรือตอหัวหนา การไมทําตามมาตรฐาน
คุณภาพก็เปนทางออกทางหนึ่งของพนักงาน 
            1.2 พนักงานมีความเชื่อวาคุณภาพมาตรฐานไมสําคัญ เลยไมใหความสนใจ และ
สืบเนื่องจากการรูเทาไมถึงการณถึงความสําคัญของคุณภาพ 
            1.3  พนักงานประสบกับภาวะท่ีถือวาเปนปญหาที่หมดหวังที่จะใหไดมาตรฐาน
หลายๆ อยางที่ชัดเจนในขณะเดียวกัน ดังนั้นเขาจึงไมทําตามมาตรฐานเพื่อจะไดทําตามมาตรฐาน
ในสวนที่เหลือได 
 2.  ขาดความชํานาญ ความผิดพลาดน้ีอาจจะแกไขไดดวยการดําเนินดังนี้ 
  2.1  เก็บขอมูลการทํางานของพนักงาน แยกแยะผลงาน 
  2.2  ศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานสําหรับผลงาน และศึกษาความแตกตาง 
  2.3  จากการวิเคราะหและการทดลองใหดูความแตกตางของวิธีการทํางานวาวิธี
ไหนมีสวนทําใหเกิดผลงานที่แตกตางกันขึ้น ความแตกตางนี้เปนความแตกตางที่เกิดจากความ 
สามารถของพนักงานที่สูงกวา 
  2.4  ใหเพ่ิมความสามารถในสวนที่สูงกวาของคนงานใหกับพนักงานทุกคนดวย     
การฝกอบรมใหม หรือดวยการออกแบบกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหเกิดผลงานที่ดี 
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 3.  ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นโดยไมรูตัว ถึงแมวาจะมีความตั้งใจและเอาใจใสจริงเพียงใด 
โอกาสของการทําผิดพลาดก็ยังมีอยู 
 
 การออกแบบงานและการวางแผน  
 เปนเทคนิคอยางหนึ่งที่เก่ียวของกับการเพ่ิมงานหรือการพัฒนางานดานเนื้อหาวิธีการ 
และความสัมพันธของงานจะถูกพัฒนาเพื่อตอบสนองความตองการทั้งทางเทคนิคและองคการ 
และความตองการทางสังคมและบุคคลของปฏิบัติงาน วิธีการนี้ไดรวมทั้งความตองการของ
มนุษยในแงของการทํางานที่มีความหมาย และความสําเร็จดวยตนเอง และมีฐานจากพฤติกรรม
งานถูกออกแบบเพื่อใหงานเหมาะสมกับผูปฏิบัติงาน โดยคาดหวังวาแรงจูงใจของผูปฏิบัติงาน
จะสูงขึ้น ขอสมมุติฐานที่เปนพ้ืนฐานคือ แรงจูงใจมีความสําคัญตอประสิทธิภาพการผลิตที่สูงขึ้น 
เน่ืองจากประสิทธิภาพการผลิตขึ้นอยูกับการใชทรัพยากรวัตถุและมนุษยอยางมีประสิทธิภาพ 
 การทํางานเฉพาะ ยังเปนการกําหนดใหพนักงานทํางานอยางใดอยางหนึ่งตามที่
กําหนดไวและมีการกระทําซํ้าอยูเสมอ  ผลประโยชนที่สําคัญของการทํางานเฉพาะ เชน เพ่ิมพูน
ทักษะการทํางาน ทําใหพนักงานสามารถทํางานไดรวดเร็ว  
 การฝกอบรมและการดูแลงาน หัวหนางานมีอิทธิพลเปนอยางมาก เพ่ือคุณภาพใน
การใหการอบรม โดยการอบรมจะเปนการกลาวเร่ืองการควบคุมการทํางาน กระบวนการ และ
เคร่ืองมือน้ันทําเชนใด 
 
 ประโยชนและสิ่งที่โรงงานจะไดจากการควบคุมคุณภาพ 
 1.  ลดคาใชจายภายในโรงาน สิ่งเหลาน้ีสามารถลดลงได คือ 
  1.1  ลดคาใชจายที่ตองมาทํางานซ้ําๆ 
  1.2  ทําใหมีของเสียนอยลง และลดคาใชจาย 
 2.  สรางมาตรฐานการปฏิบัติงานที่มีคุณภาพ 
  2.1  เพ่ิมความม่ันใจในการทํางานมากขึ้น 
  2.2  เปดโอกาสใหสมาชิกเพ่ิมความสามารถและพัฒนาตัวเอง 
 
 หลักทั่วไปของการปรับปรุงงานโดยการศึกษา มี 4 ประการดวยกัน คือ 
 1.  กําจัดขั้นงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป งานหรือปฏิบัติการท่ี
ไมจําเปนยอมทําใหสูญเสียแรงงาน เวลา คาใชจาย โดยจะเร่ิมพิจารณาวากําจัดขั้นงานไดไหม 
  1.1  งานขั้นน้ีอาจจะไมมีความสําคัญอีกตอไป 
  1.2  งานขั้นน้ีอาจจะตัดออกได ถามีการใชเคร่ืองมือที่ใหมและดีกวา 
  1.3  งานขั้นน้ีอาจจะตัดออกได ถามีการจัดลําดับขั้นงานใหม 
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 2.  รวมขั้นงานหลายๆ สวนเขาดวยกันใหเปนงานขั้นเดียว เม่ืองานที่ไมจําเปนถูก
กําจัดออกไป จะเหลือแตงานท่ีจําเปน โดนทําการนํามารวมเขากันใหมหรือจัดทําใหม เชน การ
รวมงานที่ลักษณะคลายหรือใกลเคืองกันมาใหคนคนเดียวกัน แทนที่จะมอบใหคนหลายคนทํา
แตทําหลายขั้นตอน โดยการรวมขั้นตอนนั้นทําไดโดยพิจารณาวา จะรวมขั้นงานเขาไดดวยไหม 
ดังนี้ 
            2.1  การเพ่ิมทักษะใหแกพนักงาน 
  2.2  การเปลี่ยนลําดับขั้นงาน 
  2.3  การออกแบบเคร่ืองใหมและสถานที่ทํางาน 
 3.  จัดลําดับชั้นของงานใหม อาจทําการปรับปรุงโดยเปลี่ยนพนักงาน หรือลําดับการ
ปฏิบัติงาน เชน คนที่ไมเหมาะสมกับงานนี้อาจจะไปทํางานสวนอ่ืน โดยการจัดขั้นตอนนั้นทําได
โดยพิจารณาวา จะจัดลําดับขั้นงานใหมไดไหม ดังนี้ 
  3.1  การใชเคร่ืองมืออยางมีประสิทธิภาพขึ้น 
  3.2  การลดขั้นงานบางชั้นใหสั้นลงหรืองายขึ้น 
 4.  ปรับปรุงขั้นหนึ่งๆ ใหงายขึ้น งานท่ีมีขั้นตอนการปฏิบัติที่ซับซอนก็ตองหาทางทํา
ใหงายขึ้น หาทางใชเครื่องผอนแรงหรือเคร่ืองมือทันสมัยและสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ในการปรับปรุงขั้นงานนั้นจะพิจารณาวา จะปรับปรุงขั้นงานไดไหม ดังนี้ 
  4.1  การฝกพนักงาน การคุมงานอยางดี 
  4.2  การแบงขั้นงานใหยอยลง 
  4.3  การใชเคร่ืองมือที่ดีขึ้น 
 
 การปรับปรุงงานกับการตานทานการเปลี่ยนแปลง 
 การปรับปรุงแมจะมีประโยชน ถาไมมีการนําไปใชอยางจริงจังแลวก็เทากับเปนการ
ลงทุนที่ไมไดประโยชนอะไรเปนการตอบแทน พฤติกรรมดังกลาวของฝายปฏิบัติการหรือฝาย
คนงาน สาเหตุมาจาก 
 1. เชื่อวาการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานหรือวิธีการปฏิบัติการใหมนั้น ไมจําเปน
เพราะเกิดความรูสึกไมเกิดประโยชน 
 2.  เกิดความคิดวาวิธีการใหมจะทําใหตองทํางานหนักขึ้นกวาเดิม 
 3.  เชื่อวาการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงจะนําไปสูคุณภาพงานที่ต่ํากวาเดิม 
 4.  ไมมีสวนรูเห็นในการวางแผนเพื่อเปลี่ยนแปลงและปรับปรุง จึงเกิดความคิดวา
ตัวเองไมมีสวนเกี่ยวของในการปรับปรุงงาน 
 5.  ไมเขาใจในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานหรือปฏิบัติการน้ันๆ 
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 วิธีการเอาชนะการตานทานการเปลี่ยนแปลง 
 เพ่ือเอาชนะการตานทานการเปลี่ยนแปลงและหลีกเลี่ยงความไมพอใจมีขอปฏิบัติดังนี้ 
 1.  ตองทําการเปลี่ยนแปลงปรับปรุงใหเหมาะสมตามเวลา 
 2.  ตองประชุมชี้แจง การปรับปรุงงาน รายละเอียดงานตางๆ 
 3.  กอนวางแผนปรับปรุง ตองปรึกษากับบุคคลท่ีเก่ียวของกับงาน เพ่ือใหมีสวนรวม 
และฟงความคิดเห็นตางๆ 
 4.  ปรึกษากับผูปฏิบัติงาน เพ่ือทราบการเปลี่ยนแปลง การกระทบกับสวนงานอยางไร
บาง แผนการปรับปรุงงานจะตองพิจารณาถึงผลที่จะมีตอปฏิบัติเปนแตละบุคคล 
 5.  ทดลองปฏิบัติระยะหนึ่ง และทําการตรวจสอบอีกครั้ง 
 
 หลักการจัดการพนักงาน 
 1.  การจัดคนใหเหมาะสมกับงาน ควรพิจารณาวางานน้ันเหมาะสมสําหรับพนักงาน
คนน้ัน และทําการมอบหมายงานตามที่เห็นสมควร 
 2. การกําหนดความรับผิดชอบของงาน การมอบหมายงานท่ีไมกําหนดขอบเขตความ
รับผิดชอบในตัวงานที่ชัดเจน อาจทําใหเกิดขอเสียไดหลายประการ 
 3.  การฝกอบรม กิจกรรมที่จัดการพนักงาน และจําเปนสําหรับองคกรในการปรับปรุง
อยางตอเน่ือง  
 4.  การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน เพ่ือการควบคุมใหพนักงานปฏิบัติงานตาม
เปาหมายขององคกร ควรปรับปรุงมาตรฐานของการปฏิบัติงานอยางตอเน่ือง 
 5.  การควบคุม เปาหมายในการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคน และมีการควบคุมดูแล
ที่ดีเพ่ือใหผลงานที่เกิดขึ้นจริงเปนไปตามที่กําหนดไว 
 6.  การติดตอสื่อสารและการมีสวนรวมของพนักงาน พนักงานในองคกรควรจะทราบ
ขอมูลขาวสาร พบวาการติดตอส่ือสารระหวางผูบริหารและพนักงานอยางมีประสิทธิภาพดี 
 7.  การใชสิ่งจูงใจ เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานตามเปาหมายที่กําหนดไวหรือเกินกวา
นั้นสิ่งที่จูงใจควรเปนสิ่งที่มีคุณคาในความรูสึกของผูรับเพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานมีกําลังใจ 
(วิจิตร ตัณฑสุทธิ์. 2550 : 10-15) 
 
วิธีการปฏิบัติงาน (WI : Work Instruction) 
 คูมือปฏิบัติงาน เปนเอกสารซ่ึงอธิบายขั้นตอนการปฏิบัติงานของงานใด งานหนึ่ง 
ตั้งแตตนจนจบ (Step by Step) ที่จําเปนตองทําไวในระเบียบปฏิบัติ กระบวนการในการปฏิบัติงาน
อยางไร ระบุถึงหลักการหรือวิธีปฏิบัติงานจริงๆ รวมถึงขั้นตอนตางๆ ในการปฏิบัติงานรวมไป
ถึงเอกสารการสนับสนุน ซึ่งเปนขอกําหนดของระบบมาตรฐาน ISO 9001 โดย Work Instruction 
เปนเอกสารที่มีความละเอียดเชิงลึกกวา Procedure เพราะเปนสิ่งที่บอกวา ครอบคลุมการ
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ทํางานใหเปนไปตามขอกําหนด ตําแหนงงานน้ันๆ มีขอบเขต ขั้นตอน เพ่ือใหผูปฏิบัติงานสามารถ
เขาใจถึงภาระหนาที่ในตําแหนงงานของตนไดอยางถูกตอง ซึ่ง Work Instruction จะอธิบาย
ระบบยอยๆ นั้นจึงจําเปนตองมีใหครบทุกตําแหนงที่มีอยูในองคกร 
 
 ประโยชนของเอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
 1. เพ่ือปองกันการทํางานผิดพลาดหรือไมสมํ่าเสมอ  
 2. เพ่ือใหการปฏิบัติงานเปนไปตามวิธีการเดียวกัน  
 3. ใชเปนเกณฑควบคุมตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน  
 4. เปนพ้ืนฐานในการฝกอบรมพนักงานใหม  
 5. เปนแนวทางในการทบทวนและตรวจติดตาม คุณภาพภายในเจย เฮอิเซอร (Jay 
Heizer. 2551 : 15-17)  
 
การฝกหัดพนักงานและการอบรม (Operator Training)  
        การฝกอบรมเปนกระบวนการที่มุงพัฒนาบุคลากรในองคกรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน 
การทํางานใหดีขึ้น ทั้งดานความสามารถ ความรู ความชํานาญ และความคิดสรางสรรคตางๆ 
ซึ่งรวมทั้งการสรางทัศนคติและความพอใจในการทํางานดวย บุคลากรที่ทํางานในสวนที่กระทบ
กับคุณภาพของผลิตภัณฑตองมีความสามารถบนพื้นฐานของการศึกษา การฝกอบรม ทักษะ 
และประสบการณตามความเหมาะสม 
 
 วัตถุประสงคของการฝกอบรม 
         สามารถแบงวัตถุประสงคของการฝกอบรมคนงานในโรงงานไดเปน 4 ประการ ดังนี้ 
 1.  เพ่ือสงเสริมและพัฒนาคนงานใหมีขีดความสามารถ ในการทํางานใหสูงขึ้น ทั้งความรู
และทักษะตางๆ 
        2.  เพ่ือใหพนักงานงานสามารถเพิ่มความรู และความชํานาญของตัวเอง ใหทันตอความ 
เปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีที่สมัยใหมไปอยางรวดเร็ว และใหสอดคลองกับงานที่กําลังปฏิบัติอยู 
 3. เพ่ือแกปญหาตางๆ ที่อาจเกิดจากการทํางานของพนักงาน เชน ปญหาพนักงาน
เกิดอุบัติเหตุ พนักงานงานมีทัศนคติไมดีตองาน ปริมาณและคุณภาพของผลผลิตในโรงงาน
ลดลง การปฏิบัติขั้นตอนงานที่ผิดพลาด เปนตน 
        4.  เพ่ือปรับปรุงระบบการทํางานของภายในแผนก ในโรงงานใหมีความสอดคลอง 
และมีประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้น  
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 การฝกอบรม 
 1.  การฝกอบรมทั่วไป ซึ่งเปนการฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะที่พนักงานจําเปนตองใชใน
การปฏิบัติงานทั่วไป การอบรมเหลาน้ีสามารถจางผูเชี่ยวชาญเขามาทําการฝกอบรมในองคกร 
        2.  การฝกอบรมดานการบริหาร ซึ่งเปนการฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะในการบริหารงาน 
เพ่ือเตรียมความพรอมสําหรับการบริหารงาน 
 3.  การฝกอบรมดานเทคนิคการปฏิบัติงาน ซึ่งเปนการฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะในการ
ปฏิบัติงานที่พนักงานแตละคนตองรับผิดชอบ  
 
 ประโยชนที่ไดรับจากการฝกอบรม 
        การฝกอบรมนั้นมีประโยชน ในดานการเพ่ิมพูนสมรรถภาพการทํางานของทรัพยากร
กําลังคนในโรงงานอุตสาหกรรมใหมีความรูและความชํานาญในการทํางานที่เหมาะสมกับ
ตําแหนงหนาที่ของตนเอง ซึ่งประโยชนที่ไดรับจากการฝกอบรม เชน 
       1.  ชวยใหโรงงานสามารถผลิตสินคาและบริการไดอยางมีประสิทธิภาพ ทั้งดานปริมาณ
และคุณภาพ ภายในระยะเวลาที่เหมาะสม และความถูกตองแมนยํา 
 2.  ชวยแบงเบาภาระหนาที่ของหัวหนางาน ซึ่งจะตองใชเวลาในการควบคุมดูแลพนักงาน
อยางใกลชิด ใหมีเวลาในการคิดแผนเพ่ือพัฒนางานดานอ่ืนใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น 
        3.  ชวยประหยัดหรือลดความสิ้นเปลืองของทรัพยากรการผลิตตางๆ  
        4.  ชวยใหคนงานไดเรียนรูงานไดเร็วขึ้น โดยไมตองใชวิธีเรียนรูงานแบบลองผิดลองถูก  
 
 ขอบเขตในการฝกอบรม 
         ความรูที่จะใชในการฝกอบรมนั้นจะขึ้นอยูกับระดับความรูและความตองการ และเพ่ือ
ความถูกตอง หรืออาจทําการสังเกตผลงานประจําวันเปนตน สิ่งที่นํามาประกอบเพ่ือพิจารณาใน
การกําหนดขอบเขตของการฝกอบรมก็ คือ คุณสมบัติทางกายภาพ จําเปนตองทราบขอมูล
เก่ียวกับบุคลิกภาพ กําลัง ความคลองแคลว ความอดทน และความตานทานตอสภาวะบางอยาง 
เพ่ือจะไดจัดสภาวะแวดลอม อุปกรณ และเครื่องมือที่ใชในการฝกอบรมใหเหมาะสม การศึกษา
นั้นถาผูใหการฝกอบรมทราบถึงพ้ืนฐานการศึกษาของพนักงานที่จะมาเขารับการฝก อบรม ก็จะ
ไดเลือกใช ภาษาพูด ภาษาเขียน ใหเหมาะสม และไมจัดการฝกอบรมในเนื้อหาวิชาที่ยากและ
มากเกินไปสําหรับพนักงานที่จะสามารถเรียนรู ไดความสนใจและแรงจูงใจ พนักงานผูเขารับ
การฝกอบรมตองมีความกระตือรือรนที่จะรับเอาทักษะใหมๆ เพ่ือใชในการประกอบอาชีพ       
ผูฝกอบรมจะตองเลือกจัดฝกอบรมใหเก่ียวของกับการนําไปใชปฏิบัติงาน ตองเลือกวิธีการจูงใจ
ตางๆ ที่เหมาะสมมาใชกับพนักงาน และพยายามโนมนาวความสนใจของคนงานไปยังเปาหมาย
ของการฝกอบรมทักษะใหม เพ่ือไมใหเกิดความเบื่อในการฝกอบรม  
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 แรงจูงใจในการฝกอบรม 
         พนักงานสวนใหญมีแรงจูงใจในการที่จะเขารับการฝกอบรม ทั้งน้ีเพราะมีความตองการ
กาวหนาในหนาที่การงาน และการลดขอผิดพลาดในระหวางการปฏิบัติงาน ซึ่งผูบริหารจําเปน
อยางยิ่งที่จะตองใชหลักจิตวิทยาในการจูงใจคนงานในโรงงานใหทราบวาผลดีที่จะตามมาหลังจาก
การฝกอบรมนั้นมีอะไรบางดังตัวอยาง เชน  
          1.  มีโอกาสกาวหนาในหนาที่การงาน สรางประสบการณการทํางาน 
          2.  อุบัติเหตุหรือความเสี่ยงที่กอใหเกิดอันตรายในขณะที่ปฏิบัติงาน การรูเทาไมถึง    
การณเพ่ือไมใหเกิดขึ้นกับพนักงาน  
          3.  ทําใหมีการพัฒนาดานทักษะ ความรู ความชํานาญในการขนาดปฏิบัติงานไดมาก
ขึ้น อันจะสงผลใหมีความม่ันคง เกิดความม่ันใจ สรางขวัญกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
           4. ชวยเสริมสรางมนุษยสัมพันธและความเขาใจที่ดีตอเพ่ือนรวมงาน และผูบังคับ 
บัญชา 
          5.  มีโอกาสเรียนรูงานใหมๆ ไดมากขึ้น  
 
 เทคนิคการฝกอบรม 
          1.  วิธีการสอนเพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมไดสัมผัสและมองเห็นสภาพความเปนจริง 
 2.  วิธีการสอนที่จะทําใหผูเขารับการฝกอบรมไดทดลองทํางานจริงๆ  
 3.  วิธีการสอนเพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมไดมีการฝกบอยครั้งในเวลากําหนด ใหฝก
จากวิธีงายไปหายากตามลําดับการทํางานแตละสวน  
 4.  ฝกทํางานตั้งแตตนจนสําเร็จขั้นสุดทาย (เดสเลอร, ตัน. 2550 : 15-17)   
 
การวัดผลงาน 
 การวัดงาน (Work Measurement) เปนการวัดเวลาการทํางานของพนักงานหรือ
เคร่ืองจักรเพ่ือใชในการกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน มีดังนี้ 
 1.  การสุมตัวอยางงาน (Work Sampling) 
 2.  การศึกษาเวลาการปฏิบัติงาน (Time Study) 
 3.  การใชขอมูลที่กําหนดไวลวงหนา (Predetermined Date) 
 ชนิดของการวัดงาน  หลังจากที่ไดศึกษาวิธีการทํางานที่มีมาตรฐานแลวจึงจะเริ่ม
ศึกษาการวัดงาน การวัดงานทําไปเพื่อใหเราทราบเวลามาตรฐานเวลาการผลิตแตละหนวยหรือ
บริการลูกคาแตละคน การวัดงานน้ันมีหลายชนิด แตละชนิดน้ันมีความเหมาะสมตางกัน ปญหา
ของการวัดงาน มักจะเปนปญหาการเลือกเทคนิควาจะใชวิธีใดที่เหมาะสมในการศึกษาเวลา
มาตรฐาน เราสามารถดูไดจากปจจัยการใชงาน ความถูกตองชนิดของงาน มี 3 วิธี ไดแก 
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 1.  การใชนาฬิกาจับเวลา เปนวิธีที่ใชมากที่สุดในการคํานวณเวลามาตรฐาน  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 ขั้นตอนการทํางานการคํานวณเวลามาตรฐาน 
 

            การคาํนวณเวลามาตรฐาน (Standard Time = ST) :  ST = NT x AF                  (1) 
 
       โดย :  ST คือ เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
           :  NT คือ เวลาปกติ (Normal Time) เปนเวลาที่พนักงานทํางานจากเน้ือแท 
      โดยไมคิดเวลาบวกเพิ่มเขาไปดวย 
   :  AF คือ เวลาบวกเพิ่ม (Allowance Factor) เวลาที่บวกเขาไปกับเนือ้งานแท  
 
 จากสมการที่ 1 แสดงวิธีการคํานวณเวลามาตรฐานโดยที่แบงเปนสองสวน 
 
 คํานวณจากงานเพียงครั้งเดียว 
 
           NT = OT x P                  (2) 
         
 โดย :  OT = คาเฉลี่ยของเวลาทีส่ังเกต 
           = ผลรวมของเวลาที่สังเกต/จํานวนครั้งทีส่ังเกต 

แบงงานออกเปนงานยอยๆ 

กําหนดวิธีการทํางานของแตละงานยอย 

เลือกพนักงานที่จะศึกษาหาเวลามาตรฐาน 

จับเวลาสวนยอยของงานหลายๆ รอบ 

กําหนดอัตราความเร็วในการทํางานของพนักงาน ถาปกติ
คิดเปนเปอรเซ็นต 

คํานวณเวลามาตรฐาน 
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 คํานวณจากทกุสวนยอยของงานแลวจึงนํามารวมกัน 
 
           NT =   )PRX(                (3) 

         
 โดย :  PR = อัตราการทํางาน 
       X   = เวลาเฉลี่ยงานยอย  
 
 สําหรับเวลาบวกเพ่ิม เปนเวลาบวกเพิ่มไวใหกับพนักงาน เน่ืองจากพนักงานตองมี
การพักระหวางทํางาน  เวลาบวกเพิ่มคิดได 2 วิธี คือ 
 
 คํานวณจากเปอรเซ็นตเผื่อของงาน เวลาบวกเพิ่ม (AF) จะเทากับ 
 
      AF = 1 + % A                         (4) 
 
 คํานวณจากเปอรเซ็นตเผื่อตอวัน เวลาบวกเพิ่ม (AF) จะเทากับ 
 
      AF = 1 / 1 - % A                        (5) 
 
 2. การใชเวลามาตรฐานที่ศึกษาไวกอนแลว (Predetermined Time Study) เปนวิธีที่
เหมาะสําหรับองคกรที่มีขนาดใหญและจํานวนพนักงานเยอะ ไมจําเปนตองลงไปศึกษา ไมมีการ
หยุดการทํางาน และทําใหทราบเวลามาตรฐานไดลวงหนา 
 3.  การสุมตัวอยางของงาน (Work Sampling) การสังเกตการทํางาน ดวยวิธีการสุม
ตัวอยางเพ่ือใหทราบถึงกิจกรรมตางๆของพนักงาน เพ่ือใหทราบถึงปริมาณของงานซึ่งเปนสวน
หน่ึงของการวิเคราะหงาน ชวยใหการใชเวลาอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น ชวยคาดคะเนความ
ตองการงานตางๆ 
 วิธีการสุมตัวอยางงานจะมีความถูกตองมากนอยเพียงไรน้ันขึ้นอยูกับจํานวนครั้งของ
การสุม ยิ่งจํานวนครั้งในการสุมมากความนาเชื่อถือก็มาก ดังน้ันความถูกตอองขึ้นอยูกับขนาด
ตัวอยางและระดับความเชื่อม่ันที่กําหนด 
 

  การคํานวณขนาดตัวอยางการสุม  :  n  =  
2

aX
Zs





               (6) 
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        โดย :  N คือ ขนาดตวัอยางที่สุม 
           :  S คือ คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
   :  A คือ ความถูกตอง 
   :  X คือ คาเฉลีย่ของตัวอยาง 
   :  Z คือ ระดับความเชื่อม่ัน 
 
 จากสมการที่ 6 แสดงการคํานวณขนาดตัวอยางการสุมจากสูตรสําเร็จ การหาจํานวน
ที่ควรจะสุมน้ันเราสามารถคํานวณไดจากสูตรสําเร็จ โดยการกําหนดระดับความเชื่อม่ันและ
ระดับความถูกตองที่คาใดคาหน่ึง 
 
 ประโยชนการศึกษาการวัดงาน 
 1.  เพ่ือใชเวลาใหมีประโยชนมากขึ้น 
 2.  เพ่ือกําหนดปริมาณงานหรือวิเคราะหเน้ืองาน 
 3.  เพ่ือประเมินงานที่ไดจริงและเวลาสูญเปลาจากกระบวนการผลิต  
 
         ปญหาของการวัดงาน          
           เก่ียวกับการเลือกเทคนิควาจะใชวิธีใดที่เหมาะสมในการศึกษาเวลามาตรฐาน เรา
สามารถพิจารณาไดจากปจจัยเหลาน้ีคือการใชงาน คาใชจาย ความถูกตอง ชนิดของงานปละ
ปฏิกิริยาของพนักงาน  
           การวัดงานจะทําไดก็ตอเม่ือวิธีการทํางานมีมาตรฐานแลวจึงจะศึกษาเวลามาตรฐาน
เพราะถาวิธีการทํางานหรือการบริหารลูกคายังไมมีมาตรฐาน บางคร้ังก็มีคุณภาพดี บางคร้ังก็
ไมดีแสดงวางานไมสมํ่าเสมอ ทําใหคุณภาพไมสมํ่าเสมอ การวัดงานสําคัญตอการผลิตหรือการ
บริการเพราะเปนเครื่องมือหนึ่งที่ชวยเพ่ิมผลผลิตได   
          เวลามาตรฐาน คือ เวลาที่พนักงานทํางานในสภาวะแวดลอมหนึ่ง เชน ทํางานดวย
อัตราความเร็วหนึ่ง กรรมวิธีการผลิตแบบหนึ่ง โดยทั่วไปการออกผลิตภัณฑใหมหรือการบริการ
ใหมๆ เกิดขึ้นมักจะตองจําเปนตองทําการศึกษาเวลามาตรฐานทุกคร้ัง เวลามาตรฐานที่กําหนด
ขึ้นมานั้นเม่ือใชไดสักระยะเวลาหนึ่งควรมีการปรับปรุง เน่ืองจากเทคโนโลยีมีการพัฒนาอยูตลอด 
เวลา 
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 ประโยชนการศึกษาเวลามาตรฐาน 
 1.  ใชในการวางแผนกําลังคน 
 2.  ทําใหสามารถจัดสายการผลิตใหสมดุล 
 3.  ใชในการวัดประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงาน และการผลิต   
 4.  ใชเพ่ือการกําหนดคาแรงจูงใจ 
 
 การประเมิน 
 เปนกิจกรรมคุณภาพและผลท่ีเกิดขึ้นมีการปฏิบัติตามแผนอยางมีประสิทธิภาพเกิด
ประสิทธิผลและบรรลุตามวัตถุประสงคและเปาหมายท่ีวางไวหรือไม ซึ่งเปนการตรวจสิ่งที่เกิด
ขึ้นกับสิ่งที่ควรเกิดขึ้น ในการประเมินน้ันเปนอยางมีระบบ 
 ในการประเมินแตละครั้งตองมีแผนดําเนินการ ซึ่งเปนรายละเอียดของกิจกรรมการ
ประเมินคุณภาพและการปฏิบัติการตางๆ เพ่ือใหเกิดความม่ันใจไดวาองคกรทีไดปฏิบัติตามที่
เขียนไวหรือไม ตามหลักฐานเอกสารประกอบยืนยัน 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 9 แนวทางในการตรวจสอบประเมิน 
 

 ประเด็นการตรวจประเมิน 
           1. มีเอกสารขั้นตอนในการฝกอบรม และวิธีการกําหนดหาความจําเปนในการฝกอบรม 
เพ่ือใหบุคลากรไดบรรลุถึงความสามารถที่ตองการไดหรือไม 
           2. มีการดําเนินการฝกอบรม การปฏิบัติงานจริง สําหรับบุคลากรใหม หรืองานที่มี
การปรับเปลี่ยนใหมๆ 
           3. ประเมินถึงความพึงพอใจในสภาพแวดลอมในการทํางานของบุคลากรในหลาย
สวนงาน และกระบวนการในการกระตุนเพื่อสรางจิตสํานึกและการปฏิบัติงานที่ทุมเทเพ่ือบรรลุ
เปาหมายที่กําหนดไว 
 
 

มาตรฐาน 

การปฏิบัติงาน เอกสาร 
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           4. ประเมินกระบวนการการฝกอบรมวามีการดําเนินการอยางมีประสิทธิภาพหรือไม 
ตั้งแตขั้นตอนการกําหนดหัวขอ ความจําเปนในการฝกอบรม การดําเนินการฝกอบรม และ
ประเมินผล โดยเนนที่ความสามารถของบุคลากรที่เพ่ิมขึ้นภายหลังจากการฝกอบรม การบันทึก
ผลการฝกอบรมและจัดเก็บ 
           5. มีการกําหนดความสามารถที่จําเปนของบุคลากรท่ีปฏิบัติงานอันสงผลกระทบตอ
คุณภาพไวอยางชัดเจนหรือไม 
 ทรัพยากรมนุษยเปนปจจัยที่สําคัญมากอยางหนึ่งในการดําเนินงาน กิจการซ่ึงมีพนักงาน
ที่มีทักษะในการปฏิบัติงานสูงและไดรับการฝกอบรมเปนอยางดี ชวยใหเกิดความไดเปรียบใน
การแขงขันโดยสามารถผลิตสินคาหรือใหบริการที่มีคุณภาพและลดตนทุนดานแรงงาน ซึ่งทําให
สามารถเพ่ิมผลผลิตไดในที่สุด (กรมอนามัย กระทรวงสาธารณสุข. 2554 : ออนไลน) 
 
แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 ตวัอยางแผนผังพาเรโต 
 
 แผนภาพที่ใชจําแนกประเภทของขอมูล (Data Stratification) รวมถึงการวิเคราะห
ความมีเสถียรภาพของขอมูลที่มีการจําแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลาโดยแผนภาพ
ดังกลาวแสดงถึง หลักการของพาเรโต ที่ระบุวา “สิ่งที่มีความสําคัญมากจะมีจํานวนนอยและส่ิงที่
มีความสําคัญ เล็กนอยจะมีจํานวนมาก” โดยแสดงลําดับปญหาดวยกราฟแทงควบคูไปกับการ
แสดงคาสะสมของ ความถี่ดวยกราฟเสน ซึ่งแกนนอนของกราฟเปนประเภทของปญหาและแกน
ตั้งเปนคารอยละของปญหาที่พบ ซึ่งในการนําหลักการของพาเรโตไปใชก็เพ่ือเรียงลําดับความ 
สําคัญของปญหาและเลือกหาวิธีแกปญหาในลําดับตอ 
 เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับ
ปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น และจะใชแผนผังพาราโตเม่ือ  
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 1.  เม่ือตองการคนหาปญหาและหาคําตอบในการดําเนินกิจกรรมแกปญหา 
 2. เม่ือตองการยืนยันผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการแกไข โดยเปรียบเทียบ กอนทําการ
ปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง 
 3.  เม่ือตองการกําหนดสาเหตุที่สําคัญ (Critical Factor) ของปญหาเพ่ือแยกออกมา
จากสาเหตุอ่ืนๆ 
  
 โครงสรางของแผนผังพาเรโต 
 1.  ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ 
ยกเวนในกลุมขอมูลที่เปน ขอมูลอ่ืนๆ นําไปไวที่ตําแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ 
 2.  แกนแนวตั้ง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมีแกนแสดง
รอยละหรือเปอรเซ็นต ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผัง 
 3.  ประกอบดวยกราฟเสนและกราฟแทง 
 
 ขั้นตอนในการสรางแผนผังพาเรโต 
  1.  แบงหมวดหมูของขอมูล โดยอาจแบงตามปญหา สาเหตุของปญหา หรือ ชนิดของ
ความไมสอดคลอง เปนตน 
 2.  เลือกวาจะแสดงความถี่ หรือ มูลคา บนแกน Y 
 3.  เก็บขอมูลภายในชวงเวลาที่เหมาะสม ดวยชวงหางที่เหมาะสม 
 4.  รวบรวมขอมูล และเรียงตามหมวดหมู จากมากไปนอย 
 5.  คํานวณรอยละสะสม ในกรณีที่ตองการแสดงเสนรอยละสะสมดวย 
 6.  สรางแผนภูมิเพ่ือหามูลเหตุที่สําคัญ 
 
 ประโยชนของแผนผังพาเรโต 
 1.  ใชสําหรับการตั้งเปาหมาย ทั้งปญหาและตัวเลข 
 2.  สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด 
 3.  สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 
 4.  ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยาก ก็สามารถจัดทําไดและใชในการเปรียบเทียบ 
 5.  สามารถแบงแผนผังพาเรโต แสดงขอมูลออกเปน 2 ลักษณะ 
      5.1 แผนภาพแสดงขอมูลที่เปน “สาเหตุ” ใชระบุความผิดปกติขององคประกอบ
ตางๆ ในกระบวนการวา องคประกอบใดมีความผิดพลาดมากนอยแคไหน เชน ความชํานาญ 
ประสบการณ ความขยัน ของพนักงาน 
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     5.2  แผนภาพแสดงขอมูลที่เปน “ผล” เพ่ือใชระบุปญหาท่ีสําคัญน้ันเปน ปญหา
ประเภทอะไร เชน การเก็บรักษาสินคามีประเภทใดมากที่สุด ตนทุนสินคาประเภทใดมีมากที่สุด 
จอด้ี (Jordy. 2008 : Online) 
 
ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish Bone) 
 แผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธอยางมีระบบ ปญหาและสาเหตุที่เก่ียวของ เม่ือเรา
ตองการเลือกปญหาก็ตองมีการชวยกันปรับปรุง เสนอแนวความคิดออกมาเม่ือเลือกแกปญหา
จากแผนภูมิพาเรโตแลวก็นําปญหาน้ันมา แจกแจงหาสาเหตุของปญหาเปน ดังน้ัน ผังกางปลา
จึงมีความเหมาะสมกับปญหาที่มีความผันแปร สามารถปรับปรุงแกไข หาสาเหตุไดอยาง
กวางขวางและครบถวนทําใหทราบสาเหตุของปญหาพรอมที่จะนําไปแกไขตอไป  
 แผนภูมิกางปลาจะใชตอจากแผนภูมิพาเรโตน้ันคือ เม่ือรูวาจะทําการแกปญหาใดกอน
ก็มาหาสาเหตุของปญหาน้ัน โดยท่ัวไปสาเหตุหลักของปญหาจะมาจาก 6 สาเหตุหลักดวยกัน คือ 
คน วัตถุดิบ วิธีการทํางาน สภาพแวดลอมในการทํางาน เคร่ืองมือและอุปกรณ และเครื่องมือวัด 
เม่ือไดสาเหตุหลักๆ แลวจากน้ันจึงทําการระดมความคิดเพ่ือหาสาเหตุยอยๆ ที่เกิดจากสาเหตุ
หลักดังกลาว 
 

 
 

รูปที่ 11 ตวัอยางผังกางปลา หรือผังแสดงเหตุและผล 
 
 วิธีการสรางแผนผังกางปลา 
 การสรางแผนผังแสดงเหตุและผล คือ ตองทําเปนกลุม โดยมีขั้นตอน 6 ขั้น 
 1.  กําหนดปญหาที่หัวปลา 
 2.  กําหนดกลุมเหตุปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาที่เกิดขึ้น 
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 3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุแตละเหตุปจจัย 
 4.  หารากสาเหตุหลักของปญหาที่เกิดขึ้น 
 5.  จัดเรียงลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
 6.  ใชแนวทางในการปรับปรุงที่จําเปน (บริษัทน้ีดี จํากัด. 2554 : ออนไลน) 
 

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)  
 FMEA ยอมาจากคําวา Failure Mode and Effect Analysis แปลวา การวิเคราะห
คุณลักษณะของความเสียหายและผลกระทบที่ตามมา ปจจุบันหลายบริษัทนําหลักการ FMEA 
ไปใชในการปรับปรุงวิธีการทํางาน การบริการ ออกแบบ และการผลิต 
 FMEA เนนการชี้ใหเห็นถึงคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุที่นําไปสูความ
เสียหายที่อาจจะจะเกิดขึ้น จึงทําการออกแบบวิเคราะหผลกระทบของความเสียหายที่คาดวาจะ
เกิดขึ้น และสุดทายเพ่ือการนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น 
 
 ความสัมพันธระหวางการวิเคราะหปญหาดวย FMEA และแผนภูมิกางปลา  
 การวิเคราะหปญหาในการปรับปรุงคุณภาพโดยการใชแผนภูมิกางปลา ดังรูปที่ 12
พบวามีการกําหนดสาเหตุที่เปนไปไดไวเพ่ือเปนกรอบแนวคิดในการแกไขปญหา เพ่ือนําไปสู
การแกไขรากของปญหาโดยใชวิธี FMEA 
 จากน้ันเริ่มทําการวิเคราะหโดยใชหลักการของ FMEA ซึ่งพบวาแตละสาเหตุของการ
เกิดความเสียหายหรือปจจัยเสี่ยง จะมีการคํานวณคิดคาระดับคะแนน RPN (Risk Priority Number) 
หากคํานวณแลวพบวาสาเหตุใดมีคา RPN ที่สูงที่สุด สาเหตุนั้นจะตองไดรับการแกไขอยาง
เรงดวน และหากคา RPN รองลงมา สาเหตุนั้นอาจจะไดรับการแกไขในลําดับถัดไป ดังน้ันการ
ใชแผนภูมิกางปลาเพียงอยางเดียวในการแกปญหา ทําใหรูแควา ปญหานั้นมาจากสาเหตุจากส่ิง
ใด ถานํามาวิเคราะหตอดวยวิธีการ FMEA จะทําใหรูวามีผลกระทบอยูในระดับมากนอยขั้นไหน
และมีโอกาสขั้นใด และวิธีการตรวจสอบที่มีอยูดีแลวหรือควรปรับปรุงอยางไร จากการคํานวณ
คา RPN พิจารณาจาก 
 1.  ระดับความรุนแรงของความเสียหายที่เกิด 
 2.  ระยะความถี่การเกิดความเสียหาย 
 3.  ความสามารถในการตรวจพบ การเกิดความเสียหาย 
 FMEA จะมุงเนนที่การชี้ใหเห็นถึงคุณลักษณะของขอบกพรองหรือสาเหตุที่จะนําไปสู
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น (Potential Failure Mode) อันเน่ืองมาจากการออกแบบ การผลิต การ
บริหาร ตอจากน้ันจึงจะทําการวิเคราะหผลกระทบของขอบกพรอง ที่คาดวาจะเกิดขึ้น (Effects 
Analysis) และสุดทายก็เพ่ือการนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดขอบกพรองที่คาดวาจะเกิดขึ้น 
(Problem Prevention) FMEA สามารถแบงออกเปน 3 ประเภทดังนี้ 
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 1. Service FMEA (SFMEA) คือ การปรับปรุงการบริหารโดยวิธีการ FMEA 
 2. Design FMEA (DFMEA) คือ การปรับปรุงการออกแบบโดยวิธีการ FMEA 
 3. Process FMEA (PFMEA) คือ การปรับปรุงการผลิตโดยวิธีการ FMEA 
 

 
 

รูปที่ 12 ตารางรูปแบบ FMEA 
 
 ขั้นตอนการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑโดยใชหลักการ FMEA 
 1.  กําหนดแผนผังการดําเนินงาน 
 2.  กําหนดหนาที่หลักของผลิตภัณฑ 
 3.  วิเคราะหลักษณะความเสียหาย 
 4.  หาสาเหตุของการเกิดความเสียหาย 
 5.  กําหนดระดับของความรุนแรงของความเสียหายตองาน (Severity) 
 6.  พิจารณาถึงความถี่ของสาเหตุของการเกิดความเสียหาย (Occurrence) 
 7.  พิจารณาวิธีการในปจจุบันที่ทําการตรวจสอบการเกิดความเสียหาย (Detectability) 
 8.  คํานวณคา Risk Priority Number (RPN) = S x O x D (สมภพ ตลับแกว. 2558 : 15) 
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T-test  
 สถิติเพ่ือการวิเคราะหขอมูลโดยใชสถิติแบบการใชการแจกแจงความถี่ในการสรุป
ขอมูลที่ไดมาจากกลุมตัวอยาง เชน การแจกแจงความถี่ การวัดแนวโนมเขาสูสวนกลาง การวัด
การกระจายของขอมูล ฯลฯ การนําเสนอผลการวิเคราะหขอมูลพรรณนาจะอยูในรูปตารางและ
แผนภูมิ ชนิดตางๆ การเปรียบเทียบความแตกตางของคะแนนเฉลี่ย 2 กลุมที่มีความสัมพันธกัน 
(ไมอิสระจากกัน) โดยใชคาแจกแจง T-test  แบบ Dependent Samples  ดังนี้ 
 

        t  =  

1N
)D(DN

D
22


 

  ; df = n-1 

 
เม่ือ t แทน คาสถิตทิี่ใชในการพิจารณาใน T-Distribution 
 D แทน ความแตกตางของคะแนนแตละคู 
 N แทน จํานวนคูของคะแนนหรือจํานวนนักเรียน 
 D แทน ผลรวมทั้งหมดของผลตางของคะแนนกอนและหลังการทดลอง 
  2D  แทน ผลรวมของกําลังสองของผลตางของคะแนนกอนและหลงัการทดลอง 
 
 การทดสอบคาเฉลี่ย 2 กลุมที่สัมพันธกัน (Related Samples) 
 ลักษณะการออกแบบการวิจัยเปนแบบ Pretest-Posttest Design คือมีการวัดผลกอน
การอบรมและหลังการอบรมเพ่ือประเมินผลการเปลี่ยนแปลงของความรู หรือใชกับรูปแบบการ
วิจัย ลักษณะ Matching design หรือตองการเปรียบเทียบผลจากการวัดดวยเครื่องมือคนละ
ชนิดกัน เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่องมือ ซึ่งนํามาวัดในตัวอยางเดียวกัน การวิเคราะห
ดวยวิธีนี้ตองคํานวณคา 
 d  คือ  ความแตกตางของขอมูลระหวางการวัดทัง้ 2 คร้ังหรือกอน-หลังการอบรม 
 Sd  คือ  สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของความแตกตางน้ัน 
 สถิติทีใ่ชคือ Paired test มีสมมติฐานดังนี้ 
 

 H0 : d = 0 (หรือ H0 : 1 = 2) คาเฉลีย่จากการวัด 2 คร้ังไมแตกตางกัน 
 H1 : d  0 (หรือ H1 : 1  2) คาเฉลี่ยจากการวัด 2 คร้ังแตกตางกัน 
 
 1.  ทดสอบความแตกตางของคาที่วัดไดจาก 2 เคร่ืองมือ โดยใช Paired T-test 
 2.  ทดสอบความสอดคลองของคาที่วัดไดจาก 2 เคร่ืองมือ โดยใช Pearson Correlation 
(ประคอง สาธรรม. 2554 : ออนไลน) 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

  
 ในบทที่ 3 การดําเนินการศึกษาจะมีเนื้อหาแสดงถึงขั้นตอน เครื่องมือ และวิธีในการ
ดําเนินการศึกษา โดยเริ่มดําเนินการศึกษาจากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
หลังจากน้ันทําการกําหนดกลุมประชากรและกลุมตัวอยาง เคร่ืองมือที่ใชในการดําเนินการศึกษา 
การออกแบบกระบวนการมาตรฐาน กรณีศึกษาการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดลูกคาพิเศษ 
บริษัทไมโครชิพเทคโนโลยี (ไทยแลนด) มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1. ขั้นตอนการศกึษา ขอบเขตการศึกษา แหลงขอมูล  
 2. ประชากรและกลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษา   
 3. เคร่ืองมือในการศึกษาและเก็บขอมูล 
 4. ขอมูลและการเก็บรวบรวมของกระบวนการ  
 5. สถิติทีใ่ชในการศึกษา   
 
ข้ันตอนการศึกษา ขอบเขตการศึกษา แหลงขอมูล  
 จากงานวิจัยฉบับน้ีเปนการศึกษาการออกแบบกระบวนการมาตรฐาน กรณีศึกษาการ
ติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดลูกคาพิเศษ บริษัทไมโครชิพเทคโนโลยี (ไทยแลนด) แบงการ
ดําเนินการออกเปน 4 สวนหลัก ดังตอไปน้ี  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 13 ขั้นตอนการศึกษา 

เก็บรวบรวมขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต 

ศึกษาขอมูลรายละเอียดเก่ียวกับกระบวนการติดฉลาก
ผลิตภัณฑบารโคดของลูกคาพิเศษ 

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

วิเคราะหหาแนวทางการแกไข 

วัดผลและเปรยีบเทียบผลการปรับปรุงการทํางาน 
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 1.  ศึกษาขอมูลรายละเอียดเก่ียวกับกระบวนการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของ
ลูกคาพิเศษ 
 
  1.1 ศึกษากระบวนการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของลูกคาพิเศษ 
 

 
 

รูปที่ 14 ขั้นตอนการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของลกูคาพิเศษ 
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  1.2 ประเภทและชนิดของฉลากผลิตภัณฑ 
 
ตารางที่ 2 ประเภทและชนิดบารโคดที่ลูกคาตองการแตละป 

ประเภท ป 2555 ป 2556 ป 2557 ป 2558 
1. บารโคดประเภท 1 มิติ (1D Barcode) 70 75 81 84 
2. บารโคดประเภท 2 มิติ (2D Barcode) 15 22 23 25 
3. บารโคดประเภท 1 มิติ และ 2 มิต ิ
(1D/2D Barcode) 

10 13 17 20 

รวมทั้งหมด 95 110 121 129 
 
 2.  เก็บรวบรวมขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต 
    เก็บรวบรวมขอมูลจํานวนของเสียจากกระบวนการผลิต ขอมูลตั้งแต มกราคม- 
ธันวาคม ป 2558 จะเทากับ 4 ไตรมาส การเก็บรวบรวมขอมูลโดยวิธีการบันทึกจากแบบตรวจสอบ
ของเสีย เพ่ือทราบจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น และเกิดจากขั้นตอนใด 
  
 3.  วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
  การวิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางาน จําเปนตองทําการเก็บขอมูลวิธีการทํางาน
ที่เลือกที่จะศึกษาวิธีการลดของเสียหรือขอบกพรอง เปนขอมูลที่สําคัญในกระบวนการศึกษาใน
การลดของเสียในติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของลูกคาพิเศษ 
  
  3.1  เคร่ืองมือที่ใชในการบันทึกขอบกพรอง 
            ทําการเก็บขอมูลสําหรับปญหาระหวางการปฏิบัติงานและทําการวิเคราะห 
ความสามารถและทักษะของพนักงานแตละบุคคล จะใชในรูปแบบกางปลาและการวิเคราะห 
FMEA หาสาเหตุของขอบกพรองเพ่ือหาแนวทางปองกันเพื่อลดจํานวนของเสียที่อาจจะเกิดขึ้น
ระหวางการปฏิบัติงานเพ่ืองายตอการพิจารณาและวิเคราะหรวมไปถึงการพัฒนาและปรับปรุง 
กระบวนวิธีการทํางานใหดีขึ้น 
   3.1.1 ทําการวิเคราะหและการทําผังกางปลา แยกสาเหตุ และผลของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ทําการระดมสมองกับทางพนักงานและ Supervisor 
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ประชุมระดมสมอง

กําหนดวัน : 2 ธันวาคม 2559

เตรียมกลุม : พนักงานรายผลิต จํานวน 10 คน
และ Supervisor

กําหนดประเด็น : ของเสียที่เกิดขึ้นจากการทํางาน

เสนอความเห็น : ทําการเรียนในรูปแบบ Mind
Map

ทําการรวบรวม : ทําการเขียนสรุปในรูปแบบกางปลา
 

 
รูปที่ 15 ขั้นตอนการวิเคราะหและการทําผังกางปลา  

 
   3.1.2 ทําการวิเคราะหจากเก็บรวบรวมขอมูลของเสียจากกระบวนการผลิต
โดยนํามารวบรวมเปนกราฟพาเรโต 
      3.1.3 ทําการออกแบบวิเคราะห FMEA ผลกระทบของความเสียหายที่คาดวา
จะเกิดขึ้น เพ่ือการนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น โดยมีเกณฑ
การประเมินผลดังนี้ 
 
ตารางที่ 3 เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
Severity (S) : ความรุนแรงของปญหา 
คะแนน 1 ไมมีผลกระทบตอระบบ 
คะแนน 2 หนวยรองสูญเสียหนาที่การทํางาน ซึ่งเปนสวนที่มีความสําคัญไมมาก 
คะแนน 3 ระบบหรือหนวยหลักสูญเสียหนาที่การทํางานหลัก 
คะแนน 4 มีโอกาสถึงขั้นเสียชีวิต หรือไดรับบาดเจ็บ ขั้นวิกฤต มีผลกระทบตอระบบอ่ืนๆ 
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ตารางที่ 3 เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (ตอ) 
Occurrence หรือ Frequency (O) : ความถ่ีและความเสี่ยงของปญหา 
คะแนน 1 ไมมีความเสี่ยงเลย 
คะแนน 2 มีความเสี่ยงนอย ซึ่งเปนสวนที่มีความสําคัญไมมาก 

คะแนน 3 
มีความเสี่ยงปานกลาง อาจทําใหระบบหรือหนวยหลักสูญเสียหนาที่การทํางาน
หลัก 

คะแนน 4 มีความเสี่ยงมาก ถึงขั้นวิกฤต มีผลกระทบตอระบบอ่ืนๆ หรือหนวยงานอ่ืน 
Detection (D) : ความเปนไปไดในการแกปญหา 
คะแนน 1 สามารถแกไขไดงาย 
คะแนน 2 สามารถแกไขไดเอง ที่สามารถจัดหาหรือรอได 
คะแนน 3 สามารถแกไขไดเอง แตตองเฉพาะทางหรือราคาแพง 
คะแนน 4 ไมสามารถแกไขได 

 
   3.1.4 ทําการวิเคราะหจากการทําแบบทดสอบความสามารถและทักษะของ
พนักงานแตละบุคคลทั้งกอนและหลังการฝกอบรม และทําการสุมทดสอบ 
 
  3.2  เคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหหาสาเหตุ 
   องคกรมีวัตถุประสงคในการจัดการพนักงานเพ่ือใหปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพ 
การจัดการคนใหเหมาะสมกับงาน การกําหนดความรับผิดชอบ การฝกอบรม การกําหนดมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน การควบคุม การมีสวนรวมของพนักงานและการใชสิ่งจูงใจ โดยจะทําการเก็บ
ขอมูลปญหาและขอบกพรองในระหวางการปฏิบัติงาน โดยประชากร คือ ผูปฏิบัติงานในสาย 
การผลิตแผนก Shipping ตั้งแต มกราคม-ธันวาคม 2558 
   ในขั้นตอนแรกจะทําการรวบรวมปญหาทั้งหมดแลวทําการแสดงผลการเก็บ
ขอมูล ขอบกพรองจากการผลิตดวยเคร่ืองมือที่นํามาใชคือ แผนภูมิกางปลา เพ่ือแสดงผลที่ทํา
การบันทึกไดวาปญหาที่เกิดขึ้นมาจากกระบวนการใด แผนภูมิกางปลาน้ันยังมีประโยชนในการ
แจกแจงปญหาที่ เกิดขึ้นจากมากไปนอย จึงเปนการงายตอการวิเคราะหหาตนเหตุของปญหาที่
เกิดขึ้น 
  
  3.3  เคร่ืองมือที่ใชในการระดมสมองจากผูเชี่ยวชาญ 
   ในขั้นตอนการระดมความคิดเห็นน้ันเครื่องมือที่จะนํามาใชนั้น คือ แผนผัง
กางปลามา แจกแจงที่มาของสาเหตุตางๆ อีกคร้ังหน่ึงและทําตารางสรุปเง่ือนไขที่ตองปรับปรุง
เพ่ือความชัดเจน ตอการนําไปทําการวิเคราะห 
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  3.4  วิเคราะหเลือกสาเหตุที่สามารถแกไขไดกอน 
   3.4.1 พนักงาน ควรทําการฝกอบรมทักษะ ความชํานาญในการทํางาน เพ่ือให
เขาใจวิธีการทุกขั้นตอนไดมาซึ่งคุณภาพของผลิตภัณฑ  
   3.4.2 เคร่ืองมือ ตรวจสอบความพรอมของเคร่ืองมือใหมีความพรอมเพ่ือที่จะ
ไมเสียเวลาในระหวางการปฏิบัติงาน  
   3.4.3 วิธีการปฏิบัติงาน ทําการฝกอบรมพนักงานเพ่ือใหเขาใจวิธีการปฏิบัติงาน 
และตรวจสอบงานทุกขั้นตอน 
   3.4.4 วัตถุดิบ ทําการตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ วิธีการใช 
 
 4.  วิเคราะหหาแนวทางการแกไข 
  หาแนวทางการแกไขโดยเลือกแนวทางการแกไขปญหาจากแผนภูมิกางปลา เพ่ือ
ลดปญหาใหไดมีรายละเอียดดังนี้  
  4.1 นําขอมูลหาสาเหตุของปญหาโดยการจัดลําดับจํานวนของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
ในระหวางการผลิต โดยใชแผนภูมิกางปลาในการแยกสาเหตุและผล หลังจากน้ันจึงนําขอมูลที่
ไดมาทําการคัดกรองปจจัยเพ่ือดําเนินการปรับปรุง กระบวนการตามลําดับความสําคัญ ของปญหา
มาทําการระดมความคิดจากประสบการณที่เคยปฏิบัติ เพ่ือคนหาสาเหตุของปญหาที่แทจริงที่ทํา
ใหกระบวนการผลิตเกิดความบกพรอง  
  4.2  หาแนวทางการแกไขในการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการระดมแนวความคิด
จากแผนภูมิกางปลาเพื่อใหทราบวากระบวนการใดที่ตองทําการปรับปรุงแกไขและทําใหการผลิต
ตองมีประสิทธิภาพสูงที่สุด 
  4.3  ออกแบบข้ันตอนการปฏิบัตงิาน  
 
 5.  วัดผลและเปรยีบเทียบผลการปรับปรุงการทํางาน 
  การวัดผลและเปรียบเทียบการปรับปรุงงานมีขั้นตอนการศึกษาเปนลําดับดังนี้ 
  5.1  นําขอมูลของเสียที่เก็บมาทั้งหมดมารวบรวมอยูในรูปแบบกราฟพาเรโต
เพ่ือใหเห็นแนวโนมของปญหาที่เกิดขึ้นกับกระบวนการ 
  5.2  จัดทําการออกแบบเอกสารตรวจสอบข้ันตอนการตรวจเช็คโดยใช Inspection 
Check List  
   5.2  จัดทําการออกแบบฝกอบรม (Training) พนักงาน กอนกระบวนการผลิต 
วิธีการปฏิบัติ ความตองการของลูกคา และทําการบันทึกการฝกอบรมทุกคร้ัง   
  5.3  ทําการสุมทดสอบหลังฝกอบรมโดยจะทําการทดสอบเดือนละ 2-3 ครั้ง และ
ทําการบันทึกผล 
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  5.4  นําผลที่ไดทั้งกอนปรับปรุง และหลังปรับปรุงการออกแบบฝกอบรมพนักงาน
มาเทียบหาอัตราการเกิดของเสีย  
 
ประชากรและกลุมตวัอยางที่ใชในการศึกษา   
 ประชากร คือ ผูปฏิบัติงานในสายการผลิตแผนก Shipping  
 กลุมตัวอยาง เลือกโดยไมใชทฤษฎีความนาจะเปน เลือกการสุมแบบเจาะจง คือ ผูปฏิบัติงาน
ในสายการผลิตแผนก Shipping จํานวน 20 คน 
 
เครื่องมือในการศึกษาและเก็บขอมูล 
 เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือการศึกษาครั้งน้ี คือผังพาเรโต ผังกางปลา 
โดยดําเนินการสรางตามลําดับขั้นตอนดังน้ี 
 1. ศึกษาแนวความคิด ทฤษฎี เอกสารและวรรณกรรมที่เก่ียวของกับการประยุกตใช
การศึกษาการลดความผิดพลาดการติดฉลากสินคาลูกคาพิเศษ 
 2. ศึกษาแผนภูมิที่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในองคการ วาปญหา
สําคัญที่สุดโดยการเรียงดับ จากน้ันนําปญหาหรือสาเหตุมาจัดหมวดหมูหรือแบงแยกประเภท
แลวเรียงลําดับความสําคัญจากนอยไปมาก เพ่ือแสดงใหเห็นวาแตละปญหามีอัตราสวนเทาใด
เม่ือเทียบกับปญหาทั้งหมด โดยการแสดงดวยกราฟที่สูงที่สุด คือ ปญหาที่เกิดรวมกันมากที่สุด 
 
ขอมูลและการเก็บรวบรวมของกระบวนการ  
 ในการศึกษาฉบับนี้ไดเก็บขอมูลที่เก่ียวของกับการติดฉลากผลิตภัณฑบารโคดของ
ลูกคาพิเศษ โดยมีรายละเอียดประกอบดวย ขอมูลจํานวนการสงสินคาใหกับลูกคา ขอมูลจํานวน
ลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ ขอมูลปญหาและขอบกพรองระหวางปฏิบัติทํางาน และ
ของเสียจากการทํางานที่ผิดพลาด 
 เน่ืองจากลูกคามีความตองการฉลากผลิตภัณฑเพ่ืออํานวยความสะดวก เม่ือสินคาถึง
มือลูกคา เพ่ือการจัดเก็บขอมูลที่งายขึ้น ซึ่งลูกคามีความตองการฉลากพิเศษในจํานวนที่มาก 
โดยจะทําการเก็บจํานวนขอมูลทั้งหมดสําหรับลูกคาที่มีความตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ
ตั้งแต มิถุนายน  2558-มิถุนายน 2559 
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 1. ขอมูลลูกคาที่มีความตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ 
      ทางโรงงานมีการจัดสงสินคาและบริการใหกับลูกคา โดยลูกคาจะถูกแบงออกเปน 
2 ประเภทหลัก คือ ลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ และลูกคาที่ไมตองการฉลากผลิตภัณฑ
พิเศษ โดยแตละไตรมาสลูกคาใหมจะมีการเพ่ิมจํานวนขึ้นเรื่อยๆ สําหรับการขอฉลากผลิตภัณฑ
พิเศษ หรือลูกเดิมแตตองการเปลี่ยนฉลากผลิตภัณฑพิเศษในแบบรูปแบบใหม 
 
ตารางที่ 4 การจําแนกลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษแตละป 

ป 2555 2556 2557 2558 
จํานวนลูกคาที่ตองการฉลากผลิตภัณฑพิเศษ 95 110 121 129 

 
 2. ขอมูลจํานวนการสงสินคาใหกับลูกคา 
  ปจจุบันทางโรงงานมีการจัดสงสินคาใหกับลูกคาในจํานวนที่มาก จึงแบงการเก็บ
ขอมูลออกเปนเฉลี่ยแตละไตรมาส โดยจะทําการเก็บขอมูลตั้งแต มิถุนายน  2558-มิถุนายน 
2559 จะเทากับ 4 ไตรมาส จะนําขอมูลสวนนี้มาเทียบเปนอัตราสวนรอยละกับจํานวนของเสียใน
แตละไตรมาส 
 
สถิติที่ใชในการศึกษา   
 การศึกษาฉบับคร้ังน้ีไดใชสถิติ การเปรียบเทียบความแตกตางของคะแนนเฉลี่ย 2 
กลุมที่มีความสัมพันธกัน (ไมอิสระจากกัน) โดยใชคาแจกแจง T-test แบบ Dependent Samples  
ดังนี้ 
 

        t  =  

1N
)D(DN

D
22


 

  ; df = n-1 

 
เม่ือ t แทน คาสถิตทิี่ใชในการพิจารณาใน T-Distribution 
 D แทน ความแตกตางของคะแนนแตละคู 
 N แทน จํานวนคูของคะแนนหรือจํานวนนักเรียน 
 D แทน ผลรวมทั้งหมดของผลตางของคะแนนกอนและหลังการทดลอง 
  2D  แทน ผลรวมของกําลังสองของผลตางของคะแนนกอนและหลงัการทดลอง 
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 การทดสอบคาเฉลี่ย 2 กลุมที่สัมพันธกัน (Related Samples) 
 ลักษณะการออกแบบการวิจัยเปนแบบ Pretest-Posttest Design คือมีการวัดผลกอน
การอบรมและหลังการอบรมเพ่ือประเมินผลการเปลี่ยนแปลงของความรู หรือใชกับรูปแบบการ
วิจัย ลักษณะ Matching design หรือตองการเปรียบเทียบผลจากการวัดดวยเครื่องมือคนละ
ชนิดกัน เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่องมือ ซึ่งนํามาวัดในตัวอยางเดียวกัน การวิเคราะห
ดวยวิธีนี้ตองคํานวณคา 
 d  คือ  ความแตกตางของขอมูลระหวางการวัดทัง้ 2 คร้ังหรือกอน-หลังการอบรม 
 Sd  คือ  สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของความแตกตางน้ัน 
 สถิติทีใ่ชคือ Paired test มีสมมติฐานดังนี้ 
 
 H0 : d = 0 (หรือ H0 : 1 = 2) คาเฉลีย่จากการวัด 2 คร้ังไมแตกตางกัน 
 H1 : d  0 (หรือ H1 : 1  2) คาเฉลี่ยจากการวัด 2 คร้ังแตกตางกัน 
 
 1.  ทดสอบความแตกตางของคาที่วัดไดจาก 2 เคร่ืองมือ โดยใช Paired T-test 
 2.  ทดสอบความสอดคลองของคาที่วัดไดจาก 2 เคร่ืองมือ โดยใช Pearson Correlation 
(ประคอง สาธรรม. 2554 : ออนไลน) 
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บทที่ 4 
ผลสรุปการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
สรุปการศึกษา 
 การศึกษาครั้งน้ีทําการศึกษาการลดความผิดพลาดการติดฉลากสินคาลูกคาพิเศษ 
ทางผูศึกษาไดศึกษากระบวนการติดฉลาก ซึ่งเปนกระบวนการที่สําคัญกระบวนการหนึ่งในการ
ตอบสนองความตองการและสงสินคาใหกับลูกคาอยางถูกตอง โดยมุงเนนไปท่ีการลดของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการอ่ืนๆ ตอไป เน่ืองจาก
ลักษณะของกระบวนการติดฉลากสินคาลูกคาพิเศษ มีลักษณะที่คลายกันโดยมีขั้นตอนการ
ดําเนินการศึกษาที่สําคัญ แสดงดังน้ี 
 ขอมูลตั้งแต มิถุนายน 2558-มิถุนายน 2559 (4 ไตรมาส) ปริมาณการจัดสงสินคาและ
จํานวนของเสีย เทียบเปนอัตราสวนรอยละกับจํานวนของเสียในแตละไตรมาส 
 

 
 

รูปที่ 16 กราฟแสดงสัดสวนของเสียทั้งหมด 4 ไตรมาส 
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ตารางที่ 5 ปริมาณการจัดสงสินคาและจํานวนของเสียแตละไตรมาส 
ไตรมาส Q1 Q2 Q3 Q4 รวม 

ปริมาณการจัดสงสินคา/Line 100,000 110,000 90,000 90,000 390,000 
จํานวนของเสีย/ชิ้น 36 39 51 24 150 
จํานวนของเสีย (เปอรเซ็นต) 0.036 0.035 0.057 0.027 0.155 

 

 
 

รูปที่ 17 กราฟแสดงเปอรเซ็นตสัดสวนของเสียทั้งหมด 4 ไตรมาส 
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 หลังจากการทําการวิเคราะหและการทําผังกางปลา แยกสาเหตุและผล ของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต ทําการระดมสมองกับทางพนักงาน และ Supervisor โดยท่ีเม่ือกอนไมมี
การประชุมระดมสมอง หาสาเหตุที่แทจริง จึงไดทําการปรับปรุงและผลการดําเนินงานเปนดังน้ี 
สามารถนําผลไปวิเคราะหทํากราฟพาเรโตได 
 

 
 

รูปที่ 18 ขั้นตอนการวิเคราะหและการทําผังกางปลา  
 
 ผลการวิเคราะหจํานวนของเสียและขอผิดพลาด 
          ผลการวิเคราะหจากการเก็บขอมูลขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงานระหวางการทํางาน
และของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชการเก็บขอมูลจากการระดมสมอง และการวิเคราะห การเก็บขอมูล
โดยใชรูปแบบแผนภูมิกางปลา เพ่ือนําไปวิเคราะหคํานวณกราฟพาเรโต เพ่ือหาสาเหตุของ
ขอบกพรอง หาแนวทางปองกันเพ่ือลดจํานวนของเสียที่อาจจะเกิดขึ้นระหวางการปฏิบัติงาน
เพ่ืองายตอการพิจารณาและวิเคราะหรวมไปถึงการพัฒนาและปรับปรุง กระบวนวิธีการทํางาน
ใหดีขึ้น โดยทําการแจกแจงแสดงผลการรวบรวมขอมูล โดยทําการแบงเปนประเภทของปญหา
และขอผิดพลาดในแตละไตรมาส 
         จากแผนภูมิเหตุผลและผลที่ทําการวิเคราะหพบวาปญหาหลักอยูที่ไมติดฉลาก
ผลิตภัณฑและฉลากสลับไมตรงกับสินคา โดยทําการเขียนไดดังนี้ 
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รูปที่ 19 แผนภูมิกางปลาแสดงการสังเกตเหตุผิดพลาด กรณีไมติดฉลาก 

 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการทํางานซับซอน 

จําขั้นตอนปฏิบัติงานไมได 

พนักงานใชวิธีลัด หรือขามขั้นตอนการ

ไมมีขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน 

เครื่องมือ 

อุปกรณไมพรอมปฏิบัติงาน 

ชํารุด เสียหาย ไมไดบํารุงรักษา 

ไมทันสมัย ต่ํากวามาตรฐาน 

วัตถุดิบ 

ฉลากไมมีคุณภาพ 

มีฉลากขนาดเดียว  

กาวของฉลากไมเหนียว  

หมึกพิมพไมชัดเจน พนักงาน 

ขาดทักษะ / ประสบการณ 
เมื่อยลา 

จํานวนงานที่เยอะ  
พนักงานขาดทักษะ
วิธีการใชเครื่องมืออุปกรณ 

สถานที่ สภาพแวดลอมคับแคบ 

ไมติดฉลาก 

 



44 

ตารางที่ 6 ผลการรวบรวมการสังเกตขอผิดพลาดและจํานวนของเสีย/ชิ้น 
ปญหาและขอผิดพลาด Q1 Q2 Q3 Q4 รวม 

1. ไมติดฉลากผลิตภัณฑไปกับสินคา 12 15 24 9 60 
2. สลับฉลากผลิตภัณฑไมตรงกับสินคา 9 12 12 6 39 
3. ขอมูลบนฉลากผิดไมตรงกับสินคา 9 6 9 6 30 
4. ฉลากผลิตภัณฑชํารุดเสียหาย 6 6 6 3 21 

 
ตารางที่ 7 ผลการรวบรวมจํานวนของเสีย 

ปญหาและขอผิดพลาด 
จํานวนของเสีย 

(ชิ้น) 
จํานวนครั้ง

สะสม 
เปอรเซ็นต 

ของเสียสะสม (%) 
ไมติดฉลากผลิตภัณฑ 60 60 40 
ฉลากสลบัไมตรงกับสินคา 39 99 66 
ขอมูลบนฉลากผิด 30 129 86 
ฉลากชํารุดเสียหาย 21 150 100 

รวม 150   
 
 จากกฎ 20-80 ของพาเรโตแสดงถึงสิ่งที่สําคัญจะมีเพียง 20% ของส่ิงที่ไมสําคัญอีก
80% และจากการรวบรวมปญหา ดังน้ันปญหาหลักๆ คือ ไมติดฉลากผลิตภัณฑและฉลากสลับ
ไมตรงกับสินคา  
 

 
 

รูปที่ 20 กราฟพาเรโตแสดงความสัมพันธระหวางขอมูลกับความถี่ของเสีย 
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 หลังจากการทําการวิเคราะหแผนภูมิกางปลาปญหาหลักอยูที่ไมติดฉลากผลิตภัณฑ
และฉลากสลับไมตรงกับสินคา จึงไดทําการออกแบบการวิเคราะห FMEA เพ่ือหารากของปญหา
ที่แทจริงในกระบวนการออกแบบ  
 
ทําการออกแบบวิเคราะห FMEA 
 ทําการออกแบบวิเคราะห FMEA การวิเคราะหคุณลักษณะของความเสียหายและ
ผลกระทบที่ตามมา ผลกระทบของความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น เพ่ือการนําไปสูการหาวิธี
ปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น จะทําใหมีมุมมองในการแกไขปญหาที่
ครอบคลุมมากขึ้น ซึ่งจะทําใหปญหาที่เกิดขึ้นลดนอยลง กระบวนการผลิตมีความผันแปรท่ีลดลง 
 โดยการคํานวณจากสูตร Risk Priority Number (RPN) = S x O x D 
 หากพบวาคา RPN ที่สูงที่สุด สาเหตุนั้นเปนปญหาที่ควรเรงแกไขดวน และสวน
สาเหตุใดที่ไดคา RPN รองลงมา สาเหตุนั้นก็อาจจะไดรับการแกไขถัดไป  
 
ผลการวิเคราะหการทําการออกแบบวิเคราะห FMEA 
 ผลการวิเคราะหจากการทําการออกแบบวิเคราะห FMEA มีความสอดคลองกับการทํา
ผังกางปลา และกราฟพาเรโต แสดงใหเห็นถึงรากของปญหา โดยผลจากการวิเคราะหการทํา
ตาราง FMEA ปญหาหลักคือ ฉลากสลับไมตรงกับสินคา มีคา RPN เทากับ 96 และปญหารอง
มาคือ ไมติดฉลากผลิตภัณฑ มีคา RPN เทากับ 64 แตผลการไมติดฉลากผลิตภัณฑนั้นสงผลให 
ลูกคาไมพึงพอใจกวาการติดฉลากสลับไมตรงกับสินคามากกวา ทางทีมงานจึงยกปญหานี้ไว
เปนปญหาหลัก ควรทําการเรงแกไขดวน 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ 

 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1. Pack 1.1 Overlook 

some special 

requirement of 

the customer

 - Customer 

refuse to accept 

the shipment 

4 1.1.1 PACKER did not carefully 

check the special requirement 

of the customer in QCI-33107

2   -Add special requirement 

on shipping text for 

reminding by GSS/Planner

7 56

 - Shipping inspectors will 

check all customer special 

requirement before release 

shipment

1.2 Ship 

wrong parts to 

customer

 - Customer 

receive the 

wrong part.

4 1.2.2 Packer did not check the 

description on the label 

(MPC,Lot,Qty) carefully.

3  - Shipping inspector will 

check all lot details of the 

labels against the pick list.

8 96

 - Shipping inspector random 

check the top mark one unit 

per lot for all partial box 

only.(Not applicable for reel 

package)

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.2.3 Packer did not scan the 

physical part , but  he scanned 

the P/L against system since 

barcode is not readable 

automatically.

4  -Packers must scan lot# 

from inner label every time 

pick confirm and if barcode 

is unreadable they have to 

manual input lot# picked 

from innerbox label into Baan 

2 32

1.2.4 Can't scan lot with 3 digits 

of assy site from inner box 

when do Pick Confirm session 

 - Modify lot no. barcode 

on inner box not to show - 

(dash).

3 1 12

 - Shipping operators are 

able to scan lot no. directly 

from the inner box by press 

Tab on the keyboard when 

confirm picked parts

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.3 Wrong 

Custom label

 -Customer 

received the 

parts with wrong 

label.

2 1.3.1 Shipping operator 

generated new label without 

closing the previous order 

screen.

 -Modify barcode files in 

bartender system to show 

"Shipment no" on order 

screen & label to be 

aware operators. 

 -Create foolproof 

2 1 4

1.3.2 Bartender screen show 

many MPC for operator select.

 - Modify Program 

Bartender by link MPC 

2 1 4

 -Shipping Inspector will 

check in the end process

1.3.3 Bartender prompt dialog 

screen shown default of 

Microchip P/N incorrectly

3  -PDW inspectors must 

check the label information 

on label agains the pick list

2 12

 -Barcode field to 

automatically pull data from 

Baan system for Microchip 

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.3.4 Operators affix wrong 

Microchip P/N on label due to 

the remaining label printed from 

previous Bourns shipment.

 -Not allow to use the 

remained label from other 

shipments to use with the 

current shipment during 

preparation

(PI-91037B )

1 5 10

 -PDW inspectors must 

check the label information 

on label agains the pick list
1.3.5 Bartender prompt dialog 

doesn't provide information on 

speicial requirement to alert 

operator when print the label

2  -PDW inspectors must 

check the label information 

on label with specification

7 28

 -Add special requirement on 

Bartender prompt dialog to 

alert operator when print out 

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.3.6 Unintended spaces were 

added during labeling design 

stage

2  -PDW inspectors must 

check the label information 

on label with specification

5 20

1.3.7 Scanner error reading  - Operator have to set 

test program

bartender before start 

shift.PI-91037B

2 PDW inspector must 

checking the P/N on label.

5 20

 - Add procedure below 

into PI-91037B

:Every case of re-print 

label, “Inspector stamp” is 

required by Inspector (PI-

91037B  Rev CP item 

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.3.8 Swop the custom label 

during packing process

Packer did not paste the 

label per PI-91037B  due 

to the procedure in spec 

is not clear then the 

inspector will paste that 

label.

5 PI-91037 5 50

1.4 Wrong 

Standard 

inner box label

 -Customer 

receive the parts 

with wrong qty

2 1.4.1 The Shipping operator key 

in the wrong qty into FGHS 

system during printing the inner 

box label of the residue lot.

2  -The packer shall pass 2 

boxes of the splited lot to 

their counterpart for re-

check and stamp confirm on 

the residue lot sheet and 

install the FGHS system 

which can automatically 

calculate the residue qty of 

each lot.

3 12

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.5 Shipped 

deformed reel 

to customer

 -Customer could 

not use the parts 

in production line 

and return part 

back to factory.

4 1.5.1 Sealer overlooked to 

carefully check comment in 

table 3 of PI-91027 and 

performed wrong dry pack 

program by using program 9 

instead program 2

 -Add dry pack instruction 

into training program for 

new hiring shipping 

employee(s)

2 5 40

 -Set up quality team to 

audit shipping process 

quarterly.     

1.6 

Short/Over 

ship to 

customer

 -Customer 

receive the part 

with incorrect qty 

4 1.6.1 Shipping Operator didn't 

follow PI-91037B.

He didn't count the part to 

match pick list quantity and 

scan lot number from pick list 

instead of inner box.

3  - Shipping operator check & 

count the qty of the actual 

parts against the Pick list 

and scan lot numer from 

inner box only.

7 84

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure

Se
ve

rit
y Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.7 Damage 

packing and 

twisted 

parts(RMA)

 -Customer 

received damage 

lead

4 1.7.1 RMA Sealer no receiving 

procedure defined in the spec 

PI-91128B

 -Add new process for 

RMA Inspector to open 

box and check quality 

after vacuum seal parts.

2 5 40

1.8 Missing 

custom Label

 -Customer does 

not receive 

Custom label on 

their shipment

4 1.8.1 Operator does not affix 

the custom label.

2  -Visual inspection by 

Inspector

 -Apply Bartender Program 

barcode printing tracability 

(Keep log file after print 

label)

8 64

1.9 Wrong 

Qty on Outer 

Custom Label

 -Customer 

received the part 

with wrong Qty 

on Custom Label

2 1.9.1 Operator manual input 

wrong data to the system

2  -Modify Barterder program 

by run Qty automatically 

from the system

1 4

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure Se
ve

rit
y 

   Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.10 Wrong 

Qty on Inner 

Custom Label 

and Reel label.

 -Customer 

received the part 

with wrong Qty 

on Custom Label

2 1.10.1 Operator manual input 

wrong data to the system

2 PDW inspector must 

checking the Q'ty againts 

the label and pick list.

1 4

 - Apply Barcode scan for 

quantity in Customer 

Barcode Label.

1.10.2 Too much manual input 

into the Bartender to complete 

customer barcode label per SPI-

40077 ex;  Lot#, Date code, 

Qty, Wafer Rev, MSL, Trace 

- modify by add barcode 

field (customer P/N) on 

the pick list

2 5 10

- PDW inspector must 

checking the Q'ty againts 

the label and pick list.

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure Se
ve

rit
y 

   Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.10.3 No any tools for cross-

checking qty as packer 

manually input

2 -PDW Inspector must check 

the Qty on both standard 

and custom labels against 

1 4

- Modify Baan session to 

enhance labeling process 

by using information from 

Bag level (currently using 

lot level) to avoid manually 

input quantity from Packer.

1.10.4 human error between 

reprint label and system allow 

2 PDW Inspector must check 

all information on both 

1 4

Convert label format from 

SMSC format  to MCHP 

format because MCHP 

formal is automotic fill in 

from system

Current Process 
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ตารางที่ 8 วิเคราะหแนวโนมขอบกพรองของกระบวนการ (ตอ)  

 
 

Process 

Function  / 

Requireme

Potential 

Failure Mode

Potential 

Effect(s) of 

Failure Se
ve

rit
y 

   Potential Cause / Mechanism of 

Failure

Controls Prevention

Oc
cu

rre
nc

e  Controls 

Detection

De
te

ct
io

n

R 
P 

N

1.10.5 The quantity has been 

assigned by system with 

“TOTAL” quantity and operator 

did NOT modify the box quantity

2 PDW Inspector must check 

the Qty on both standard 

and custom labels against 

pick list

1 4

Convert label format from 

SMSC format  to MCHP 

format because MCHP 

formal is automotic fill in 

from system

1.10.6 The error came from 

typo by operator during this 

2 PDW Inspector must check 

the Qty on both standard 

1 4

Modify Baan functionalities  

 in order to have custom 

inner label printing 

Current Process 
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การจัดทําการทดสอบ การปฏิบัติงาน (Training) 
 

 
 

รูปที่ 21 ผลการปรับปรุงกอนและหลังการจัดทําการทดสอบ การปฏิบัติงาน 
 
 ผลการวิเคราะหการจัดทําการทดสอบ การวัดผลการปฏิบัติงาน  
          ผลการวิเคราะหจากการออกแบบการจัดการแบบทดสอบพนักงานกอนเร่ิมปฏิบัติงาน 
และการสุมทดสอบพนักงานหลังปฏิบัติงาน โดยแบงเปน 2 หลักใหญๆ คือ การสุมจากงาน และ
การสุมจากพนักงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
รูปที่ 22 การวิเคราะหการจัดทําการทดสอบ การวัดผลการปฏิบตัิงาน 

สุมจากงาน 

ทําการสุม Shipment กอนที่จะทําการ Ship มา
ทําการตรวจสอบอยางนอย 60 Shipments ตอกะ
(สําหรับ Shipment ที่ติด Barcode เรียบรอย
แลวใหกระจายสุม) และทําการบันทึกผลการ
ตรวจสอบใน Shipping Monitoring Log Sheet 

สุมจากพนักงาน 
ทําการสุมพนักงานหลังจากปฏิบัติงาน อาทิตย
ละ 1 คร้ัง ทําการทดสอบกอนและหลัง และทํา
การบันทึกผลใน Training Recode 
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ตารางที่ 9 ขอมูลการทดสอบกอนและหลัง ของพนักงานจํานวน 20 คน จาก 40 Shipment หลังจาก
การทดสอบการปฏิบัติงาน (Training) 

พนักงานคนที ่ กอน หลัง D   กอน หลัง 
1 35 40 -5  Mean 24 38.95 
2 35 39 -4  S.D. 2.15 0.94 
3 36 38 -2  SEM 0.48 0.21 
4 35 40 -5  N 20 20 
5 34 40 -6     
6 35 39 -4     
7 32 38 -6     
8 30 38 -8     
9 34 39 -5     
10 33 40 -7     
11 32 40 -8     
12 33 39 -6     
13 30 38 -8     
14 36 39 -3     
15 32 40 -8     
16 34 38 -4     
17 35 37 -2     
18 36 38 -2     
19 34 39 -5     
20 39 40 -1     

Average   -4.95     
 
 ใชวธิีการคํานวณแบบ Paired T-test  
 ผลคาเฉลี่ยของกอนและหลงัเทากับ -4.95   
 ชวงความเชื่อม่ัน 95% ของความแตกตางน้ี : จาก -5.99 ถึง -3.91 
 ผลคาขั้นกลางที่ใชในการคาํนวณ : 
 - t = 10.0086    
 - df = 19  
 - Standard Error of Difference = 0.495  
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 - หาคา t0.025,19 โดยเปดตาราง T-Distribution ได  tcritical = 2.093  
 t0 มีคา ไมอยูระหวาง -5.99 ถึง -3.91 เราจึงไมยอมรับสมมติฐานหลักที่วา H0 : md = 
0 นั่นคือ ผลตางของขอมูลทั้งสองกลุมกรณีทดสอบแบบนอยมากกวา ใหปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
และสามารถสรุปผลการทดลองไดวา กอนและหลัง มีความแตกตางกันในแงของการปฏิบัติงาน
กอนละหลังปฏิบัติงาน 
 
การจัดทําเอกสาร Check List 
 

 
 

รูปที่ 23 ผลการปรับปรุงกอนและหลังการจัดทําเอกสาร Check List 
 
ผลการวิเคราะหการจัดทาํเอกสาร Check List 
        ผลการวิเคราะหจากการจัดทําเอกสาร พนักงานสามารถเก็บขอมูลไดวา ชิ้นงานแตละ
ชิ้นมีการตรวจสอบอยางไร และใครเปนผูรับผิดชอบ สามารถนําขอมูลมาตรวจสอบยอนหลังหา
ขอผิดพลาดได ลดการทํางานที่ผิดพลาดหลังจากการปรับปรุงได   
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Trainer

Packer

Inspecter

QA

Customer

Re-Check Recode

Training

Pack

Check List

Correct Shipment

Wrorg Shipment

 
 

รูปที่ 24 ผังขัน้ตอนการปฏบิัติงานการตรวจเช็ค  
 

 
 

รูปที่ 25 ผังขัน้ตอนการปฏบิัติงานการและการตรวจเช็คโดย Check List 
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ตารางที่ 10 ขอมูลการทดสอบกอนและหลัง ของพนักงานจํานวน 20 คน จาก 40 Shipment 
หลังจากการทําเอกสาร Check List 

พนักงานคนที ่ กอน หลัง D   กอน หลัง 
1 35 40 -5  Mean 34 39.55 
2 35 39 -4  S.D. 2.15 0.51 
3 36 40 -4  SEM 0.48 0.11 
4 35 40 -5  N 20 20 
5 34 40 -6     
6 35 39 -4     
7 32 40 -8     
8 30 39 -9     
9 34 39 -8     
10 33 40 -7     
11 32 40 -8     
12 33 39 -6     
13 30 40 -10     
14 36 39 -3     
15 32 40 -8     
16 34 39 -5     
17 35 40 -5     
18 36 39 -3     
19 34 39 -5     
20 39 40 -1     

Average   -5.55     
 
 ใชวิธีการคํานวณแบบ Paired T-test  
 ผลคาเฉลี่ยของกอนและหลังเทากับ -5.55   
 ชวงความเชื่อม่ัน 95% ของความแตกตางน้ี : จาก -6.60 ถึง -4.50 
 ผลคาขั้นกลางที่ใชในการคํานวณ : 
 - t = 11.1029    
 - df = 19  
 - Standard Error of Difference = 0.500  
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 - หาคา t0.025,19 โดยเปดตาราง T-Distribution ได tcritical = 2.093 
 t0 มีคา ไมอยูระหวาง -6.60 ถึง -4.50 เราจึงไมยอมรับสมมติฐานหลักที่วา H0 : md =  
0 นั่นคือ ผลตางของขอมูลทั้งสองกลุมกรณีทดสอบแบบนอยมากกวา ใหปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
และสามารถสรุปผลการทดลองไดวา กอนและหลัง มีความแตกตางกันในแงของการปฏิบัติงาน
กอนละหลังปฏิบัติงาน หลังจากการทําเอกสาร Check List 

 
การจัดทําการออกแบบข้ันตอนและคูมือการปฏิบัติงาน 
 

 
 

รูปที่ 26 คูมือขั้นตอนการปฏิบัติงานตามแผน 
 
 
 

 
 
 
 

คูมือข้ันตอนการปฏิบัติงาน Rev. 01                             Page : 1

(Work Instruction) วันท่ีบังคับใช : ……………………..

การปฏิบัติงานตามแผน ผูจัดทํา : นางสาววิจิตรา บุบผากล่ิน

ขั้นตอน อุปกรณ

1. เครื่องคอมพิวเตอร

2. เครื่องสแกนเนอร

3. เครื่องปริ้นฉลาก (Zebra)

4. หมึกปริ้น

5. ฉลาก

6. เครื่องชั่ง

3.2 ทําความสะอาดพ้ืนที่เม่ือเสร็จงาน

หลังการปฏิบัติงาน

ขณะปฎิบัติงาน

กอนปฏิบัติงาน

1

2

3

2.3 ทําการแพคสินคาลงบรรจุภัณฑ ตามขนาดของงาน โดยที่ยังไมตองปดกลอง

2.4 ทําการปริ้นฉลาก และเปด Spec. ของลูกคา วาติดฉลากที่ตําแหนงใด

2.5 ทําการตรวจสอบจํานวนงาน ใบคําส่ังซ้ือ ฉลาก และตําแหนงการติดฉลาก

2.6 ทําการบันทึกในเอกสาร Check List

2.7 ปดกลองบรรจุภัณฑ

3.1 เก็บอุปกรณเขาที่ หลังใชงาน

เรื่อง : ข้ันตอนการติดฉลากผลิตภัณฑพิเศษ

จุดประสงค : เพ่ือเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน และใหพนักงานปฏิบัติงานใหถูกตอง

1.1 พนักงานตรวจเช็คความพรอมของอุปกรณ กอนนํามาใชงาน

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1.2 ทําการบันทึกผลการตรวจสอบความพรอมของอุปกรณลงบนเอกสาร

2.1 นํางานมาวางพรอมใบส่ังซ้ือ

2.2 ทําการตรวจสอบวางานน้ันตรงกับใบส่ังซ้ือหรือไม
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ตารางที่ 11 การออกแบบวิธีการปฏิบัติงาน 
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สรุปผลหลังการปรับปรุง 
 จากผลการทดสอบสมมุติฐานสรุปไดวา กอนหละหลังปรับปรุงกระบวนการมีความ
แตกตางกัน และพบวาสาเหตุหลักการเกิดของเสียสวนใหญนั้นมาจากลักษณะพนักงานไม
ปฏิบัติตามกระบวนการที่กําหนด มีการขามขั้นตอนหรือละเลยไมปฏิบัติตามขอกําหนด ทําใหไม
ติดฉลากผลิตภัณฑไปกับสินคาและฉลากถูกสลับไมตรงกับสินคา จากเปอรเซ็นตอัตราของ
เสียกอนปรับปรุงสูงถึง 25% และผลหลังการปรับปรุงลดลงมาถึง 5% โดยทําการเก็บขอมูลจาก
สัปดาหที่ 1 ถึง 5 สําหรับกอนปรับปรุงกระบวนการ และทําการเก็บขอมูลจากสัปดาหที่ 11 ถึง 
15 สําหรับหลังปรับปรุงกระบวนการ ดังนั้นจึงเลือกศึกษาถึงสาเหตุที่แทจริงที่ ทําใหเกิดของเสีย
และทําการแกไข ออกแบบมาตรฐานการทํางาน เพ่ือปองกันและลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
ปจจุบัน  
 
ตารางที่ 12 เปาหมายการลดของเสียและจํานวนของเสียที่ลดลง 

จํานวน/ 
Shipment/ 
5 สัปดาห 

เปาหมายใน
การลดของ

เสีย 

เปาหมายลด
ของเสีย 

20% 

จํานวนของ
เสียหลัง 

การปรับปรุง 

จํานวน
ของเสีย
ลดลง 

จํานวนของ
เสียลดลง

เทียบกบักอน
ปรับปรุง 

จํานวนของ
เสียลดลง
เทียบกบั
เปาหมาย 

62 20% 12 39 23 35% 15% 

 

อัตราการเปลี่ยนแปลงกอนและหลัง% = 
ปรุง อนการปรับ ิดของเสียกอัตราการเก

100))ปรุงลังการปรับ ิดของเสียหอัตราการเก(1( 
 

    = 
62

100))23(1( 
 

    = 35%  
 
 เม่ือทําการแกไขและปรับปรุงตามแผนพบวาปญหา ความผิดพลาดลดลงจากเดิมพบ
ปญหาของเสีย 62 Shipment ลดลงเหลือ 39 Shipment จํานวนของเสียลดลงไป 23 Shipment 
จํานวนของเสียลดลงเม่ือเทียบกับการปรับปรุง คิดเปน 35%  
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รูปที่ 27 ผลการปรับปรุงกอนและหลัง 
 
ขอเสนอแนะและความคดิเห็น 
 จากการศึกษาการใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อยาง (QC 7 Tools) อาศัยแนวคิด
การแกปญหาทําใหผูศึกษาทราบวาสามารถนําไปปรับใชในกระบวนการผลติอ่ืนๆ สามารถนําไป
ตอยอดหาปญหาและสาเหตุที่แทจริงได และสามารถนําไปกําหนดวิธีการทํางาน สรางมาตรฐาน
การทํางานไดอยางดีเยี่ยม ทําใหบรรลุตามเปาหมายที่ตั้งเปาไว ควบคุมคุณภาพการผลิตและลด
ของเสียกระบวนการอื่นๆ ไดดวย โดยการเลือกนําเครื่องมือที่ใชควบคุมคุณภาพมาใชใหถูกกับ
ปญหา เชน ใชแผนผังพาเรโตในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหา หลังจากการศึกษาครั้งนี้
ทําใหผูศึกษามีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการแกไขปญหาอยางขั้นเปนตอน การวิเคราะหสาเหตุ
ของปญหา การแกไขและปรับปรุง มีสวนรวมในการแกปญหา มีระดมความคิด เกิดการพัฒนา 
อยางตอเนื่อง 
 
 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
                                        

 
บรรณานุกรม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 



 
 

 

67 

บรรณานุกรม 
 
กรมอนามัย กระทรวงสาธารณสุข.  (2554).  มาตรฐานการปฏิบัตงิาน.  สืบคนเม่ือ  
 2 พฤศจิกายน 2558, จาก http://plan.mhkdc.com/PDF/StanddardPLAN.pdf. 
----------.  (2556).  คูมือมาตรฐานการปฏิบัติงาน.  สบืคนเม่ือ 1 พฤศจิกายน 2558,  
 จาก http://www.hpc4.go.th/director/data/eha/SOP7.pdf. 
คณะกรรมการจริยธรรมการวิจัยในมนุษย.  (2554).  วิธีดําเนินมาตรฐาน.  สืบคนเม่ือ  
 31 ตุลาคม 2558, จาก http://ec.ubru.ac.th/Download/SOP_UBRUEC.pdf. 
เดสเลอร, ตัน.  (2550).  การจัดการทรัพยากรมนุษย.  พิมพคร้ังที่ 1.  กรุงเทพฯ : เพียรสัน 

เอ็ดดูเคชั่น อินโดไชนา. 
ตรีทศ เหลาศริิพงษทอง.  (2547).  แนวทางการออกแบบระบบบริหารคุณภาพตาม 
 มาตรฐาน ISO/TS 16949: 2002.  พิมพคร้ังที่ 1.  กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริม

เทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน). 
บริษัทน้ีดี จํากัด.  (2554).  ทฤษฎีกางปลา.  สืบคนเม่ือ 15 พฤศจิกายน 2558, จาก 

http://akachai99.blogspot.com/ 2012/09/blog-post_30.html.            
ทัชสน พฤฒเศรณี.  (2558).  การหาประสิทธิภาพของการสอน และประสทิธิภาพของ 
 สื่อการสอน.  สืบคนเม่ือ 15 กุมภาพันธ 2559, จาก http://www.bkkthon.ac.th/ 

userfiles/file/Faculty_of_Science/E1-E2.pdf. 
บรรจง จันทมาศ.  (2547).  การพัฒนางานดวยระบบบริหารคุณภาพและเพิ่มผลผลิต. 

พิมพคร้ังที่ 5.  กรุงเทพฯ : ซีเอ็ดยูเคชั่น. 
ประคอง สาธรรม.  (2554).  การทดสอบสมมติฐานการวิจัยดวยสถิติ T-test.   
 สืบคนเม่ือ 15 มกราคม 2560, จาก https://www.gotoknow.org/posts/399528. 
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมธริาช.  (2547).  การจัดการการผลิตและปฏิบัติการ.  พิมพครั้งที่ 7.  

กรุงเทพฯ : อรุนการพิมพ. 
รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม.  (2552).  การศึกษางานอุตสาหกรรม.  กรุงเทพฯ : ทอป. 
วิจิตร ตัณฑสทุธิ์.  (2550).  การศึกษาการทํางาน.  พิมพคร้ังที่ 9.  กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณ 
         มหาวิทยาลัย. 
ศลษิา ภมรสถิตย.  (2550).  การจัดการดําเนินงาน.  กรุงเทพฯ : ทอป. 
ศิริวรรณ เสรรีัตน.  (2548).  การวิจัยธุรกิจ.  กรุงเทพฯ : ธรรมสาร. 
สนั่น เถาชาร.ี  (2552).  กลยุทธการฝกอบรม และการใหคําปรึกษาแกพนักงานในสถาน

ประกอบการเชิงรุก.  สืบคนเม่ือ 3 ธันวาคม 2558, จาก http://www.tpa.or.th/writer/ 
read_this_book_topic.php?bookID=1675&read=true&count=true. 



 
 

 

68 

สมภพ ตลับแกว.  (2558).  ประยุกตใชวธิีการ FMEA เพื่อการปรับปรุงความพึงพอใจของ 
 ลูกคา.  วารสารพัฒนาเทคนิคศึกษา.  21(68) : 24-29. 
สุมน มาลาสิทธิ์.  (2552).  การจัดการการผลิตและดําเนินงาน. พิมพคร้ังที่ 3.  กรุงเทพฯ :  
 สามลดา. 
สุรศักด์ิ อมรรัตนศิกด์ิ.  (2550).  การควบคุมคุณภาพ.  กรุงเทพฯ : ศูนยสงเสริมวชิาการ. 
 
Jack Herrick.  (2005).  How to Write a Standard Operating Procedure.  Retrieved 
 November 2, 2015, from http://www.wikihow.com/Write-a-Standard-Operating-

Procedure. 
Jay Heizer.  (2551).  การจัดการการผลิตและการปฏิบัติการ.  กรุงเทพฯ : เพียรสัน  
 เอ็ดดูเคชั่น อินโดไซนา. 
Jordy.  (2008).  7 QC Tools.  Retrieved January 17, 2017, from https://jordy22. 

wordpress.com/category/industrial-engineering-industrial-engineering/page/2/. 
Productivity Press Development Team.  (2550).  งานที่เปนมาตรฐาน. แปลโดย พรเทพ 
  เหลือทรัพยสขุ; และยุพา กลอนกลาง.  กรุงเทพฯ : อี.ไอ.สแควร. 
 
 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
                                        
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 70 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ก. 
ตารางอางอิง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 71 

 
 

รูปที่ 28 เอกสาร Inspection Check List 
 

 
 

รูปที่ 29 เอกสารบันทึกผล Shipping Monitoring Log Sheet 
 



 72 

 
 

รูปที่ 30 เอกสารบันทึกการทดสอบพนักงานกอนและหลังปรับปรุง 
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ตารางที่ 13 เอกสารตารางการแจกแจงคา t 
t Distribution 

df 
0.1 0.05 0.025 0.01 0.005 0.0005 One-Tail 
0.2 0.1 0.05 0.02 0.01 0.001 Two-Tail 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
40 
60 
120 
 

3.078 
1.886 
1.638 
1.533 
1.476 
1.440 
1.415 
1.397 
1.383 
1.372 
1.363 
1.356 
1.350 
1.345 
1.341 
1.337 
1.333 
1.330 
1.328 
1.325 
1.323 
1.321 
1.319 
1.318 
1.316 
1.315 
1.314 
1.313 
1.311 
1.310 
1.303 
1.296 
1.289 
1.282 

6.314 
2.920 
2.353 
2.132 
2.015 
1.943 
1.895 
1.860 
1.833 
1.812 
1796 
1.782 
1.771 
1.761 
1.753 
1.746 
1.740 
1.734 
1.729 
1.725 
1.721 
1.717 
1.714 
1.711 
1.708 
1.706 
1.703 
1.701 
1.699 
1.697 
1.684 
1.671 
1.658 
1.645 

12.706 
4.303 
3.182 
2.776 
2.571 
2.447 
2.365 
2.306 
2.262 
2.228 
2.201 
2.179 
2.160 
2.145 
2.131 
2.120 
2.110 
2.101 
2.093 
2.086 
2.080 
2.074 
2.069 
2.064 
2.060 
2.056 
2.052 
2.048 
2.045 
2.042 
2.021 
2.000 
1.980 
1.960 

31.821 
6.965 
4.541 
3.747 
3.365 
3.143 
2.998 
2.896 
2.821 
2.764 
2.718 
2.681 
2.650 
2.624 
2.602 
2.583 
2.567 
2.552 
2.539 
2.528 
2.518 
2.508 
2.500 
2.492 
2.485 
2.479 
2.473 
2.467 
2.462 
2.457 
2.423 
2.390 
2.358 
2.326 

63.657 
9.925 
5.841 
4.604 
4.032 
3.707 
3.499 
3.355 
3.250 
3.169 
3.106 
3.055 
3.012 
2.977 
2.947 
2.921 
2.898 
2.878 
2.861 
2.845 
2.831 
2.819 
2.807 
2.797 
2.787 
2.779 
2.771 
2.763 
2.756 
2.750 
2.704 
2.66 
2.617 
2.576 

636.619 
31.598 
12.941 
8.610 
6.859 
5.959 
5.405 
5.041 
4.781 
4.587 
4.437 
4.318 
4.221 
4.140 
4.073 
4.015 
3.965 
3.923 
3.883 
3.850 
3.819 
3.792 
3.767 
3.745 
3.725 
3.707 
3.690 
3.674 
3.659 
3.645 
3.551 
3.460 
3.373 
3.291 
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