
 

 

การศึกษาปัจจัยทีม่ผีลต่อการเกดิของเสียในกระบวนการผลติแผ่นกรองเส้นใยสังเคราะห์ 

The Study in influent factors generating defects in manufacturing process of fiber filters 

 

 

 

 

ว่าทีร้่อยตรี ธนพล เจริญศักดิ์พงศ์ 

 

 

 

สารนิพนธ์นีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวชิา การจัดการงานวศิวกรรม 
บัณฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยัสยาม 

พทุธศักราช 2559 
ลขิสิทธ์ิของมหาวทิยาลยัสยาม 









ค 
 

กติติกรรมประกาศ 

 

 สารนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไปได้ ด้วยความกรุณาและความช่วยเหลืออย่างดียิ่งจากอาจารย์

คณาจารย ์และผูมี้พระคุณทุกท่านอย่างยิ่งท่ีเก่ียวขอ้ง โดยรองศาสตราจารย์ ดร.วนัชัย ริจิรวนิช ซ่ึงเป็น

อาจารย์ท่ีปรึกษา ได้กรุณาให้ความรู้ ความช่วยเหลือ ช้ีแนะแนวทาง ตลอดจนช่วยตรวจสอบแก้ไข

ขอ้บกพร่องต่างๆของสารนิพนธ์ และใหก้ าลงัใจแก่ผูว้ิจยัอยา่งดียิ่ง จนสารนิพนธ์ฉบบัน้ีเสร็จสมบูรณ์ ผูว้ิจยั

รู้ศึกซาบซ้ึงในความกรุณาของท่านเป็นอยา่งยิง่ จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ ท่ีน้ี 

 ขอกราบขอบพระคุณ อาจารย์พงศ์พฒัน์   เพ็ชรรุ่งเรือง อาจารย์ประจ าบัณฑิตวิทยาลัย สาขา

วศิวกรรมศาสตร์ ท่ีคอยสนบัสนุน เป็นเป็นก าลงัใจให้ตลอดเวลา ขอบพระคุณบิดา มาราดาและครอบครัวท่ี

คอยให้การสนบัสนุน และเป็นก าลงัใจให้ตลอดเวลา และขอขอบคุณแหล่งขอ้มูลต่างๆดงัท่ีไดก้ล่าวไวใ้น

บรรณานุกรม ท่ีไดร้วบรวมเร่ืองราวท่ีเก่ียวขอ้งขอ้งเพื่อน ามาท าการศึกษา และอา้งอิงในสารนิพนธ์เล่มน้ี 

 สุดทา้ยน้ี หวงัว่าสารนิพนธ์ฉบบัน้ี คงจะเป็นแนวทางส าหรับผูท่ี้สนใจในกระบวนการศึกษาการ

ท างานของการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ในประเทศไทยต่อไป 

 

 

ธนพล  เจริญศกัด์ิพงศ ์

           มหาวทิายาลยัสยาม 

                          ผูจ้ดัท า 



ง 
 

สารบัญ 
เร่ือง หนา้ 
บทคคัยอ่(ภาษาไทย) ...................................................................................................................................... ก 
บทคดัยอ่(ภาษาองักฤษ) ................................................................................................................................. ข 
กิติกรรมประกาศ ............................................................................................................................................ ค 
สารบญั ............................................................................................................................................................ ง 
สารบญัตาราง ................................................................................................................................................. ฉ 
สารบญัรูป ...................................................................................................................................................... ช 
 

บทที ่1 บทน า ............................................................................................................................................... 1 
1.1       ความส าคญัและความส าคญัของปัญหา ............................................................................................... 1 
1.2       วตัถุประสงค ์....................................................................................................................................... 4 
1.3       ขอบเขตการศึกษา ............................................................................................................................... 4 
1.4       ขั้นตอนการศึกษา ................................................................................................................................ 5 
1.5       ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ ................................................................................................................. 5 
1.6       ค านิยามศพัท ์....................................................................................................................................... 5 
 
บทที ่2 ทฤษฏีและการศึกษาทีเ่กีย่วข้อง ....................................................................................................      6 
2.1       ทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง               6 
2.2       การศึกษาท่ีเก่ียวขอ้ง            56 
 ..........................................................................................................................................................................  
บทที ่3 วธีิการด าเนินงาน ............................................................................................................................. 58 
3.1       ขอ้มูลเบ้ืองตน้ ................................................................................................................................... 58 
3.2       ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใย .................................................................... 59 
3.3       รวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึน .................................................................................................................... 69 
3.4       เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุ  ........................................................................................... 69 
3.5       เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ตน้ตอของปัญหา ................................................................................ 70 
3.6       วเิคราะห์เลือกสาเหตุท่ีสามารถแกไ้ขไดก่้อน .................................................................................... 70 
3.7       วเิคราะห์หาแนวทางการแกไ้ข .......................................................................................................... 71 
3.8       วดัผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการท างาน ............................................................................. 71 
 
 



จ 

 

สารบัญ(ต่อ) 
เร่ือง หนา้ 
บทที ่4 ผลการด าเนินงาน ............................................................................................................................ 72 
4.1       เก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ .................................... 72 
4.2       การวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงโดยใชแ้ผนภูมิความสัมพนัธ์ ........................................................... 76 
4.3       การปรับปรุงแม่พิมพเ์พื่อลดการเกิดของเสีย ..................................................................................... 79 
4.4       การออกมาตรการลดของเสีย ............................................................................................................. 80 
4.5       ส่ิงท่ีปรับปรุงตามขอ้เสนอแนะ  ........................................................................................................ 81 
4.6       จ  านวนของเสียหลงัการด าเนินงานตามขอ้เสนอแนะ ........................................................................ 82 
4.7       เปรียบเทียบและวดัผลการด าเนินงาน................................................................................................ 82 
บทที ่5 สรุปและอภิปรายผล  ....................................................................................................................... 84 
5.1       สรุปผลการด าเนินการวจิยั  ............................................................................................................... 84 
5.2       ขอ้เสนอแนะ ..................................................................................................................................... 86 
บรรณานุกรม ................................................................................................................................................. 87 
ประวติัผูว้ิจยั .................................................................................................................................................. 88 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฉ 

 

สารบัญตาราง 
ตารางท่ี                        หนา้ 
1.1       ตารางจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต           3 
4.1       การศึกษาลกัษณะของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิต ......................................................................... 43 
4.2       ลกัษณะของเสียท่ีเกิดจากวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน ............................................................................. 75 
4.3       แสดงจ านวนและชนิดของของเสียหลงัการด าเนินงานตามขอ้เสนอแนะ.......................................... 82 
4.4       ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการด าเนินงานตามขอ้เสนอแนะ .................................................... 83 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ช 

 

สารบัญรูป 
รูปท่ี หนา้ 
1.1       แผนภูมิแท่งแสดงจ านวนยอดขายแผน่กรองเส้นใยในปี 2012 และ ปี2013        2 
1.2       แผนภูมิแท่งแสดงของเสียในปี2012และปี2013           4 
2.1       TQM HOUSE ................................................................................................................................... 10 
2.2       แผนภูมิ แสดงใหเ้ห็นวา่ท าไมตอ้งมีการท าการประกนัคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร.................................... 11 
2.3      วงจรของ Deming .............................................................................................................................. 16 
2.4      วธีิการท างานตามวงจรเดม่ิง ............................................................................................................... 16 
2.5      กิจกรรม 5 ส. ...................................................................................................................................... 23 
2.6       ความส าคญัของกิจกรรม 5ส. ............................................................................................................ 24 
2.7       เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพใหม่กบักระบวนการระดมความคิดเห็น .................................................... 26 
2.8       ความสัมพนัธ์ระหวา่งเคร่ืองมือคุณภาพแบบเดิมและแบบใหม่ ........................................................ 27 
2.9       วตัถุประสงคต์ามแนวคิดแบบ TQM  ................................................................................................ 28 
2.10       ขอ้ดีของการน าระบบเคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่มาใช ้................................................................... 28 
2.11       รูปแบบการสร้าง Affinity Diagrams  .............................................................................................. 30 
2.12       ตวัอยา่ง Affinity Diagrams : อตัราการลาออกของพนกังานสูง ...................................................... 31 
2.13       โครงสร้างของ  Relations Diagrams ............................................................................................... 32 
2.14       ตวัอยา่ง Relation Diagrams : สาเหตุ % ของเสียสูง ........................................................................ 33 
2.15       ลกัษณะโครงสร้างของผงัตน้ไม ้...................................................................................................... 34 
2.16       ตวัอยา่ง Tree Diagrams: เพิ่มความสะดวกและลดเวลาในการท าความสะอาดเคร่ืองจกัร ............... 35 
2.17       ลกัษณะโครงสร้างของ Matrix Diagram ......................................................................................... 36 
2.18       ตวัอยา่ง Matrix Diagram ................................................................................................................. 37 
2.19       ตวัอยา่ง Matrix Diagram  กบัการประยกุตก์บับา้นแห่งคุณภาพ (The house of quality) ................. 38 
2.20       สัญลกัษณ์และลกัษณะโครงสร้างของผงัลูกศร ............................................................................... 39 
2.21       แผนผงัลูกศร  .................................................................................................................................. 40 
2.22       ตวัอยา่ง แผนภาพการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงเมตริกซ์ ........................................................................... 40 
2.23       สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการเขียนแผนภูมิล าดบัการตดัสินใจ ................................................................... 42 
2.24       แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ  “รับพนกังานใหม่” .......................................................................... 43 
2.25       ขั้นตอนการเลือกเคร่ืองมือคุณภาพยคุใหม่ใหเ้หมาะสมกบังาน ...................................................... 44 
2.26       ตวัอยา่งบตัรความคิด เร่ือง “คุณภาพชีวติในสถานท่ีท างาน ............................................................ 45 
2.27       ตวัอยา่งของบา้นแห่งคุณภาพ (โครงสร้างหลกั QFD Matrix)  ........................................................ 52 
2.28       ขั้นตอนวธีิการสร้างบา้นแห่งคุณภาพ ............................................................................................. 53 



ซ 

 

สารบัญรูป (ต่อ) 
รูป หนา้ 
2.29       ตวัอยา่งบา้นแห่ง ............................................................................................................................. 53 
2.30       ลกัษณะของบา้นแห่งคุณภาพเม่ือเสร็จขั้นตอนท่ี 3  ........................................................................ 55 
2.31       ลกัษณะบา้นแห่งคุณภาพในขั้นตอนท่ี 4  ........................................................................................ 55 
3.1       สภาพภายในบริษทั กรีนอินดสัตรีเซอร์วสิ จ  ากดั .............................................................................. 58 
3.2       แสดงกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ .......................................................................... 59 
3.3       ตั้งระยะมีดตดั และซอยแผน่อลูมิเนียม ............................................................................................. 60 
3.4       ภาพการข้ึนรูปริมอลูมิเนียม และแผน่อลูมิเนียมท่ีข้ึนรูปแลว้ ............................................................ 61 
3.5       การตดัไส้กลางริมอลูมิเนียม .............................................................................................................. 61 
3.6       ภาพการงุม้ริมเพื่อเตรียมประกอบงาน ............................................................................................... 62 
3.7       การลา้งริมอลูมิเนียม และน าริมท่ีลา้งเสร็จแลว้ตากแดด ................................................................... 63 
3.8       การตั้งระยะมีดตดั และการซอยตะแกรง ........................................................................................... 64 
3.9       การตดัตะแกรงเพื่อน าไปลา้งเตรียมประกอบ .................................................................................... 64 
3.10      การลา้งตะแกรงเพื่อเตรียมประกอบ ................................................................................................. 65 
3.11       การประกอบตะแกรงเพื่อเตรียมทบั ................................................................................................ 66 
3.12       การงุม้ริมอลูมิเนียมเพื่อเตรียมทบั ................................................................................................... 67 
3.13       การทบัริมเพื่อเป็นช้ินงาน................................................................................................................ 68 
3.14       เคร่ืองมือท าความสะอาดแผน่กรองเส้นใย ...................................................................................... 69 
4.1       ขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการผลิต .............................................................................. 72 
4.2       แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหาของเสียท่ีเกิดจากริมอลูมิเนียม  ............................................. 76 
4.3       แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหาของเสียท่ีเกิดจากตะแกรงสแตนเลส .................................... 77 
4.4       แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหาของเสียท่ีเป็นช้ินงานส าเร็จรูป.............................................. 78 

4.5       แม่พิมพข้ึ์นรูปอลูมินเนียมท่ีท าและปรับปรุงใหม่ ............................................................................. 79 
4.6       แม่พิมพงุ์ม้และทบัท่ีท าและปรับปรุงใหม่ ......................................................................................... 79 
4.7       แผนผงัตน้ไมเ้พื่อก าหนดมาตรการในการลดของเสีย ....................................................................... 80 



 
บทที ่1 

 

บทน ำ 
 

 

 ปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตแผ่นกรองเส้นใยสังเคราะห์นั้น นบัเป็นอุตสาหกรรมเฉพาะทางท่ีมี
การแข่งขนัสูงตอ้งท าการผลิตแข่งขนักบัเวลา เน่ืองจากผลิตภณัฑ์เป็นสินคา้ส้ินเปลืองท่ีมีความตอ้งการเป็น
จ านวนมากในแต่ละเดือน ราคาสินคา้ท่ีต ่าและสินคา้ท่ีดีมีคุณภาพเป็นปัจจยัหลกัท่ีส าคญัต่อการตดัสินใจซ้ือ
จากลูกคา้ ในแต่ละรอบการผลิตหากผูผ้ลิตสามารถลดจ านวนของเสีย หรือปรับปรุงกระบวนการท างานท่ีท า
ใหเ้กิดความสูญเสีย เพื่อท าใหข้องเสียลดลง จะมีผลท าให้ตน้ทุนการผลิตลดลงดด ้การ กึกาาปัจจยัท่ีมีผลต่อ
การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ จกงเป็นการ กึกาาเพื่อป้องกนัและลดของเสีย
ท่ีจะเกิดขก้นดด ้
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 

 นโยบายของผูบ้ริหารระดบัสูงในบริาทักรณี กึกาาท่ีด าเนินการผลิตแผ่นกรองเส้นใยสังเคราะห์ 
ดดก้ าหนดเป้าหมายในการปรับปรุงกระบวนการต่าง ๆ  เพื่อลดความสูญเสียในการผลิตสินคา้แผน่กรองเส้น
ใยสังเคราะห์ใหอ้ยูใ่นกรอบท่ีควบคุมดด ้
 

 ในปัจจุบนั ของเสียท่ีเกิดขก้นระหวา่งกระบวนการผลิตเป็นปัญหาท่ีส าคญัมากส าหรับทางโรงงาน 
ปัญหาน้ีเป็นตน้เหตุของตน้ทุนการผลิตท่ีสูง  และพบวา่ของเสียท่ีเกิดขก้นมีแนวโนม้วา่จะสูงขก้นเร่ือย ๆ  การ
ท างานซ ้ าซากเน่ืองจากตอ้งท าการผลิตซ ้ า เพื่อชดเชยของเสียท่ีเกิดขก้นระหวา่งกระบวนการผลิตท าให้เกิดผล
กระทบกบัแผนการผลิตของสินคา้อ่ืน ๆ  และระยะเวลาจดัส่งสินคา้ท่ีล่าชา้ออกดป เน่ืองจากตอ้งท าการผลิต
ซ ้ า ท าใหส่้งของดม่ทนัก าหนดส่งมอบสินคา้ และยงัปรากฎวา่มีใบร้องเรียนจากลูกคา้เน่ืองจากของเสียท่ีเป็น
ช้ินงานส าเร็จดปถกงลูกคา้  มีผลท าใหค้วามเช่ือถือท่ีลูกคา้มีต่อบริาทัลดลง จกงเป็นเร่ืองท่ีจ าเป็นตอ้งดดรั้บการ
แกด้ขโดยด่วน 
 

 จากการส ารวจขอ้มูลของบริาทักรณี กึกาาในระยะเวลาน้ี  พบว่า สินคา้ท่ีท าให้มีก าดรมาก คือ 
แผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ท่ีมียอดการซ้ือท่ีสูง และมีแนวโนม้ว่าจะสูงขก้นอยา่งต่อเน่ือง ผู ้ึ กกาาจกงดดเ้ลือก
การผลิตสินคา้น้ีมา กึกาา โดยเลือกกรณีการผลิตท่ีจะตอบสนองลูกคา้รายใหญ่ของบริาทั ซก่ งมียอดการสั่งซ้ือ
ในแต่ละเดือนท่ีสูง            ส่วนสินคา้ตวัอยา่งท่ีน ามา กึกาางาน กึกาาคือแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ ขนาด 
70 x80mm 6Layer ซก่ งมียอดขายมากท่ีสุดในแต่ละปี เพื่อให้เป็นแนวทางในการปรับปรุงแกด้ขขั้นตอนหรือ
วิธีการท างานท่ีอาจก่อให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิตโดยหลกัการบริหารคุณภาพโดยรวม และ
ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่เพื่อช่วยลดของเสีย 
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                  แผ่นกรองเส้นใยเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีความตอ้งการของธุรกิจอุตสาหกรรมเส้นใยโพลีเมอร์เป็น

อย่างมาก มียอดการสั่งซ้ือในแต่ละเดือนสูง และมีแนวโน้มว่าจะเพิ่มมากขก้นในปีต่อ ๆ ดป ยอดขายแผ่น

กรองเส้นใยในปี 2012 และ 2013 แสดงใหเ้ห็นตามแผนภูมิแท่งรูปท่ี 1.1 ดงัต่อดปน้ี 

 

รูปที ่1.1  แผนภูมิแท่งแสดงจ านวนยอดขายแผน่กรองเส้นใยในปี 2012 และ ปี2013 
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 จากการเก็บขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตระหวา่งปี2012 ถกงปี2013 พบวา่ในปี

2012 เดือนกุมพาพนัธ์ มีจ านวนRIM ท่ีเสีย 47ช้ิน ตะแกรง 99 ช้ิน,เดือนมีนาคม มีจ านวนRIM ท่ีเสีย 447ช้ิน 

ตะแกรง 92 ช้ิน,เดือนกนัยายนมีจ านวนRIM ท่ีเสีย 12ช้ิน ตะแกรง 22 ช้ิน FG 31 ช้ิน,เดือนตุลาคม มีจ านวน

ตะแกรงท่ีเสีย 207 ช้ิน FG 48 ช้ิน,เดือนพฤึจิกายน RIM ท่ีเสีย 4 ช้ิน ตะแกรง 45 ช้ิน รวมของเสียท่ีเกิดขก้น

1,055 โดยคิดจากของเสียท่ีเกิดขก้นช้ินต่อช้ิน และพบวา่ในปี2013 เดือนมกรราคม มีจ านวนRIM ท่ีเสีย 193 

ช้ิน ตะแกรง 852 ช้ิน เดือนกุมพาพนัธ์ มีจ  านวนมี ตะแกรงท่ีเสีย184 ช้ิน FG 80ช้ิน,เดือนมีนาคม มีจ านวน

ตะแกรงท่ีเสีย 58 ช้ิน FG 41 ช้ิน,เดือนพฤาภาคม มีจ านวนตะแกรงท่ีเสีย 260 ช้ิน FG 51 ช้ิน,เดือนมิถุนายม 

มีจ านวนตะแกรงท่ีเสีย 157 ช้ิน FG 65 ช้ิน,เดือนสิงหาคม RIM ท่ีเสีย 147 ช้ิน ตะแกรง 957 ช้ิน FG 147 ช้ิน

,เดือนตุลาคม มีจ านวน FG ท่ีเสีย 245 ช้ิน รวมของเสียท่ีเกิดขก้น 3,437 ช้ิน โดยคิดจากของเสียท่ีเกิดขก้นช้ินต่อ

ช้ิน 

ตำรำงที ่1.1  ตารางจ านวนของเสียท่ีเกิดขก้นในกระบวนการผลิต 
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 จากการรวบรวมและส ารวจขอ้มูลขอ้เสียยา้ยหลงัในปี 2012 พบว่ามีจ  านวนของเสีย 1,055 ช้ิน 

และเพิ่มขก้นในปี 2013 เป็น 3,437 ช้ิน ซก่ งอตัราของเสียเพิ่มขก้นจากเดิมถกงสามเท่ากวา่ดงัแสดงในแผนภูมิแท่ง

รูปท่ี 2.1 เป็นท่ีประจกัาว์า่ปัญหาของเสียเป็นปัญหาท่ีตอ้งดดรั้บการดูแลมากขก้น 

 

 

รูปที ่1.2  แผนภูมิแท่งแสดงของเสียในปี2012และปี2013 

1.2  วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
 

วตัถุประสงคข์องการ กึกาามีดงัน้ี 
 

1. เพื่อ กึกาาปัญหาในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใย 
2. เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใย 
3. เพื่อเป็นแนวทางในการป้องกนัและลดของเสียในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใย 

 

1.3  ขอบเขตของกำรศึกษำ 
  

ขอบเขตของการ กึกาามีดงัน้ี 
 

1. กึกาาเฉพาะสายงานการผลิตแผน่กรองเส้นใยขนาด 70x80mm 6layer 
2. ขอ้มูลเก่ียวกบัปัญหาในแต่ละขั้นตอนการผลิตแผน่กรองเส้นใยเฉพาะขนาด 70x80mm 6layer 
3. วเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาเฉพาะในการผลิตแผน่กรองเส้นใยขนาด 70x80mm 6layer 
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1.4   ขั้นตอนกำรศึกษำ 
 

ขั้นตอนการ กึกาามีดงัต่อดปน้ี 
 

1. ส ารวจงาน กึกาาและทฤาฏีท่ีเก่ียวขอ้งกบัหลกัการบริหารงานแบบคุณภาพโดยรวมและ7
เคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่ 

2. กึกาากระบวนการผลิต เก็บขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชใ้นการบริหารงานแบบคุณภาพ และเก็บ
ขอ้มูลเก่ียวกบัของเสียก่อใชก้ารบริหารงานแบบคุณภาพจากโรงงานตวัอยา่ง 

3. เก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อน ามาวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
4.   น าเสนอแผนการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
5.   ปรับปรุงวธีิการท างานและบนัทกกผล 
6.   เปรียบเทียบจ านวนของเสียการการผลิตแบบเดิมกบัการบริหารงานแบบคุณภาพ 
7.   สรุปผลการด าเนินงาน และขอ้เสนอแนะ 
8. จดัท ารายงานการ กึกาา 

 

1.5  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
  

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะดดรั้บมีดงัน้ี 
 

1. สามารถน าหลกัในการบริหารงานแบบคุณภาพมาแกด้ขปัญหาของเสียในกระบวนการผลิต 
2. สามารถทราบถกงสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาของเสียในกระบวนการผลิต 
3. เป็นแนวทางในลดปัญหาท่ีท าใหเ้กิดของเสียใหก้บัองคก์รอ่ืน ๆ  

 

1.6  ค ำนิยำมศัพท์ 

ค านิยามึพัทมี์ดงัน้ี 
 

1. RIM คือ ส่วนประกอบของช้ินงานมีลกัาณะเป็นริมอลูมิเนียมห่อส่วนของตะแกรงดว ้
2.   ตะแกรง คือส่วนประกอบของสินงานมีลกัาณะเป็นตะแกรงหลายชั้นห่อดว้ย RIM 
3.    FG คือ finish good ช้ินงานท่ีผลิตส าเร็จแลว้ 



บทที ่2 

ทฤษฎแีละการศึกษาที่เกีย่วข้อง 
 

การศึกษาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิตแผ่นกรองเส้นใยสังเคราะห์ เป็นการศึกษา

โดยการน าทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบริหารคุณภาพและเทคนิควิธีการท่ีเก่ียวขอ้งมาช่วยในการก าหนดหา

แนวทางเพื่อการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแผ่นกรองเส้นใยสังเคราะห์ โดยมีการศึกษาทฤษฎี

และการศึกษาท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

  

การศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งครอบคลุมทฤษฏีดงัต่อไปน้ี 
 

1. การบริหารคุณภาพ 

2. หลกัการพื้นฐานกิจกรรม QCC 

3. กิจกรรม 5 ส. 

4. เคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่ (New 7 QC Tools) 

5.  การระดมสมองเพื่อความคิด 

6. บา้นแห่งคุณภาพ (House of Quality หรือ Quality Function Deployment) 
 

2.1.1 การบริหารคุณภาพ (Quality Management) 
   

การบริหารคุณภาพ (Quality Management หรือ QM) หมายถึง กิจกรรมหรือ กระบวนการท่ีต่อเน่ือง
ในการเน้นคุณภาพและการปรับปรุงคุณภาพของการท างานทุกส่วนกิจกรรม ตลอดทั้งวงจรทุกขั้นตอนของ
การท างาน เป็นระบบการบริหารงานท่ีเป็นคุณภาพในทุกดา้นขององคก์าร ท่ีจะปรับปรุงการท างานให้บรรลุ
เป้าหมายและมีประสิทธิภาพอย่างต่อเน่ือง[4] กิจกรรมทุกอย่างจะต้องมีคุณภาพและประสิทธิภาพ โดย
ผูบ้ริหารระดบัสูงขององค์การมองเห็นความส าคญัและสนับสนุนกิจกรรมเหล่านั้นทุกคนจะตอ้งให้ความ
ร่วมมือและรับผดิชอบร่วมกนั การปรับปรุงคุณภาพเป็นหนา้ท่ีของทุกคนเป้าหมายท่ีส าคญัคือการมุ่งท าให้เกิด
ความพึ่งพอใจของลูกคา้ภายในและภายนอกโดยปัจจยัช้ีบ่งหลกั ๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาคุณภาพไดแ้ก่ 
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- ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน (Cost) 
- ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ (Customer Complain) 
- ยอดขายลดลง (Sale Reduction) 
- อตัราการเคลมสินคา้ (Claim Ratio) 
- อตัราผลก าไรลดลง (Profit) 
 

วตัถุประสงค์หลกัของการบริหารคุณภาพ คือ การผลิตสินคา้หรือบริการท่ีตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ ซ่ึงความตอ้งการของลูกคา้จะเป็นกรอบก าหนดระบบคุณภาพขององคก์ารทั้งทางตรงและทางออ้ม 
ดงันั้นการบริหารคุณภาพจะมุ่งสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้เป็นส าคญั 

 

          จากค านิยามขา้งตน้อาจกล่าวไดว้า่ การบริหารคุณภาพ หมายถึง กระบวนการต่าง ๆ ท่ีมีการปรับปรุง
คุณภาพในการด าเนินงานทุกข้ึนตอนตั้งแต่ข้ึนตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดทา้ย กิจกรรมท่ีไดจ้ากกระบวนการ
ต่าง ๆ น้ีจะมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเป็นอยา่งมาก 

2.1.1.1  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร  (TQM : Total Quality Management) 
  

การบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร TQM (Total Quality Management ) มีหลากหลายแนวความคิด
แนวทางของญ่ีปุ่นและของแนวทางตะวนัตกแต่ไม่วา่เป็นแนวทางของใครส่ิงท่ีมุ่งเนน้เป็นปรัชญาการบริหาร
จดัการคือการบริหารมุ่งความส าคญัของลูกคา้เพื่อท่ีจะสามารถน าเสนอผลิตภณัฑ์และบริการท่ีตรงกบัความ
ตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการมีส่วนร่วมของทุกคนภายในองคก์รในการพฒันาองคก์รไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและ
คุม้ค่าท่ีสุดโดยการพฒันาและใชป้ระโยชน์สูงสุดจากศกัยภาพของพนกังานทุก ๆ คนท่ีจะมุ่งไปสู่การปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ือง  

 

 การบริหารอยา่งมีคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร TQM เป็นรูปแบบการบริหาร (Management Model) รูปแบบ
หน่ึงในหลายรูปแบบโดยมีปรัชญาวา่ “ หากองคก์รสามารถผลิตสินคา้หรือบริการให้ลูกคา้พึงพอใจแลว้ลูกคา้
ก็จะกลบัมาซ้ือสินคา้หรือบริการแนวคิดน้ีเป็นจริงไดต้อ้งอาศยัความร่วมมือของพนกังานทุกระดบัในการ
ปรับเปล่ียนพฤติกรรมการท างาน” 
 

 การประกนัคุณภาพทัว่ทั้งระบบ TQM (Total Quality Management) เป็นการเปล่ียนแปลงจากการ
บริหารแบบเก่าท่ีเน้นการตรวจจบั ไดเ้ปล่ียนมาใชร้ะบบการวางแผนป้องอย่างเป็นระบบเพื่อไม่ให้เกิดความ
ผดิพลาดเป็นการสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัผูท่ี้เก่ียวขอ้งวา่ผลผลิตท่ีออกมานั้นมีคุณภาพตามท่ีลูกคา้ตอ้งการและ
ท่ีส าคญัการประกนัคุณภาพทัว่ทั้งองคก์รเป็นวิวฒันาการท่ีต่อเน่ืองมากจากการตรวจสอบและการควบคุมเชิง
คุณภาพท่ีเน้นความส าคญัของคุณภาพและประสิทธิภาพของเคร่ืองมือวดัเทคนิควิธีการวดัท าให้เกิดความ
มัน่ใจทั้งน้ีเพราะวา่ไดผ้า่นกระบวนการคุณภาพ 
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 การบริหารเชิงคุณภาพโดยรวมเป็นการจดัระบบและวินัยในการท างานเพื่อป้องกนัความผิดพลาด
เสียหายและมุ่งสร้างคุณค่าในกระบวนการท างานทุก ๆ ขั้นตอนโดยท่ีทุกคนในองคก์ารตอ้งมีส่วนร่วมซ่ึงจะ
ท าให้เป็นปัจจยัส าคญัในการก้าวไปสู่ความเป็นเลิศทั้งในด้านการบริหารองค์การการบริหารการผลิตการ
บริหารการตลาดการบริหารลูกคา้การบริหารบุคคลและการบริหารการเงินเป็นตน้  
 

 การประยุกต์ใช้การบริหารจดัการคุณภาพโดยรวมในองค์การจะท าให้เกิดการพฒันาคุณภาพของ
สินคา้หรือบริการเพื่อให้ลูกคา้พึงพอใจสูงสุดเป็นการท าให้องคก์ารมีศกัยภาพในการแข่งขนัมีความไดเ้ปรียบ
ในการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยืนและเป็นแนวทางท่ีช่วยให้องคก์ารสามารถลดตน้ทุนในการผลิตและการด าเนินงาน
ได ้ซ่ึงนอกจากจะมีผลต่อการผลิตแลว้ยงัท าให้ทุกกระบวนการมีความคล่องตวัและประสานงานกนัก่อให้เกิด
พฒันาการขององคก์ารในระยะยาว 
 

2.1.1.2 ความหมายของ TQM 
  

แนวคิด TQM ถูกคิดคน้ในช่วงหลงัสงครามโลกคร้ังท่ี 2 โดยW.Edwards Deming เพื่อปรับปรุง
คุณภาพการผลิตสินค้าและบริการการเร่ิมต้นของ TQM มีการพฒันาการจากหลักปรัชญา 14 ข้อของ
W.Edwards Deming กล่าวไดว้า่หลกัปรัชญา 14 ขอ้ ของW.Edwards Deming น่ีเอง ท่ีเป็นกลไกส าคญัในการ
จดัการคุณภาพดว้ยระบบของTQM ซ่ึงไดแ้ก่ 

 

1. ใชค้วามคิดสร้างสรรคป์รับปรุงอยูเ่สมอ (Constancy) 

2. ตอ้งสร้างปรัชญาใหม่ (New Philosophy) 

3. เลิกใชว้ธีิการตรวจสอบแบบเก่า (Cause Inspection) 

4. การสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีหรือการประสานงานท่ีดีเป็นส่ิงจ าเป็น (Partner Supplier) 

5. การปรับปรุงตอ้งท าทุกขั้นตอนของกระบวนการท างาน 

6. ควรจดัใหมี้สถาบนัฝึกอบรม (Institute Training) 

7. อบรมผูน้ า (Institute Leadership) 

8. ขจดัความกลวั (Drive out of fear) 

9. ขจดัอุปสรรค (Eliminate Barrier) 

10. อยา่ติดป้ายชกัชวนใหค้นอยา่ท าผดิ (Eliminate Slogan) 

11. เลิกโควตา (No Quotas) 

12. สร้างความสุขในงาน (Increase Joy) 

13. ใหมี้การศึกษา (Education) 

14. ลงมือปฏิบติั (DO it) 
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 แต่ชาวอเมริกายงัไม่ไดมี้การน ามาใช้อยา่งจริงจงัส าหรับการน าแนวคิดการบริหารงานโดยใช ้ TQM 
มาใชใ้นการบริหารงานอยา่งจริงจงันั้นไดเ้ร่ิมตั้งแต่ปลายปี 1940 โดยความพยายามของบุคคลท่ีมีบทบาทใน
การบริหารคุณภาพเช่นJuran , Feigenbaumและ Deming ในปี 1951 Feigenbaumไดแ้ต่งหนงัสือเร่ือง Total 
Quality Control และในปีเดียวกนั Joseph M. Juranเขียนหนงัสือเร่ืองJuran’s Quality Control Handbook TQM
ไดรั้บความนิยมและมีผลในทางปฏิบติัมากในประเทศญ่ีปุ่นซ่ึงท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงในระดบัชาติท่ีเน้น
การผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดีและได้มีนักวิชาการผูท้รงคุณวุฒิหลายท่านได้ให้ค  าจ  ากดัความท่ีเก่ียวขอ้งกับ 
TQM ไวด้งัน้ี 

  

 "TQM เป็นยุทธศาสตร์เพื่อปรับปรุงสมรรถนะอย่างต่อเน่ืองในทุกระดบัและทุก ๆ จุดท่ีอยู่ในความ
รับผิดชอบมนัประกอบดว้ยเทคนิคการบริหารขั้นพื้นฐานจิตใจมุ่งมัน่ท่ีจะปรับปรุงและเคร่ืองมือเชิงวิชาการ
ภายใตโ้ครงสร้างท่ีมีวินยัโดยพุ่งเป้าไปท่ีทุก ๆ กระบวนการประสิทธิผลแห่งการปรับปรุงนั้นเพื่อสนองตอบ
เป้าหมายในมุมกวา้งอาทิการลดตน้ทุนเพิ่มคุณภาพทนัก าหนดและสอดคล้องกบัภารกิจท่ีตอ้งการการเพิ่ม
ความพึงพอใจของผูใ้ชเ้ป็นวตัถุประสงคท่ี์อยูเ่หนือส่ิงอ่ืนใด" 

  

 TQM มาจากค าว่า TQC (Total Quality Control) ของญ่ีปุ่นหรือบางทีญ่ีปุ่นก็เรียกวา่ “CWQC” 
(Company-Wide Quality Control) หรืออาจแปลวา่ “การควบคุมคุณภาพทัว่บริษทั” TQM ไดรั้บการนิยามวา่
เป็น “กิจกรรมท่ีเป็นระบบเป็นวทิยาศาสตร์และครอบคลุมทุกส่วนขององคก์รโดยใหค้วามส าคญัท่ีลูกคา้”สรุป
ภาพรวมความหมายของ TQM (Total Quality management) 
 T (Total) :การยินยอมให้ทุกคนปฏิบติังานอยู่ภายในองคก์ารไดเ้ขา้มามีส่วนร่วมในการจดัตั้งและ
บริหารงานระบบคุณภาพซ่ึงเก่ียวกบัทั้งลูกคา้ภายนอก (external customer) และลูกคา้ภายใน (internal 
customer) โดยตรง 
 Q (Quality) :การสร้างความพึงพอใจของลูกคา้ต่อการใช้ประโยชน์จากสินคา้และบริการเป็นหลกั
นอกจากน้ีคุณภาพยงัมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัแนวความคิดเชิงระบบของการจดัการ (systematic approach of 
management) กล่าวคือการกระท าส่ิงใด ๆ อยา่งเป็นระบบท่ีต่อเน่ืองและตรงตามแนวความคิดดั้งเดิมของวงจร
คุณภาพท่ีเรียกวา่ PDCA cycle ซ่ึงเสนอรายละเอียดโดยW.Edwards Deming ฉะนั้นถา้หมุนวงจรคุณภาพเช่นน้ี
อยา่งต่อเน่ืองข้ึนภายในแต่ละหน่วยงานยอ่ยขององคก์ารหน่ึง ๆ ก็ยอ่มจะเกิดระบบคุณภาพโดยรวมทั้งหมดท่ี
เรียกวา่ TQM ข้ึนมาได ้ซ่ึงรูปท่ี 2.1 แสดงรายละเอียดหลกัการในภาพรวมของ TQM หรือเรียกวา่ TQM House 
 M (Management) :ระบบของการจดัการหรือบริหารคุณภาพขององคก์ารซ่ึงด าเนินการและควบคุม
ดว้ยระดบัผูบ้ริหารสูงสุดซ่ึงประกอบดว้ยวิสัยทศัน์ (vision) การประกาศพนัธะกิจหลกั (mission statement) 
และกลยทุธ์ของการบริหาร (strategic management) รวมถึงการแสดงสภาวะของความเป็นผูน้ า (leadership) ท่ี
จะมุ่งมั่นปรับปรุงและพัฒนาระบบคุณภาพขององค์การอย่างสม ่ าเสมอและต่อเน่ืองตลอดระยะเวลา 
(continuous quality improvement) 
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รูปที ่2.1 TQM HOUSE  

 " TQMเป็นระบบท่ีท าใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองของกระบวนการเพิ่มมูลค่าทุกระบวนท่ีด าเนิน
อยูใ่นองคก์รลูกคา้จะเป็นผูต้ดัสินบนพื้นฐานแห่งความพึงพอใจของพวกเขาวา่มูลค่าเพิ่มนั้นมีจริงหรือไม่ความ
มีส่วนร่วมของสมาชิกทุกคนในองค์กรในการปรับปรุงผลิตภณัฑ์กระบวนการการบริการและวฒันธรรม
องค์กรเป็นส่ิงท่ีขาดเสียมิไดใ้นTQM วิธีการทั้งหลายท่ีใช้ในTQMไดรั้บการพฒันาโดยผูน้ าดา้นการบริหาร
คุณภาพรุ่นแรก ๆ อาทิเดม่ิง, ไฟเกนบาม, อิชิคะวะและจูรัน" 
  

 "TQM คือกิจกรรมท่ีพนกังานทุกคนทุกระดบัและทุกหน่วยงานท าหรือช่วยกนัท าเป็นกิจวตัรประจ า
เพื่อปรับปรุงงานอยา่งสม ่าเสมอและต่อเน่ืองโดยท าอยา่งมีระบบท าอยา่งเชิงวิชาการอิงขอ้มูลและมีหลกัการท่ี
สมเหตุสมผลเพื่อจุดมุ่งหมายท่ีท าใหลู้กคา้พึงพอใจในคุณภาพของสินคา้และบริการ" 
  

 "TQM คือชุดของปรัชญาความรู้เทคนิควิธีการส าหรับบริหารธุรกิจเพื่อผลิตสินคา้และบริการท่ีช่วย
ยกระดบัคุณภาพชีวติของมนุษยใ์หดี้ยิง่ข้ึนเร่ือย ๆ โดยพนกังานทุก ๆ คนมีส่วนร่วม" 
  

 TQM เป็นระบบท่ีปรับปรุงการวางแผนการจดัองคก์รและการท าความเขา้ใจในกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบั
แต่ละบุคคลในแต่ละระดบัเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพมีความยืดหยุ่นเพื่อท่ีจะสามารถแข่งขนัได ้ TQM เป็น
ระบบท่ีสามารถน าไปใช้ไดทุ้กองค์กรประสิทธิภาพของการจดัองค์การในระบบน้ีข้ึนอยู่กบัการปฏิบติัตาม
บทบาทหนา้ท่ีของทุกคนในการน าองคก์รไปสู่เป้าหมาย 
 จากขอ้มูลดงักล่าวทั้งหมดสามารถให้ค  าจ  ากดัความไดว้า่ TQM (Total Quality Management) หรือ
การบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองค์การและการบริหารคุณภาพแบบองค์รวม



11 
 

หมายถึงการบริหารคุณภาพโดยรวมหรือมีความหมายเป็นพลวตัมีพฒันาการเป็นวฒันธรรมขององค์กรท่ี
สมาชิกทุกคนต่างใหค้วามส าคญัและมีส่วนร่วมในการพฒันาการด าเนินงานขององคก์รอยา่งต่อเน่ืองโดยมุ่งท่ี
จะตอบสนองความตอ้งการและสร้างความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ซ่ึงจะสร้างโอกาสทางธุรกิจความไดเ้ปรียบในการ
แข่งขนัและพฒันาการท่ีย ัง่ยนืขององคก์ร 
 

 TQM เป็นระบบการจดัการท่ีเน้นมนุษย์ (a people-focused management system) กล่าวคือ เป็น
กระบวนการทางวฒันธรรมท่ีมุ่งเปล่ียนแปลงคนทั้งหมดในองคก์ารเพื่อให้หนัมาสนใจปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองโดยมีเป้าหมายสูงสุดคือการสร้างความเป็นเลิศในระดบัโลก TQM มีความหมายหลายอยา่งในตวัเอง
กล่าวคือเป็นทั้งกลยุทธ์เทคนิคระบบการจดัการรวมไปถึงปรัชญาและเคร่ืองมือในการแกปั้ญหาขององค์การ
สาเหตุท่ี TQM มีความส าคญัก็เพราะการเปล่ียนแปลงทางดา้นการผลิต การตลาดและการเงินเน่ืองจากองคก์าร
ตอ้งการพฒันาประสิทธิภาพเพื่อต่อสู้กบัการแข่งขนัโดยมีกระแสโลกาภิวตัน์เป็นตวัเร่งตลาดและการแข่งขนั
เปิดกวา้งออกอยา่งไร้พรมแดนองค์การตอ้งหาทางลดตน้ทุนและเพิ่มคุณภาพเพื่อเอาตวัรอดและสร้างความ
เจริญกา้วหน้าประกอบกบัมีตวัอย่างความส าเร็จของ TQM จากกิจการต่าง ๆ ทั้งในประเทศญ่ีปุ่นประเทศ
ตะวนัตกและประเทศอ่ืน ๆ ทัว่โลก  
 

 
 

รูปที ่2.2  แผนภูมิแสดงใหเ้ห็นวา่ท าไมตอ้งมีการท าการประกนัคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร 
 
 
 

กฎหมายคุ้มครอง

ผู้บริโภค บริษัทประกนัภยั 

คู่แข่ง 
ความรับผดิชอบ

ในวชิาชีพ 

 หน่วยราชการ มาตรฐานของสินค้าหรือ

บริการตามกฎหมาย ความต้องการและความคาดหวงั

ของลูกค้าหรือผู้รับบริการ 

เทคโนโลย ี
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2.1.1.3 วตัถุประสงค์ทัว่ไปของ TQM 
 

วตัถุประสงคท์ัว่ไปของ TQMมีดงัน้ี 
 

1. เพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 
2. เพื่อพฒันาและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในกิจกรรมทุกดา้น 
3.  เพื่อความอยูร่อดขององคก์รและสามารถเจริญเติบโตอยา่งไม่หยดุย ั้งภายใตภ้าวการณ์แข่งขนัท่ี

รุนแรง 
4. เพื่อยกระดบัคุณภาพชีวติของพนกังานทุกคน 
5. เพื่อรักษาผลประโยชน์ของผูถื้อหุน้ 
6. เพื่อแสดงความรับผดิชอบต่อสังคมและส่ิงแวดลอ้ม 

 

 2.1.1.4  แนวคิดทีส่ าคัญของ TQM  
  

แนวคิดท่ีส าคญัของ TQMจะแบ่งเป็น 
 

1. การมุ่งเนน้ท่ีคุณภาพ (Quality Oriented) 
2. การปรับปรุงกระบวนการ (Process improvement) 
3. การใหทุ้กคนในองคก์รมีส่วนร่วม (Total involvement) 
 

ในการมุ่งเน้นทีคุ่ณภาพ   องคก์ร TQM จะตอ้งยึดหลกั “คุณภาพ” เป็นแกนหลกัในการบริหารจดัการ
เป็นคุณภาพของสินคา้หรือบริการท่ีสร้างความพอใจให้แก่ลูกคา้ได้หรือเป็นไปตามท่ีลูกคา้ต้องการการมี
คุณภาพหรือไม่จึงถูกตดัสินโดย “ลูกคา้ภายนอก” เป็นหลกัดงันั้นการมุ่งเนน้คุณภาพก็คือการยึดความตอ้งการ
ของลุกคา้เป็นศูนยก์ลางในการบริหารและด าเนินการ(Customer Focus) 

 

 ในการปรับปรุงกระบวนการ องค์กรจะสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ภายนอกไดน้ั้น
ผูบ้ริหารและพนกังานจะตอ้งมองการท างานการผลิตอย่างเป็นกระบวนการต่อเน่ืองกนัไปตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ท่ี
วตัถุดิบจนถึงจุดสุดทา้ยของกระบวนการคือไดสิ้นคา้หรือบริการถึงมือลูกคา้การมุ่งเน้นท่ีกระบวนการท าให้
เกิดสภาพ “ลูกคา้ภายใน “ Internal Customer) ข้ึนโดยพนกังานทุกคนจะตอ้งท าหนา้ท่ีทั้งผูซ้ื้อและผูข้ายใน
ตวัเองเม่ือรับงานจากพนกังานก่อนหนา้เรา เราเป็นผูซ้ื้อเม่ือเราท างานในส่วนท่ีเรารับผิดชอบเสร็จแลว้ส่งต่อ
เราก็เป็นผูข้ายคุณภาพของงานท่ีแต่ละคนท าจึงเก่ียวโยงกนัไปถึงลูกคา้ภายนอก (External Customer) 
กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ของเราพนกังานทุกคนในกระบวนการผลิตจึงมีผลต่อคุณภาพการผลติของสินคา้
หรือบริการท่ีจะส่งถึงมือลูกคา้ภายนอก     การบริหารโดยยดึกระบวนการน้ีจะมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ต่อเม่ือพนกังานแต่ละคนในกระบวนการสามารถท างานของตนไดอ้ย่างถูกตอ้งตั้งแต่เร่ิมตน้และถูกตอ้งทุก
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คร้ังดว้ย ( Right the first time and right every time) การท างานจะตอ้งถูกตอ้งจึงตอ้งอาศยั “พนกังานท่ีมี
คุณภาพ” และมีการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองจึงสามารถลดความผิดพลาดและความสูญเสียต่าง ๆ 
ใหน้อ้ยท่ีสุดหรือหมดไป 
  

ในการให้ทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วม  ผูบ้ริหารและพนักงานทุกคนทุกระดับมีส่วนร่วมในการ
ด าเนินการพฒันาและปรับปรุงสู่ “องคก์รคุณภาพ” Quality Organization” การเปิดโอกาสให้พนกังานมีส่วน
ร่วม (Employee involvement) ถือวา่ผูป้ฏิบติังานจะรู้ปัญหาและสามาระปรับปรุงแกไ้ขไดดี้ท่ีสุดจึงเป็นปัจจยั
ส าคญัของ TQM 
  

ปรัชญาของ TQM มุ่งหวงัให้บุคลากรทุกคนทุกฝ่ายร่วมมือกนัในการสร้างคุณภาพของงานของ
องคก์รหลกัการของ “Kaizen” ในประเทศญ่ีปุ่นตอ้งการให้พนกังานทุกคนคน้หาปัญหาเพื่อกาปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง Continuous Improvement ท่ีเรียกยอ่ ๆ  วา่ CI หรือ Kaizen ในภาษาญ่ีปุ่น เป็น
แนวคิดท่ีน ามาใชใ้นการบริหารการจดัการอยา่งมีประสิทธิผลโดยมุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน 
ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดลอ้มในการท างานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ
หัวใจส าคญัอยู่ท่ีตอ้งมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุดโดยTQM สอนให้ป้องกนัของเสียซ่ึงหมาย
รวมถึงความไม่พึงพอใจในการปฏิบติังานไม่ว่าจะเป็นสินคา้ขอ้มูลข่าวสารหรือความส าเร็จของเป้าหมาย
ตามท่ีลูกคา้ทัว่ทั้งภายในและภายนอกรวมทั้งฝ่ายบริหารคาดหวงั TQM ยงัหมายรวมถึงระบบการตรวจหรือ
สืบคน้เพื่อสามารถระบุปัญหาได้อย่างถูกตอ้งรวดเร็วไดรั้บการแก้ไขปรับปรุง TQM เป็นยุทธศาสตร์เพื่อ
ปรับปรุงสมรรถนะอย่างต่อเน่ืองในทุกระดบัและทุก ๆ จุดท่ีอยู่ในความรับผิดชอบมนัประกอบดว้ยเทคนิค
การบริหารขั้นพื้นฐานจิตใจมุ่งมัน่ท่ีจะปรับปรุงและเคร่ืองมือเชิงวิชาการภายใตโ้ครงสร้างท่ีมีวินยัโดยพุ่งเป้า
ไปท่ีทุก ๆ กระบวนการประสิทธิผลแห่งการปรับปรุงนั้นเพื่อสนองตอบเป้าหมายในมุมกวา้งอาทิการลด
ต้นทุนเพิ่มคุณภาพทันก าหนดและสอดคล้องกับภารกิจท่ีต้องการการเพิ่มความพึงพอใจของผู ้ใช้เป็น
วตัถุประสงคท่ี์อยูเ่หนือส่ิงอ่ืนใด" 

 

องคป์ระกอบหลกั 7 ประการของ TQM ประกอบดว้ย 
 

1. ระบบการน า (Leadership System) 
2. วธีิธรรมแห่ง TQM (The Guiding principles) 
3. แนวคิดแบบ TQM (The Concepts) 
4. ระบบบริหารคุณภาพ (Quality Management System) 
5. เคร่ืองมือและเทคนิคต่าง ๆ  (Tools and Techniques) 
6. การบริหารทรัพยากรมนุษย ์( Human Resources Management 
7.   การวจิยัและพฒันาเทคโนโลยี (Technology research & Development) 
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 ระบบการน า   
 

ทุก ๆ องคก์รตอ้งมีทิศทางหรือจุดมุ่งหมายท่ีจะด าเนินการนอกจากนั้นยงัจะตอ้งมี “เส้นทางหรือแผน
ยทุธศาสตร์ “ ท่ีช้ีแนะหรือช้ีน าใหท้ราบวา่เส้นทางท่ีถูกควรจะเดินไปนั้นคือเส้นทางใด 
 

 วธีิธรรมแห่ง TQM  เปรียบเสมือนหลกัธรรมท่ีใชใ้นการบริหาร 
 

1. พนัธะสัญญาของผูบ้ริหารระดบัสูง 
2. ระบบประเมินผลและการแบ่งปันผลประโยชน์ท่ียติุธรรม 
3. ระบบการจา้งงานระยะยาว-ตลอดชีวติ 
4. ปฏิสัมพนัธ์อนัดีระหวา่งเพื่อร่วมงานและผูป้ระกอบการ 
5. ความใกลชิ้ดกลมเกลียวระหวา่งระดบับริหารและเพื่อนร่วมงาน 
6. ความพึงพอใจของเพื่อนร่วมงาน 

 

  แนวคิดแบบ TQM (The Concepts) 
 

แนวคิดแบบ TQM แบ่งความเก่ียวขอ้งสามแนวทางคือ 
 

1. เก่ียวกบัวตัถุประสงค ์(objectives) 
2. เก่ียวกบัวธีิคิด (paradigms) 
3. เก่ียวกบัวธีิการท างาน ( Methodologies) 
 

แนวคิดเก่ียวกบัวตัถุประสงคป์ระกอบดว้ย 
 

 สร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลุกคา้ 
 มีจริยธรรมและรับผดิชอบต่อสังคม 
 ใหก้ารศึกษาและพฒันาบุคลากรตลอดเวลา 
 

แนวคิดเก่ียวกบัวธีิคิดประกอบดว้ย 
 

 ทุกคนในองคก์รมีส่วนร่วมในการสร้างคุณภาพ 
 ใหค้วามส าคญัแก่กระบวนการการท างาน 
 กระบวนการการถดัไปคือลูกคา้ของเรา 
 

แนวเก่ียวกบัวธีิการท างานประกอบดว้ย 
 

 บริหารดว้ยขอ้มูลจริงในสถานการณ์การจริง 
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 แกปั้ญหาท่ีสาเหตุเนน้การห้องกนัการเกิดปัญหาซ ้ า 
 ใชก้รรมวธีิทางสถิติ 
 จดัล าดบัความส าคญั 
 ด าเนินการบริหารแบบ PDCA 
 สร้างระบบมาตรฐานท่ีมีการปรับปรุงอยา่งสม ่าเสมอ 
 

 ระบบบริหารคุณภาพ (Quality Management System) 
  

   ระบบบริหารจดัการคุณภาพคือพลงัท่ีจะขบัเคล่ือนจรวด TQM  ของหน่วยงานให้ออกไปขา้งหน้า 
(เปรียบเสมือนเคร่ืองยนตด์า้นขวา) ประกอบดว้ย 
 

1. การบริหารเขม็มุ่ง 
2. การบริหารคล่อมสายงาน 
3. การบริหารงานประจ าวนั 
4. การบริหารกลยทุธ์ 
5. การตรวจวินิจฉยัโดยผูน้ า 

 

 เคร่ืองมือและเทคนิคต่าง ๆ  (Tools and Techniques) 
   

  เคร่ืองมือและเทคนิคต่าง ๆ  ประกอบดว้ย 
 

1. Quality Control Circles (QCC) หรือกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

2. กิจกรรม 5 ส. 

3. 7 เคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่ (New 7 QC Tools) 

4. บา้นแห่งคุณภาพ (House of Quality)  
 

 การบริหารทรัพยากรมนุษย์( Human Resources Management) 
   

  การใหค้วามส าคญัแก่บุคลากรและพฒันาบุคลากรตลอดเวลาโดยถือวา่คนเป็นหวัใจส าคญัของระบบ
บริหารจดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์รซ่ึงจะตอ้งอาศยักระบวนการ PDCA วงจรเดม่ิงของทฤษฎี TQM ในการ
ขบัเคล่ือนทุกระบบทัว่ทั้งองคก์ร 
 

  Dr.Demingไดริ้เร่ิมวงจรเดม่ิง “Deming Cycle” เพื่อแสดงถึงหลกัการท างาน Plan – Do – Check– 
Action เพื่อการบริหารท่ีดีซ่ึงการจดัการท่ีดีจะตอ้งมีการวางแผนหรือพฒันาเป้าหมายส าหรับแผนงานและ
ก าหนดระยะเวลาแลว้เสร็จตามแผนหลงัจากนั้นแผนตอ้งถูกน าไปปฏิบติัผลการปฏิบติัจะตอ้งถูกตรวจสอบ
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หรือทบทวนตามระยะเวลาท่ีก าหนดและในท่ีสุดผูบ้ริหารจะตอ้งพิจารณาด าเนินการหรือตดัสินใจในการ
ด าเนินการขั้นต่อไป  
  รูปท่ี 2.3 แสดงวงจรของ Deming 
 

 
รูปที ่2.3 วงจรของ Deming 

 
P = Panningคือการวางแผนและการออกแบบระบบงานใหมี้สมรรถนะสูง(Job design Planning) 
D = Doingการรับสมคัร( Recruitment) การก าหนดภาระหนา้ท่ี ( Job Assignment) และการพฒันา 

ทรัพยากรมนุษย ์( HR development) 
C = Checkการประเมินผล (evaluation) การประเมินความพึงพอใจของบุคลากร 

( Employee Well-Being Evaluation) 
Act = Actionการใหผ้ลตอบแทนแก่บุคลากร (Reward) และการทบทวนและปรับปรุง 

( Review & Improvement) 
 

 
รูปที ่2.4 วธีิการท างานตามวงจรเดม่ิง 

 

P = การก าหนดแผน    A= หากบรรลุแผนให้รักษามาตรฐานไว ้
D = ท าตามแผนท่ีก าหนด   P = วางแผนใหม่ตั้งเป้าหมายใหม่ 
C= การตรวจสอบผลกบัแผน   D= ท าตามแผนท่ีก าหนด 
A= หากไม่บรรลุแผนใหห้าสาเหตุ  C= ตรวจสอบผลกบัแผน 
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       และวางแผนแกไ้ขใหม่   A= หากไม่บรรลุแผนใหว้างแผนแกไ้ขใหม่ 
ในการน าวงจร PDCA ไปใช้อย่างสัมฤทธิผล  ผูบ้ริหารก าหนดแผนงานร่วมกบัพนกังานทุกระดบั

พนักงานน าไปปฏิบติัตามแผนงานโดยได้รับความช่วยเหลือจากหัวหน้างานตรวจสอบเพื่อค้นหาปัญหา
ขา้งเคียงและวิธีแกไ้ขท่ีเหมาะสมท่ีสุดและการก าหนดวิธีแกไ้ขเป็นมาตรฐานเพื่อพนกังานน าไปปฏิบติัได้
สะดวก 
 

 การวจัิยและพฒันาเทคโนโลยี  (Technology research & Development) 
  

เทคโนโลยี  หมายถึงการน าเอาความรู้ทางดา้นวิทยาศาสตร์ไปใช้ในการปฏิบติัทั้งในการผลิตสินคา้
บริการและการน ามาใชใ้นชีวติประจ าวนั 

 
 การวจิยั  หมายถึงการคน้ควา้หาความรู้ขอ้มูลใหม่ ๆ ซ่ึงโดยทัว่ไปของการวจิยัทางดา้นวทิยาศาสตร์จะ
ด าเนินการเพื่อการทดลองเพื่อทดสอบสมมติฐาน 
 

2.1.1.5 ปัจจัยแห่งความส าเร็จในการน า TQM มาประยุกต์ใช้ 
 

การน าแนวคิด TQM ( Total Quality management มาประยุกตใ์ชใ้นองคก์รให้ไดรั้บความส าเร็จอาศยั
ปัจจยัท่ีส าคญัประกอบดว้ย 8 ปัจจยัไดแ้ก่ 

 

1. จริยธรรม 
2. คุณธรรม 
3. ความเช่ือถือ 
4. การน าองคก์รท่ีดี 
5. การท างานเป็นทีม 
6. การฝึกอบรมเพื่อยกระดบัความรู้และทกัษะ 
7. การใหค้วามส าคญัและแสดงความช่ืนชมในความส าเร็จของพนกังาน 
8. การส่ือสารท่ีชดัเจน 

 

2.1.1.6  องค์ประกอบของการบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) 
 

การมุ่งไปสู่การยกระดับคุณภาพโดยใช้แนวคิดของการบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) มี
องคป์ระกอบท่ีส าคญัดงัน้ี 

 

1.   ความมุ่งมั่นและการมีส่วนร่วมของผู้บริหารเพื่อสนบัสนุนการด าเนินการทุก ๆ ระดบัของ 
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    องคก์รอยา่งต่อเน่ืองผูบ้ริหารตอ้งมีวสิัยทศัน์ชดัเจนก าหนดเป้าประสงคร์ะยะยาวการมีส่วนร่วมใน
ทีมท่ีปรับปรุงคุณภาพและท าหนา้ท่ีเป็นผูฝึ้กสอนดว้ย 

2.   การให้ความส าคัญกับผู้ใช้บริการภายใน (ขา้ราชการ/เพื่อนร่วมงาน/ส่วนราชการทั้งภายในและ
ภายนอก/ผูรั้บบริการและประชาชน)หน่วยงานตอ้งสร้างความพึงพอใจหรือความประทบัใจให้แก่
ลูกคา้ 

3.   การน าเทคโนโลยกีารบริหารงานมาใช้ (Management Technology)เป็นเทคโนโลยสีมยัใหม่ท่ีช่วย
ใหก้ารท างานขององคก์รมีประสิทธิภาพทั้งในดา้นการวางแผนการปฏิบติัการและการควบคุมเช่น
Benchmarking การบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management : TQM ) หรือการร้ือปรับ
ระบบ(Reengineering) เป็นตน้โดยให้ความส าคญักบัการพฒันาทั้งโครงสร้างและการท างานของ
องค์กรให้ก้าวหน้าและทนัสมยัซ่ึงจะช่วยสร้างความได้เปรียบเหนือคู่แข่งขนัเราจะเห็นความ
ซบัซอ้นและความหลากหลายขององคก์ร [6] 

  

การเปล่ียนแปลงและความก้าวหน้าในสังคมปัจจุบันท าให้องค์กรหลายแห่งต้องปรับตัวจนมี
โครงสร้างท่ีซบัซอ้นและมีรูปแบบท่ีหลากหลายข้ึนซ่ึงเราจะเห็นรูปแบบการปรับตวัในระดบัต่าง ๆ เช่นการร้ือ
ปรับระบบ (Reengineering) การแตกออกเป็นหน่วยธุรกิจยอ่ย (Business Unit) การลดระดบัการบงัคบับญัชา 
(Deploring) หรือการลดขนาดองคก์ร (Downsizing) เป็นตน้ท าใหมี้การปรับเปล่ียนระบบและวิธีการท างานซ่ึง
จะส่งผลกระทบต่อบุคลากรท่ีปฏิบติัทั้งในเชิงกายภาพและจิตใจท าให้ฝ่ายบริหารไม่เพียงแต่ตอ้งตดัสินใจ
เปล่ียนโครงสร้างขององคก์รแต่จะตอ้งสามารถวางแผนและท าการพฒันาองคก์รเพื่อเตรียมความพร้อมให้แก่
ทั้งบุคคลและองคก์รงานทุก ๆ คนมีส่วนร่วม" 

 

 สรุปวตัถุประสงค์หลกัของระบบ TQM (Total Quality management) คือ “ การปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง” (Continuous improvement) รวมถึงแนวทางในการบริหารองคก์รท่ีมุ่งเนน้คุณภาพโดยสมาชิกทุกคน
ขององค์กรมีส่วนร่วมและมุ่งหมายผลก าไรในระยะยาวดว้ยการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้รวมทั้งการ
สร้างผลประโยชน์ตอบแทนสมาชิกขององค์กรและสังคมระบบการท างานท่ีเป็นวฒันธรรมขององค์การท่ี
สมาชิกทุกคนต่างใหค้วามส าคญัและมีส่วนร่วมในการพฒันาการด าเนินงานขององคก์ารอยา่งต่อเน่ืองโดยมุ่ง
ท่ีจะตอบสนองความตอ้งการและสร้างความพอใจให้แก่ลูกคา้ซ่ึงจะสร้างโอกาสทางธุรกิจความไดเ้ปรียบใน
การแข่งขนัซ่ึงจะสร้างโอกาสทางธุรกิจความได้เปรียบในการแข่งขนัและเป็นการพฒันาการท่ีย ัง่ยืนของ
องคก์ร 

 

2.1.2    กลุ่มควบคุมคุณภาพ ( Quality Control Circles , QCC) 
 

ในส่วนของกลุ่มควบคุณภาพหรือกลุ่มคุณภาพ จะครอบคลุม ความหมายและความส าคญั  หลกัการ
พื้นฐานกิจกรรม  ประเภทของกิจกรรม แนวคิดพื้นฐาน  และหลกัการส าคญัของ QCC ดงัน้ี 
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2.1.2.1 ความหมายและความส าคัญของ QCC 
 

ความหมายของกิจกรรม QCC = Quality Control Cycle หมายถึง การควบคุมคุณภาพดว้ยกิจกรรม
กลุ่ม การควบคุมคุณภาพ  คือ  การบริหารงานดา้นวตัถุดิบ  ขบวนการผลิตและผลผลิต ใหไ้ดคุ้ณภาพตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ผูเ้ก่ียวขอ้งหรือขอ้ก าหนดตามมาตรฐานท่ีตั้งไว ้โดยมีเป้าหมายป้องกนัและลดปัญหาการ
สูญเสียทั้งวตัถุดิบ ตน้ทุนการผลิต เวลาการท างาน และผลผลิตกิจกรรมกลุ่ม คือ ความร่วมมือร่วมใจในการ
ท างาน หรือสร้างผลงานตามเป้าหมายซ่ึงประกอบดว้ยผูบ้ริหาร พนกังาน วิธีการท างาน เคร่ืองจกัร เคร่ืองใช ้
ระเบียบกฎเกณฑ ์และอ่ืน ๆ   กิจกรรม QCC คือ กิจกรรมท่ีสร้างความร่วมมือร่วมใจในการสร้างผลงานให้ได้
คุณภาพตามเป้าหมาย โดยการคน้หาจุดอ่อน และหาสาเหตุแห่งปัญหาแลว้ระดมปัญญาแก้ไขปรับปรุงและ
วางแผนคุณภาพอยา่งเป็นระบบ[7] 
  

   2.1.2.2 หลกัการพืน้ฐานกจิกรรม QCC 
 

หลกัการพฒันาคุณภาพคือการพฒันาคนพฒันางานและพฒันาทีมงานดงัน้ี 
 

1. พฒันาคน 
- ผูบ้ริหารและพนกังานทุกคน มีส่วนร่วมรับผดิชอบ 
- ใหก้ารยอมรับ และเคารพในความเป็นสมาชิกขององคก์ร 
- ใหโ้อกาสทุกคนไดแ้สดงความสามารถของตนเอง 
- ทุกคนมีเป้าหมายเดียวกนั และยนิดีร่วมกนัเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายนั้น 

 

2. พฒันางาน 
- ใชว้งจรคุณภาพ PDCA 
- ใชเ้ทคนิคการระดมสมอง ใหเ้กิดความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์
- ใชเ้ทคนิคการประชุมร่วมกนั 
- ใชเ้ทคนิคการท างานเป็นทีม 

 

3. พฒันาทีมงาน 
- การรวมกลุ่มท่ีมีเป้าหมายคุณภาพ 
- เป็นกลุ่มท่ีท างานอยูใ่นท่ีเดียวกนั พบปัญหา และมีแนวทางส าเร็จร่วมกนั 
- มีความสมคัรใจ และร่วมใจท างานอยา่งต่อเน่ือง 
- มีระบบการส่ือสารระหวา่งกนัท่ีมีประสิทธิภาพ 
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- มีการจดัวางหนา้ท่ีและความรับผดิชอบท่ีชดัเจน 
- ใชเ้ทคนิคการพฒันางานทั้ง 4 วธีิ 
 

ดงัท่ีไดก้ล่าวแลว้ว่า QCC มาจากภาษาองักฤษว่า Quality Control Circle ซ่ึงแปลวา่ การบริหารโดย
การควบคุมคุณภาพหรือกลุ่มคุณภาพ ซ่ึงในปัจจุบนัน้ี องค์การธุรกิจเอกชนต่าง ๆ รัฐวิสาหกิจ ได้ให้ความ
สนใจเป็นอยา่งมาก ค าวา่ คุณภาพ หมายถึง คุณสมบติัหรือลกัษณะต่าง ๆ ของผลิตภณัฑ์หรือการบริการท่ีตรง
ตามความตอ้งการของผูบ้ริโภคหรือผูบ้ริการ การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การปฏิบติังานต่าง ๆ ในระหว่าง
การผลิตท่ีป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสีย ป้องกนัไม่ใหก้ารท างานผิดไปจากก าหนด หาทางลดปริมาณของเสีย เพิ่ม
ปริมาณการผลิตและคุณภาพให้ดีอยูต่ลอดเวลา กลุ่มสร้างคุณภาพ หมายถึง กลุ่มคนเหมาะสมขนาดเหมาะสม
ท่ีท างานอย่างเดียวเก่ียวข้องกัน รวมตวัอย่างอิสระ เพื่อร่วมมือและช่วยกันปรับปรุงงานให้เป็นไปตาม
วตัถุประสงค์ท่ีตอ้งการ โดยให้ค  าจ  ากดัความของ QCC อย่างสั้ น ๆ ว่า คนกลุ่มน้อย ณ สถานท่ีปฏิบติังาน
เดียวกนัรวมตวักนัโดยสมคัรใจ โดยมีผูบ้งัคบับญัชาระดบัตน้ ( FirstLine Supervisor ) เป็นแกนกลางเพื่อท า
กิจกรรมเก่ียวกบัการปรับปรุงงาน โดยตนเองอยา่งเป็นอิสระ แต่ตอ้งไม่ขดัต่อนโยบายหลกัขององคก์าร การ
บริหารโดยระบบการควบคุมคุณภาพหรือกลุ่มคุณภาพ คือ กิจกรรมหรือกระบวนการแกไ้ขปัญหาและควบคุม
คุณภาพดว้ยกลุ่ม ฉะนั้น การบริหารโดยระบบควบคุมคุณภาพหรือกลุ่มคุณภาพ หมายถึง กิจการร่วมกนัของ
กลุ่มพนกังานรวมตวักนัโดยสมคัรใจ เพื่อปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาขององคก์าร ทั้งน้ี ตอ้งไม่ขดัต่อนโยบาย
หลกัขององคก์าร  

 

2.1.2.3  ประเภทของกจิกรรมของ QCC 
 

กิจกรรมของ QCC แบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 
 

1. กิจกรรมท่ีสามารถวดัหรือค านวณออกมาเป็นตวัเลขไดป้ระกอบดว้ย 
 

- การเพิ่มผลผลิต 
- การลดจ านวนของเสียของผลิตภณัฑ์ 
- การลดจ านวนของลูกคา้ท่ีส่งคืน เน่ืองจากผลผลิตภณัฑท่ี์ส่งไปไม่ไดคุ้ณภาพตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
- การลดค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ลง 

 

2. กิจกรรมท่ีไม่สามารถวดัหรือค านวณออกมาเป็นตวัเลขไดป้ระกอบดว้ย 
 

- ท  าใหค้วามร่วมมือของพนกังานดีข้ึน 
- ท  าใหข้วญัและก าลงัใจของพนกังานดีข้ึน 
- ท  าใหพ้นกังานมีความรับผิดชอบสูงข้ึน 
- ลดความขดัแยง้ในการท างานลง 
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2.1.2.4 แนวความคิดพืน้ฐานของ QCC 
 

ในการน ากิจกรรมของ QCC มาใชใ้นวงการธุรกิจในสมยัปัจจุบนัเน่ืองจากมีวตัถุประสงคเ์ป็นพื้นฐาน
ดงัน้ี 

 

- เพื่อประโยชน์ในการปรับปรุงและการพฒันารัฐวสิาหกิจ 
- เพื่อสร้างสถานท่ีท างานใหน่้าอยู ่สร้างบรรยากาศในองคก์ารใหแ้จ่มใส 
- เพื่อดึงความสามารถทั้งหมดท่ีมีอยูใ่นบุคคลออกมาใชใ้ห้ไดป้ระโยชน์เตม็ท่ี จนถึงขีดสูงสุด
แห่งความสามารถท่ีเขามีอยู ่
 

2.1.2.5  หลกัการส าคัญของ QCC 
 

หลกัการท่ีส าคญัในการน ากิจกรรมกลุ่มควบคุณภาพมาพฒันา ในดา้นการบริหารงานธุรกิจปัจจุบนัน้ี 
เน่ืองจากแนวความคิดในการบริหารสมยัใหม่ ตอ้งการใหพ้นกังานในระดบัหวัหนา้และพนกังานทัว่ไปมีความ
ส านึก 4 ประการ คือ 

 

- การมีส่วนร่วมในการบริหารงาน ( Participated by Every – one ) 
- การท างานร่วมกนัเป็นทีมอยา่งมีระบบ ( Teamwork Consciousness ) 
- การรู้จกัแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ดว้ยตนเอง ( Problem Consciousness) 
- การรู้จกัปรับปรุงดว้ยตนเอง ( Improvement Consciousness) 

 

2.1.3  กจิกรรม 5 ส. 
 

ในส่วนของกิจกรรม 5 ส. จะพิจารณา จุดก าเนิด  ความหมาย ความส าคญัของ 5 ส.  5 ส. เพื่อความ
ปลอดภยั และ5 ส. เพื่อประสิทธิภาพ และคุณภาพของงาน ดงัน้ี 

 

2.1.3.1   จุดก าเนิดของ 5ส. 

 คงจะระบุไดย้ากวา่  แทจ้ริงแลว้ 5 ส. เร่ิมข้ึนคร้ังแรกท่ีไหนเม่ือไร แต่สันนิษฐานวา่มีมาตั้งแต่โบราณ
กาลแลว้ เพราะเร่ืองการปลูกฝังระเบียบวินยัเป็นส่ิงท่ีมนุษยใ์ห้ความส าคญัเสมอมา ซ่ึงจุดเร่ิมตน้ของ 5 ส. 
น่าจะมาจากทางตะวนัตกก่อน แต่ท่ีเร่ิมน ามาใชอ้ยา่งชดัเจน  คือในประเทศญ่ีปุ่น  โดยชาวญ่ีปุ่นไดป้รับเปล่ียน
และประยุกต์แนวคิดของตะวนัตกในเร่ืองการสร้างระเบียบวินยั และการเพิ่มผลผลิตให้มีความเหมาะสมกบั
วฒันธรรมท่ีมีลกัษณะเฉพาะมากยิง่ข้ึน 
 

 การเกิดข้ึนของ 5 ส.  ในญ่ีปุ่นไม่ไดเ้กิดเป็น 5 ส.  ในรูปแบบท่ีชดัเจน แต่พฒันามาจากแนวคิดในเร่ือง
การควบคุมคุณภาพ ( Quality  Control : QC )  กล่าวคือญ่ีปุ่นแพส้งครามโลกคร้ังท่ี 2  กองก าลงัฝ่ายสัมพนัธ์
มิตร  โดยการน าของสหรัฐอเมริกาท่ีเขา้ยึดครองญ่ีปุ่น ไดเ้รียกร้องให้มีการรักษาคุณภาพของช้ินส่วนอุปกรณ์
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โทรคมนาคมท่ีผลิตในประเทศญ่ีปุ่น  เพราะขณะนั้นสินคา้ของญ่ีปุ่นดอ้ยคุณภาพมาก  จะน ามาประกอบใชก้บั
อะไรก็มกัใชไ้ม่ค่อยได ้
 

              จากปัญหาดงักล่าวน้ีเอง  ทางอเมริกาจึงส่งผูเ้ช่ียวชาญมาดูแลและให้ความรู้ในเร่ืองการควบคุม
คุณภาพสินคา้หรือคิวซี  ซ่ึงต่อมาหลกัการท่ีทางอเมริกาน ามาเผยแพร่น้ีเอง ท่ีกลายมาเป็นพื้นฐานท่ีส่งให้ญ่ีปุ่น
กลบัมาเป็นคู่แข่งท่ีน่ากลวัของตวัเองทั้งทางดา้นเศรษฐกิจและดา้นบุคคลากรในท่ีสุด 
 

               การเขา้มาของแนวความคิดในเร่ืองการควบคุมคุณภาพหรือ QC ในระยะนั้นเป็นของใหม่ส าหรับชาว
ญ่ีปุ่น  แต่บรรดาบริษทัต่าง ๆ  กลบัให้ความสนใจและเรียนรู้อย่างจริงจงั ซ่ึงอาจเป็นเพราะแนวความคิด
ดงักล่าว สอดคลอ้งกบัอุปนิสัยของคนญ่ีปุ่นอยูแ่ลว้ การใชค้วามรู้ดงักล่าวเขา้มาควบคุมคุณภาพสินคา้  ไล่ไป
ตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบ การวิจยั การผลิต การจ าหน่าย และการบริหารไดส้ร้างประสิทธิภาพห้กบัการ
ท างานและสร้างผลก าไรแก่องค์การได้อย่างเด่นชัด  จนในท่ีสุดญ่ีปุ่นได้พฒันาส่ิงท่ีรับมาจากคนอ่ืน ให้
กลายเป็น QC  ในแบบญ่ีปุ่นและกลายเป็นกิจกรรมพฒันาคุณภาพท่ีมีความซับซ้อนไป อาทิ กิจกรรมเพื่อ
คุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ( TQM ) ท่ีมองการพฒันาคุณภาพโดยรวมของการท างาน 
 

               การท า 5 ส. ปรากฏให้เห็นในช่วงท่ี QC  มีการพฒันารูปแบบ กล่าวคือ หน่วยงานต่าง ๆ  ตอ้งการ
แนวทางพื้นฐานท่ีเป็นเหมือนแรงผลกัให้ผูป้ฏิบติังานและสภาพแวดล้อมในการท างานเอ้ือประโยชน์ต่อ
กระบวนการผลิตมากท่ีสุด โดย QC เป็นหลกัการท่ีมุ่งควบคุมท่ีวตัถุมากกวา่        ดงันั้นจึงมีผูคิ้ดคน้หลกัการ
ง่าย ๆ  ท่ีจะสนบัสนุนกิจกรรม "รากฐาน"ท่ีมุ่งไปท่ีตวัคนและสภาพแวดลอ้ม ซ่ึงหลกัการนั้นก็คือหลกั 5 ส. ท่ี
ทางญ่ีปุ่นเรียก 5S นั้นเอง 
 

 การเขา้มาในประเทศไทยของ 5ส นั้นประมาณปี พ.ศ. 2525-2527  เพราะ ส.ส.ท. ไดมี้การบรรยาย
และเรียนเชิญผูเ้ช่ียวชาญญ่ีปุ่นมาบรรยายประมาณปี พ.ศ. 2529 และผูส้รุปค าบรรยายภาษาไทยและเป็น
วิทยากรท่านแรกคือ ดร.ปริทรรศน์ พนัธุบรรยงก์  (เดิมเป็น รศ. อยู่ท่ี จุฬาฯ)และปัจจุบนัด ารงต าแหน่งเป็น 
ผู ้อ  านวยการ ศูนย์เทคโนโลยีและวัสดุแห่งชาติ  ส าหรับบริษัทท่ีน าใช้เป็นบริษัทแรก ได้แก่  NHK 
spring  ไทยบริดจสโตน เครือซิเมนตไ์ทย โดยบริษทั NHK spring ไดแ้ปลภาษาญ่ีปุ่นเป็นภาษาไทยเร่ิมแรก 
ส่วนค าแปลจากค าวา่ 5ส  สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ สร้างนิสัย ไดสื้บวา่เป็นบุคลากรของซิเมนตไ์ทย
เป็นผูแ้ปลและถูกใชก้ระทัง่ปัจจุบนั    ส าหรับปรัชญาของการน าระบบน้ีมาใชจ้ะเนน้ดา้น skill management 
method ซ่ึ งถือเป็นเคร่ืองมือตามค ากล่าวของ Mr. NakaigawaMasakatsu  เน้น3Sแรกคือ 
Seiri  Seiton  Seiso   มุ่งเน้นความส้ินเปลืองและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน ส่วน
ความหมายและการน าไปใชจ้ะมีหนงัสือจากสถาบนั องคก์ร บุคคลหลายแห่งหลายท่าน ไดแ้ปลออกมา  
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รูปที ่2.5 กจิกรรม 5 ส. 

2.1.3.2  ความหมายของ 5ส. 
  

5 ส. คือ การปรับปรุงสภาพการท างานอนัเป็นพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต โดยยอ่มาจาก สะสาง 
สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ สร้างนิสัย (seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke) [11] 

      สะสาง 

      สะดวก 

5 ส.  สะอาด 

      สุขลกัษณะ 

      สร้างนิสัย 

 สะสาง (seiri) เป็นการแยกส่ิงไม่จ  าเป็นออกจากส่ิงท่ีจ  าเป็น และก าจัดส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นทันที 
หน่วยงานมกัมีเศษวสัดุ,ช้ินงานบกพร่อง หรือขยะท่ีไม่ตอ้งการสะสมไดง่้าย ซ่ึงท าให้หน่อยงาน
แคบและขดัขวางการผลิตจนการท างานแยล่ง 

 สะดวก(seiton) เป็นการแบ่งกลุ่มส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งใชง้านและเก็บในท่ี ๆ หยิบใชไ้ดง่้ายในสภาพท่ี
ปอดภยัและรักษาคุณภาพ วางไวใ้หรู้้ไดท้นัทีวา่อะไรอยูท่ี่ใดและหยบิออกไดง่้าย 
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 สะอาด(seiso) เป็นการก าจัดความสกปรกโดยท าความสะอาดเคร่ืองจักรอุปกรณ์ ,เคร่ืองมือ
,เคร่ืองใช ้บริเวณทางเดินและพื้นท่ีท างานใหป้ราศจากขยะฝุ่ นผง และเศษวสัดุ 

 สุขลักษณะ(seiketsu) เป็นการรักษาสถานท่ีท างานให้สะอาด น่าท างานใน 3 ส. แรกให้ดีอยูเ่สมอ 
และค านึงถึงสุขภาพอนามยัของพนกังาน 

 สร้างนิสัย(shitsuke)เป็นการด าเนินงานในเร่ืองสะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ อยา่งต่อเน่ือง
จนเป็น นิสัย และปฏิบติัตามกฎระเบียบของบริษทัอย่างเคร่งครัด ส านกังานบางแห่งท่ีตอ้งก าจดั
เศษช้ินงานกนัหลายคนัรถ ซ่ึงไม่ควรเก็บของท่ีไม่จ  าเป็นไวน้านเป็นปีจนท าให ้5 ส.แยล่ง 

 

2.1.3.3 ความส าคัญของ 5 ส. 
 

ความส าคัญของ 5 ส. สรุปได้ดังนี ้
 

1. 5 ส. เป็นหลกัเบ้ืองตน้เพื่อสร้างใหห้น่วยงานปลอดภยั น่าอยู ่และน่าถูกสุขลกัษณะ 
2. 5 ส. มีความเก่ียวขอ้งอยา่งลึกซ้ึงกบัการเพิ่มยอดผลิต 
3. 5 ส. มีความเก่ียวขอ้งกบัความเช่ือถือของลูกคา้ 
4. 5 ส. เก่ียวขอ้งกบัการประหยดัทรัพยากร 
5. 5 ส. เก่ียวขอ้งกบัปัญหามลภาวะ 
 

รูปท่ี 2.5 แสดงความส าคญัของกิจกรรม 5ส. 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.6 ความส าคญัของกิจกรรม 5ส. 

ทรัพยากรสูญเปล่า 

ใชว้สัดุอยา่งส้ินเปลือง 

ความส าคญั 

ของ 5 ส. 

เกิดอนัรายและโรคจากการท างาน 

สภาพแวดลอ้มการท างานแยล่ง 

เกิดมลภาวะ 

สูญเสียความเช่ือถือ 

ส่งมอบช้ินงานท่ีบกพร่อง, 

ผูเ้ยีย่มชมผิดหวงั 

คุณภาพลดลง 

เกิดความสูญเปล่า 

ลดประสิทธิภาพ 

เกิดความบกพร่องและขดัขอ้งของ

เคร่ืองจกัร,ผลิตช้ินงานท่ีบกพร่อง 
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2.1.3.4  5 ส. เพือ่ความปลอดภัย 
 

ความปลอดภยั หมายถึง การป้องกนัและควบคุมเพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดความเสียหายต่อเคร่ืองจกัร 
วสัดุอุปกรณ์ และคน 

 

5 ส. เพื่อความปลอดภยัพิจารณาตามแนวคิดปัญหาต่อไปน้ี 
 

 เป็นอนัตราย ถา้ 5 ส. ในหน่วยงานไม่ดีแลว้จะเกิดอุบติัเหตุ และอคัคีภยัไดง่้าย หน่วยงานท่ีมีวสัดุ
ช้ินงานบนพื้น มีท่อ และสายไฟแทบจะพนัเทา้ มีน ้า มีน ้ามนั ขยะฝุ่ นผลปะปนอยูจ่ะเป็นบ่อเกิด
ของอนัตราย 

 มีผลต่อสุขภาพอนามัยของพนักงาน  ถา้ 5 ส .ไม่ดีแลว้สภาพแวดลอ้มของหน่วยงานก็แยไ่ปดว้ย 
นอกจากน้ีเกิดอนัตรายแลว้ ยงัอาจเกิดโรคจากการท างานไดง่้าย 

 เป็นวสัดุอนัตราย และมีพษิ หน่วยงานท่ีใชว้สัดุอนัตรายและมีพิษนั้น 5 ส . มีความส าคญัเป็นอยา่ง
ยิง่ เพราะจะช่วยขจดัไม่ให้อนัตรายขอสารแพร่กระจายออกไป 

 มีปัญหา และความขัดข้องเคร่ืองจักรอุปกรณ์ถา้ไม่มี 5.ส แลว้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์จะสึกหรอ 
เน่ืองจากเศษโลหะขยะ และฝุ่ นผงจะท าใหค้วามเท่ียงตรงของเคร่ืองจกัรลดลง อายกุารใชง้านของ
เคร่ืองจกัรสั้นลงโดยเฉพาะเคร่ืองจกัรท่ีเป็นระบบอตัโนมติัจะมีความละเอียดอ่อน และควบคุม
ดว้ยอิเล็กโทรนิกส์ ท่ีแม่นย  าสูง ถา้ระบบคบคุมมีฝุ่ นผงจะเกิดปัญหาไดง่้าย 

 การแสดงทีไ่ม่ชัดเจนก่อให้เกิดอุบัติเหตุ ความบกพร่องของ 5 ส. อาจท าใหร้ะบบควบคุม
เคร่ืองจกัรผดิพลาด ควบคุมผิด ๆ หรือตดัสินใจผิด ๆ จนเกิดอุบติัเหตุและอนัตรายอยา่งใหญ่หลวง
ได ้ 
 

2.1.3.5  5ส. กบัประสิทธิภาพ และคุณภาพของงาน 
 

ความบกพร่องของ 5ส.ท าให้มีการท างานท่ีไร้ประสิทธิภาพ และผลผลิตลดลง และหากเกิดอุบติัเหตุ 
หรือการระเบิดแลว้ก็อาจเก่ียวขอ้งกบัความอยูร่อดของกิจการได ้

 

 มีผลต่อประสิทธิภาพงาน ถา้ 5 ส. บกพร่องแลว้ก็จะเกิดงานท่ีสูญเปล่า ซ่ึงประสิทธิภาพของ
หน่วยงานจะลดลง และเป็นบ่อเกิดของอนัตราย 
 

1. ถา้การจดัเก็บไม่เป็นระเบียบจะใชเ้วลาหาส่ิงท่ีตอ้งการนานข้ึน (เสียเวลา) และอาจเกิดอุบติัเหตุ
ในช่วงน้ี 

2. ถา้ไม่พบส่ิงท่ีตอ้งการแลว้ จะใชส่ิ้งท่ีไม่เหมาะสมทดแทนจนท างานแบบฝืนก าลงั 
3. ถา้ไม่ก าจดัส่ิงท่ีไม่ตอ้งการแลว้ จะท าให้เน้ือท่ีแคบลงเป็นผลกระทบต่อการท างาน ละขวางการ

เคล่ือนยา้ยวสัดุ 
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 มีผลต่อคุณภาพของงาน เน่ืองจากความบกพร่องจากเศษขยะ และฝุ่ นผงท าให้คุณภาพด้อยลง 
ผลิตภณัฑท่ี์ 5ส. บกพร่องจะไม่สะอาด และมีส่ิงแปลกปลอม และช้ินงานท่ีบกพร่องจะถูกส่งมอบ
ปะปนกบัช้ินงานดีท าใหเ้สียช่ือเสียง ลูกคา้ขาดความเช่ือถือ 
 

2.1.4 เคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่ (New 7 QC Tools) 
 

เคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่ (New 7 QC Tools) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพ
ในกระบวนการท างาน ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของ
ปัญหา การคน้หาและวิเคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา ท่ีแทจ้ริงเพื่อการแกไ้ขไดถู้กตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท า
มาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง 

 

2.1.4.1 ความเป็นมา 
  

คณะกรรมการเพื่อพฒันาเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพภายใต ้JUSE (The Union of  Japanese Scientists 
and Engineers) ซ่ึงก่อตั้งเม่ือปี ค.ศ. 1972  โดยวตัถุประสงค์คือการพฒันาเทคนิคในการควบคุมคุณภาพ
ส าหรับการน าไปประยุกตใ์ชร่้วมกบัเคร่ืองมือคุณภาพพื้นฐาน 7 ประการ (7 QC Tools)  ซ่ึงเคร่ืองมือคุณภาพ
ใหม่ 7 แบบ ถูกพฒันาข้ึนในปี ค.ศ. 1997  เป็นการใช้การจดัการท่ีเป็นค าพูดอย่างเป็นระบบและเพิ่ม
ประสิทธิผลของการด าเนินกิจกรรม TQM     ไดแ้ก่ 

 
 

1. Affinity Diagrams 
2. Relations Diagrams 
3. Tree Diagrams 
4. Matrix Diagrams 
5. Arrow Diagrams 
6. Process Decision Program Charts 
7. Matrix Data Analysis 

 
 

 Affinity Diagrams 
 Relations Diagrams 
 Tree Diagrams 
 Matrix Diagrams 
 Arrow Diagrams 
 Process Decision Program Charts 
  Matrix Data Analysis 

     

 
รูปที ่2.7 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพใหม่กบักระบวนการระดมความคิดเห็น 
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รูปที ่ 2.8  ความสัมพนัธ์ระหวา่งเคร่ืองมือคุณภาพแบบเดิมและแบบใหม่ 
 

2.1.4.2 ข้อดีของการน าเคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่มาใช้ 
 

ความสามารถท่ีเพิ่มข้ึน 
 

1. จดัระเบียบขอ้มูลท่ีเป็นค าพดู 
2. ก่อก าเนิดความคิดเห็น 
3. ปรับปรุงการวางแผน 
4. ขจดัความผดิพลาดและการตกหล่น 
5. อธิบายปัญหาอยา่งชาญฉลาด 
6. รักษาความร่วมมือไวอ้ยา่งเต็มท่ี 
7. ชกัชวนอยา่งมีพลงั 

 

กุญแจ 7 ดอกท่ีน าไปสู่การปฏิรูปวฒันธรรมและองคก์ร 
 

1. ตรวจสอบสถานการณ์ปัจจุบนัในหลาย ๆ แง่มุม 
2. บรรยายสถานการณ์ท่ีตอ้งการอยา่งชดัเจน 
3. จดัล าดบัความส าคญัของงานอยา่งมีประสิทธิผล 
4. ด าเนินการอยา่งมีระบบ 
5. คาดคะเนเหตุการณ์ในอนาคต 
6. เปล่ียนแปลงอยา่งเป็นเชิงรุก 
7. ท าใหถู้กตอ้งตั้งแต่คร้ังแรก 
วตัถุประสงค ์5 ประการของการปฏิรูปวฒันธรรมและองคก์รประกอบดว้ย 
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1. บ่งช้ีปัญหา 
2. ใหค้วามส าคญัอยา่งมากต่อการวางแผน 
3. ย  ้าความส าคญัของกระบวนการ 
4. จดัล าดบัความส าคญัของงาน 
5. สนบัสนุนใหทุ้กคนคิดอยา่งมีระบบ 
 
 

 บ่งช้ีปัญหา 
 ใหค้วามส าคญัอยา่งมากต่อการวางแผน 
 ย  ้าความส าคญัของกระบวนการ 
 จดัล าดบัความส าคญัของงาน 
 สนบัสนุนใหทุ้กคนคิดอยา่งมีระบบ 

 

รูปที ่2.9   วตัถุประสงคต์ามแนวคิดแบบ TQM 

 
 
 

 
 

รูปที ่2.10   ขอ้ดีของการน าระบบเคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่มาใช ้
 

2.1.4.2  ชนิดของเคร่ืองมือคุณภาพใหม่  (New 7 QC Tools) 
 

เคร่ืองมือคุณภาพใหม่ประกอบดว้ย 
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1. แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง (Affinity Diagrams) 
2. แผนผงัความสัมพนัธ์ (Relations Diagrams) 
3. Tree Diagrams (แผนผงัตน้ไม)้ 
4.  แผนผงัแมทริกซ์ (Matrix Diagram) 
5.  แผนผงัลูกศร (Arrow Diagrams) 
6. แผนภาพการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงเมตริกซ์ (Matrix Data Analysis Chart) 
7.  แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ (Process Decision Program Chart) 

 
 แผนผังกลุ่มเช่ือมโยง เป็นการรวบรวมข้อเท็จจริงทั้งหลายในรูปข้อมูลท่ีเป็นค าพูด (แนวคิด 

ความคิด และส่ิงท่ีเป็นประเด็นส าคญั) มาสังเคราะห์ขอ้มูลต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนัเป็นแผนผงัเดียวกนั
บนฐานของการเช่ือมโยงตามธรรมชาติ แลว้จึงท าการวิเคราะห์แนวทางท่ีเป็นไปได้และคน้หา
วธีิการแกไ้ขปัญหา 

 

ขอ้ดีของ Affinity Diagrams 
 

1. ช่วยใหส้มามารถขดุคน้ปัญหาข้ึนมาโดยกลัน่กรองขอ้มูลท่ีเป็นค าพดูจากสถานการณ์ท่ียุง่เหยงิ 
และจดัออกมาเป็นกลุ่ม 

2. ช่วยเจาะประเด็นส าคญัของปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งแม่นย  า 
3. ช่วยท าใหส้มาชิกทุกคนมองเห็นภาพรวมของปัญหาชดัเจน 
4. ช่วยผนวกรวมความคิดเห็นของสมาชิกกลุ่มทุกคนเขา้ดว้ยกนั 
5. ช่วยสร้างจิตส านึกของกลุ่มงาน 
6. ช่วยยกระดบัการรับรู้ปัญหาของทุกคนและกระตุน้กลุ่มให้ลงมือท า 
7. ช่วยท าใหเ้กิดความคิดแปลกใหม่และกระตุน้ใหเ้กิดความคิดเห็นใหม่ ๆ  
8. ใชเ้ป็นขั้นตอนหน่ึงในการสร้างผงัตน้ไม ้

 

การสร้าง Affinity Diagrams 
 

1. ก าหนดหวัขอ้เร่ืองแลว้สร้าง “บตัรความคิด” ใหไ้ดจ้  านวนมากท่ีสุด 
2. จดัเรียง “บตัรความคิด” ท่ีมีความหมายคลา้ยคลึงกนัหรือใกลเ้คียงกนัใหอ้ยูใ่กลก้นัเป็นกลุ่ม

หมวดหมู่ 
3. เขียน “บตัรความคิด” เพิ่มเติมเพื่อใหเ้ป็นตวัแทนช่ือของกลุ่มความคิดแต่ละกลุ่มในขอ้ 2. เช่น 

กรณีระดมสมองเพื่อคาดการณ์เก่ียวกบั ลกัษณะของขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ อาจมีกลุ่มขอ้ร้องเรียน
ท่ีเก่ียวกบัคุณภาพสินคา้, การส่งมอบ, การบริการหลงัการขาย เป็นตน้ 

4. ขีดเส้นลอ้มรอบ กลุ่ม หมวด หมู่ ของ “บตัรความคิด” ขา้งตน้ 
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วธีิการน้ีจะเป็นการรวบรวมแนวความคิดท่ีมากมายหลากหายเขา้มาจดักลุ่มเป็นประเภท

เดียวกนั หรือคลา้ยคลึงกนัหลายๆกลุ่ม เพื่อเอาไปใชง้านต่อ ท่ีถูกเรียกวา่เป็น K-J Method ก็เพราะวา่
วธีิการน้ีคิดข้ึนโดย นกัมนุษยศ์าสตร์ชาวญ่ีปุ่นช่ือ Jiro Kawakita เม่ือปี 1960 [2] 
 

 

 

รูปที ่ 2.11  รูปแบบการสร้าง Affinity Diagrams 
 

ขั้นตอนการสร้าง Affinity Diagrams  
 

1. ก าหนดหวัขอ้เร่ือง 
2. รวบรวมขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์โดยการระดมสมอง 
3. อภิปรายขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้นกระทัง่ทุกคนในกลุ่มเขา้ใจอยา่งแจ่มแจง้ 
4. เขียนแต่ละเร่ืองของขอ้มูลท่ีเป็นค าพดูลงในบตัรแยกกนัท่ีเรียกวา่ “บตัรขอ้มูล” (Data Card) 
5. วางบตัรขอ้มูลทั้งหมดลงบนโตะ๊แบบกระจายและจดับตัรขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกนัไวใ้นกลุ่มเดียวกนั 
6. รวมขอ้ความในบตัรเขา้ดว้ยกนัเขียนลงในบตัรใบใหม่ท่ีเรียกวา่ “บตัรเช่ือมโยง”  
      (Affinity Statement) 
7. มดัหรือหนีบรวมบตัรขอ้มูลทั้งสอง และบตัรเช่ือมโยงเขา้ดว้ยกนัแลว้วางลงบนโตะ๊ 
8. ท าการจบัคู่บตัรท่ีเก่ียวขอ้งกนัต่อไปเร่ือย ๆ จนกระทัง่มีบตัรเหลือนอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 5 กลุ่ม 
9. วางกลุ่มบตัรลง โดยจดัต าแหน่งของบตัรเพื่อใหโ้ครงสร้างของแผนผงัดูไดง่้าย 
10. ลากเส้นลอ้มรอบกลุ่มเช่ือมโยง และใชลู้กศรแสดงความสมัพนัธ์ จากนั้นจึงท าแผนผงัใหส้มบูรณ์ 
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รูปที ่ 2.12  ตวัอยา่ง Affinity Diagrams : อตัราการลาออกของพนกังานสูง 

 

 แผนผังความสัมพันธ์ (Relations Diagrams)เป็นผงัภาพท่ีใช้แสดงความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั 
หรือความเช่ือมโยงอย่างเป็นเหตุเป็นผลกัน ระหว่างหลาย ๆ ปัญหากับหลาย ๆ สาเหตุ ท่ีมี
ความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัในลกัษณะท่ีซบัซอ้น 

 

แผนผงัความสัมพนัธ์ มีลกัษณะคลา้ย “ผงักา้งปลา” หลาย ๆ ตวัท่ีน าหัวและกา้งปลามาต่อ ๆ กนั ท า
ให้สามารถวิเคราะห์หลาย ๆ ปัญหากับหลาย ๆ สาเหตุพร้อมกันได้ เหมาะสมส าหรับผูบ้ริหารใช้ในการ
วิเคราะห์ปัญหาเชิงภาพรวมขององค์กรหรือหน่วยงาน แต่มีข้อจ ากัดในการวิเคราะห์เจาะลึกในระดับ
ปฏิบติัการ ซ่ึงควรใช ้“ผงักา้งปลา”  
 

ขอ้ดีของRelations Diagrams 
 

1. ใชป้ระโยชน์ในขั้นตอนการวางแผนเพื่อใหบ้รรลุตามวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้
2. ช่วยท าใหเ้กิดความคิดเห็นท่ีตรงกนัระหวา่งสมาชิกในกลุ่มง่ายข้ึน 
3. ช่วยเปล่ียนและพฒันาความคิดของคน 
4. ช่วยท าใหส้ามารถบ่งช้ีความส าคญัไดอ้ยา่งแม่นย  า 
5. ช่วยท าใหปั้ญหาเป็นท่ีประจกัษย์อมรับโดยท าใหค้วามสัมพนัธ์ในกลุ่มตน้เหตุของปัญหาชดัเจน

ข้ึน 
6. ท าใหเ้ห็นภาพความสัมพนัธ์ท่ีสลบัซบัซอ้นระหวา่งหลาย ๆ สาเหตุท่ีอยูใ่นระบบใหญ่ 
7. ช่วยช้ีใหเ้ห็นประเด็นท่ีเป็นปมหลกัของปัญหาและสาเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ของเร่ืองราวท่ีก าลงัระดม

สมองไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
8. ท าใหส้ามารถเลือกประเด็นปัญหาหรือสาเหตุท่ีจะน าไปแกไ้ขปรับปรุงตามล าดบัก่อนหลงัไดอ้ยา่ง

เหมาะสม 
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หากไปพบช่ืออ่ืนวา่ Digraph หรือ Interrelationship Diagram หรือ Network Diagram ก็ไม่ตอ้งตกใจ 
เร่ืองเดียวกนัครับ แผนภาพน้ีจะแสดงความสัมพนัธ์ของเหตุและผล ก็ตอ้งระดมสมองกนัอีกตามเคย พยายาม
เช่ือมโยงส่ิงท่ีเป็นเหตุและผลเขา้ดว้ยกนั คุณจะเห็นไดว้า่แผนภาพน้ีจะมีหลกัการคลา้ยกบั แผนภาพสาเหตุและ
ผล (Cause-and-Effect diagram) [2] 

 

 
รูปที ่ 2.13 โครงสร้างของ  Relations Diagrams 

 
ขั้นตอนการสร้าง Relations Diagrams 
 

1. กล่าวถึงปัญหาในรูปแบบท่ีวา่ “ท าไมส่ิงน้ีจึงไม่เกิดข้ึน” 
2. ใหส้มาชิกของกลุ่มแต่ละคนคิดหาสาเหตุ 5 ขอ้ท่ีเป็นผลกระทบท าใหเ้กิดปัญหา 
3. เขียนสาเหตุแต่ละรายการลงบนบตัร (1 ใบต่อ 1 รายการ) 
4. ใหส้มาชิกแต่ละคนอธิบายความหมายของส่ิงท่ีเขียนลงบนบตัรให้คนอ่ืนเขา้ใจ 
5. จดักลุ่มบตัรท่ีคลา้ยกนัเขา้ดว้ยกนัลงบนบตัรแผน่กระดาษ 
6. ถามค าถาม “ท าไม” ซ ้ า ๆ กนั เพื่อส ารวจความสัมพนัธ์ของเหตุและผลท่ีเกิดข้ึนอยา่งมีระบบ 

จากนั้นใหแ้ยกบตัรทั้งหมด 
7. เช่ือมบตัรทั้งหมดโดยลากเส้นลูกศรแสดงความสัมพนัธ์ของเหตุและผลท่ีเกิดข้ึน 
8. อภิปรายแผนผงัจนกระทัง่สาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดไดรั้บการบ่งช้ี และสมาชิกกลุ่มเขา้ใจปัญหา

อยา่งทะลุปรุโปร่ง 
9. ทบทวนแผนผงัทั้งหมดโดยมองหาความสัมพนัธ์ระหวา่งกลุ่มสาเหตุ เช่ือมโยงลูกศร จากนั้นจึงท า

แผนผงัใหส้มบูรณ์ 
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รูปที ่2.14 ตัวอย่าง Relation Diagrams : สาเหตุ % ของเสียสูง 

 

 Tree Diagrams (แผนผังต้นไม้) เป็นเคร่ืองมือส าหรับเรียบเรียงความคิด (ท่ีอยู่ในรูปของ “บตัร
ความคิด”) ซ่ึงอาจจะเป็นประเด็นปัญหา หรือ สาเหตุ หรือ วิธีการ มาตรการ แนวทาง กลยุทธ์ 
หลาย ๆ ขอ้ใหเ้ป็นหมวดหมู่  บางคร้ังถูกเรียกวา่Systematic หรือ Dendrograms 

ขอ้ดีของ Tree Diagrams 
 

1. ท าใหมี้กลยทุธ์ส าหรับแกปั้ญหาเป็นระบบ มีเหตุมีผล ท าใหร้ายการท่ีส าคญัอนัใดอนัหน่ึงไม่ตก
หล่นไป 

2. ท าใหก้ารตกลงภายในสมาชิกกลุ่มสะดวกข้ึน 
3. สร้างความมัน่ใจในกลยทุธ์ใหแ้ก่สมาชิกของกลุ่ม 
 

หากไปพบช่ืออ่ืนวา่ Digraph หรือ Interrelationship Diagram หรือ Network Diagram ก็ไม่ตอ้งตกใจ 
เร่ืองเดียวกนัครับ แผนภาพน้ีจะแสดงความสัมพนัธ์ของเหตุและผล ก็ตอ้งระดมสมองกนัอีกตามเคย พยายาม
เช่ือมโยงส่ิงท่ีเป็นเหตุและผลเขา้ดว้ยกนั คุณจะเห็นไดว้า่แผนภาพน้ีจะมีหลกัการคลา้ยกบั แผนภาพสาเหตุและ
ผล (Cause-and-Effect diagram) [2] 
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รูปที ่2.15  ลกัษณะโครงสร้างของผงัตน้ไม ้
ขั้นตอนการสร้าง Tree Diagrams 
 

1. ก าหนดหวัขอ้ (เป้าหมายหรือวตัถุประสงค)์ ของการระดมสมอง เช่น “จะเพิ่มยอดขายสินคา้ A ได้
อยา่งไร”  เขียนไวท่ี้ขอบดา้นซา้ยตรงระดบัก่ึงกลางของกระดาษขนาด A 4 

2. ระดมสมองโดยใชเ้ทคนิคบตัรความคิด เพื่อใหไ้ดว้ธีิการ มาตรการหรือกลยทุธ์ ท่ีจ  าท าใหบ้รรลุ
วตัถุประสงค ์(เพิ่มยอดขาย) ใหไ้ดจ้  านวนความคิดใหม้ากท่ีสุด 

3. รวบรวมหลาย ๆ วธีิการ (ใบ) ท่ีมีลกัษณะร่วมกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนั ถือเป็นหน่ึง มาตรการ (สาขา) อาจ
ตอ้งเขียนบตัรข้ึนใหม่เพื่อแสดงช่ือเรียกมาตรการนั้นเพิ่มเติมลงไป 

4. รวบรวมหลาย ๆ มาตรการ (สาขา) ท่ีมีลกัษณะร่วมกนัให้อยูด่ว้ยกนั ถือเป็นหน่ึงกลยุทธ์ (ก้าน) 
อาจตอ้งเขียนบตัรใหม่เพื่อแสดงช่ือเรียกกลยทุธ์นั้นเพิ่มเติมลงไป 

5. รวบรวมหลาย ๆ กลยุทธ์ (ก้าน) ท่ีมีลกัษณะร่วมกนัใหอ้ยูด่ว้ยกนัถือวา่เป็นหน่ึงแนวทาง (กิง่) อาจ
ตอ้งเขียนบตัรข้ึนใหม่เพื่อแสดงช่ือเรียกแนวทางนั้นเพิ่มเติมลงไป 

6. จดัเรียงใหมี้รูปร่างคลา้ยกบัตน้ไม ้โดยมี เป้าหมาย หรือ วัตถุประสงค์ หรือ ทิศทาง เป็น (ล าต้น) 
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รูปที ่2.16 ตวัอยา่ง Tree Diagrams: เพิ่มความสะดวกและลดเวลาในการท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 
 

 แผนผังแมทริกซ์ (Matrix Diagram)คือ ตารางท่ีประกอบดว้ยแถว (Row) และเสา (Column) ของ
คุณลักษณะหลาย ๆ ข้อท่ีมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกันและกัน โดยจุดตัดระหว่างแถวและเสาของ
คุณลกัษณะคู่หน่ึง สามารถแสดงความสัมพนัธ์มากน้อยดว้ยตวัเลข หรือ สัญลกัษณ์  ซ่ึงรูปแบบ
พื้นฐานของแผนผงัแมทริกซ์มี4 แบบ เรียกตามรูปร่างของมนั คือ แมทริกซ์รูปตวั L, T, X และ Y 

 

ขอ้ดีของการใชแ้ผนผงัแมทริกซ์ 
 

1. ช่วยท าใหส้ามารถน าขอ้มูลจากความคิดเห็นท่ีมีฐานจากประสบการณ์อยา่งกวา้งขวาง 
2. ท าใหค้วามสัมพนัธ์ในหมู่ปัจจยัท่ีแตกต่างของสถานการณ์กระจ่างชดัเจน 
3. ท าใหโ้ครงสร้างของปัญหาโดยรวมปรากฏชดัข้ึนมาอยา่งทนัทีทนัใด 
4. จากการผสมผสานแผนผงัท่ีแตกต่างกนั 2-4 แบบ แผนผงัน้ีจะช่วยก าหนดต าแหน่งของปัญหาได้

ชดัเจนข้ึน 
5. ใชใ้นการวเิคราะห์และแสดงความสัมพนัธ์ซ่ึงและกนั ระหวา่งคุณลกัษณะต่าง ๆ ของขอ้มูลตั้งแต่ 

2 ชุดข้ึนไป 
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 เป็นแผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล 2 หรือ 3 หรือ 4 กลุ่มใหเ้ห็นไดอ้ยา่งชดัเจน
แผนภาพน้ีมีประโยชน์มากในการประมวลขอ้มูลท่ีมีความสัมพนัธ์กนั (ใหส้ังเกตวา่ค าน้ีอ่านวา่ เมทริคส์ ไม่ใช่ 
แมททริคส์)  แผนภาพเมทริคส์ มีหลายรูปแบบ แลว้แต่ความซบัซอ้นของขอ้มูล [2] 

 
 

 
 

รูปที ่2.17  ลกัษณะโครงสร้างของ Matrix Diagram 
ขั้นตอนการสร้าง Matrix Diagram 
 

1. เลือกรูปแบบของตารางเมทริกซ์ท่ีสอดคลอ้งกบัความตอ้งการน ามาใชง้านจากรูปแบบทั้ง 4 
2. เขียนคุณลกัษณะโดยเรียบเรียงใหเ้ป็นโครงสร้างแบบผงัตน้ไมล้งในแกนทั้ง 2 
3. ระบุความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นแถวกบัท่ีอยูใ่นเสาลงในช่องท่ีเป็นจุดตดักนั

ระหวา่งแถวและเสานั้น ๆ เป็นตวัเลขหรือสัญลกัษณ์ 
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รูปที ่2.18  ตวัอยา่ง Matrix Diagram 
 
 



38 
 

 
 

รูปที ่2.19 ตวัอยา่ง Matrix Diagramกบัการประยกุตก์บับา้นแห่งคุณภาพ   
 

 แผนผังลูกศร (Arrow Diagrams)ใช้เป็นเคร่ืองมือช่วยในการจดัท าก าหนดการด าเนินกิจกรรม 
หลาย ๆ กิจกรรมท่ีมีลักษณะต่อเน่ืองกันเป็นโครงการ รวมทั้งช่วยในการควบคุมการด าเนิน
โครงการนั้นไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ช่วยท าให้บรรลุวตัถุประสงคอ์ยา่งประหยดั 
(ทรัพยากร เวลา แรงงาน และงบประมาณ) 

 
ขอ้ดีของการใชแ้ผนผงัลูกศร 
 

1. ใชว้างแผนกิจกรรมและก าหนดตารางเวลาด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ของโครงการหน่ึง ๆ  
2. ใชป้ระมาณการจดัก าลงัคนและการควบคุมระยะเวลาของโครงการ 
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3. ใชป้ระเมินความเหมาะสมของแผนด าเนินโครงการทั้งดา้นก าหนดเวลาและก าลงัคน 
4. ช่วยสร้างความเขา้ใจภาพรวมของแผนด าเนินโครงการใหเ้กิดแก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดง่้าย 
5. ช่วยใหก้ารตรวจติดตามความคืบหนา้ของโครงการสะดวกง่ายดายข้ึน และสามารถเปล่ียนแปลง

แผนงานไดเ้หมาะสมอยา่งรวดเร็ว 
 

แผนภาพน้ีจะแสดงล าดบัของเหตุการณ์โดยแสดงเป็นตวัเลขก ากบัไว ้วา่อะไรเกิดข้ึนก่อน อะไร
เกิดข้ึนหลงั สามารถน าไปใชใ้นการวางแผนไดดี้ โดยเฉพาะอยา่งยิง่การท าแผนโครงการ[2] 

 

 

 
รูปที ่ 2.20 สัญลกัษณ์และลกัษณะโครงสร้างของผงัลูกศร 

 
ขั้นตอนการสร้างแผนผงัลูกศร 
 

1.ก าหนดวตัถุประสงคข์องโครงการ 
2. เขียนกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีตอ้งท าเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงคข์องโครงการรวมทั้งเวลาท่ีตอ้งใชส้ าหรับ

แต่ละกิจกรรมลงในแผน่กระดาษ กิจกรรมละ 1 แผน่ 
3. จดัเรียงกิจกรรมต่าง ๆ (แผน่กระดาษ) ตามล าดบัท่ีจะตอ้ง 
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รูปที ่2.21  ตวัอยา่งการใชแ้ผนผงัลูกศร 

 แผนภาพการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงเมตริกซ์ (Matrix Data Analysis Chart) เป็นเทคนิคท่ีใช้วดั

ปริมาณ และจดัข้อมูลในรูปแบบตาราง ใช้ส าหรับข้อมูลท่ีเป็นตวัเลข ตลอดจนให้ค้นหาส่ิงท่ี

แตกต่างความแตกต่างและตดัท าออกมาเป็นสารสนเทศท่ีมีความชดัเจน 

ขอ้ดีของ Matrix Data Analysis Chart 
 

1.น าไปประยกุตใ์ชไ้ดห้ลากหลาย ไม่วา่จะเป็นการวจิยัการตลาด การวางแผนผลิตภณัฑ ์การวเิคราะห์
กระบวนการ 

2. น าไปใชร่้วมกบัแผนผงัแมทริกซ์ได ้ถา้หากไม่สามารถแสดงขอ้มูลต่าง ๆ ลงบนแผนผงัแมทริกซ์
ไดเ้พียงพอ 

3. ใชจ้ดัตารางล าดบัความส าคญั 
 

 

 

รูปที ่2.22 ตวัอยา่ง แผนภาพการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงเมตริกซ์ 
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 แผนภูมิข้ันตอนการตัดสินใจ (Process Decision Program Chart)ใช้ส าหรับการวางแผนการ

ด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งท่ีเป็นงานประจ าและงานใหม่ดว้ยการเขียนแผนภูมิแสดงล าดบัขั้นตอน

การด าเนินงานและเตรียมทางเลือกไวอ้ย่างรัดกุม อีกทั้งช่วยท าให้ทีมงานและผูท่ี้เก่ียวข้องรู้

บทบาทหน้าท่ีของตนเองว่ามีความสัมพนัธ์กบังานของผูอ่ื้นอย่างไร ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัปัญหาและ

หลีกเล่ียงความสูญเสียท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากการวางแผนท่ีไม่รัดกุม 

ขอ้ดีของแผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ 
 

1. ประสานการพยากรณ์และช่วยท าให้สามารถน าประสบการณ์ในอดีตมาใชใ้นการคาดการณ์กรณี
ฉุกเฉินท่ีซบัซอ้นต่าง ๆ และรู้ปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนไดล่้วงหนา้ 

2. ช่วยใหส้ามารถช้ีจุดท่ีเป็นปัญหา และยนืยนัส่วนท่ีมีความส าคญัเป็นล าดบัแรกได ้
3. แสดงใหเ้ห็นถึงวธีิการท่ีจะน าเหตุการณ์เหล่าน้ีไปสู่ขอ้สรุปท่ีประสบผลส าเร็จ 
4. ช่วยใหทุ้กคนท่ีเก่ียวขอ้งขอ้งเขา้ใจวตัถุประสงคข์องผูท้  าการตดัสินใจ 
5.  เป็นเคร่ืองมือการวางแผนท่ีมีความยืดหยุน่ ซ่ึงยอมให้มีการดดัแปลงแผนไดอ้ยา่งง่ายดาย โดยการ

รวมความเห็นของทุก ๆ คน 
6. เขา้ใจไดง่้าย ส่งเสริมความร่วมมือ และการส่ือสารระหวา่งกนั 
 

 แผนภูมิน้ีท่ีเห็นๆกนัก็ไม่น่ามีอะไรวจิิตรพิสดารไปมากนกั เราๆท่านๆท่ีเคยท างานเก่ียวกบัการ

วางแผนโครงการต่างๆท่ีตอ้งการแสดงความสัมพนัธ์ของส่ิงต่างๆก็น่าจะพอรู้จกักนัมาแลว้ หรือบางคนท่ีเขียน 

flow chart กนัมาแลว้ก็จะเห็นวา่น่ีมนัก็ flow chart ดีๆน่ีเอง ก็อยา่งท่ีวา่ไวม้นัไม่มีอะไรใหม่มากนกั และ

เคร่ืองมือบางตวัก็อาจใชแ้ทนกนัได ้ไม่ไดแ้บ่งแยกเด็ดขาดกนัไป แผนภูมิน้ีจะท าใหดู้ง่ายข้ึนเม่ือเวลาท างาน 

หรือปฏิบติัตามแผนท่ีไดว้างขั้นตอนไปแลว้เกิดปัญหา ผมขอเสริมสักนิดวา่ แผนหรือขั้นตอนของงานท่ีเอา

เคร่ืองมือน้ีมาเขียน หากเป็นกระบวนการท่ีใหญ่ท่ีซบัซอ้นก็ยิง่จะมีประโยชน์มาก เพราะธรรมดาถา้ไม่เขียน

มนัออกมาก็ยากท่ีจะเขา้ใจกระบวนการได ้[2] 
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รูปที ่ 2.23  สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการเขียนแผนภูมิล าดบัการตดัสินใจ 

ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิการตดัสินใจ 
 

1.เลือกกลยทุธ์การแกปั้ญหาท่ีน่าจะมีประสิทธิผลสูงสุดแต่ปฏิบติัไดย้ากจากแผนภูมิตน้ไม ้
2. ก าหนดเป้าหมายโดยพิจารณาจากผลลพัธ์ท่ีตอ้งการ 
3. ระบุสถานการณ์ปัจจุบนั ซ่ึงถือเป็นจุดเร่ิมตน้ 
4. ระบุขอ้จ ากดัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ 
5. เขียนกิจกรรมท่ีจ าเป็นเพื่อให้บรรลุเป้าหมาย และบรรยายปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนในแต่ละกิจกรรม

อยา่งสั้น ๆ จากนั้นสร้างแผนผงัข้ึนมา 
6. พิจารณาทบทวนแผนผงั เขียนกิจกรรมอ่ืน ๆ หรือปัญหาท่ียงัขาดไปเพิ่มเติม 
7. เตรียมแผนฉุกเฉินโดยพิจารณาทีละขั้นตอน และทบทวนดูวา่มีกิจกรรมใดบา้งท่ีจ าเป็นตอ้งท า ถา้

หากขั้นตอนน้ีไม่สามารถบรรลุผลได ้
8. ตรวจสอบแผนผงัอยา่งละเอียดเพื่อตรวจหาความไม่สม ่าเสมอ มีแผนฉุกเฉินรองรับเพียงพอหรือไม่ 

และมีปัจจยัท่ีส าคญัทั้งหมดครบหรือไม่ 
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รูปที ่2.24  แผนภูมิขั้นตอนการตดัสินใจ  “รับพนกังานใหม่” 

 

 

 

 

 

 

 

 



44 
 

2.1.4.3  การเลอืกเคร่ืองมือคุณภาพยุคใหม่ให้เหมาะสมกบังาน 

ขั้นตอนที ่1 
สะสมขอ้มูลท่ีเป็นค าพดูจาก

เหตุการณ์ต่าง ๆ 
Affinity Diagrams 

ขั้นตอนที่ 2 
เลือกเคร่ืองมือเพื่อใชร้ะบุสาเหตุ

ของปัญหา 

Relations Diagrams 

Matrix Diagrams 

ขั้นตอนที ่3 

ก าหนดกลยทุธ์ และกิจกรรมการ

แกไ้ขปัญหา 

Tree Diagrams 

Relations Diagrams 

วางแผนการด าเนินงาน 
Arrow Diagrams 

PDCP Chart 
 

รูปที ่2.25 ขั้นตอนการเลือกเคร่ืองมือคุณภาพยคุใหม่ให้เหมาะสมกบังาน 

2.1.5  การระดมสมองเพือ่ความคิด (Brainstorming) 
 

การระดมสมองดว้ยเทคนิคมีกระบวนการใชบ้ตัรความคิดมีวตัถุประสงค ์วธีิการ และประโยชน์
ดงัต่อไปน้ี 
 

วตัถุประสงคก์ารระดมสมองด้วยเทคนิคบัตรความคิด 
 

1. เป็นเคร่ืองมือช่วยก่อให้เกิดความคิด โดยใหส้มาชิกแต่ละคนเขียน “ความคิด” ของตนเองใส่ลงใน
กระดาษแผน่เล็ก ๆ (บตัรความคิด) ไดอ้ยา่งไม่จ  ากดั 

2. ท าใหแ้ต่ละคนแสดงความคิดไดจ้  านวนมาก อยา่งอิสระ  ไม่กดดนั ไม่รู้สึกตอ้งเกรงใจ ไม่ตอ้ง
โตแ้ยง้ 

3. สามารถรวบรวมความคิด เพื่อมาเรียบเรียงเป็นรูปแบบความสัมพนัธ์แบบต่าง ๆ (เคร่ืองมือใหม่ 7 
อยา่งของคิวซี) 
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วธีิการสร้างบตัรความคิด 
 

1. ก าหนดหวัขอ้เร่ืองท่ีตอ้งการจะระดมสมอง เช่น จะเพิ่มยอดขายสินคา้ A ไดอ้ยา่งไร, คุณภาพชีวติ
ในสถานท่ีท างานของเราประกอบดว้ยอะไรบา้ง เป็นตน้ 

2. สมาชิกแต่ละคนเขียนความคิดเห็นของตนเองเก่ียวกบัหวัขอ้นั้น ใส่กระดาษช้ินเล็ก ๆ ท่ีจดัเตรียม
ไวล่้วงหนา้ (1 ความคิดต่อ 1 บตัร) 

3. น า “บตัรความคิด” ของทุก ๆ คนมารวมกนั คดัใบท่ีมีขอ้ความหรือความหมายซ ้ ากนัทิ้งใหเ้หลือ
ใบเดียวต่อ 1 ความคิดในกรณีท่ีขอ้ความนั้นมีความหมายไม่ชดัเจน ให้เขียนใหม่ทดแทนดว้ย
ขอ้ความท่ีมีความหมายรัดกุมชดัเจน 

4. จดัเรียง “บตัรความคิด” เหล่านั้นใหเ้ป็นรูปแบบต่าง ๆ ตามตอ้งการ เช่น ใบรายการตรวจสอบ, ผงั
กา้งปลา, ผงัความใกลชิ้ด, ผงัความสัมพนัธ์, ผงัตน้ไม ้

 

  
 

 
 

รูปที ่2.26   ตวัอยา่งบตัรความคิด เร่ือง “คุณภาพชีวติในสถานท่ีท างาน” 
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ประโยชน์ของเทคนิคบตัรความคิด 
 

1. ช่วยใหส้มาชิกทุกคนสามารถแสดงความคิดเห็นของตนเองออกมาไดอ้ยา่งอิสระโดยผา่นการเขียน
ใส่ “บตัรความคิด” 

2. ช่วยก่อให้เกิดความคิดเห็นเป็นจ านวนมากได้ภายในเวลาอนัสั้ น เน่ืองจากทุก ๆ คนสามารถคิด
และเขียนใส่บตัรได้พร้อม ๆ กนั ไม่ตอ้งรอฟังผูอ่ื้นพูดจบก่อนแล้วค่อยพูดทีละคนเหมือนการ
ประชุมทัว่ไป 

3. ช่วยให้สมาชิกแต่ละคนมองเห็นประเด็นความคิดท่ีได้รับการเสนอข้ึนมาจากหลาย ๆ คน จาก
มุมมองต่าง ๆ อยา่งรอบดา้น มองเห็นประเด็นความคิดอ่ืน ๆ นอกเหนือจากความคิดตนเอง ท าให้
เกิดการเรียนรู้และเขา้ใจหวัขอ้เร่ืองท่ีก าลงัระดมสมองไดล้ะเอียดลึกซ้ึงและรอบดา้นยิง่ข้ึน 

4. อาจก่อให้เกิดความคิดท่ีแปลกใหม่และแหวกแนวได ้
5. สามารถน าความคิดท่ีอยูใ่นสมองของสมาชิกทุกคนมารวมกนัได ้ท าให้สมาชิกทุกคนมีส่วนร่วม

เป็นเจา้ของความคิดร่วมกบัผูอ่ื้น 
6. เป็นพื้นฐานในการสร้างเคร่ืองมือบริหารคุณภาพอ่ืน ๆ  
 

2.1.6 บ้านแห่งคุณภาพ (House of Quality หรือ Quality Function Deployment)  
  

QFD ย่อมาจาก Quality Function Deployment (การแปลงหน้าท่ีผลิตภณัฑ์เชิงคุณภาพ ให้เป็น
แนวทางปฏิบติั) เป็นการประกนัคุณภาพในการออกแบบ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อความพึงพอใจของลูกคา้และ
เพื่อถ่ายทอดความตอ้งการของลูกคา้ให้เป็นเป้าหมายการออกแบบ เราใช้เป็นเคร่ืองมือตวัหน่ึง ท่ีเร่ิมตน้ท่ี
การตลาด โดยสืบหาว่า ถา้ลูกคา้ จะพอใจผลิตภณัฑ์ของเรา ผลิตภณัฑ์ของเราจะตอ้งมีลกัษณะอะไรบา้ง (ท่ี
ก าลงัจะออกแบบข้ึนมาเพื่อผลิตขาย) ฝ่ายออกแบบจะตอ้งแปลความหมายให้ตรงกนัจากภาษาลูกคา้ โดยจะ
เร่ิมตั้งแต่กระบวนการรับฟังเสียงจากลูกคา้ (Voice of Customer) และถ่ายทอดไปสู่การออกแบบผลิตภณัฑ์ท่ี
ลุกคา้ตอ้งการ การออกแบบช้ินส่วนส่วน ๆ ของผลิตภณัฑ์นั้น และน าไปสู่การออกแบบกระบวนการผลิตท่ี
ตอ้งการ เพื่อสร้างความพอใจให้กบัลูกคา้อยา่งต่อเน่ือง Quality Function Deployment, QFD เป็นเคร่ืองมือ
ส าคัญซ่ึงองค์กรต้องเรียนรู้เป็นพื้นฐานแล้วน าไปประยุกต์ใช้อย่างเป็นระบบ ด้วยการสร้างบ้านแห่ง
คุณภาพ (House of Quality) อยา่งมัน่คง เพื่อถ่ายทอดความตอ้งการของลูกคา้ไปสู่กระบวนการผลิตอย่าง
สมบูรณ์ ดงันั้นเราตอ้งออกไปเก็บรวบรวมขอ้มูลจากลูกคา้ให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้ในระหว่างท่ีรวบรวม
ขอ้มูลอยูน่ั้น ทีม QFD จะตอ้งถามต่อและตอบค าถามอยา่งมากมาย อาทิเช่น 
 

 “ลูกคา้ตอ้งการอะไรอย่างแทจ้ริงจากเรา ความคาดหวงัของลูกคา้คืออะไร ความคาดหวงัของลูกคา้
น าไปใช้ในกระบวนการออกแบบหรือไม่ ทีมออกแบบท าให้ลูกคา้พึงพอใจจนบรรลุผลส าเร็จอะไรไดบ้า้ง” 
 ค าถาม ค าตอบเหล่าน้ีจะต้องมาจากการพูดคุยกับลูกค้าโดยตรง หรือ การมุ่งเน้นไปท่ีลูกค้า (Customer 
focus) กล่าวโดยกวา้ง ๆ QFD คือการฟังเสียงลูกคา้วา่ตอ้งการอะไร (Hearing the customer voice) หมายความ
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วา่เราจะใช ้QFD มาแปลความ ตอ้งการ(Needs) ความอยากได ้(Wants) และความคาดหวงั (Expectations) ของ
ลูกคา้ (ท่ีจะซ้ือของเราในอนาคต) ซ่ึงมกัอยูใ่นเทอมของส่ิง หรือ ขอ้ก าหนดท่ีลูกคา้ ตอ้งการ แต่กล่าว ออกมา
เป็นค าพูดท่ีใชก้นั โดยทัว่ไป ไม่ใช่ภาษาเชิงเทคนิค เช่น อยากไดเ้คร่ืองโทรศพัทมื์อถือท่ีน ้ าหนกัเบา (ไม่รู้ว่า 
เบาเท่าใด) ขนาดเล็ก (ไม่รู้ว่าเล็กขนาดไหน) จอสี (ไม่รู้วา่ก่ีพิกเซล) ดูหนงั (ไม่รู้วา่ เป็น Video Clip หรือ ดู
แบบโทรทศัน์) ฟังเพลงได ้(ไม่รู้วา่ เพลงจาก FM หรือ MP3) เป็นตน้ จะเห็นไดว้า่ ความ ตอ้งการของลูกคา้มกั
อยูใ่นเชิง ค าพดู ความรู้สึก การมอง เห็น เป็นส่วนมาก QFD จะช่วยเปล่ียนความตอ้งการของลูกคา้ขา้งตน้ ให้
เป็นแนวทางหรือการกระท าด้านคุณสมบัติจ าเพาะทางวิศวกรรม เช่น น ้ าหนักประมาณ120กรัมขนาด
10x12x1.5 เซนติเมตร จอสีแบบSFTN ขนาด 128x640 จุด เป็นตน้ 
 

 QFD ถูกน ามาใชเ้พื่อท าความเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้ (the needs of the customer) และ เปล่ียน
ความต้องการของลูกค้าไปเป็นข้อก าหนดในการออกแบบ และ ข้อก าหนดท่ี จ  าเป็นในการผลิต ถือได้
ว่า QFD เป็นกระบวนการเชิงระบบ (systematic process) ส าหรับใช้เป็นพลงั ขบัดนั เพื่อมุ่งเน้นตรงไปยงั
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 

นอกจากนั้น QFD ช่วยในการออกแบบสินคา้ใหส้ามารถแข่งขนัไดใ้นตลาด ใชเ้วลาการออก แบบ
นอ้ยกวา่ปกติ และ ใชต้น้ทุนนอ้ยกวา่ QFD ใชช่้วยใหเ้กิดการเปล่ียนแปลง จากแนวทางการ
แกไ้ข (reactive) มาเป็น การควบคุมคุณภาพในเชิงป้องกนั (preventative manufacturing quality control)  
 

2.1.6.1  ประโยชน์ของ QFD  
 

ประโยชน์ของ QFD สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 

1.  เป็นพลงัขบัดนัจากลูกคา้ ( Customer driven ) 
-          โฟกสัตรงไปยงัส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
-          เป็นการใชข้อ้มูลท่ีไดไ้ปในการแข่งขนัอยา่งเตม็ท่ีและมีประสิทธิภาพ 
-          เป็นการจดัล าดบัความส าคญัของทรัพยากรท่ีมี 
-          ช่วยแยกแยะส่ิงท่ีกระท าในอดีต 
-          ช่วยจดัโครงสร้างของขอ้มูล หรือ ประสบการณ์ท่ีมีอยู ่

2 . ช่วยลดเวลาด าเนินการลง (Reduces implementation times) 
-          ช่วยลดการเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึนในช่วงก่ึงกลางของการออกแบบ 
-          ช่วยลดปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนในภายหลงั  
-          ช่วยลดปัญหาท่ีจะตอ้งออกแบบซ ้ า ๆ ไม่จบส้ินในภายหลงั 
-          ช่วยแยกแยะการน าไปใชง้านในอนาคต 
-          ช่วยลดการตั้งขอ้สมมติฐานอยา่งผวิเผิน 
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3 . สนบัสนุนการท างานร่วมกนั (Promotes teamwork) 
-          เนน้การร่วมมือกนัท างานระหวา่งหลาย ๆ แผนก 
-          พฒันาการส่ือสารภายในองคก์ร 
-          ช่วยแยกแยะกระบวนการท่ีเกิดข้ึนในการร่วมมือกนั 
-          ช่วยสร้างรายละเอียดของภาพพจน์ในวงกวา้ง 

4. ง่ายต่อการท าเอกสาร 
-          ช่วยใหจ้ดัท าเอกสารส าหรับออกแบบไดง่้าย 
-          ง่ายต่อการตรวจสอบเม่ือออกแบบเสร็จส้ิน 
-          ขอ้มูลต่าง ๆ ถูกเก็บอยา่งเป็นระบบท าใหง่้ายต่อการคา้หา และท า ความเขา้ใจ 
-          สะดวกในการเปล่ียนแปลง 
-          สะดวกต่อการวเิคราะห์ส่วนท่ีผดิพลาดไดง่้าย 

 

 บ้านแห่งคุณภาพ (House of Quality) เป็นเคร่ืองมือท่ีแสดงลกัษณะของผลิตภณัฑ์โดยการน าเอา
ความตอ้งการของลูกค้ามาพิจารณาร่วมกับเทคนิคการออกแบบของฝ่ายวิศวกรรมขององค์การพร้อมกับ
ค านึงถึงผลิตภณัฑข์องคู่แข่งขนัดว้ย เพื่อก าหนดรายละเอียดทางวศิวกรรม (Specification) ของผลิตภณัฑ ์ 

 

2.1.6.2 โครงสร้างของบ้านคุณภาพ  
 

โครงสร้างของบา้นคุณภาพ ประกอบดว้ย 
 

1. ก าแพงดา้นซา้ย (Customer Requirement)  
2. ก าแพงดา้นขวา (Prioritize Customer Requirement)  
3. ก าแพงดา้นขวา (Prioritize Customer Requirement)  
4. ก าแพงดา้นขวา (Prioritize Customer Requirement)  
5. หลงัคาบา้น (Interrelationship between technical descriptors)  
6. พื้นหอ้ง (Prioritized technical descriptors) 
 

 ก าแพงด้านซ้าย 
  

 ก าแพงด้านซ้าย เป็นส่ิงท่ีลูกคา้คาดหวงัวา่จะไดจ้ากผลิตภณัฑ์ ( voice of customer ) คือ ความตอ้งการ
ของลูกคา้ในเชิงค าพูด ความคิด จินตนาการ ขอ้มูลจะอยู่ในเชิงบอกเล่า ความคิดเห็น การรับฟัง (การเก็บ
ขอ้มูล) จะตอ้งมัน่ใจวา่ ขอ้มูลท่ีไดถู้กตอ้ง ชดัเจน ไม่คลุมเครือ ลูกคา้ควรก าหนดคุณภาพท่ีตอ้งการ ดว้ยภาษา
ของ เขาเอง การก าหนด voice of customer ถือเป็นข้ึนตอนท่ีกินเวลามากท่ีสุดในการท า QFD การ Capture ท า
ไดโ้ดยใช้ Requirements Engineering techniques.Voice of Customer สามารถหาขอ้มูลไดห้ลายทางดว้ยกนั 
เช่น 
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-       การพดูคุย 
-       การใชแ้บบสอบถาม 
-       การร้องบ่น 
-       ฯลฯ 

 

VOC มกัจะเป็นค าพดู ขอ้ความ ความรู้สึก ดงันั้นเม่ือไดข้อ้มูลแลว้ ส่ิงท่ีจะท าต่อไปคือ จบักลุ่มขอ้มูล
โดยใช้ Affinity diagram ซ่ึงเรา ศึกษากนัมาแล้วในช่วงท่ีผ่านมาจาก VOC มาสู่ Affinity Diagram เพื่อให้
ได้ What สมมติว่า เราตอ้งการทราบขอบเขตของปัญหาในการผลิต rock-climbing harness จึงได้ตั้งกลุ่ม
ข้ึนมา และออกสอบถามกบันกัปีนเขาจ านวนหน่ึง เก่ียวกบัความตอ้งการของ good climbing harness หลงัจาก
พบปะพดูคุยแลว้ เราไดข้อ้มูลจากการสัมภาษณ์ดงัน้ี 

 

-       น ้าหนกัเบา (lightweight) 
-       ใส่สบาย (comfortable) 
-       สวยงาม น่าใช ้(attractive) 
-       ปลอดภยั (safe) 
-       ไม่ขดัขวางการเคล่ือนไหว (does not restrict movement) 
-       เหมาะกบัเส้ือผา้หลาย ๆ แบบ (fits over different clothes) 
-       มีห่วงร้อย (has accessible gear loops) 

 

จบั VOC มาท าเป็นบตัรขอ้มูลของ Affinity Diagram 
-       lightweight 
-       comfortable 
-       attractive 
-       safe 
-       does not restrict movement 
-       fits over different clothes 
-       has accessible gear loops 

 

ท า Affinity Statement รวมอีกคร้ังเพื่อให้ได้หัวข้อใหญ่ ในท่ีน้ีสมมุติว่า ก าหนดหัว ข้อใหญ่
เป็น Facilitate Climbing ซ่ึงประกอบดว้ย สามหวัขอ้รอง คือ 

-       Usability 
-       Performance 
-       Attractive 
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ข้อมูลท่ีได้จากรูปท่ีผ่านมาจะถูกกรอกลงไปในตาราง ของ Blank QFD ในส่วนของ Customer 
Requirement จดัท าคะแนนแสดงล าดบัความส าคญั หลงัจากเรารู้ถึงความตอ้งการของลูกคา้แลว้ เราก็ควรจะรู้
ต่อไปว่า ความตอ้งการ ของลูกคา้ขอ้ใด มีความส าคญัมากน้อยเท่าใดท าได้โดย น าหัวขอ้ดา้นซ้ายมาจดัท า
คะแนน เพื่อแสดงถึงล าดบัความส าคญัต่อ ลูกคา้โดยก าหนดให ้

 

       5 = ส าคญัมาก (very importance) 
       1 = ไม่ส าคญัเลย (unimportance)  
 

คะแนนท่ีไดม้าจากการพูดคุยกบัลูกคา้ Column แรกเป็น Importance to Customer 
 

   ก าแพงด้านขวา   
 

ก าแพงดา้นขวาเป็นการจดัล าดบัความส าคญั ของส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ( planning matrix ) แยกออกเป็น 
หมวดหมู่ เช่น การทดสอบของลูกคา้ การใหค้ะแนน จุดขาย เป็นตน้  

 

โดยหลกัแล้วจะใช้เปรียบ ระดบัความพึงพอใจใน แต่ละหัวขอ้ท่ีได้จากก าแพงบ้านด้านซ้าย โดย 
เทียบกบัคู่แข่งเช่น เราจะเทียบผลิตภณัฑ์ของเรากบัคู่แข่ง A และ B เม่ือเรามี Spec ของเราคร่าว ๆ (อาจมาจาก
ผลิตภณัฑ์ท่ีเราเคย ท ามาแล้ว) เราก็เอา Spec ของ เราเทียบกบัคู่แข่งแต่ละหัวขอ้ ท่ีลูกคา้ตอ้งการ เช่น จาก
ตวัอยา่งดา้นบน เร่ิมจากไม่กีดขวางการเคล่ือนไหว (does not restrict movement)โดยก าหนดคะแนนเป็น 

 

          5 = ลูกคา้พึงพอใจเป็นอยา่งมาก 
         1 = ลูกคา้ไม่พอใจเป็นอยา่งมาก 
  

เม่ือไดค้ะแนนแลว้ก็ใส่ลงไปในตารางของ QFD 
 

Planned Rating หมายความวา่ ผลิตภณัฑ์ใหม่ของเรานั้น เราวางแผนวา่ มนัควรไดรั้บความพึงพอใจ
จากลูกคา้เป็นเท่าใด บางแห่งเรียกวา่ จุดมุ่งหมาย หรือ Goal  Importance Factor  การค านวณพื่อให ้ weight จะ
ใชรู้ปแบบใด ก็ไดแ้ลว้แต่ตกลงกนั เช่น   Improvement Factor ={(Plan Rating -Our product) * 0.2} + 1 
   

Sale Point มาจากทีมก าหนดในช่วง 1.0-1.5     ทีมออกแบบจะก าหนดจุดขายข้ึนมา จุดขายคือส่ิงท่ี
สามารถสร้างความไดเ้ปรียบใหแ้ก่บริษทัโดยทัว่ไปจะก าหนดจุดขายดงัน้ี 

 

          1.0 = ไม่ใช่จุดขาย 
          1.3 = จุดขายปานกลาง 
          1.5 = จุดขายมาก 
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Overall Weighting ไดจ้าก Importance * Improvement * Sales point  แลว้แต่ตกลงกนัในทีม ไม่มี
กฎเกณฑต์ายตวั 

 

การคิด Percentage of total ได ้จากรวมทั้ง Column ของ Overall weighting (=38) แลว้คิดเป็น 100% 
(เช่น(2.6/38)*100 = 7 %) เป็นตน้ 
 

   เพดานห้อง (Technical Descriptors) 
 

เพดานห้อง (หรือชั้นสอง) เป็นรายละเอียดเชิงเทคนิค (Technical descriptor หรือ voice of the 
organization) ท่ีสอดคล้องกับผลิตภณัฑ์ในเชิงคุณสมบติัจ าเพาะ ข้อก าหนด การออกแบบ ตวัแปรต่าง ๆ 
ทางดา้นวศิวกรรมแยกออกเป็นสาม ส่วนหลกั คือ 
 

          1) Performance Measures 
-          Meet standards 
-          Harness weight 
-          Webbing strength 

          2) Size of range 
-          No. of colors 
-          No. of sizes 

          3) Technical details 
-          Padding thickness 
-          No. of buckles 
-          No. of gear loops 

 

รายละเอียดเชิงเทคนิค เป็นการหาความสัมพันธ์ในเชิงเทคนิคในลักษณะของ  Direction of 
improvement เช่น ในอนาคตควรพฒันา ใหมี้ขนาดหลาย ขนาดมากข้ึน มีหลาย สีมากข้ึน เป็นตน้ 

 

   ภายในห้อง หรือ ตัวบ้าน 
 

ภายในห้องเป็นการแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างความตอ้งการของลูกคา้และรายละเอียด เชิงเทคนิค 
หรือกล่าวง่าย ๆ ว่าเป็นการแปลความต้องการของลูกค้า ให้เป็นคุณสมบติั จ  าเพาะทางวิศวกรรมก าหนด
คะแนน และ สัญลกัษณ์ เช่น 

 

-          แดง = 9 คะแนน 
-          ฟ้า = 3 คะแนน 
-          เขียว = 1 คะแนน 



52 
 

  ทีมให้คะแนนดูความสัมพนัธ์กนั ระหวา่ง ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ กบั เทคนิคท่ีน ามาใช ้เช่น น ้ าหนกั เบา
กบัความแข็ง จะมีความ สัมพนัธ์กนัมาก ตวัอย่างได ้แก่ เพื่อให้น ้ าหนกัเบา ถา้เรา เลือกใช้อลูมิเนียม มนัก็จะ 
ไม่แขง็ ถา้เปล่ียนมาใชเ้หล็ก มนัแขง็จริง แต่น ้าหนกัจะ มาก ดงันั้น อาจเลือกใช ้ไททาเนียม เพื่อแกปั้ญหาน้ี 
 

 หลงัคาบ้าน (Interrelationship between technical descriptors)  
  

หลงัคาของบา้นใชแ้สดงความสัมพนัธ์ภายในระหวา่งรายละเอียดทางเทคนิค ต่าง ๆ เป็นการน าเสนอ
ความเหมือนกนัความแตกต่างในเชิงเทคนิคของรายละเอียดท่ีก าหนดข้ึน 

 

  พืน้ห้อง (Prioritized technical descriptors) 
 

พื้นบา้นเป็นรายละเอียดเชิงเทคนิคท่ีถูกจดัล าดบัความส าคญั ตวัอย่างเช่น การเปรียบเทียบ กบัคู่แข่ง 
อตัราความยากง่าย คุณค่าของจุดมุ่งหมาย 

รูปท่ี 2.26 แสดงตวัอย่างของบา้นแห่งคุณภาพ (โครงสร้างหลัก QFD Matrix)  รูปท่ี 2.27 แสดง
ขั้นตอนวธีิการสร้างบา้นแห่งคุณภาพและรูปท่ี 2.28  แสดงตวัอยา่งของบา้นแห่งคุณภาพ 

 
 

รูปที ่2.27 ตวัอยา่งของบา้นแห่งคุณภาพ (โครงสร้างหลกั QFD Matrix) 
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รูปที ่2.28 ขั้นตอนวธีิการสร้างบา้นแห่งคุณภาพ 

 

     บา้นแห่งคุณภาพเป็นวธีิการท่ีจะตั้งเป้าหมายการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์โดยฝ่าย
วิศวกรรมเป็นผูก้  าหนดลกัษณะและออกแบบผลิตภณัฑ์ฝ่ายการตลาดเป็นผูก้  าหนดกลยุทธ์การตลาดของ
ผลิตภณัฑแ์ละฝ่ายผลิตเป็นผูด้  าเนินการใหเ้กิดการปรับปรุงคุณภาพในสายตาของลูกคา้ดงันั้นทั้งสามฝ่ายจึงใช้
ขอ้มูลในบา้นแห่งคุณภาพเช่ือมโยงการติดต่อส่ือสารระหว่างกนัเพื่อสร้างสรรค์คุณภาพท่ีดีของสินคา้และ
บริการ 

 
รูปที ่2.29  ตวัอยา่งของบา้นแห่งคุณภาพ 
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2.1.6.3 ขั้นตอนในการท า House of Quality (HOQ) 
 
 ขั้นตอนในการท า House of Quality มีดงัต่อไปน้ี 
 
ขั้นตอนที ่1: 
 

1. สร้างหอ้ง “Customer needs and Benefits” ทางซา้ยมือของบา้นแห่งคุณภาพ 
2. รวบรวมความตอ้งการของลูกคา้ 
3. สร้าง Affinity Diagram (เพื่อสรุปความตอ้งการของลูกคา้เป็นหมวดหมู่) 
4. รวบรวมขอ้เรียกร้องหรือเสียงเรียกร้องจากลูกคา้ (Voice of customer: VOC) จากการ

สัมภาษณ์และมาสร้างแผนผงัแสดงล าดบัความส าคญัของปัจจยัท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 

ขั้นตอนที ่2: 
 

1. สร้าง “Planning Matrix” โดยเร่ิมจากการก าหนดเป้าหมายหลงัจากไดข้อ้มูลในส่วนล าดบั
ความตอ้งการของลูกคา้ 

2. ค าถามท่ีตอ้งตอบก่อนจะวางแผนคือ 
 - ความส าคญัของความตอ้งการแต่ละความตอ้งการของลูกคา้ (ฝ่ายท่ีท าวจิยัทางการตลาด) 
 - ในปัจจุบนัสินคา้ช้ินน้ีไดต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในระดบัใด  
 (ฝ่ายท่ีท าวจิยัทางการตลาด) 
 - ในปัจจุบนัสินคา้ช้ินน้ีของคู่แข่งไดต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในระดบัใด 
 (ฝ่ายท่ีท าวจิยัทางการตลาด) 
 - แลว้ทางบริษทัมีความตอ้งการท่ีจะตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในระดบัใด (ทั้งทีม) 
 - จุดอะไรท่ีจะเป็นจุดขายในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ (ทั้งทีม) 
3. เอาค าตอบทั้งหมดมารวมกนัและจดัระดบัความส าคญัก่อนหลังของ “customer needs 

andbenefits” 
 

ขั้นตอนที ่3: 
 

1. เร่ิมท า “Technical Response Priorities” โดยการเร่ิมระบุถึงส่ิงท่ีจ  าเป็น (requirements) ของการผลิต
สินคา้และบริการนั้น ๆ  = Substitute Quality Characteristics (SQCs) หรือ อาจจะเรียกไดว้า่เสียง
ตอบสนองจากฝ่ายผลิต (Voice of the Developer: VOD) เสร็จขั้นตอนน้ีบา้นแห่งคุณภาพจะมีลกัษณะ
ตามรูปท่ี 2.29 ต่อไปน้ี 
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รูปที ่2.30 ลกัษณะของบา้นแห่งคุณภาพเม่ือเสร็จขั้นตอนท่ี 3 

ขั้นตอนที ่4: 
1. เร่ิมท า “Relationship Matrix” หรือตรงกลางบา้นซ่ึงปกติแลว้จะเป็นขั้นตอนท่ีใชเ้วลานาน

ท่ีสุดในการท า 
2. ใชว้ธีิ Prioritization Matrix โดยใส่จ านวนตวัเลขบ่งบอกถึงระดบัความสัมพนัธ์ระหวา่ง VOC 

(ทางซา้ยมือ) กบั VOD (ขา้งบน) 
3.  หลงัจากน้ีจะทราบความสัมพนัธ์อย่างชดัแจง้ระหว่างปัจจยัท่ีลูกคา้ตอ้งการและปัจจยัทาง

เทคนิคหรือส่ิงท่ีจ  าเป็นท่ีจะใชใ้นการผลิตสินคา้นั้น ๆ  (VOD or SQCs)เสร็จขั้นตอนน้ีบา้น
แห่งคุณภาพจะมีลกัษณะตามรูปท่ี 2.30 ต่อไปน้ี 

 

รูปที ่2.31 ลกัษณะบา้นแห่งคุณภาพในขั้นตอนท่ี 4 
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ขั้นตอนที ่5: 
 

1. เร่ิมท าส่วนท่ีเป็นฐานของบา้นแห่งคุณภาพคือ “Competitive Benchmarking” โดยใช ้ SQCs 
หรือ VOD จากขั้นตอนก่อนหนา้ 

2. น ามาเปรียบเทียบสมรรถนะและ “Target Setting” โดยใชผ้ลจากการเปรียบเทียบสมรรถนะ
มาตั้งเป้าหมายในการผลิตและการบริการ 

 

ขั้นตอนที ่6: 
 

1. เร่ิมท าส่วนท่ีเป็นหลงัคาของบา้นแห่งคุณภาพคือ “Technical Correlations” 
2. ส ารวจดูวา่ปัจจยัทางเทคนิคหรือส่ิงท่ีจ  าเป็นท่ีจะใชใ้นการผลิตสินคา้นั้น ๆ  (VOD or SQCs) 

ตวัใดท่ีเอ้ือ (support) หรือขดั (impede) กนัและดูวา่กระบวนการใดเป็นกระบวนการท่ีเป็นคอ
ขวด (bottleneck) 
 

2.2  การศึกษาทีเ่กีย่วข้อง 

จากการคน้ควา้ส ารวจงานวิจยัและการศึกษาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการการลดของเสียในกระบวนการผลิต

พบว่ามีการศึกษาในหลายสาขา เป็นการแสดงความคิดเห็นอย่างเปิดเผย ว่าให้ปรับปรุงส่ิงต่างๆของ

ผูป้ฏิบติังานท่ีภายใตค้วามเส่ียงท่ีถา้หากแสดงความคิดเห็นต่อหน้า อาจไดรั้บการต่อตา้น การผูร่้วมงานและ

ผูบ้งัคบับญัชา หรือผูใ้ตบ้งัคบับญัชา โดยไม่ท าใหเ้กิดความยากล าบากในการท างาน ยกตวัอยา่ง 

2.2.1 เทคนิคบตัรความคิดเคเจ (KJ: KawakitaZJiro Technique) เพื่อแสดงความคิดเห็นขององค์

ประชุมระหว่างระดมสมองร่วมกนั เช่น คณะนักวิจยัประจ าชุดโครงการกบัคณะกรรมการคุณภาพประจ า

โรงเรียน หรือระหวา่งคณะกรรมการคุณภาพประจ าโรงเรียน โดยให้องคป์ระชุมทุกคนเขียนความคิดเห็นของ

ตนเองในบตัรความคิดอยา่งไม่จ  ากดัจ านวน ก่อนการจดักลุ่มความคิด และสรุปประเด็นส าคญั เพื่อลดปัญหา

การครอบง าความคิด (dominated) และเปิดโอกาสใหมี้การแลกเปล่ียนความคิดอยา่งอิสระ [4] 

2.2.2 Flood and Lapp (1999:110)กล่าววา่ แผนผงัความคิด เป็นเคร่ืองมือส าคญัท่ีช่วยให้ผูเ้รียนท่ีมี

ปัญหาทางการอ่านมองเห็นความสัมพนัธ์ระหวา่งความคิดหลกั และความคิดรองในเร่ืองท่ีอ่าน ช่วยให้ผูเ้รียน

เขา้ใจเร่ืองท่ีอ่านไดต้รงตามเจตนาของผูเ้ขียน อีกทั้งยงัช่วยแกปั้ญหาทางการอ่านเพื่อความเขา้ใจของผูเ้รียนได ้

[3] 
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 2.2.3การคดัเลือกผงัและจ าลองสถานการณ์  ด้วยคอมพิวเตอร์เพื่อการออกแบบผงัโรงงานแบบ

เซลลูล่าร์ (นิตยา งามภกัตร์ . 2554). แผนภูมิความสัมพนัธ์เป็นการเขียนแผนภาพแสดงความสัมพนัธ์

ของกิจกรรม เป็นเทคนิคการเขียนภาพความสัมพนัธ์ท่ีสามรถเขียนไดห้ลายวธีิแต่ขั้นตอนทัว่ไปจะ

กระท าโดยน าขอ้มูลจากการเขียนแผนผงัความสัมพนัธ์มาเขียนเป็นแผนภาพเพื่อให้เห็นชดัเจน

ยิง่ข้ึน [1] 



บทที ่3 

วธีิการด าเนินงาน 

 เน้ือหาในส่วนน้ีกล่าวถึงวิธีการด าเนินงานการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตแผ่น

กรองเส้นใย โดยศึกษากระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใย และเก็บขอ้มูลของเสียในกระบวนการผลิต เพื่อ

วเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสีย วธีิลดปริมาณของเสียและแกป้รับหาท่ีเกิดข้ึนมีลายละเอียดดงัน้ี 

 

3.1 ข้อมูลเบือ้งต้น 

 บริษทั กรีน อินดสัตรีเซอร์ จ  ากดั ตั้งอยูท่ี่ 346 หมู่ 12 ซ.ขมุทรัพยน์คร ถ.พุทธมณฑลสาย 3 ศาลา

ธรรมสพน์ ทววีฒันา กทม. 10170 จ  าหน่ายตะแกรงสาน ตะแกรงถกัส าหรับงานกรองและตกแต่ง ผลิต

และออกแบบฟิลเตอร์ส าหรับอุตสาหกรรมเส้นใยสังเคราะห์ พลาสติก ยาง โฟม กระดาษ และฟิลเตอร์

ส าหรับงานกรองในห้องทดลอง ตวัดกัจบัไอระเหยต่างๆ และเป็นตวัแทนจ าหน่ายน ้ามนัและสารเคมี

ส าหรับอุตสาหกรรมเส้นใยสังเคราะห์ 

 3.1.1 ประเภทของผลิตภณัฑ์ 

 บริษทั กรีนอินดสัตรีเซอร์วสิ จ  ากดั มีผลิตภณัฑห์ลกัเป็นตะแกรงสาน และฟิตเตอร์ส าหรับ

อุตสาหกรรมเส้นใยสังเคราะห์ มีพนกังานทั้งทั้งหมด 34 คน มีเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต เช่น เคร่ืองป๊ัม

ไฟฟ้า เคร่ืองป๊ัมคอมา้ เคร่ืองกลึง CNC 3 แกน แบบแมชชีนเซ็นเตอร์ เป็นตน้ 

 

 
 

รูปที ่3.1 สภาพภายในบริษัท กรีนอนิดัสตรีเซอร์วสิ จ ากดั 
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3.2 ศึกษาข้อมูลเกี่ยวกบักระบวนการผลติแผ่นกรองเส้นใย 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ของโรงงานตวัอยา่งน้ีมีขั้นตอนการ

ท างานแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือข้ึนรูปอลูมิเนียม และตะแกรงตดัประกอบ ตามแผนภูมิดา้นล่างดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.2 แสดงกระบวนการผลติแผ่นกรองเส้นใยสังเคราะห์ 

 

 

ขึน้รูปริม 

งุ้มริมเพื่อประกอบ 

ท ำควำมสะอำดริมและตะแกรง 

ตดักลำงริม 

งุ้มริมเตรียมทบั 

ทบั 

เตรียมวตัถดุิบตะแกรงSS เตรียมวตัถดุิบแผน่AL 

ตดัตะแกรง 

ประกอบงำน 

ท ำควำมสะอำดชิน้งำน 
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เน่ืองดว้ยสภาพของวฒันธรรมองคท่ี์ไม่มีความรู้ความเขา้ใจในการศึกษาวธีิการท างาน การประชุม 

และการใชเ้คร่ืองมือทางวศิวกรรม เพื่อแกไ้ขปรับหา ของพนกังานส่วนใหญ่ภายในองคก์ร ท่ีมีขอ้จ ากดัต่อ

การเรียนรู้และพฒันา ทั้งเร่ืองการสนบัสนุน และขอ้จ ากดัดา้นเวลาในการท างาน ภาระงานมี ความรู้ความ

เขา้ใจในการสรุปสาระการประชุมและการปฏิบติั ผูท้  าวจิยัจึงไดป้ระยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือบตัรความคิดโดยการ

สอบถามพนกังานถึงปัญหาท่ีพบเจอและสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสียจากการปฏิบติังาน โดยน าขอ้มูลท่ีไดม้า

ใส่แผนภูมิจดักลุ่มความคิด เพื่อน าขอ้มูลมาวิเคราะห์ต่อไป ตามหวัขอ้ท่ี3.2.1 -3.2.12 

  3.2.1 การเตรียมวตัถุดิบส่วนแผน่อลูมิเนียม ก่อนน าแผน่อลูมิเนียมไปข้ึนรูปตอ้งซอยวตัถุดิบ

ออกเป็นขนาด 120x18.5mm ดงัแสดงในภาพท่ี 3.3 

 

 

 

รูปที ่3.3 ตั้งระยะมีดตัด และซอยแผ่นอลูมิเนียม 

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ สภาพเคร่ืองตดัแผน่อลูมิเนียม ขาดการบ ารุงรักษา สภาพตวัล๊อคตั้งระยะ

ตดังานแตกท าให้เคร่ืองตดัได้แผ่นได้ไม่ตรงตามท่ีตั้ งไว ้อีกทั้งพนักงานท่ีท าการตัดไม่ดูใบสั่งผลิตว่า

ตอ้งการขนาดตดัท่ีเท่าไรอาจท าใหเ้กิดการตดัผิดขนาด ซ่ึงจะส่งผลต่อการผลิตในภายหลงั  

  3.2.2 การข้ึนรูปริมอลูมิเนียม น าแผน่อลูมิเนียมท่ีซอยเตรียมไว ้มาป๊ัมข้ึนรูป ดว้ยเคร่ืองป๊ัม

ไฟฟ้า เรียงกนัสองแถว อลูมิเนียม 1 แผน่ ไดช้ิ้นงานจ านวน 30 ช้ิน 
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รูปที ่3.4 ภาพการขึน้รูปริมอลูมิเนียม และแผ่นอลูมิเนียมทีขึ่น้รูปแล้ว 

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ สภาพเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้าขาดการบ ารุงรักษา คอเคร่ืองมีอตัราการคล่อนท่ี

มากจนสังเกตเห็นชดัดว้ยตา และไม่มีมาตรฐานในการท างาน โดยพนกังานอาศยัการคาดคะเนในการป๊ัม 

 

  3.2.3 การตดัรูบริเวณตรงกลางริมอลูมิเนียม น าริมอลูมิเนียมท่ีข้ึนรูปแลว้มาป๊ัมตดักลางดว้ย

เคร่ืองป๊ัมไฟฟ้า และไมก้ระทุง้เอาริมเพื่อเอาริมอลูมิเนียมท่ีติดกบัแม่พิมพต์ดัตวัผูอ้อก 

 

 

 

รูปที ่3.5 การตัดไส้กลางริมอลูมิเนียม  

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ สภาพเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้าขาดการบ ารุงรักษา คอเคร่ืองมีอตัราการเคล่ือนท่ี

มากจนสังเกตเห็นชดัดว้ยตา และไม่มีมาตรฐานในการท างาน โดยพนกังานอาศยัการคาดคะเนในการป๊ัม 
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การเอาริมอลูมิเนียมท่ีตดักลางออกโดยใชไ้มก้ระทุงไปท่ีตวัริมอลูมิเนียม โดยไม่ไดร้ะบุเจาะจงท าใหช้ิ้นงาน

เสียรูป และเศษของไม่ท่ีใชก้ระทุง้ช้ินงานหล่นติดอยูก่บัช้ินงานและตวัแม่พิมพจ์  านวนมาก อาจท าใหเ้กิด

ปัญหาในขั้นตอนต่อๆไป 

 

 

 

  3.2.4 การงุม้ขอบของริมอลูมิเนียมเพื่อเตรียมประกอบ ท าริมอลูมิเนียมท่ีตดักลางแลว้มางุม้

ขอบริมอลูมิเนียมดว้ยเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้า ขั้นตอนน้ีเรียกวา่งุม้เพื่อประกอบ 

 

 

 

รูปที ่3.6 ภาพการงุ้มริมเพือ่เตรียมประกอบงาน 

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ สภาพเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้าขาดการบ ารุงรักษา คอเคร่ืองมีอตัราการคล่อนท่ี

มากจนสังเกตเห็นชดัดว้ยตา และไม่มีมาตรฐานในการท างาน ไม่มีการตรวจสอบความสะอาดของริม

อลูมิเนียมท่ีไดจ้ากขั้นตอนก่อนหนา้ ซ่ึงมีส่ิงสกปรกติดมาดว้ย ไม่มีการท าความสะอาดท่ีตวัแม่พิมพ ์ไม่มี

การตรวจดูความเรียบร้อยริมอลูมิเนียมท่ีท าการงุม้แลว้  ซ่ึงอาจเกิดรอยลึกในเน้ืออลู่มิเนียมและผา่นไปยงั

ขั้นตอนต่อไป 
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  3.2.5 ลา้งริมอลูมิเนียมท่ีงุม้เพื่อประกอบแลว้ น าริมอลูมิเนียมมาลา้งดว้ยผงซกัฟอกผสม

น ้ายาลา้งจานตากแดดใหแ้หง้ เพื่อเตรียมประกอบกบัตะแกรง 

 

 

 

รูปที ่3.7 การล้างริมอลูมิเนียม และน าริมทีล้่างเสร็จแล้วตากแดด 

จากการศึกษาพบวา่ ระหวา่งพนกังานท าการลา้งท าความสะอาด พดูคุยกนัตลอดเวลาไม่ไดเมองงาน

ท่ีก าลงัท า หรือตรวจสอบความสะอาดและความสะอาดของริมอลูมิเนียมเลย  อีกทั้งชั้นท่ีใชเ้พื่อตากตะแกรง

ยงัสกปรกและมีคราบสนิมเหล็กและอ่ืนๆอีกจ านวนมาก   

  3.2.6 เตรียมตะแกรงสแตนเลสเพื่อตดัประกอบ โดยซอยเป็นเส้นตรงยาวขนาด 300x70mm 

ดว้ยเคร่ืองสลิท และมว้นเป็นขดดว้ยแรงงานคน เรียงใส่ตะกร้าเพื่อเตรียมตดัประกอบ 
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รูปที ่3.8 การตั้งระยะมีดตัด และการซอยตะแกรง 

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ สภาพเคร่ืองซอยตะแกรง ขาดการบ ารุงรักษา ตวัมอเตอร์ไม่มีก าลงั 

ใบมีดไม่มีคม บ่ิน แตกเกือบทุกใบ น๊อตตวัหนอนยดึเกลียวล๊อดไม่อยู ่ เม่ือท าการซอยไปซกัระยะตอ้งท าการ

เคาะใบมีดใหเ้ขา้หากนัถา้ตดัไม่ขาด ตะแกรงบางส่วนท่ีรอยสนิทไม่ไดรั้บการคดัแยกออก แต่ท าการตดัรวม

ลงไปในวตัถุดิบท่ีเตรียมผลิตทั้งหมด 

  3.2.7 ตดัตะแกรงเพื่อเตรียมประกอบ ตดัโดยเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้า ตดัตะแกรงท่ีความละเอียด

แตกต่างกนั 6 เบอร์ โดยเร่ิมตดัจากเบอร์ละเอียดแลว้จึงตดัตะแกรงเบอร์หยาบ ตามล าดบั 

 

   

 

รูปที ่3.9 การตัดตะแกรงเพือ่น าไปล้างเตรียมประกอบ 

 จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ สภาพเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้าขาดการบ ารุงรักษา คอเคร่ืองมีอตัราการคร่อนท่ี

มากจนสังเกตเห็นชดัดว้ยตา และไม่มีมาตรฐานในการท างาน ไม่มีการตรวจสอบความของตะแกรง ไม่มีจุด
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น าสายตาและตวัเบรกวตัถุดิบในการตดั ไม่มีการคดัแยกตะแกรงท่ีดีออกจากตะแกรงท่ีเสีย อาจท าให้

ตะแกรงท่ีเสียหลงไปประกอบใส่ริมเพื่อรอการประกอบได ้

  3.2.8 ลา้งตะแกรงท่ีตดัแลว้ โดยส่วนมากจะลา้งตะแกรงเฉพาะเบอร์หยาม และตะแกรง

เบอร์ละเอียดท่ีมีคราบสกปรกมาก ดว้ยเคร่ืองลา้งอุลตร้าโซนิค เติมน ้าและน ้ายาตั้งเวลา เม่ือเสร็จตากแดดให้

แหง้เพื่อเตรียมส่งประกอบ 

 

  

 

รูปที ่3.10 การล้างตะแกรงเพื่อเตรียมประกอบ 

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ ไม่มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองลา้งตะแกรง และไม่มีมาตรฐานการท างาน ตั้ง

เวลา และจ านวนท่ีลา้งตามใจผูป้ฏิบติังานในแต่ละรอบโดยอาศยัความรู้สึกเป็นหลกั ตะตากตะแกรงข้ึนสนิม 

ไม่มีการตรวจสอบความสะอาดของตะแกรงเม่ือลา้งเสร็จ  
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3.2.9 ประกอบตะแกรงลงในริมอลูมิเนียม โดยใส่ตะแกรงเบอร์20 ,25 ,130/1200, 25, 20 ตามล าดบั

เพื่อเตรียมงุม้เพื่อทบั 

 

 

 

รูปที่ 3.11 การประกอบตะแกรงเพือ่เตรียมทบั 

จากการศึกษาการท างาน พบวา่การท างานไม่มีการวางแผนและขั้นตอนในการท างานวา่ใครจะเป็น

ผูใ้ส่ตะแกรงเบอร์ไหน อยา่งไร ส่งไปจุดไหน ไม่มีป้ายบอกเบอร์ตะแกรง พนกังานพูดคุยกนัตลอดเวลาใน

การท างาน ไม่ไดม้องท่ีช้ินงาน ไม่ไดต้รวจสอบส่ิงผดิปกติท่ีเก็บข้ึนกบัช้ินงาน มีการเปิดพดัลม เพดานไปมา

ท าใหต้ะตะแกรงเบอร์ท่ีมีน ้าหนกัเบาปล้ิวไปมา และปนกนับ่อยคร้ัง มีการประกอบผดิเบอร์ ผิดสูตร ผดิ

ล าดบั บ่อยคร้ัง มีการลุกเป็นไปท างานอ่ืน และกลบัเขา้มาท าอีก ซ่ึงท าใหเ้กิดความผดิพลาด  

  

 

 

 

 

 

 



67 
 

 3.2.10 งุม้เพื่อทบั น าริมท่ีประกอบตะแกรงแลว้มางุม้ดว้ยเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้า เพื่อทบัในขั้นตอนต่อไป 

 

 

 

รูปที ่3.12 การงุ้มริมอลูมิเนียมเพือ่เตรียมทบั 

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ สภาพเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้าขาดการบ ารุงรักษา คอเคร่ืองมีอตัราการคร่อนท่ี

มากจนสังเกตเห็นชดัดว้ยตา และไม่มีมาตรฐานในการท างาน ไม่มีการตรวจสอบความสะอาดของแม่พิมพ ์

และบริเวณท่ีช้ินงานผา่น(โต๊ะเคร่ือง ทางล าเรียงเคร่ืองป๊ัม ตะกร้าใส่งาน) ซ่ึงอาจท าให้เกิดรอยจากเศษต่างๆ 

และคราบน ้ามนัหรือส่ิงสกปรกท่ีสัมผสัโดนได ้
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  3.2.11 ทบัริมท่ีงุม้เพื่อทบัแลว้ ทบัตะแกรงดว้ยเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้า วดัขนาดและปรับแต่งให้

ขนาดตรงตามขนาดในใบสั่งผลิต 

 

 

 

รูปที ่3.13 การทบัริมเพือ่เป็นช้ินงาน 

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่ สภาพเคร่ืองป๊ัมไฟฟ้าขาดการบ ารุงรักษา คอเคร่ืองมีอตัราการคร่อนท่ี

มากจนสังเกตเห็นชดัดว้ยตา และไม่มีมาตรฐานในการท างาน ไม่มีการตรวจสอบความสะอาด มือสกปรกมี

คราบน ้ามนั เคร่ืองมือวดัช ารุดแต่ยงัใชว้ดังาน สภาพโตะ๊งานท่ีไม่เรียบท าใหเ้ซ็ตอพัแม่พิมพไ์ดย้าก เม่ือตั้ง

งานแลว้ไม่ท าการล๊อคคอเคร่ืองจกัรท าให้เม่ือท างานไประยะท่ีตั้งไวถ้อยเขา้ออก ขนาดผดิแลว้แกไ้ขไม่ได ้ 
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  3.2.12 ท  าความสะอาดช้ินงานส าเร็จ น าแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ 2 ช้ินมาประกอบและสี

กนัไปมาใหส้ัมผสัระหวา่งริมและริม เพื่อใหข้ี้อลูมิเนียมท่ีติดอยูห่ลุดอออกจากริมอลูมิเนียม ใชแ้ปรงสีฟัน

ขดับริเวณซอกระหวา่งริมและตะแกรง หนา้ตะแกรง เพื่อไล่เศษอลูมิเนียมท่ีตกคา้งออก ใชผ้า้ขาวชุบ

แอลกอฮอลเ์ล็กนอ้ยเช็ดช้ินงาน  

 

รูปที่ 3.14 เคร่ืองมือท าความสะอาดแผ่นกรองเส้นใย 

จากการศึกษาพบวา่ผา้ทีใชเ้ช็ดช้ินงานมีคราบและเศษส่ิงสกปรก แปรงท่ีใชข้ดัหมดสภาพไปแลว้ท่ี

ยงัฝืนใช ้ระหวา่งท าความสะอาดพนกังานไม่มองท่ีช้ินงานคุยกนัตลอดการท างาน และไม่ไดต้รวจสอบ

ความผดิปกติของช้ินงาน  

3.3 รวบรวมปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
การวเิคราะห์และปรับปรุงวธีิการทางาน จ าเป็นตอ้งทางการเก็บขอ้มูลวธีิการท างานท่ีเลือกท่ีจะ

ศึกษาวธีิการลดของเสียหรือขอ้บกพร่อง การเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยดูจากการบนัทึกของเสียในปี2012 จนถึง

ปี2013 เพื่อทราบจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนเพราะสาเหตุใดในแต่ละขั้นตอน ซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีส าคญัใน

กระบวนการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ 

 
3.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวเิคราะห์หาสาเหตุ  

ในขั้นตอนแรกจะท าการรวบรวมสาเหตุท่ีคาดวา่ท าให้เกิดปัญหาทั้งหมดแลว้ท าการจดัเป็นกลุ่มโดย

ใชแ้ผนภูมิการจดักลุ่มความคิด (Affinity Diagram)เพื่อจดัระเบียบความคิดของแต่ละคนออกเป็นกลุ่มๆ ท า

ใหง่้ายต่อการน าขอ้มูลไปใชว้เิคราะห์หาตน้เหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน  
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3.5 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ต้นตอของปัญหา 

ในขั้นตอนการวิเคราะห์หาตน้ตอของปัญหานั้นจะน าแผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ มาใชว้เิคราะห์หา
หาความเช่ือมโยงกนัอยา่งมีเหตุผลระหวา่งสาเหตุ และผลท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงเก่ียวขอ้งกนั ท าใหท้ราบถึงตน้ตอหรือ
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา เพื่อน าไปหาแผนงานแนวทางหรือวธีิการป้องกนัปัญหาของเสียท่ีจะเกิดข้ึน
ต่อไป  

 
3.6 วเิคราะห์เลอืกสาเหตุทีส่ามารถแก้ไขได้ก่อน 

โดยการเลือกแกไ้ขปัญหาจากกลุ่มปัญหาใหญ่ท่ีเกิดข้ึน โดยใชแ้ผนภูมิเมตริกช์วิเคราะห์
ความสัมพนัธ์กนัของปัญหาจากวตัถุดิบ บุคลากร เคร่ืองจกัร และวธีิการปฏิบติังาน เช่น 

3.6.1 วตัถุดิบ ไม่มีคุณภาพดีพอ โดยเฉพาะตะแกรงสแตนเลสซ่ึงตอ้งการความสะอาดและ
คุณสมบติัการยดึติดของเส้นลวดท่ีแขง็แรงซ่ึงส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์อาจตอ้งท าการตรวจสอบ
วตัถุดิบร้อยเปอร์เซ็นก่อนการรับเขา้วตัถุดิบ 

3.6.2 บุคลากร ขาดทกัษะในการจ าแจกของดีและของเสียออกจากกนั ควรสร้างมาตรฐาน และท า
การฝึกอบรมพนกังานเพื่อให้เขา้ใจวธีิการตรวจสอบทุกขั้นตอน เพื่อจะไดม้าซ่ึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์  

3.6.3 เคร่ืองจกัร ขาการบ ารุงรักษาท่ีดีท าใหเ้คร่ืองจกัรสิทธิประการท างานลดลง ควรตรวจสอบ
ความพร้อมของเคร่ืองจกัรให้มีความพร้อมเพื่อท่ีจะลดความผดิพลาดของเคร่ืองจกัรในการผลิตได้  

3.6.4 วธีิการปฏิบติังาน หรือเคร่ืองมือ(แม่พิมพ)์ในการท างาน มีความยากล าบากในการท างานท า
ใหพ้นกังานไม่อยากท าตามวิธีท่ีถูกตอ้งในการปฏิบติังาน ท าการฝึกอบรมพนกังานเพื่อใหเ้ขา้ใจถึง
ความส าคญัปฏิบติังานท่ีถูกวิธี  
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3.7 วเิคราะห์หาแนวทางการแก้ไข  
3.7.1 หาสาเหตุของปัญหาโดยการจดัล าดบัจ านวนของของเสียท่ีเกิดข้ึน ในระหวา่งทาการผลิต วา่

เกิดข้ึนทีขั้นตอนใด และเกิดจากสาเหตุใด โดยการจดัล าดบัจากมากท่ีสุดจนถึงนอ้ยท่ีสุด โดยใชแ้ผนภูมิจดั
กลุ่มความคิดในการจดัล าดบัความส าคญัของขอ้มูลหลงัจากนั้นจึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าทาการคดักรองปัจจยัเพื่อ
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการตามลาดบัความส าคญั  

3.7.2 น าขอ้มูลของปัญหาท่ีไดจ้ากการจดัล าดบัมากท่ีสุดจนถึงนอ้ยท่ีสุด มาท าการระดมความคิด
จากประสบการณ์ท่ีเคยปฏิบติัเพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงท่ีทาใหก้ระบวนการผลิตเกิดความ
บกพร่อง โดยมีการระดมความคิดจากแผนกผลิต1 แผนกผลิต2 แผนกซ่อมบ ารุง จากนั้นจึงท าการรวบรวม
ความคิดเห็นทั้งหมดเพื่อน ามาสร้างแผนภูมิตน้ไม่ตดัสินใจเพื่อก าหนดแนวทางในการปรับปรุง  

3.3.3 หาแนวทางการแกไ้ขในการปรับปรุงวธีิการท างานโดยการแผนภูมิเมตริกช์เพื่อใหท้ราบวา่
กระบวนการใดท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขและท าใหมี้ของเสียนอ้ยท่ีสุด 

  
3.8 วดัผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการท างาน  

3.8.1 เก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการจดบนัทึกขอ้มูลทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัวธีิการ
ท างานและน ามาเปรียบเทียบระหวา่งก่อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ข  

3.8.2 น าขอ้มูลของเสียท่ีเก็บมาทั้งหมดมาสร้างเป็นกราฟเพื่อใหเ้ห็นแนวโนม้ของปัญหาท่ีเกิด
ข้ึนกบักระบวนการ  

3.8.3 ขอ้มูลของเสียท่ีไดจ้ากการรวบรวมของกระบวนการผลิตนามาจดัทาในรูปแบบเปอร์เซ็นต์

เพื่อเปรียบเทียบแนวโนม้ปริมาณของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน 

 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลงานวิจยัท่ีไดก้ล่าวมาในบทท่ี 3 ซ่ึงไดแ้สดงรายละเอียดวิธีการดาเนิน

การและแนวทางการแกไ้ขปัญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ และบทน้ี

จะแสดงผลท่ีไดจ้ากการด าเนินการแกไ้ขปัญหามีรายละเอียด ดงัน้ี 

 
4.1 เกบ็รวบรวมข้อมูลของเสียในกระบวนการผลติแผ่นกรองเส้นใยสังเคราะห์  
 จากการรวบรวมขอ้มูลของเสียท่ีสามารถเกิดข้ึนไดใ้นการผลผลิตผานกรองเส้นใยโดยการประยกุต์
แผนภูมิจดักลุ่มความคิดโดยการสอบถามความคิดเห็นกบัทุกคนท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการผลิต พบวา่  
 

 
 

รูปที ่4.1 ข้อมูลของเสียทีเ่กดิขึน้ระหว่างกระบวนการผลติ 
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 จากการศึกษากระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ จะพบวา่มีการเกิดของเสียท่ีเกิดข้ึนอยู ่ 

2 ลกัษณะคือ ของเสียท่ีเกิดจากขั้นตอนการผลิต  และของเสียท่ีเกิดจากวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน ดงันั้น 

ผูด้  าเนินโครงงานจึงท าการศึกษาของเสียในลกัษณะต่าง ๆ เพื่อนามาวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสีย 

รายละเอียดแสดง ดงัตารางท่ี 4.1 และ 4.2 

ตารางที่ 4.1 การศึกษาลกัษณะของเสียที่เกดิในกระบวนการผลติ 

รายละเอียด ภาพประกอบ 
1.ของเสียท่ีเกิดจากการข้ึนรูปแผน่อลูมิเนียม เช่น ข้ึน
รูปแหวง่ มีเศษตะแกรงติดอยูท่ี่แม่พิมพร์ะหวา่งการ
ข้ึนรูป หรือไม่ไดท้  าความสะอาดพิมพร์ะหวา่งการ
ใชง้าน ริมอลูมิเนียมรีดไม่เท่ากนัรอบตวั 

 
2.ของเสียท่ีเกิดจากการตดัไส้กลางริมอลูมิเนียม เช่น
ขอบริมท่ีงอจากการใชไ้มก้ระทุง้ 

 
3.ของเสียท่ีเกิดจากการงุม้ริมเพื่อประกอบ แผน่
สแตนเลส เช่น งุม้ริมไม่เท่ากนัรอบตวั ริมบิดเบียด
จากการตั้งแม่พิมพไ์ม่สมมาตรกนั ริมมีรอยลึกจาก
เศษตะแกรงท่ีติดในแม่พิมพ ์
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4.ของเสียท่ีเกิดจากการประกอบตะแกรงสแตนเลส
กบัริมอลูมิเนียม เช่นใส่ตะแกรงขาด/เกิน/ซ ้ า ผดิหนา้
ใส่ตะแกรงแหวง่ มีต าหนิ 

 
5.ของเสียท่ีเกิดจากการงุม้เพื่อรอทบัริมอลูมิเนียม 
เช่นงุม้ริมไม่เท่ากนัรอบตวั ริมบิดเบียดจากการตั้ง
แม่พิมพไ์ม่สมมาตรกนั ริมมีรอยลึกจากเศษตะแกรง
ท่ีติดในแม่พิมพ ์ตะแกรงโก่งตวัจากการงุม้มากไป 
หรือตะแกรงไม่เรียบ มีคมเยอะใส่หนา้ตะแกรงผิด
ดา้น 

 
6.ของเสียท่ีเกิดจากการทบัช้ินงาน เช่น ช้ินงานไม่ได้
ขนาด ช้ินงานบิดเบ้ียว ตะแกรงโก่งตวั มีรอยลึกท่ี
ช้ินงาน (ขั้นตอนน้ีมีความส าคญัท่ีสุด) 

 
7.ของเสียท่ีเกิดจากการตดัตะแกรง เช่นตะแกรง
แหวง่ ตดัตะแกรงไม่ตรงแนว ตดัตะแกรงขา้มเส้น 
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ตารางที่ 4.2 ลกัษณะของเสียทีเ่กดิจากวตัถุดิบไม่ได้มาตรฐาน 

รายละเอียด ภาพประกอบ 
1.วตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน เช่นตะแกรงสแตนเล
สด า มีสนิม การทอตะแกรงไม่สม ่าเสมอ 
ตะแกรงยว้ยเสียรูป มีรอยต่อ มีต าหนิ (เฉพาะ
เบอร์ท่ีอยูด่า้นหนา้สุดและหลงัสุดของช้ินงาน) 

 
2.วตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน เช่น แผน่อลูมิเนียมท่ี
ใชท้  าการข้ึนริม ขนาดลบเกินกวา่ท่ีแม่พิมพไ์ด้
ออกแบบเอาไว ้ความหนาของแผน่อลูมิเนียม
ไม่ถึงขาดไปเล็กนอ้ยเป็นตน้ 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

อลมูิเนียมหนาไมถ่ึง0.8mm
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4.2 การวเิคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงโดยใช้แผนภูมิความสัมพนัธ์ 

 เน่ืองจากในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์มีปัญหาและความซบัซอ้นของปัญหาท่ี

ค่อนขา้งมากทางผูด้  าเนินโครงการจึงขอจ าแนกสาเหตุท่ีแทจ้ริงของการเกิดปัญหาโดยแบ่งออกเป็น 3ส่วน 

คือส่วนของเสียท่ีเกิดจากริมอลูมิเนียม ส่วนของเสียท่ีเกิดจากตะแกรงสแตนเลส และส่วนของเสียท่ีเป็น

ช้ินงานส าเร็จรูป 

 4.2.1 สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีเกิดข้ึนการข้ึนริมอลูมิเนียม 4 ส่วนดงัน้ี พนกังานท่ีท างานผลิต

ขาดความรู้ความเขา้ใจ วา่ริมท่ีอลูมิเนียมท่ีข้ึนรูปเป็นของเสียหรือไม่  ขาดมาตรฐานในการท างานท่ีชดัเจน

โดยเช่น การติดตั้งแม่พิมพแ์ละเคร่ืองจกัรไม่ถูกขั้นตอน ขา้มขั้นตอน จึงท าใหก้ารผลิตเกิดของเสีย ขาด

มาตรฐานในบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหพ้ร้อมใชง้านและขาดประสิทธิภาพ ท าใหเ้คร่ืองจกัรมีค่าความ

คลาดเคล่ือนสูงท าใหเ้กิดของเสีย ริมอลูมิเนียมมีคุณภาพไม่เท่ากนั และ แม่พิมพติ์ดตั้งยากตอ้งอาศยัความ

ช านาญในการติดตั้ง เม่ือท าการติดตั้งแม่พิมพไ์ม่สมบูรณ์ท าใหริ้มอลูมิเนียมท่ีผลิตออกมาเสียหาย ดงัรูปท่ี 

4.2 

 

รูปที่ 4.2 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหาของเสียที่เกดิจากริมอลูมิเนียม 
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 4.2.2 สาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีท าใหเ้กิดของเสียจากตะแกรงสแตนเลส มีอยู ่2 ส่วนดงัน้ี วตัถุดิบท่ี

น ามาใชไ้ม่ไดม้าตรฐาน เช่นเกิดจากตะแกรงมีรอยสนิม ต าหนิ ด า ขาด ตาห่างตาถ่ี ยว้ย ตะแกรงหกั โดยเกิด

จากปัจจยัหลายส่วน เช่นการจดัเกิดไม่ดี ท าให้วตัถุดิบเกิดการเสียหาย การบนกนัของตะแกรงแต่ละเบอร์ 

การน าเศษท่ีทิ้งแลว้มาผลิต การไม่ตรวจสเปคของตะแกรงสแตนเลสวา่ถูกตอ้งหรือไม่เกิดการน ามาผลิต การ

ขนยา้ยท่ีไม่ดีท าใหว้ตัถุดิบมีปัญหา โดยการโยนกระแทกท าใหต้ะแกรงหกัขาด และไม่มีมาตรฐานในการ

ท างาน  ดงัรูปท่ี 4.3 

 

รูปที่ 4.3 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหาของเสียที่เกดิจากตะแกรงสแตนเลส 
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 4.2.3 สาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีท าใหเ้กิดของเสียท่ีเป็นช้ินงานส าเร็จรูป มีอยู ่4 ส่วนดงัน้ี ขาดความช านาญ

ในการท างานทั้งในเร่ืองการตรวจสอบช้ินงาน การติดตั้งแม่พิมพก์ารเซ็ตอพัเคร่ืองจกัร ท าใหช้ิ้นงานเสียหาย 

ผดิรูป ผิดขนาด  ไม่มีมาตรฐานการท างานท่ีชดัเจน วา่ตอ้งท าช้ินงานขนาดเท่าไร มีระยะบวกลบเท่าใด ช้ิน

ทบัจากดา้นหงายหรือดา้นคว  ่าความประมาณจากตวัพนกังาน และการเร่งรีบจากการวางแผนผลิตท่ีไม่มี

ระยะเวลาท่ีเหมาะสมในการท างาน การแทรกงาน ดงัรูปท่ี4.4 

 

รูปที่ 4.4 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของปัญหาของเสียที่เป็นช้ินงานส าเร็จรูป 

 

 จากการวเิคราะห์ผลลพัธ์ของการเกิดปัญหาท่ีแทจ้ริงทั้ง 3 ส่วนขา้งตน้น้ีจะเห็นได ้ปัญหาท่ีเกิดข้ึน

จากการการขาดมาตรฐานในการท างานในเกือบทุกส่วนท่ีเกิดของเสีย โดยไม่มีมาตรฐานในการท าการผลิต 

ในส่วนของขั้นตอนการท างานในทุกๆส่วน การตรวจรับวตัถุดิบ มาตรฐานการตรวจสอบช้ินงาน มาตรฐาน

การคดัแยกเม่ือมีของเกิดของเสีย มาตรฐานในการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีจะน ามาใชใ้นการผลิต มาตรฐานในการ

วางแผนระยะเวลาการผลิต มาตรฐานในการอบรมพนกังานใหมี้ความรู้ก่อนเขา้ท างานซ่ึงท าใหพ้นกังานไม่

มีความรู้ในการท างาน การติดตั้งแม่พิมพ ์การเซ็ตอพัเคร่ืองจกัร การตรวจสอบช้ินงาน การคดัเลือกวตัถุดิบ 

การจดัเก็บวตัถุดิบและขนยา้ย การตดัสินใจในเม่ือเกิดของเสีย  
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4.3 การปรับปรุงแม่พมิพ์เพือ่ลดการเกดิของเสีย 

 การผลการศึกษาจึงไดแ้นวทางในการแกไ้ขปัญหาในส่วนส่วนงานท่ีรับผิดชอบโดยตรงคือการท า

แม่พิมพข้ึ์นใหม่และแกไ้ขจุดบกพรองเดิมของแม่พิมพ ์และท าการติตดตั้งไกดโ์พสท ์เพื่อป้องการผดิพลาด

ในการติดตั้งแม่พิมพ ์คือ ระยะเยื้องในระนาบแนวแกน X และแนวแกนY  โดยช่วยลดขั้นตอนใหติ้ดตั้งจาก

เดิม1ขั้นตอน โดยมีความง่ายต่อการใชง้าน และการติดตั้ง เพื่อลดการผิดพลาดจากการติดตั้ง ลดเวลาในการ

ติดตั้ง ซ่ึงลดเวลาในการติดตั้งซ่ึงมีผลต่อความเหน่ือยลา้ในการท างานซ่ึงจะใหเ้กิดการผลิตท่ีผดิพลาดท่ีเกิด

จากคนไดส่้วนหน่ึง และไม่ตอ้งใชพ้นกังานท่ีมีความช านาญมากๆในการติดตั้งแม่พิมพ ์ ดงัรูปท่ี 4.5 และ รูป

ท่ี 4.6 ตามล าดบั 

 

รูปที ่4.5 แม่พิมพข้ึ์นรูปอลูมินเนียมท่ีท าและปรับปรุงใหม่ 

 

รูปที ่4.6 แม่พมิพ์งุ้มและทบัทีท่ าและปรับปรุงใหม่ 
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4.4  การออกมาตรการลดของเสีย 

 เน่ืองจากการท างานในปัจจุบนัขององคก์รเดิมไม่มีมาตรการในการด าเนินแนวทางในการลดของ

เสียจึงท าการพดูคุยกบัผูบ้ริหารเพื่อเสนอแนวทางในการแกปั้ญหาของเสียท่ีเป็นรูปธรรมมากยิง่ข้ึนจึงจดัทาง

แผนภูมิตน้ไมเ้พื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติัภายในฝ่ายผลิตในส่วนของพนกังานท่ีเขา้มาใหม่ และในส่วน

ของพนกังานท่ีอยูก่่อนแลว้ ดงัภาพท่ี 4.6 

 

รูปที่ 4.7 แผนผงัต้นไม้เพือ่ก าหนดมาตรการในการลดของเสีย 
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4.5 ส่ิงทีป่รับปรุงหลงัตามข้อเสนอแนะ 

              จากการศึกษากระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ จะพบวา่มีการสาเหตุการเกิดปัญหาท่ี

แทจ้ริงในการท าใหเ้กิดของเสียมี 3 ส่วนหลกั คือส่วนของเสียท่ีเกิดจากริมอลูมิเนียม ส่วนของเสียท่ีเกิดจาก

ตะแกรงสแตนเลส และส่วนของเสียท่ีเป็นช้ินงานส าเร็จรูป ทางผูท้  าการศึกษาจากท าการแจง้การศึกษาโดยมี

ลายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

4.5.1 ผลการศึกษาท าใหเ้กิดการน าขอ้มูลไดใ้ชเ้พื่อท าการปรับปรุงแม่พิมพเ์พื่อใหง่้ายต่อการติดตั้ง
เพื่อใชง้านและและท าใหผู้ท้  าการผลิตงานใชง้านไดง่้ายข้ึน จากเดิมแม่พิมพต์อ้งใชค้วามช านาญในการติดตั้ง
จากเดิมจากเดิม ตั้งระยะแกนX,Y และตั้งระยะแกนZ ผลการปรับปรุงท่ีไดคื้อลดขั้นตอนในการติดตั้งแกน
X,Y เหลือเฉพาะติดตั้งเฉพาะแกนZ โดยการใส่เสาไกดโ์พสทเ์พื่อลดขั้นตอนการติดตั้งท าใหข้องเสียท่ีเกิด
จากการติตั้งแม่พิมพล์ดลงไปดว้ย 

4.5.2 การสร้างมาตรฐานวธีิการท างานท่ีถูกตอ้ง และใหค้วามรู้แก่พนกังาน ท าใหพ้นกังานฝ่ายผลิต
มีมาตรการท างานท่ีชดัเจนไม่เกิดการท างานผิดขั้นตอนและใหเ้กิดของเสียในระหวา่งกระบวนการผลิต โดน
รวมตั้งแต่การตรวจรับวตัถุดิบ การเลือกวตัถุดิบ ขั้นตอนการท างาน การคดัแยกของเสียและการตรวจสอบ
ช้ินงานในระหวา่งท างานการผลิต ท าใหจ้  านวนของเสียท่ีเกิดการขั้นตอนการผลิตลดลง 

4.5.3 เปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุงคิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีเกิดข้ึน

เทียบกบัยอดการผลิต จากของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนการปรับปรุงร้อยละ 11.30 หลงัจากไดท้าการปรับปรุงของ

เสียท่ีเกิดข้ึนหลงัการปรับปรุงของเสียร้อยละ 5.99 

 ผูว้จิยัไดป้ระยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือควบคุณคุณภาพไดแ้ก่ แผนภูมิแท่ง แผนภูมิจดักลุ่มความคิด แผนภูมิ

ความสัมพนัธ์ และแผนผงัตน้ไมเ้พื่อวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของการเกิดของเสีย และเป็นแนวทางใน

การลดของเสียในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ขนาด 70 x 80 mm 6 Layer ของโรงงาน

กรณีศึกษาตวัอยา่ง หลงัการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาดงักล่าว พบวา่ผลท่ีไดคื้อของเสียลดลงลดลงจากเดิม 1,009 

ช้ิน หรือลดลงจากเดิมร้อยละ 5.31 และสามารถลดค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งเสียไประหวา่งการผลิตสินคา้เป็นเงิน

จ านวน 1,009 ช้ิน x 80 บาท = 80,720 บาท   
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4.6 จ านวนของเสียหลงัการด าเนินงานตามข้อเสนอแนะ 

 เม่ือท าการรวบรวมปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน น าปัญหาท่ีไดม้าวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ

ปัญหา และน าขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์ ก าหนดมาตรการการลอดของเสีย และท าการปรับปรุงแม่พิมพแ์ลว้ ผล

ท่ีไดท้  าการติดตามผลพบในระยะเวลา 5 รอบการผลิต ตั้งแต่เดือนตุลาคม พ.ศ. 2556จนถึงเดือนเมษายม พ.ศ. 

2557พบวา่จ านวนของเสียมีแนวโนม้ท่ีลดลงดงัตารางท่ี 4.3 

 

 

ตารางที ่4.3 แสดงจ านวนและชนิดของของเสียหลงัการด าเนินงานตามข้อเสนอแนะ 

 

 

4.7 เปรียบเทยีบและวดัผลการด าเนินงาน 

การเปรียบเทียบผลการด าเนินงานผูว้จิยัท าการเปรียบเทียบขอ้มูลจากสถิติของเสียในช่วง 5 รอบการ
ผลิตก่อนหนา้ท่ีจะมีการปรับปรุงการท างาน ท่ีจ  านวนสินคา้ทั้งหมด 19,000 ช้ิน และ5 รอบการผลิตหลงัท่ีท า
การปรับปรุงการท างาน เน่ืองจากขอ้มูลของเสียในช่วงน้ีมีการจดบนัทึกและจ าแนกลายละเอียดของชนิด
และอาการของของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต เพื่อประโยชน์ในการวิเคราะห์และสรุปผล โดยขอ้มูลแสดงให้
เห็นว่าของเสียรวมเดิมก่อนการปรับปรุงการท างานมีจ านวนของเสียท่ี2,147 ช้ิน ต่อการผลิตสินคา้จ านวน 
19,000 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 11.30  และของเสียรวมหลงัการปรับปรุงการท างานมีจ านวนของเสียท่ี 1,138 ช้ิน
ต่อการผลิตสินคา้จ านวน 19,000 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 5.99 ดงัตารางท่ี 4.4 
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ตารางที่ 4.4 ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการด าเนินงานตามขอ้เสนอแนะ 

 



บทที ่5 

สรุปและอภิปรายผล 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตแผนกรองเส้นใยสังเคราะห์ไดมี้การน าเสนอสาเหตุหลกั  ท่ีไดจ้าก

การวิเคราะห์ของผูด้  าเนินโครงการ พนกังานและหัวหน้างาน ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตท่ีส่งผล

กระทบท าให้เกิดของเสียจากการผลิตแผ่นกรองเส้นใยสังเคราะห์ เพื่อมาปรับปรุงแก้ไขโดยไม่ให้เกิด

ผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และตน้ทุนการผลิตของกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์โดยมี

รายละเอียดดงัน้ี 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินการวจัิย  

 จากการวจิยัท าใหท้ราบถึงผลการวจิยัท่ีอยูใ่นขอบเขตของการศึกษา ตรงตามวตัถุประสงคท่ี์ใหต้ั้ง

ไวใ้นการท าการวิจยั อนัมีหวัขอ้และลายละเอียดดงัน้ี 

 5.1.1 ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใยสังเคราะห์ 

  5.1.1.1 ของเสียท่ีเกิดกบัRIMอลูมิเนียม เช่นมีรอยลึก แหวง่ท่ีขอบริม อลูมิเนียมรีดตวัไม่

เท่ากนัRIMเสียรูปบิดงอ การงุม้RIMไม่เท่ากนัท าใหข้นาดผดิรูป 

  5.1.1.2 ของเสียท่ีเกิดกบัตะแกรงสแตนเลส เช่น ตะแกรงแหวง่ ตะแกรงขา้มเส้น ไม่ตรง

แนว มีสนิม ด า การทอตะแกรงไม่สม ่าเสมอ ตะแกรงยว้ยเสียรูป มีรอยต่อ มีต าหนิ 

  5.1.1.3 ของเสียท่ีเกิดกบัช้ินงานส าเร็จ เช่น ช้ินงานไม่ไดข้นาด ช้ินงานบิดเบ้ียว ตะแกรง

โก่งตวั มีรอยลึกท่ีช้ินงาน ตะแกรงประกอบไม่ครบชั้น 

 5.1.2 สาเหตุของปัญหาจากการวเิคราะห์ 

5.1.2.1 พนกังานขาดความรู้ความเขา้ใจในการปฏิบติังาน 

5.1.2.2 พนกังานขาดความรู้ความช านาญในการปฏิบติังาน 

5.1.2.3 พนกังานขาดความรู้ความในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

5.1.2.2 วตัถุดิบไม่ไดข้นาด (มาตรฐาน) 

5.1.2.2 ไม่มีการคดัแยกเศษวตัถุดิบ 
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 5.1.3 แนวทางในการป้องกนัปัญหาของเสียท่ีจะเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตแผน่กรองเส้นใย

สังเคราะห์ โดยแบ่งออกเป็น3ส่วน การจดัท ามาตรฐาน,การฝึกอบรม,การวจิยัและพฒันา ดงัน้ี 

  5.3.1.1 การจดัท ามาตรฐาน โดยการจดัท ามาตรฐานท าใหเ้กิดมาตรฐานเดียวกนัในการ

ท างานเพื่อควบคุมและลดความผดิพลาดจากการท ากิจกรรมต่างๆ โดยสรุปไดด้งัน้ี 

   5.3.1.1.1 มาตรฐานการตรวจรับวตัถุดิบ 

5.3.1.1.2 มาตรฐานการจดัเก็บวตัถุดิบ 

5.3.1.1.3 มาตรฐานการเตรียมวตัถุดิบ 

5.3.1.1.4 มาตรฐานขั้นตอนและวธีิการผลิต 

5.3.1.1.5 มาตรฐานการใชง้านเคร่ืองจกัรและแม่พิมพ ์

   5.3.1.1.6 มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมระหวา่งกระบวนการผลิต 

5.3.1.1.7 มาตรฐานการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร  

5.3.1.1.8 มาตรฐานการซ่อมบ ารุงแม่พิมพ ์

5.3.1.1.9 มาตรฐานการคดัแยกเศษวตัถุดิบ 

  5.3.1.2 การฝึกอบรม โดยการจดัฝึกอบรมพนงังานท าให้เกิดความรู้ความเขา้ใจใน

กระบวนการงานท่ีท า หรือกิจกรรมอ่ืนๆเพื่อควบคุมและลดความผดิพลาดจากการกิจกรรมต่างๆ โดยสรุป

ไดด้งัน้ี 

   5.3.1.2.1 การฝึกอบรมพนกังานก่อนเขา้ท างาน 

5.3.1.2.2 การฝึกอบรมการท างานในกระบวนการผลิต 

5.3.1.2.3 การฝึกอบรมการท างานในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของช้ินงาน 

5.3.1.2.4 การฝึกอบรมการใชง้านเคร่ืองจกัรและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

5.3.1.2.5 การฝึกอบรมการใชง้านและบ ารุงรักษาแม่พิมพ ์

   5.3.1.2.6 การฝึกอบรมการใชเ้คร่ืองมือวดัขนาด และการบ ารุงรักษา 
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  5.3.1.2 การพฒันาและปรับปรุง มีส่วนช่วยในการแกไ้ขและปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

และขีดความสามารถในการท างานใหดี้ยิง่เพื่อควบคุมและลดความผดิพลาดจากการของพนกังาน โดยสรุป

ไดด้งัน้ี 

   5.3.1.3.1 ออกแบบและแก้ไขปรับปรุงแม่พิมพ ์ให้มีประสิทธิภาพดีข้ึน เพื่อลด

ปัญหาท่ีอาจกเกิดจากการใชง้านและบ ารุงรักษา 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาน้ีผลท่ีไดย้งัสามรถน าไปเป็นกรณีศึกษาของสินคา้ตวัอ่ืนๆในโรงงานไดเ้น่ืองจากเป็น

สินค่ีมีกระบวนการผลิตเหมือนๆกนัแตกต่างกนัตามรูปทรงและขนาดเป็นส่วนใหญ่ แต่มกัเกิดปัญหาในของ

เสียท่ีพบในลกัษณะคลา้ยคลึงกนั ใกลเ้คียงกนั ละเหมือนกนัในบางปัญหา ซ่ึงสามารถน าผลการศึกษาน้ีไป

ท าการช่วยลดปัญหาของเสียชนิดอ่ืนๆภายในโรงงานกรณีศึกษาได ้
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ข้อมูลการศึกษา 

ระดบัการศึกษา : ปริญญาโท (ก าลงัศึกษาอยู)่  
สถาบนั : มหาวทิยาลยัสยาม  
วฒิุการศึกษา : วศิวกรรมศาสตร์มหาบณัฑิต 
คณะ : วศิวกรรมศาสตร์ สาขา : การจดัการงานวศิวกรรม 
เกรด : 3.92 
 
ระดบัการศึกษา : ปริญญาตรี     (จบปีการศึกษา 2554) 
สถาบนั : มหาวทิยาลยัเอเชียอาคเนย ์ 
วฒิุการศึกษา : วศิวกรรมศาสตร์บณัฑิต 
คณะ : วศิวกรรมศาสตร์ สาขา : อุตสาหการ 
เกรด : 2.95 
 

ข้อมูลประสบการณ์ท างาน 

ระยะเวลา : มีนาคม 2555 ถึง กุมภาพนัธ์ 2559  
ต าแหน่งงาน : หวัหนา้งานฝ่ายผลิต  
ข้อมูลบริษัท : กรีนอินดสัตรีเซอร์วสิ  
ทีอ่ยู่ : ท่ีอยู:่ 346 ซอยขมุทรัพยน์คร ถนนพุทธมณฑลสาย 3 แขวงศาลาธรรมสพน์ เขตทววีฒันา กทม 
10170  
รายละเอยีดงาน : 
- ควบคุมดูแลการปฏิบติังานของฝ่ายผลิตใหเ้ป็นไปตามแผน 
- ปรับเปล่ียนการปฏิบติังานของฝ่ายผลิตตามความตอ้งการของผูบ้ริหาร 
- ก าหนดเป้าหมายของฝ่ายผลิต เช่น volumeในการผลิตแต่ละวนั,การลดdefect,ลดตน้ทุนการผลิตcost  
- จดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสมต่อการผลิต 
- ควบคุมและดูเคร่ืองจกัรให้พร้อมใชง้านในการผลิต (ออกแผนPM) 
- จดัเตรียมและควบคุมวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
- ใหค้วามรู้พนกังานในการปฏิบติังาน การใชเ้คร่ืองจกัร การตรวจสอบคุณภาพ 
- ก าหนดมาตรฐานการท างานร่วมกบัQCเพื่อปรับปรุงและรักษาคุณภาพสินคา้ 
- หาสาเหตุ ตดัสินใจ และแกไ้ขปัญหาเม่ือเกิดปัญหาระหวา่งการผลิต 
- ติดต่อประสานงานกบัส่วนต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ผูบ้ริหาร ฝ่ายขาย ฝ่ายซ่อมบ ารุง เป็นตน้ 
- ติดต่อประสานงานในส่วนการส่งงานเพื่อผลิต,การจา้งผลิตงานกบัภายนอกองคก์ร 
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- ควบคุมและดูแลstockเคร่ืองมือช่างและของใชส้ิ้นเปลือง 
- ควบคุมและดูแลการสั่งซ้ือวตัถุดิบในการผลิตแม่พิมพ ์(แตกBOM) 
- จดัท ารายงานการผลิต รายงานการเกิดปัญหา รายงานการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร และอ่ืนๆต่อผูบ้ริหาร 
- จดัท าตน้ทุนการผลิตในส่วนของตนัทุนการผลิตแม่พิมพ ์
- จดัท ารายงานการเปรียบเทียบสเปค ราคา บริษทัเพื่อสั่งซ้ือตามกรณีพิเศษต่างๆ การเดินท่อลม ป๊ัมลมสกรู 
เคร่ืองกรองกระแสไฟฟ้า เป็นตน้ 
- ติดต่อประสานงานการคู่คา้ เช่นกรณีช้ินงานเกิดปัญหา,ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการปรับปรุง,กรณีจา้งผลิตช้ินงาน
ใหม่  
- อ่ืนๆ เช่น เขา้ร่วมประชุมกบัผูบ้ริหารเม่ือเกิดปัญหาต่างๆภายในองคก์ร ,เป็นคณะกรรมการงาน5ส คอย
ดูแลและควบคุมใหค้วามรู้แก่พนกังาน,ท างานตามท่ีไดรั้บมอบหมายเฉพาะกิจจากผูบ้ริหาร เช่นการ
ปรับปรุงโรงงาน,ต่อเติมเพิ่ม การยา้ยต าแหน่งเคร่ืองจกัร เป็นตน้ 

-ความรู้เร่ือง 7 Wastes / KAIZAN /5ส / Visual Control  / QC 7 TOOLS / NEW QC 7 TOOLS / Work 
Study 

ทกัษะการใช้โปรแกรม : 

-  Auto CAD  / NX 8 / 

- Microsoft Office 

ข้อมูลการฝึกอบรม 

ระยะเวลา : สิงหาคม 2557 ถึง สิงหาคม 2557  
สถาบัน : มหาวทิยาลยัสยาม  
คอร์ส : นวตักรรมทางธุรกิจของSMEกบัประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน  
ระยะเวลา : พฤษภาคม 2557 ถึง พฤษภาคม 2557  
สถาบัน : สถาบนัไทย-เยอรมนั  
คอร์ส : Mold Technology Workshop  
ระยะเวลา : พฤศจิกายน 2556 ถึง พฤศจิกายน 2556  
สถาบัน : สถาบนัไทย-เยอรมนั  
คอร์ส : การออกแบบและวเิคราะห์ปัญหาแม่พิมพล์ากข้ึนรูปลึก  
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ระยะเวลา : มีนาคม 2555 ถึง มีนาคม 2556  
สถาบัน : สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น  
คอร์ส : TQM for Sustainability Growth Organization  
ระยะเวลา : กนัยายน 2552 ถึง กนัยายน 2552  
สถาบัน : มหาวทิยาลยัเอเชียอาคเนย ์ 
คอร์ส : การช่วยเหลือผูช่้วยในภาวะฉุกเฉิน การปฐมพยาบาลเบ้ืองตน้และการฟ้ืนคืนชีพขั้นพื้นฐาน  
 

ข้อมูลอืน่ๆ 

- มีความอดทน และรับแรงกดดนัไดดี้ - มีความเพียรเพื่อพฒันาตนเองอยูเ่สมอ - สามารถคิดวเิคราะห์ หา
สาเหตุและการไขปัญหาท่ีมีความซบัซอ้นสูงไดดี้ - สามารถออกแบบและควบคุมการผลิตแม่พิมพข้ึ์นรูป
โลหะ - มีความรู้ความเขา้ใจในคุณสมบติัโลหะประเภทSKD11,ZESEK2379,AL1100,AL5052 -มีความรู้
ความเขา้ในในการชุบแขง็เหล็ก -มีประสบการณ์ในการควบคุมและดูแลการผลิต สินคา้ส าเร็จรูป งาน
ประกอบ เป็นตน้ –มีความรู้ความเขา้ใจในการออกแบบ การควบคุมและดูแลการผลิตแม่พิมพข้ึ์นรูปโลหะ 
ขนาดเล็ก และขนาดกลาง 
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