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คุณภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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การตรวจสอบด้วยตาเปล่าลงได ้12 นาที/ล็อต จากเดิมใช้เวลาในการตรวจสอบ 77.5 นาที/ล็อต และระยะเวลา 
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Abstract 
 
 The purposes of this study were (1) to study the cause of inefficient 
product inspection in hypodermic needle process; (2) to improve the efficiency of the 
inspection quality; and (3) to compare the inspection quality results of before 
improving process with after improving process.  
 This study was an action research involving the study of quality inspection 
of the quality control department in hypodermic needle process of Nipro (Thailand) 
Co.,Ltd. The cause and effect diagram and the Why Why analysis were used to 
analyze the cause of problem. To increase the efficiency by training and using the 
quality control tools and operational chart including the ECRS principle: eliminate, 
combine, rearrange and simplify and the statistical process control tool: average and 
percentage of quality control comparison.  

The results showed that (1) the inspector and the inspection methods were 
the cause of inefficient product inspection respectively. The inspector lacked the skill 
and knowledge of inspection in terms of component and characteristic at high level. 
The complicated process, duplicated tests and no inspection ordering were the 
problems of the inspection methods; (2) the inspector understood and was able to 
classify the impaired products. The duplicated tests were reduced to 4 steps and the 
electronic file replaced the traditional one for accurate data and inspection shortened; 
and (3) the visual inspection was reduced 12 mins/lot from 77.5 mins/lot and the 
product testing was reduced 22.3 mins/lot from 156.5 mins/lot. The product 
inspection increased 50 lots from 40 lots. The impaired products were found before 
delivering to customers so that the customers’ complaints were reduced 60 percent 
from 60 to 24.    
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บทที ่ 1 

บทนํา 

 

 

1. ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

 

 ปัจจุบนัการธุรกิจเคร่ืองมือทางการแพทยมี์การแข่งขนัท่ีค่อนขา้งสูงแมว้า่จะเป็นธุรกิจ

น้อยรายก็ตาม เน่ืองด้วยจากสภาวะทางเศรษฐกิจ ความเข้มงวดทางด้านกฎหมายในการนําเข้า 

มาตรฐานการรับรองของผลิตภณัฑ์และกระการผลิตจากหน่วยงานหรือระบบมาตรฐานสากลต่างๆ

ของแต่ละประเทศท่ีส่งออก การผูกขาดทางการคา้โดยผูบ้ริโภคในแง่ของตราสินค้าและอาํนาจ 

การต่อรองของลูกค้า การแข่งขนัในตลาดทั้งจากคู่แข่งภายนอกท่ีและภายในเครือเดียวกัน เช่น 

ประเทศจีน อินเดีย เวียดนาม และอินโดนีเซีย เป็นต้น  ตลอดจนการเกิดสินค้าใหม่หรือสินค้า

ทดแทน เป็นตน้ ดงันั้นพื้นฐานในการประกอบธุรกิจเพื่อใหอ้ยูร่อดกบัสภาวะท่ีเกิดข้ึนในขา้งตน้นั้น 

ผูป้ระกอบการจึงตอ้งเนน้ดา้นคุณภาพผลิตภณัฑซ่ึ์งเป็นกลยุทธ์สาํคญัในการรักษาฐานลูกคา้ อาํนาจ

การต่อรองราคา ภาพลกัษณ์และการขยายตลาดหรือลูกคา้อ่ืนๆ ทั้งน้ียงัตอ้งคาํนึงถึงความตอ้งการ

และความคาดหวงัของลูกคา้ให้สอดคล้องกันด้วย เพื่อทาํให้เกิดความพึงพอใจอย่างสูงสุด ซ่ึง

โรงงานผูผ้ลิตเองตอ้งควบคุมคุณภาพตั้งแต่การนาํเขา้วตัถุดิบตั้งตน้ กระบวนการผลิต การจดัเก็บ

จนถึงการขนส่ง โดยในแต่ละจุดจะตอ้งมีผูต้รวจสอบก่อนการปล่อยวตัถุดิบ ช้ินส่วนต่างๆเขา้สู่

กระบวนการผลิตและส่งออก ซ่ึงในการตรวจสอบประกอบดว้ย 3 ส่วนหลกั คือ การตรวจสอบก่อน

นาํเขา้ การตรวจสอบระหวา่งการผลิต และการตรวจสอบควบคุมคุณภาพก่อนการส่งออก โดยใน

ท่ีน้ีจะแบ่งเป็นการตรวจสอบทางกายภาพ ไดแ้ก่  การดูลกัษณะ รูปร่างภายนอกของผลิตภณัฑ์ดว้ย

สายตา การทดสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ ความสามารถในการใชง้าน เป็นตน้ การตรวจสอบ

ทางชีวภาพและทางเคมีเป็นการตรวจหาส่ิงเจือปนหรือตกคา้งในผลิตภณัฑ์ อย่างไรก็ตามถึงแมมี้

การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ในทุกจุดแต่ก็ยงัพบผลิตภณัฑ์ท่ีด้อยคุณภาพท่ีส่งออกไปถึงมือลูกค้า

กลายเป็นขอ้ร้องเรียน โดยแสดงขอ้มูลผลการตรวจสอบคุณภาพภายในโรงงานกบัขอ้ร้องเรียกของ

ลูกคา้ของโรงงานกรณีศึกษาเปรียบเทียบกนัตั้งแต่เดือน มีนาคม ถึง เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 ดงั 

ภาพท่ี 1.1 
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 ภาพท่ี 1.1 ปริมาณผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพท่ีตรวจพบในฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

  และขอ้ร้องเรียนของลูกคา้  

 

ท่ีมา : โรงงานกรณีศึกษา 

 

 จะเห็นว่าแนวโน้มของขอ้ร้องเรียนมีจาํนวนเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ ขณะท่ีการตรวจสอบของ

ฝ่ายควบคุมคุณภาพภายในโรงงานกรณีศึกษามีการตรวจสอบพบผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพไดน้้อย

และคงท่ี จากขอ้มูลดังกล่าวทาํให้ผูศึ้กษามีความสนใจท่ีจะศึกษาสาเหตุท่ีทาํให้การตรวจสอบ

คุณภาพดอ้ยประสิทธิภาพ และปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบให้ดียิง่ข้ึน เพื่อป้องกนัช้ินส่วนต่างๆ 

ผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพเขา้ไปสู่กระบวนการถดัไปตลอดจนถึงลูกคา้ และขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ให้

ลดนอ้ยลงจนกระทัง่เป็นศูนยใ์นลาํดบัต่อไป 

 

2. วตัถุประสงค์การศึกษา 

 

2.1 ศึกษาสาเหตุท่ีทาํใหก้ารตรวจสอบคุณภาพดอ้ยประสิทธิภาพ 

2.2 ปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบ 

2.3 เปรียบเทียบผลการตรวจสอบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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3.  กรอบแนวคดิการศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

ภาพท่ี 1.2  กรอบแนวคิดการศึกษา 

 

4.  ขอบเขตของการศึกษา 

 

 4.1 ขอบเขตด้านเนื้อหา การวิจยัคร้ังน้ีมุ่งศึกษาสาเหตุท่ีทาํให้การตรวจสอบคุณภาพ 

ดอ้ยประสิทธิภาพของพนกังานในฝ่ายควบคุมคุณภาพโรงงานกรณีศึกษา บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) 

จาํกัด และใช้การวิจัยเชิงปฏิบัติการในการปรับปรุงการตรวจสอบคุณภาพโดยเปรียบเทียบผล 

การตรวจสอบคุณภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง ตามแนวคิดและทฤษฎีท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ 

 4.2 ขอบเขตด้านตัวแปร 

  4.3.1 ตัวแปรอิสระ (Independent Variables) ไดแ้ก่ 

   1) ระบบ ECRS ประกอบดว้ย 

    E (Eliminate) หมายถึง การขจดัส่วนท่ีไม่จาํเป็นออก 

    C (Combine) หมายถึง การรวมกระบวนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั 

    R (Rearrange) หมายถึง การจดัลาํดบักระบวนการทาํงาน 

    S (Simplify) หมายถึง การทาํขั้นตอนใหเ้รียบง่าย 

   2) หลกัการทฤษฎี Kaizen 

  4.3.2 ตัวแปรตาม (Dependent Variables) ไดแ้ก่  

   1) ปริมาณผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพท่ีตรวจพบในฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

   2) จาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 

ตัวแปรต้น 

(Independent Variable) 

 

ตัวแปรตาม 

(Dependent Variables) 

 

 
    

     -  ปริมาณผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพท่ีตรวจ

พบในฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

     -  จาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 

 

ระบบ Kaizen และ ECRS เพื่อเป็น

แนวปฏิบติัในการปรับปรุงและ
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 4.3 ขอบเขตด้านระยะเวลา ระยะเวลาท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ี เก็บรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่

เดือนมีนาคม-พฤศจิกายน พ.ศ. 2556 เพื่อศึกษาหาสาเหตุและปรับปรับการตรวจสอบคุณภาพเชิง

ปฏิบติัการ และเก็บรวบรวมขอ้มูลผลการวจิยัตั้งแต่สิงหาคม-พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 

 

5.  ข้อจํากดัในการศึกษา 

 

 การศึกษาคร้ังน้ี เน่ืองจากมีขอ้จาํกดัดา้นเวลาท่ีใชใ้นการวิจยัในการแกไ้ขสาเหตุจึงทาํ

ให้ไม่สามารถศึกษาและปรับปรุงแก้ไขสาเหตุท่ีทาํให้เกิดการตรวจสอบท่ีด้อยประสิทธิภาพได้

ทั้งหมดในฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

 

6.  นิยามศัพท์เฉพาะ 

 

 6.1 ประสิทธิภาพ หมายถึง ผลตอบแทนหรือส่ิงท่ีจะไดรั้บตรงตามเป้าหมาย บรรลุ 

วตัถุประสงคท่ี์วางไว ้หากมองดา้นผลผลิต การใชท้รัพยากรหรือตน้ทุนจะมีความสัมพนัธ์กนัคือ  

Output/Input  มากกวา่หรือเท่ากบั 1 

 6.2 ประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพ หมายถึง ความสามารถในการตรวจจบั 

ผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพหรือบกพร่องได ้

 6.3 การตรวจสอบคุณภาพ หมายถึง การทดสอบคุณสมบติัของผลิตภณัฑใ์นทาง 

สมรรถนะและรูปลกัษณ์ โดยผลิตภณัฑใ์นตอ้งอยูใ่นสภาพสมบูรณ์และพร้อมใชง้าน 

 6.4 สายการผลติเข็มฉีดยา หมายถึง ผลิตภณัฑชุ์ดปีกผเีส้ือ ใชส้าํหรับถ่ายเทสารละลาย 

และเลือด 

 6.5 แนวคิดไคเซ็น หมายถึง การปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึนอยา่งต่อเน่ือง เพื่อมุ่งเนน้ใหเ้กิด 

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทาํงานอยา่งสูงสุด  

 6.6 หลกัการ ECRS หมายถึง หลกัการท่ีประกอบดว้ย E (Eliminate) การขจดัส่วนท่ี 

ไม่จาํเป็นออก C (Combine) การรวมกระบวนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั R (Rearrange) การจดัลาํดบั 

กระบวนการทาํงาน และ S (Simplify) การทาํขั้นตอนใหเ้รียบง่าย  

 6.7 พนักงาน หมายถึง ผูท้าํหนา้ท่ีสุ่มตรวจสอบผลิตภณัฑข์องฝ่ายควบคุมคุณภาพ  

 6.8 ลาย หมายถึง แผนกและพื้นท่ีในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ ์ 

 6.9 Keep Sample หมายถึง ตวัอยา่งผลิตภณัฑท่ี์ใชใ้นการทดสอบสมรรถนะของ  

ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงไดจ้ากการสุ่มผลิตภณัฑข์องแต่ละล็อตท่ีทาํการผลิต  
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 6.10 SOP (Standard Operating Procedure) หมายถึง มาตรฐานการปฏิบติังาน ท่ีถูก 

กาํหนดข้ึนไวใ้ชใ้นองคก์ร เพื่อใหเ้กิดมาตรฐานเดียวกนัในการทาํงานและลดขอ้ผดิพลาดท่ีจะ 

เกิดข้ึน 

 

7.  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 

 7.1 เกิดการปรับปรุงการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ ์ส่งผลใหก้ารตรวจสอบคุณภาพ 

มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 

 7.2 สามารถลดปริมาณผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพท่ีจะส่งไปยงักระบวนการถดัไปและ 

ลูกคา้ไดน้อ้ยลง 

 7.3 ปริมาณจาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ลดลงเม่ือเปรียบเทียบกบัก่อนการปรับปรุง 



 

บทที ่ 2 

วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 

 

 

 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ี ไดร้วบรวมแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่ม

ประสิทธิภาพ และการควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้ในการตรวจสอบควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์

และสร้างกรอบแนวคิดในการศึกษา โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1. ความหมายของประสิทธิภาพ 

2. แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพ 

3. แนวคิด หลกัการการควบคุมคุณภาพและเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 

4. ขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพของบริษทัฯ  

5. ผลงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

1. ความหมายของประสิทธิภาพ 

 

 ประสิทธิภาพมีความหมายทั้งในเชิงเศรษฐศาสตร์และสังคมศาสตร์ โดยในเชิง 

เศรษฐศาสตร์นั้นจะมองประสิทธิภาพในแง่ผลผลิต การใชท้รัพยากรและตน้ทุน โดยมีความสัมพนัธ์ 

กนัคือ Output/Input  มากกวา่หรือเท่ากบั 1 ส่วนในเชิงสังคมศาสตร์จะคาํนึงถึงผลตอบแทนหรือส่ิงท่ี 

จะไดรั้บตรงตามเป้าหมาย บรรลุวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้หรือการทาํใหเ้กิดความพึงพอใจต่อของ 

ผูรั้บบริการ เช่นเดียวกบันกัวจิยัท่านอ่ืนท่ีศึกษาไวด้งัน้ี 

 วนัชยั ริจิรวนิช (2550 อา้งอิงใน นิคม ณ ลาํพนู 2555: 5) ไดอ้ธิบาย “ประสิทธิภาพ”  

ในทางวศิวกรรมดว้ยสูตร           Efficiency = Output / Input 
 

โดย       Output คือ รูปของพลงังานหรืองานท่ีได ้

Input    คือ รูปของพลงังานหรืองานท่ีใส่เขา้ไปในกระบวนการ 
 

 ดงันั้นการออกแบบทางวศิวกรรมท่ีดีจึงเป็นการออกแบบท่ีมี Input ใกลเ้คียงกบั  

Output ใหม้ากท่ีสุด ซ่ึงจะส่งผลใหค้่า Loss หรือความสูญเสียในระบบนอ้ยท่ีสุดดว้ย 
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 พนิดา หวานเพช็ร (2555: 11) ประสิทธิภาพในเชิงเศรษฐศาสตร์นั้น หมายถึง การผลิต 

สินคา้และการบริการใหม้ากท่ีสุด มีองคป์ระกอบ 5 อยา่ง คือ ตน้ทุน(Cost) คุณภาพ(Quality)  

ปริมาณ (Quantity) เวลา(Time) และกระบวนการในการผลิต (Method) ซ่ึงสอดคล้องกับนิคม ณ 

ลาํพนู (2552: 5) ท่ีกล่าววา่  ประสิทธิภาพ หมายถึง การใชท้รัพยากรในการดาํเนินการใดๆ ท่ีมุ่งหวงั

ผลสําเร็จและผลสําเร็จนั้นต้องได้มาโดยการใช้ทรัพยากรท่ีน้อยท่ีสุด ทั้งในเร่ืองของระยะเวลา 

ทรัพยากร แรงงาน และไม่มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ 

 ที.เอ. ไรอนั และ พี.ซี. สมิทธ์ (อา้งอิงใน อรรถวฒิุ ตญัธนาวทิย ์2544 : 2)ไดก้ล่าววา่  

“ประสิทธิภาพของบุคคลวา่ เป็นความสัมพนัธ์ระหวา่งผลลพัธ์ในแง่บวก กบัส่ิงท่ีทุ่มเทใหก้บังาน  

เช่น ความพยายามท่ีไดรั้บจากงานนั้น” 

 

2. แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วกบัการเพิม่ประสิทธิภาพ 

 

 2.1 แนวคิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง หรือ “ไคเซ็น” เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น มีรากศพัท ์

มาจากคาํวา่ “ไค (Kai)” หมายถึง การเปล่ียนแปลง และคาํวา่ “เซ็น (Zen)” หมายถึง ดี เม่ือนาํมา 

รวมกนัจึงหมายถึง การเปล่ียนแปลงใหดี้ข้ึน เช่นเดียวกบัผูว้ยัท่านอ่ืนท่ีใหนิ้ยามวา่ดงัน้ี 

  พชัรินทร์ สินอาํนวยผล (2555: ออนไลน์) กล่าววา่  “ไคเซ็น” คือ การปรับปรุงโดย

มุ่งเนน้ท่ีจะลดขั้นตอนในการทาํงานลง เพื่อให้ไดท้ั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีสูงข้ึนและมุ่ง

ปรับปรุงในทุก ๆ ดา้นขององคก์รเพื่อยกระดบัชีวติการทาํงานของผูป้ฏิบติังานใหสู้งข้ึนตลอดเวลา 

  ธีทตั ตรีศิริโชติ (2555: ออนไลน์) กล่าววา่  “ไคเซ็น” คือ การปรับปรุง 

(Improvement)  โดยมุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ  

เพื่อปรับปรุงวธีิการทาํงานและสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ 

  2.1.1 แนวทางและข้ันตอนการปรับปรุงแบบไคเซ็น 

   โทซาวะ บุนจิก (อา้งอิงใน พนิดา หวานเพช็ร 2555: 7) กล่าววา่ ไคเซ็น คือ  

การปรับปรุงใหง่้ายข้ึน เร็วข้ึน และมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึงมี 3 ขั้นตอนหลกั คือ 

   1) ลองมองหาหรือมองในมุมใหม่ๆ ว่ามีอะไรท่ีตอ้งปรับปรุงเปล่ียนแปลง

ซ่ึงเป็นการคน้หาปัญหา วเิคราะห์สาเหตุ 

   2) ลองคิดใหม่ หาวธีิ แนวทางใหม่ ๆ ลองหยุด ลองลด ลองเปล่ียนและนาํมา

เปรียบเทียบกบัการดาํเนินงานแบบเดิม เพื่อนาํมาปรับเปล่ียนแกไ้ขใหดี้ข้ึน โดยกาํหนดวธีิการแกไ้ข

ปัญหา วา่ใครตอ้งทาํอะไร อยา่งไร เม่ือไร 
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   3) ลองทาํ หลงัจากไดรู้ปแบบ แนวทางใหม่ นาํมาไตร่ตรอง ลองตดัสินใจ 

ลงมือทาํและตรวจสอบผลกระทบต่างๆ เพือ่กาํหนดเป็นแนวทางในการทาํงาน 

   พชัรินทร์ สินอาํนวยผล (2558: ออนไลน์) กล่าวว่า แนวทางในการปรับปรุง

แบบไคเซ็นนั้นมีองคป์ระกอบ 2 ส่วนหลกั คือ 

   1) ความคิดสร้างสรรค ์

   2) ใชห้ลกัการ “เลิก-ลด-เปล่ียน” เพื่อปรับปรุงงานดงัน้ี 

    (ก) การเลิก หมายถึง การวิเคราะห์ขั้นตอนการทาํงานหรือส่ิงท่ีเป็นอยู่

บางอยา่งนั้นสามารถท่ีจะตดัออกไปไดห้รือไม่ 

    (ข) การลด หมายถึง การพิจารณาวา่ในการทาํงานนั้นมีกิจกรรมใดบา้งท่ี

ทาํซํ้ าๆ โดยเกิดประโยชน์และไม่เกิดประโยชน์ หากงานบา้งอย่างไม่สามารถยกเลิกกิจกรรมนั้น

ออกไดก้็ตอ้งพยายามลดจาํนวนคร้ังในการทาํงาน 

    (ค) การเปล่ียน คือ หากพิจารณาแลว้ว่า ไม่สามารถเลิกและลดกิจกรรม

นั้ นได้แล้ว ก็อาจจะเปล่ียนแปลงโดยเปล่ียนวิธีการทํางาน เปล่ียนวสัดุ เปล่ียนทิศทางหรือ

องคป์ระกอบ เป็นตน้ 

   สรุปไดว้า่ “ไคเซ็น” คือ การปรับปรุงให้ดียิ่งข้ึนอย่างต่อเน่ือง เพื่อมุ่งเนน้ให้

เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทาํงานอย่างสูงสุด ประกอบดว้ย 3 ส่วนหลกั คือ การเลิก 

การลด และการเปล่ียน โดยการทาํไคเซ็นนั้นตอ้งรู้จกัแยกแยะปัญหา ลาํดบัความสําคญั มีความคิด

สร้างสรรคโ์ดยไม่ยดึแนวคิดแบบเดิมๆ ลงมือทาํร่วมกนัและประเมินผลลพัธ์เพื่อกาํหนดแนวทางใน

การปฏิบติั 

 2.2 แนวคิดการลดความสูญเปล่าโดยหลกัการ ECRS  ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ส่วน  

ดงัตารางท่ี 2.1 โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี คือ 

  2.2.1 E ย่อมาจากคําว่า Eliminate หมายถึง การขจดัส่วนท่ีไม่จาํเป็นออก  

ซ่ึงสอดคลอ้งหลกัการวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) ท่ีใช้เป็นเคร่ืองใน

การจาํแนกและกาํจดัความสูญเปล่า ของปริยานุช เจียมทบัทกัษิณ (2553: 13) กล่าวไว ้ แบ่งออกเป็น 

3 กิจกรรม ดงัน้ี 

   1) กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปล่า

และเป็นกิจกรรมท่ีไม่จาํเป็นซ่ึงควรกาํจดั เช่น เวลารอคอย การกอง/สุ่มผลิตภณัฑ์ระหวา่งการผลิต

หรือการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ โดยไม่มีการเช่ือมต่อเพื่อเขา้สู่กระบวนการต่อไปทนัที การทาํงาน

หรือกิจกรรมเดียวกนัซํ้ า เป็นตน้ 
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   2) กิจกรรมท่ีจาํเป็นแต่ไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: 

NNVA) คือ ความสูญเปล่า แต่อาจจาํเป็นตอ้งยอมใหเ้กิดข้ึนในกระบวนการทาํงาน เช่น การเดิน 

ในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินงานหรือผลิตภณัฑ์มาตรวจสอบ การเคร่ืองยา้ยอุปกรณ์ซ่ึงไม่สามารถ

ปรับเปล่ียนไดท้นัที 

   3) กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการ

ดาํเนินงานท่ีเก่ียวกบัการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตและการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ และจะตอ้งใช้

ขอ้มูลในการตดัสินใจเป็นจาํนวนมาก 

  2.2.2 C ย่อมาจากคําว่า Combine หมายถึง การรวมกระบวนการทาํงานหรือ 

ขั้นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนัไดห้รือไม่ ทาํใหข้ั้นตอนลดลง การตรวจสอบทาํไดเ้ร็วข้ึน  

ลดการเคล่ือนไหวระหวา่งขั้นตอนและลดปัญหาการตรวจสอบท่ีซํ้ ากนัไดอี้กดว้ย 

  2.2.3 R ย่อมาจากคําว่า Rearrange หมายถึง การจดัลาํดบักระบวนการหรือ 

ขั้นตอนการทาํงานในการตรวจสอบใหม่ เพื่อใหเ้กิด 

   - การลดขั้นตอนการทาํงานบางส่วนใหส้ั้นลงหรือง่ายข้ึน 

   - การลดขั้นตอนการขนยา้ยวสัดุและการเดินทาง 

   - การประหยดัพื้นท่ีการทาํงานและประหยดัเวลา 

   - การใชเ้คร่ืองมืออยา่งมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 

  2.2.4 S ย่อมาจากคําว่า Simplify หมายถึง การทาํขั้นตอนให้เรียบง่ายและสะดวก 

โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการทาํงานเพื่อใหก้ารทาํงานสะดวกและแม่นยาํ

มากข้ึน ซ่ึงสามารถลดระยะเวลาในการตรวจสอบ การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จาํเป็น และสามารถทาํงานได้

อยา่งมีประสิทธิภาพโดยในการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานพิจารณาจาก 

   - การวางผงัสถานท่ีทาํงานใหม่ 

   - การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ใหดี้ข้ึน 

   - การแบ่งช้ินงานใหย้อ่ยลงถา้จาํเป็น 
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ภาพท่ี 2.1  แสดงตารางหลกัการ ECRS ของการปรับปรุง 
 

ท่ีมา : กาญจนา ธิปัน (2555: 9) 

 

  จากแนวคิดการลดความสูญเปล่าโดยหลักการ ECRS ขา้งตน้มีความสอดคล้อง

และสัมพนัธ์กนักบัระบบไคเซ็น เน่ืองจากหลกัการ ECRS เป็นขั้นตอนในการแก้ไขปัญหาและ

ปรับปรุงกรทาํงานในมีประสิทธิภาพ ลด เลิกและปรับเปล่ียนขั้นตอนการทาํงานให้สะดวกและ

รวดเร็วยิ่งข้ึนจากการทาํงานแบบเดิม ซ่ึงในการลด เลิกและเปล่ียนขั้นตอนการทาํงานนั้นตอ้งศึกษา

ปัญหาและสาเหตุท่ีแทจ้ริงใหไ้ดก่้อนจึงจะเกิดผลและเป็นประโยชน์อยา่งถาวร 

 2.3 การวเิคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) เป็นการวเิคราะห์กระบวนการ  

ขั้นตอนการปฏิบติังาน โดยทัว่ไปจะมีเคร่ืองมือท่ีนิยมใช ้คือ 

  2.3.1 แผนภูมิกระบวนการดําเนินงาน (Operation Process Chart) โดยแผนภูมิ

กระบวนการดาํเนินงานจะเป็นแผนภูมิท่ีบนัทึกขั้นตอน กระบวนการดาํเนินงาน และกรรมวิธีอยา่ง

กวา้ง ๆ เพื่อให้เห็นภาพการทํางานของทั้ งระบบการผลิตและการตรวจสอบโดยมีคําอธิบาย

สัญลกัษณ์กาํกบัในแผนภูมิดว้ยเพื่อให้ทราบถึงขั้นตอนการทาํงานอยา่งชดัเจนโดยสมาคมวิศวกร

เคร่ืองกลของอเมริกา(TheAmerican Society of Mechanical Engineers, ASME) (อา้งอิงใน  

ยทุธณรงค ์จงจนัทร์, 2554: 7 - 8)โดยแบ่งกิจกรรมในวธีิการทาํงานออกเป็น 5 กลุ่มใหญ่ๆ คือ 

 

= Operation หรือ การปฏิบติังานหรือการทาํงาน หมายถึง การปฏิบติังานบน 

ช้ินงานเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลกัษณะหรือคุณสมบติัของช้ินงาน 

= Transportation หรือ การขนส่งหรือการขนยา้ย หมายถึง การเคล่ือนยา้ย

วตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง ยกเวน้การขนยา้ยขณะอยูใ่นขั้นตอนการผลิต 
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= Inspection หรือ การตรวจสอบ หมายถึง กิจกรรมเก่ียวกบัการตรวจสอบ 

เปรียบเทียบคุณภาพของช้ินงาน ปริมาณของวสัดุ เพื่อใหแ้น่ใจในลกัษณะของช้ินงาน 

= Delay หรือ ความล่าชา้ หมายถึง ความล่าชา้ของงานเน่ืองจากมีอุปสรรคมา 

ขดัขวางไม่ใหข้ั้นตอนการปฏิบติังานขั้นต่อไป 

= Storage หรือ การพกั หมายถึง การเก็บช้ินงานอยา่งถาวร ซ่ึงสามารถ

นาํมาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ ซ่ึงการเบิกจ่ายควรมีคาํสั่งหรือหนงัสือจากผูเ้ก่ียวขอ้ง  

 

  2.3.2 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) คือ แผนภาพแสดงการไหลของงานหรือ

วตัถุดิบท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกิจกรรมต่อกิจกรรมหรือระหวา่งสถานีงานต่อสถานีงาน จะใชค้วบคู่กบั 

Flow Process Chart ซ่ึงหลกัการเขียนภาพการไหลมีดงัน้ี 

   1) เขียนแผนผงัสถานท่ีทาํงานโดยมีการกาํหนดตาํแหน่งอุปกรณ์ เคร่ืองจกัร 

ประตูอยา่งชดัเจน 

   2) วเิคราะห์การเคล่ือนท่ีการไหลของคนหรือของวสัดุหรือเคร่ืองจกัรท่ี

เคล่ือนท่ีและเขียนเส้นทางการไหลลงในผงั 

   3) เขียนสัญลกัษณ์กระบวนการตามตาํแหน่งเกิดกระทาํนั้น ๆใหต้รงกบัจุดท่ี

เกิดจริงอาจควบคู่กบัแผนภูมิกระบวนการก็ได ้

   4) เม่ือมีการเคล่ือนท่ีหรือการไหลซํ้ าใหเ้ขียนเส้นทางแยกจากกบัของเดิมอีก

เส้นเสมอ เพื่อใชว้เิคราะห์ความหนาแน่นของการเคล่ือนท่ีหรือการไหล 

 

3.  แนวคดิ หลกัการการควบคุมคุณภาพและเคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพ 

 

 “การควบคุมคุณภาพ” มาจาก 2 คํา คือ คาํว่า “ควบคุม” ซ่ึงในพจนานุกรม ฉบับ

ราชบณัฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 หมายถึง ดูแล กาํกบัดูแล ส่วนคาํวา่ “คุณภาพ” ในพจนานุกรม ฉบบั

ราชบณัฑิตยสถานได้ให้ความหมายคุณภาพว่า  “ลกัษณะท่ีดีเด่นของบุคคลหรือส่ิงของ” ส่วนใน

เอ ก ส า ร International Organization for Standardization (ISO) ห รื อ  ISO 9000: 2000 ไ ด้ นิ ย า ม

ความหมายของคุณภาพ คือ “ระดบัของคุณลกัษณะท่ีอยู่ในผลิตภณัฑ์ ซ่ึงสามารถตอบสนองความ

ต้องการและความคาดหวงัของลูกค้าได้อย่างสมบูรณ์” (คําจัดกัดความตามมาตรฐานสากล  

ISO 9000:2000 อา้งอิงใน พิษณุ วระแสน 2555: 5) ดงันั้นการควบคุมคุณภาพจึงหมายถึง การกาํกบั

ดูแลเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงคุณภาพและรักษาไวต้ามมาตรฐานท่ีกาํหนดและความพึงพอใจของลูกคา้ 
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 3.1 แนวคิดวงจรเดมมิ่ง หรือวงจรคุณภาพ (PDCA) เป็นการสร้างมาตรฐานใน 

การปฏิบติังานใหไ้ดม้ามาตรฐานและบรรลุวตัถุประสงคโ์ดยเร่ิมตน้ตั้งแต่การวางแผนจนถึง 

การตรวจสอบประเมินผลการทาํงาน ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ 

  1) การจดัทาํและวางแผน (Plan) คือ การทาํความเขา้ใจในวตัถุประสงคใ์ห้ชดัเจน

หวัขอ้ควบคุม (Control Point) โดยกาํหนดกิจกรรมหรือกระบวนการต่าง ๆ ท่ีตอ้งการปรับปรุง และ

ตั้งเป้าหมายพร้อมทั้งกาํหนดวธีิการดาํเนินการใหบ้รรลุเป้าหมาย 

  2) การปฏิบติัตามแผน (Do) คือ การปฏิบติัตามแผนท่ีกาํหนดไวแ้ละเฝ้าติดตาม

ความคืบหนา้ และเก็บรวบรวมบนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งหรือผลลพัธ์นั้น ๆ 

  3) การติดตามประเมินผล (Check) คือ การตรวจสอบวา่การปฏิบติังานเป็นไปตาม

วธีิการทาํงานตามมาตรฐานหรือไม่ การตรวจสอบค่าท่ีวดัไดต่้าง ๆ เป็นไปตามเกณฑม์าตรฐานและ

ยงัอยูใ่นเป้าหมายท่ีวางไวห้รือไม่ 

  4) การกาํหนดมาตรการปรับปรุงแก้ไข ส่ิงท่ีทาํให้ไม่เป็นไปตามแผน (Act) คือ

การปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน และกาํหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบติัทาํงานใหม่ 

 3.2 หลักการควบคุมการทํางานด้วยสายตา (Visual control) เป็นวิธีการควบคุมและ

บริหารการจดัการเพื่อแสดงสารสนเทศ ขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานในสถานท่ีทาํงาน

ในรูปแบบท่ีชดัเจนและมองเห็นไดง่้ายสาํหรับพนกังาน นอกจากน้ียงัช่วยระบุความผดิปกติไดท้นัที

ดว้ยสายตา โดยมุ่งนาํเสนอขอ้มูลท่ีมีอยู่ให้อ่านเขา้ใจง่ายและแสดงขอ้มูลดว้ยตาราง สัญญาลกัษณ์ 

ภาพ และแผนภาพท่ีมีความหมาย สาระและสามารถดึงดูดความสนใจเพื่อเป็นเคร่ืองมือช่วยย ํ้าเตือน

เป้าหมายต่าง ๆ  เป็นตน้ ทาํให้หวัหนา้งานสามารถติดตามความคืบหนา้และความแตกต่างระหวา่ง

เป้าหมายกบัผลลพัธ์จริง ช่วยให้ทีมสามารถประเมินปัญหาและหาแนวทางแกไ้ขไดอ้ย่างรวดเร็ว 

ดงันั้นจึงมกัถูกใช้ประยุกตก์บัแผนภาพการไหลของงานหรือการบริหารพื้นท่ีทาํงานประจาํวนัเพื่อ

เป็นแนวทางสําหรับควบคุมตนเอง (Self controlling) โดยมุ่งเน้นให้พนักงานได้รับทราบสถานะ

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่างรวดเร็ว เช่น สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพื่อใช้ป้องกนั

ความผิดพลาด (Prevent Mistake) ท่ีอาจเกิดข้ึนจากการปฏิบติังานซ่ึงมกัแสดงดว้ยแถบรหัส/แถบสี 

(Color Coding) หรือการใชฉ้ลากหรือสต๊ิกเกอร์เพือ่แยกประเภทช้ินงาน  

 3.3 หลักการการวิเคราะห์จากการตั้งคําถาม เป็นการใช้เทคนิคการตั้งคาํถามในการ

วเิคราะห์หาสเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง ซ่ึงมีผูว้จิยัไดน้าํหลกัการดงักล่าวมาใชมี้รายละเอียดดงัน้ี 

  พนิดา หวานเพช็ร (2555: 7) ไดนิ้ยาย 5W 1H วา่ดงัน้ี 

  What ตั้งคาํถามเพื่อใหท้ราบจุดประสงคใ์นการทาํงาน วา่ทาํอะไร และเหตุใดตอ้งทาํ 
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  When ตั้งคาํถามเพื่อให้ทราบเวลาในการทาํงานท่ีเหมาะสม วา่ทาํเม่ือไร และเหตุ

ใดตอ้งทาํ Where ตั้งคาํถามเพื่อใหท้ราบวา่สถานท่ีทาํงานเหมาะสมไหม และเหตุใดตอ้งทาํท่ีนัน่ 

  Who ตั้งคาํถามเพื่อให้ทราบวา่ใครท่ีเหมาะสมในการทาํ และเหตุใดท่ีตอ้งเป็นคน

น้ีทาํ 

  Why ตั้งคาํถามเพื่อถามคาํถามขา้งตน้อีกคร้ัง เพื่อหาเหตุท่ีตอ้งทาํ 

  How ตั้งคาํถามเพื่อใหท้ราบวา่วธีิการท่ีเหมาะสมและเหตุใดตอ้งทาํอยา่งน้ีและจาก

หลกัการท่ีใช้ตั้งคาํถามดงักล่าวมาวิเคราะห์เหตุผลโดยพิจารณาตามหลกัการ ECRS เพื่อใช้ในการ

หากระบวนการปรับปรุงระบบการตรวจสอบผลิตภณัฑ์และวิธีการดาํเนินงาน ดงัภาพท่ี 2.2 โดยมี

รายละเอียดดงัน้ี 

 

3.  

4.  

5.  

6.  

7.  

 

 

 

ภาพท่ี 2.2  แสดงระบบคาํถาม 5W 1H เพื่อคน้หา ECRS 

 

ท่ีมา: พนิดา หวานเพช็ร (2555: 8) 

 

  สอดคลอ้งกบั ชุติมา เครือณรงค์ และการุณ แกว้ใส (2554: 7) ใช ้“เทคนิคการตั้ง

คาํถาม” เพื่อให้ช่วยสามารถกาํหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทาํงาน เทคนิคการตั้งคาํถามน้ี

เรียกวา่ “6W-1H” เพื่อตรวจสอบขอ้มูลวธีิการทาํงานท่ีบนัทึกมา และตรวจสอบความเหมาะสมของ

งานโดยแบ่งกลุ่มคาํถาม 2 กลุ่ม ดงัภาพท่ี 2.3  ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

  กลุ่ม What Who When Where How สาํหรับตรวจสอบ 

  1) เป้าหมายและขอบข่ายของงานแต่ละกิจกรรม 

  2) บุคลากรท่ีทาํงานแต่ละกิจกรรม 

  3) สถานท่ีทาํงาน 
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  4) ลาํดบัขั้นตอนการทาํงาน 

  5) วธีิการทาํงาน 

  กลุ่ม Why Which เพื่อพฒันาแนวทางการปรับปรุงวธีิการทาํงานโดยจะตรวจสอบ

เหตุผลความเหมาะสมของวธีิการทาํงาน และเปิดโอกาสในทางเลือกอ่ืนๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3  แสดงการใชเ้ทคนิคการตั้งคาํถาม 

 

ท่ีมา : วนัชยั ริจิรวนิช (อา้งอิงในชุติมา เครือณรงค ์และการุณ แกว้ใส, 2554: 8) 

 

  ซ่ึงในการวจิยัน้ีจะใชก้ารตั้งคาํถามในการวเิคราะห์สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 

โดยใชค้าํถาม Why Why ในการวเิคราะห์ 

 3.4 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ หรือ 7 QC Tools เป็นเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด 

ท่ีใชใ้นการควบคุมกระบวนการผลิตและขั้นตอนการตรวจสอบผลิตภณัฑ ์ประกอบดว้ย 

  1) ผงัแสดงเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) 

  2) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

  3) กราฟ (Graphs) 
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  4) แผน่ตรวจสอบ (Check sheet) 

  5) ฮีสโตแกรม (Histogram) 

  6) ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

  7) แผนภูมิควบคุม (Control Cheat) 

  ในการศึกษาคร้ังน้ีจะใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพในเก็บรวบรวมขอ้มูลและ 

วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 4 ชนิด มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

  3.4.1 แผ่นตรวจสอบ (Check sheet) เป็นแบบฟอร์มท่ีมีช่องว่างให้กรองบันทึก

ขอ้มูล มีวตัถุประสงค์ในการใช้งานเพื่อแสดงผลการเก็บขอ้มูลท่ีได้จากระบวนการทาํงาน การ

สังเกตในช่วงเวลาใดเวลาหน่ึง ใช้เป็นเคร่ืองมือในการตรวจดูผล และประโยชน์ด้านการควบคุม

โดยมีการเก็บรายละเอียดต่าง ๆ ของข้อมูลหรือส่ิงท่ีทาํการตรวจสอบได้อย่างครบถ้วน ใช้เป็น

หลักฐานอ้างอิงหรือเป็นเกณฑ์ในการพิจารณาประสิทธิภาพการทาํงานอีกด้วย ซ่ึงการจดัทาํใบ

ตรวจสอบมีขั้นตอนต่อไปน้ี 

    1) กาํหนดเป้าหมายในการตรวจสอบ 

    2) กาํหนดแบบฟอร์มสาํหรับการเก็บขอ้มูล 

    3) จดัเก็บขอ้มูลท่ีตอ้งการนาํมาใชใ้นการตรวจสอบ ผูท้าํการเก็บรวบรวม 

ขอ้มูลจะตอ้งบนัทึกขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริง 

  3.4.2 แผนภูมิแท่งการจัดลําดับ (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีนํามาใช้เป็น

เคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพของการผลิตและการตรวจสอบ โดยอาศยัหลกัการจดัเรียงลาํดบั

ความสาํคญัของปัญหาต่าง ๆ จากขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้และขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์เพื่อพิจารณา

เลือกเร่ืองท่ีมีความสําคญัมากมาทาํการแกไ้ขปรับปรุงก่อนเป็นลาํดบัแรก การจดัลาํดบัน้ียงัช่วยให้

มองเห็นปัญหาและสาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีจาํนวนมากในการตรวจสอบผลิตภณัฑแ์ละการผลิต และทาํให้

มองเห็นวา่ อะไรท่ีจะตอ้งทาํการแกไ้ขก่อนเป็นลาํดบั วธีิการสร้างแฟนภูมิน้ีมีขั้นตอนต่อไปน้ี 

    1) รวบรวมขอ้มูล โดยเก็บจาํนวนความถ่ีท่ีเกิดข้ึนแยกตามประเภทของ 

ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพตามขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้และท่ีตรวจสอบพบ 

    2) นาํขอ้มูลท่ีรวบรวมมาสรุปในตารางการแจกแจงความถ่ีของปัญหา  

คาํนวณหาความถ่ีสะสม เปอร์เซ็นตเ์ทียบกบัจาํนวนความถ่ีทั้งหมด และเปอร์เซ็นตส์ะสม 

    3) นาํขอ้มูลไปสร้างแผนภูมิโดยแกนตั้งซา้ยมือแสดงจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ย

คุณภาพ ส่วนขวามือแสดงเปอร์เซ็นตส์ะสมของขอ้บกพร่องหรือ ผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพท่ีเป็น

ขอ้ร้องเรียนหรือตรวจพบ และแกนนอนแสดงชนิดของขอ้บกพร่อง 
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    4) กราฟท่ีได ้แสดงความสัมพนัธ์ของชนิดความบกพร่องกบัจาํนวน 

ผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพตามขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ส่วนกราฟดา้นขวาจะแสดงความสัมพนัธ์ของ 

ชนิดขอ้บกพร่องกบัเปอร์เซ็นตส์ะสมของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพของขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ซ่ึงจะ 

พิจารณาจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพของขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ใดมากท่ีสุดควรจะนาํมาหา 

สาเหตุ ปรับปรุงและแกไ้ขก่อนเป็นลาํดบั 

  3.4.3 แผนผังสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) หรือ Fish Bone  

Diagram เป็นผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์หรว่างปัญหากับสาเหตุทั้งหมดท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหา 

แผนผงัมีลกัษณะคลา้ยกางปลา ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดยอาจารยค์าโอรุอิชิกาวา่ 

แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว สํานกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น (JIS) (อา้งอิงใน ยุทธณรงค ์

จงจนัทร์, 2554: 25) ไดนิ้ยามความหมายของผงักางปลาวา่เป็นแผนผงัท่ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์อยา่ง

เป็นระบบระหวา่งสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุท่ีส่งผลกระทบให้เกิดปัญหาหน่ึงปัญหา ซ่ึงจะใช้แผนผงั

กางปลา คือ 

    - เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหา 

    - เม่ือตอ้งการทาํการศึกษา ทาํความเขา้ใจในกระบวนการอ่ืน ๆ 

    - เม่ือตอ้งการใชเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง (Brainstorm) ซ่ึงเป็น 

แรงจูงใจใหค้นสนใจในปัญหากลุ่ม  

    วธีิการสร้างแผนผงักางปลาส่ิงสาํคญัท่ีสุด คือ การรวมกลุ่มทาํงานเป็นทีม  

โดยอาศยั  6 ขั้นตอนดงัน้ี 

1. กาํหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 

2. กาํหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะทาํใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ 

3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

5. จดัลาํดบัความสาํคญัของสาเหตุ 

6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจาํเป็น 

   ซ่ึงการกาํหนดปัจจยัท่ีช่วยในการแยกแยะสาเหตุจะอาศยัหลกัการ 4M1E  

ดงัแสดงในภาพท่ี 2.4 ประกอบดว้ยดงัน้ี 

   M – Man หมายถึง คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 

   M – Machine หมายถึง เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อาํนวยความสะดวก 

   M – Material หมายถึง วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 

   M – Method หมายถึง กระบวนการทาํงาน 
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   E – Environment หมายถึง สถานท่ี แสงสวา่ง และบรรยากาศในการทาํงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.4  แผนผงัสาเหตุ และผล (Cause and Effect Diagram) 
 

  3.4.4 กราฟ (Graph) เป็นแผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขข้อมูลทางสถิติท่ีต้องการ

นาํเสนอและวเิคราะห์ขอ้มูล เพื่อใหเ้ขา้ใจง่ายและรวดเร็ว วตัถุประสงคใ์นการใชน้ี้เพื่ออธิบายขอ้มูล 

เช่น จาํนวนผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพ จาํนวนขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ อตัราการตรวจพบผลิตภณัฑ์ท่ี

ดอ้ยคุณภาพในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ เป็นตน้ มาเปรียบเทียบวิเคราะห์ขอ้มูลในอดีตกบัปัจจุบนั 

โดยในการศึกษาคร้ังน้ีจึงเลือกกราฟแท่งมาใชเ้พือ่เปรียบเทียบความแตกต่างทางปริมาณของ 

ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้และประสิทธิภาพการตรวจสอบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

4. ข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพของบริษทัฯ 

 

 4.1 ข้อมูลทั่วไป  บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั เร่ิมเปิดดาํเนินกิจการในปี พ.ศ. 

2533 ในฐานะเป็นบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองมืออุปกรณ์ทางการแพทย ์ เข็มและกระบอกฉีดยา เป็นพื้นฐาน 

ด้วยกระบวนการผลิตจะใช้เคร่ืองจกัรและแรงงานคน ปัจจุบนัได้มีพนักงานประมาณ 4,500 คน 

ลกัษณะการผลิตเป็นแบบกลุ่ม(Batch Production) และไดพ้ฒันาผลิตอุปกรณ์ชุดฟอกไตเทียม ชุด

เขม็ปีกผเีส้ือสําหรับถ่ายเลือด เก็บเลือดและสารละลาย ชุดใหน้ํ้ าเกลือ ถุงอาหาร ขายในประเทศและ

ต่างประเทศ และเจริญเติบโตอยา่งต่อเน่ืองจนถึงปัจจุบนั  

  นโยบายพืน้ฐานของบริษัท 

  1) พฒันาคุณภาพสินคา้ 
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   (ก) ขจดัขอ้ร้องเรียนท่ีรุนแรง (มาตรการป้องกนัการปะปนของ FM.) 

   (ข) ลดจาํนวนขอ้ร้องเรียนท่ีมีสาเหตุเกิดมาจากโรงงาน 

  2) เพิ่มผลกาํไร, ยอดขาย  

   (ก) ผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ในจาํนวนมาก (Mass production) 

   (ข) เพิ่มการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตอยู่ปัจจุบนั และแหล่งส่งออกใหม่ 

   (ค) เร่งระยะเวลาในการพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ 

  3) ลดตน้ทุน  

   (ก) พฒันาประสิทธิของเคร่ืองจกัรปัจจุบนัและนาํเขา้เคร่ืองจกัรท่ีประหยดั 

พลงังาน และเปล่ียนเคร่ืองจกัรเป็นเคร่ืองอตัโนมติั 

   (ข) ลดตน้ทุนโดยการพิจารณาวตัถุดิบท่ีซ้ือ 

   (ค) ส่งเสริมใหมี้การเสนอ Kaizen 

  4) ป้องกนัการเกิดความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนเอาไวล่้วงหนา้  

   (ก) ป้องความเส่ียงท่ีจะเกิดข้ึนเอาไวล่้วงหนา้ท่ีจะทาํใหต้อ้งหยดุการผลิต 

  5) การลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 

   (ก) ลดปริมาณขยะท่ีทิ้งออก (ลดลงมากกว่า 3%)  

   (ข) ทาํการประหยดัพลงังาน 

 

  ซ่ึงในการศึกษาคร้ังน้ีจะพิจารณาถึงนโยบายเก่ียวกบัพฒันาคุณภาพสินคา้ โดยลด

ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ท่ีมากจากการตรวจสอบไม่พบผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพก่อนการส่งออกของ

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ  

 4.2 ข้อมูลผลติภัณฑ์ ในการศึกษาคร้ังน้ีศึกษาเก่ียวกบัผลิตภณัฑชุ์ดเขม็ปีกผเีส้ือ  

ซ่ึงเป็นเคร่ืองมืออุปกรณ์การแพทยท่ี์ใช้กบัผูป่้วยโดยตรงในการถ่ายเทสารละลาย สารอาหาร ยา หรือ

ถ่ายเทเลือดผ่านทางเส้นเลือดท่ีใต้ผิวหนัง เช่น แขน หลังมือ และศีรษะ เป็นต้น อุปกรณ์ชนิดน้ี

ประกอบด้วย เข็ม ปลอกครอบเข็ม ระบบกลไกป้องกันเข็ม ฐานรองเข็ม ท่อสายยาง ข้อต่อ และ 

ฝาบิดเกลียว ฯลฯ เป็นตน้ มีหลายขนาดแบ่งตามเส้นผ่านศูนยก์ลางของเข็มหรือเกจเข็ม ตั้งแต่ 14 เกจ 

จนถึง 27 เกจ โดยมีสีระบุให้เห็นชดัเจนบนฐานรองเข็มตามมาตรฐานของ ISO กาํหนด หรือมาตรฐาน

ในแต่ละประเทศ นอกจากน้ีเขม็แต่ละเกจก็จะใชง้านแตกต่างกนั ซ่ึงแบ่งไดเ้ป็น 2 กลุ่มใหญ่  คือ 

  - เข็มปีกเล็กจะเป็นเข็มเกจ 18 - 27 เกจ ใช้ในการถ่ายเทสารละลาย ยา และถ่ายเท

เลือด มกัต่อกบัชุดให้นํ้าเกลือ หรือใชเ้ป็นชุดเดียวสาํหรับเจาะเลือดผูป่้วยไปตรวจหาสาเหตุของโรค 

เป็นตน้ 
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  - เขม็ปีกใหญ่จะเป็นเขม็เกจ 14 - 17 เกจ ใชใ้นการถ่ายเทเลือด มกัต่อกบัอุปกรณ์ 

ชุดฟอกไตดงัแสดงในภาพท่ี 2.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

        เขม็ปีกเล็ก      เขม็ปีกใหญ่ 

 

ภาพท่ี 2.5  ชุดเขม็ปีกผเีส้ือ  
 

ท่ีมา : http://thai.alibaba.com 
 

 4.3 กระบวนการผลติ ในท่ีน้ีจะอธิบายข้ึนตอนการผลิตของชุดเขม็ปีกผเีส้ือท่ีจะศึกษา 

เท่านั้นมี 8 ขั้นตอนตามรายละเอียดและภาพท่ี 2.5 ดงัต่อไปน้ี 

  ขัน้ตอนท่ี 1 ขั้นตอนเร่ิมการผลิต ในขั้นตอนน้ีจะมีการเตรียมช้ินส่วนวตัถุดิบก่อน

การประกอบ จาํแนกเป็น 2 กลุ่ม คือ ช้ินส่วนวตัถุดิบ เช่น เข็ม ปลอกครอบเข็ม ระบบกลไกป้องกนั

เข็ม ฐานรองเข็ม ท่อสายยาง ขอ้ต่อ ฝาบิดเกลียว กระบอกโฮลเดอร์ และลูเออร์อะแดปเตอร์ เป็นตน้ 

และสารละลาย(กาว) ใชเ้ช่ือมระหวา่งเข็มกบัฐานรองเข็ม ท่อสายยางกบัฐานรองเขม็และขอ้ต่อ และ

ซิลิโคนเคลือบเขม็ ซ่ึงจะมีการตรวจสอบและลงบนัทึกโดยเทียบกบัเอกสารการสั่งการผลิต  

(order sheet) แบบวาด(Drawing) และเอกสารมาตรฐานการผลิต(DMR) ก่อนการผลิตเสมอ 

  ขั้นตอนท่ี 2 กระบวนการประกอบเข็ม (Top part assembling) หลังจากเตรียม

ช้ินส่วนวตัถุดิบ ประกอบด้วยเข็ม ฐานรองเข็ม ระบบกลไกป้องกนัเข็ม ปลอกครอบเข็ม ซิลิโคน

เคลือบเข็ม และสารละลายท่ีใชเ้ช่ือมต่อระหวา่งขอ้ต่อต่างๆแลว้มาเทใส่ในถาดของเคร่ืองประกอบ 

โดยเคร่ืองจกัรจะประกอบฐานรองเข็มกบัระบบกลไกป้องกนัเข็มก่อนท่ีจะประกอบเขม็เขา้ดว้ยกนั

และทากาวเช่ือมติดผ่านสายพานเข้าสู่การอบความร้อน จุ่มซิลิโคนและใส่ปลอกครอบเข็ม

ตามลาํดับ ซ่ึงในระหว่างท่ีสายพานนําชุดเข็มท่ีประกอบไปอบความร้อนจะมีผูต้รวจสอบคอย

http://thai.alibaba.com/
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ตรวจสอบทิศทางเข็ม หนา้ปาดเข็มและปริมาณกาวก่อนท่ีจะผา่นเคร่ืองอบความร้อน และจะมีฝ่าย

ควบคุมคุณภาพจะสุ่มตรวจช้ินงานทา้ยกระบวนการผลิตทุก ๆ 2 ชัว่โมงในระหวา่งการผลิต  

  ขัน้ตอนท่ี 3 การประกอบชุดผลิตภัณฑ์ (Final set) ในกระบวนการน้ีจะนาํช้ินส่วน

ในขั้นตอนท่ี 2 มาต่อกับท่อสายยาง ขอ้ต่อ และฝาบิดเกลียวหรือกระบอกโฮลเดอร์ หรือลูเออร์

อแดปเตอร์ตามคาํสั่งการผลิต และมีการจุ่มซิลิโคนอีกคร้ัง เม่ือประกอบเสร็จจะมีผูต้รวจสอบตรวจ

ทุกหัวขอ้ เช่น ช้ินส่วนประกอบครบ ส่ิงปนเป้ือน ช้ินส่วนเสียรูปหรือแตกร้าวหรือฉีกขาด สภาพ

เข็ม และอ่ืนๆ เป็นตน้ และลงบนัทึกผลของพนกังานทา้ยลาย และฝ่ายควบคุมคุณภาพจะสุ่มตรวจ

ช้ินงานทุก ๆ 2 ชัว่โมงในระหวา่งการผลิต 

  ขั้นตอนท่ี 4 การบรรจุผลิตภัณฑ์ ขั้นตอนน้ีเป็นการบรรจุและปิดปากบรรจุภณัฑ์

โดยพนัชุดผลิตภณัฑ์ให้เป็นขดกลมตามความยาวของท่อสายยางบรรจุลงในบรรจุภณัฑ์แต่ละชนิด

ตามใบสั่งการผลิตจากนั้นใส่ในกล่องคอนเทนเนอร์ท่ีติดป้ายบอกสถานะ จาํนวน 500 ช้ิน/กล่อง 

เพื่อเตรียมปิดผนึกต่อไป 

  ขั้นตอนท่ี 5 ปิดผนึกและติดฉลากบนห่อบรรจุภัณฑ์ ทุกคร้ังก่อนทาํการปิดผนึก

ตอ้งตั้งค่าการทาํงานของเคร่ืองโดยการปรับอุณหภูมิ ระยะ หมายเลขล็อต และวนัหมดอายุ สุ่มเช็ค

จาํนวน 5 ช้ินก่อนทาํการปิดผนึกจริง ตรวจสอบความคมชดัของหมายเลข รอยย่น และฟองอากาศ 

หากไม่พบขอ้ดงักล่าวจึงเร่ิมปิดผนึกงานจริง และฝ่ายควบคุมคุณภาพจะสุ่มตรวจช้ินงานทุก ๆ  

2 ชัว่โมงในระหวา่งการผลิต 

  ขั้นตอนท่ี 6 บรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่องและปิดผนึก เม่ือผลิตภณัฑ์ท่ีปิดผนึกไหล

ออกมาตามสายพายพนกังานท่ีอยูท่า้ยกระบวนการผลิตจะเป็นคนบรรจุผลิตภณัฑ์ลงในกล่องในท่ีมี

การติดฉลากขา้งกล่องเรียบร้อยแลว้ โดยนบัผลิตภณัฑ์จาํนวนทุกๆ 10 ช้ินสลบักนัวางลงในกล่อง

จนครบ 50 ช้ิน/กล่อง ท่ีมีการใส่ข้อกําหนดการใช้งาน 1 ฉบับแล้วปิดฝากล่องและติดเทปกาว  

นาํผ่านเคร่ืองชัง่นํ้ าหนกัและลงบนัทึก โดยค่านํ้ าหนกัท่ีอ่านไดจ้าํนวน 5 กล่องแรกเพื่อนาํมาหาค่า

ถัว่เฉล่ียนํ้ าหนักและตั้งค่าช่วงนํ้ าหนักของกล่องบรรจุผลิตภณัฑ์ จากนั้นนํากล่องท่ีผ่านการชั่ง

นํ้าหนกัลงในกล่องกระดาษลงัใหญ่ท่ีมีการติดฉลากเรียบร้อยแลว้เช่นกนัและปิดผนึกเม่ือบรรจุครบ

ตามจาํนวน 10 กล่องเล็กหรือผลิตภัณฑ์จาํนวน 500 ช้ิน จัดเรียงวางบนพาเลสให้เต็มจาํนวน  

20 กล่อง แลว้ รัดเชือกและติดใบแสดงสถานะ ลงวนัท่ีการผลิตหรือบรรจุ และเคล่ือนยา้ยไปยงั

ตาํแหน่งท่ีเตรียมรอฆ่าเช้ือต่อไป โดยจะมีการสุ่มงานตรวจสอบของฝ่ายควบคุมคุณภาพทุกล็อต 

การผลิตก่อนการฆ่าเช้ือ 
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  ขัน้ตอนท่ี 7 การฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์ ในการฆ่าเช้ือน้ีจะใชก้๊าซเอทิลินเป็นเวลา  

5 ชัว่โมง เม่ือผลิตภณัฑท่ี์ถูกฆ่าเช้ือแลว้จดัถูกลาํเลียงไปไวใ้นชั้นวางอตัโนมติั (Auto rack) เพื่อ 

รอการสุ่มตรวจสอบผลิตภณัฑห์ลงัการฆ่าเช้ือและการส่งออกเป็นลาํดบั 

  ขั้นตอนท่ี 8  การสุ่มตรวจสอบผลิตภัณฑ์ พนกังานในฝ่ายควบคุมคุณภาพ แผนก

QCI จะเป็นผูสุ่้มตวัอยา่งผลิตภณัฑจ์ากชั้นวางอตัโนมติั (Auto rack) มาตรวจสอบตามใบบนัทึก 

การตรวจสอบและบนัทึกการตรวจสอบงานในแต่ละวนั เม่ือตรวจสอบเสร็จก็จะบรรจุกลบัและ 

ปิดผนึกกลบัคืนชั้นวางอตัโนมติั (Auto rack)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.6  แผนผงัขั้นตอนการผลิตชุดเขม็ปีกผเีส้ือ 
 

 4.4 ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ กระบวนการตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต 

นั้นมี 3 ส่วนหลกัๆ คือ การตรวจสอบช้ินส่วนวตัถุดิบหรือส่วนประกอบท่ีนาํเขา้สู่โรงงาน 

(Incoming), การตรวจสอบในกระบวนการผลิต (In-process) และการตรวจสอบผลิตภณัฑก่์อน 

การส่งออกหรือจดัจาํหน่าย(Shipping) ซ่ึงอธิบายการตรวจสอบในแต่ละส่วนดงัต่อไปน้ี 

1. ขั้นตอนเร่ิมการผลิต 

2. กระบวนการประกอบเขม็ 

3. การประกอบชุดผลิตภณัฑ์ 

4. การบรรจุผลิตภณัฑ์ 

5. ปิดผนึกและติดฉลากบนห่อบรรจุภณัฑ ์

6. บรรจุผลิตภณัฑล์งกล่องและปิดผนึก 

7. การฆ่าเช้ือผลิตภณัฑ ์

8. การสุ่มตรวจสอบผลิตภณัฑ ์
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  4.3.1 การตรวจสอบวัตถุดิบหรือส่วนประกอบทีนํ่าเข้าสู่โรงงาน (Incoming)  

เป็นการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ ส่วนประกอบ และวตัถุดิบท่ีมีการสั่งซ้ือจากผูผ้ลิต (supplier)  

เปรียบเทียบตามข้อตกลงท่ีทาํไวร่้วมกันและใบบันทึกผลการตรวจสอบทดสอบท่ีรับประกัน 

จากผูผ้ลิต ซ่ึงในกระบวนการน้ีจะมีการตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual inspector) เช่น การสังเกตสี

ของเม็ดพลาสติก รูปแบบและขนาดของห่อบรรจุโดยเปรียบเทียบกบัแบบวาด และการสังเกต

ลักษณะทางกายภาพภายนอกของเข็มหรือช้ินส่วนต่างๆท่ีนําเข้า เป็นต้น และการทดสอบ

ประสิทธิภาพทางกายภาพหรือคุณสมบติั (Performance) เช่น การสุ่มวดัขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง

และหน้าปาดเข็ม การวดัความยืดหยุ่นของฟิล์มแต่ละชนิดท่ีมาทาํเป็นห่อบรรจุ การวดัความหนา

ของกระดาษลูกฟูกและขนาดของกล่องเม่ือประกอบข้ึนรูป และการทดสอบความแข็งแรงของ

ช้ินส่วนประกอบ(part) เป็นตน้ เพื่อยนืยนัวา่วตัถุดิบท่ีนาํเขา้มามีคุณสมบติัและคุณลกัษณะตรงตาม

ความตอ้งการและหากวตัถุดิบดงักล่าวไม่ไดม้าตรฐานตามขอ้กาํหนดหรือความตอ้งการก็สามารถท่ี

จะป้องกนัความเสียหายหรือของเสียท่ีจะเกิดข้ึนต่อไปไดก่้อนเขา้สู่กระบวนการผลิต 

  4.3.2 การตรวจสอบในกระบวนการผลิต (In-process) เป็นขั้นตอนการสุ่มตวัอยา่ง

ตามช่วงเวลาหรือตามความถ่ีท่ีกาํหนดในขั้นตอนการดาํเนินงานและใบตรวจเช็ดตามขอ้กาํหนดใน

ระหวา่งการผลิต โดยจะแบ่งการตรวจสอบเป็น 2 ส่วน คือ 

   1) การตรวจสอบโดยพนกังานในส่วนการผลิตประจาํเคร่ืองหรือ 

กระบวนการผลิต (Production line) ซ่ึงจะตรวจสอบผลิตภณัฑทุ์กช้ินในแต่ละขั้นตอนดว้ย 

การสังเกตลกัษณะทางกายภาพดว้ยสายตา เช่น สีรูปร่าง ขนาดของช้ินส่วนต่างๆ และลกัษณะของ

ผลิตภัณฑ์เม่ือประกอบแล้ว เป็นต้น และเปรียบเทียบกับใบสั่งการผลิต, แบบวาดทุกคร้ังก่อน 

การผลิตโดยหวัหนา้งาน(Leader) และบนัทึกผลการตรวจสอบลงในใบตรวจสอบ(Check sheet) 

   2) การตรวจสอบโดยพนกังานตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต  

(QC-in process) จะสุ่มตวัอยา่งอีกคร้ัง เพื่อยืนยนัคุณภาพผลิตภณัฑ์และประสิทธิภาพของการผลิตดว้ย

สายตาและการทดสอบประสิทธิภาพของผลิตภณัฑต์ั้งแต่ประกอบเป็นช้ินส่วน (Part), ประกอบเป็นตวั

เขม็ (Top part), ผลิตภณัฑส์มบูรณ์ (Final set) และผลิตภณัฑท่ี์บรรจุในห่อบรรจุภณัฑ ์(Packing)  

โดยสุ่มตรวจทุกๆ 2, 4, 6 ชั่วโมง หรือทุกกะ หรือทุกล็อต เป็นต้น ซ่ึงหัวข้อในการตรวจสอบและ

วิธีการตรวจสอบจะเหมือนกบัวิธีการตรวจสอบก่อนการส่งออกหรือจดัจาํหน่าย เพียงแต่ขอ้กาํหนด 

(Specification) จะเขม้งวดกวา่เพื่อป้องกนัและดกัจบัของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนท่ีจะไปสู่กระบวนการหรือ

แผนกถัดไป โดยของเสียท่ีเกิดข้ึนจะนํามาวิเคราะห์ถึงสาเหตุ ทาํการทดสอบหรือการจาํลองของ

เหตุการณ์และตน้เหตุของปัญหา (Model test) จนไปถึงวิธีการแกไ้ขปัญหาและป้องกนัเหตุการณ์ท่ีจะ

เกิดข้ึนอีกคร้ัง 
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  4.3.3 การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ก่อนการส่งออกหรือควบคุมคุณภาพ  

(Quality Control) เป็นการสุ่มตวัอยา่งผลิตภณัฑข์องทุกล็อตการผลิต แบ่งเป็น 2 ส่วน คือ 

    1) การตรวจสอบดว้ยสายตา โดยสุ่มตวัอยา่งของผลิตภณัฑด์ว้ยวธีิตาม  

ISO 2859-1 และเปรียบเทียบผลิตภณัฑ์นั้ นกับใบสั่งการผลิต (Order sheet) ใบกํากับผลิตภณัฑ์

(Control bill) ข้อกําหนดในการใช้ฉลากและติดฉลากของแต่ละผลิตภัณฑ์ (DMR: Document 

Master Record) และแบบวาดทุกคร้ังก่อนการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ในบรรจุภณัฑ์แต่ละช้ิน ซ่ึงใน

การตรวจสอบผลิตภณัฑ์ในบรรจุภณัฑ์นั้นจะตรวจสอบตามใบรายการ เช่น ผลิตภณัฑ์ใช้บรรจุใส่

ภาชนะบรรจุภณัฑ์ท่ีถูกตอ้ง มีการระบุช่ือ ล็อตการผลิต วนัผลิตและวนัหมดอายุอยา่งชดัเจน มีช้ิน

ส่วนประกอบครบตามแบบวาด ช้ินส่วนตอ้งถูกประกอบติดกนัและอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน และ

ผา่นการฆ่าเช้ือท่ีสมบูรณ์ บรรจุภณัฑท่ี์ดีตอ้งไม่มีการแตก ชาํรุดหรือเสียหาย เป็นตน้ และบนัทึกผล

การตรวจสอบในใบตรวจสอบ (Record Inspection test) ทุกคร้ัง 

    2) การทดสอบประสิทธิภาพหรือสมรรถนะของผลิตภณัฑ ์จะเป็น 

การทดสอบทางชีววิทยา เช่น การหาปริมาณแบคทีเรียหรือจุลินทรียท่ี์เหลือ การทดสอบทางเคมี 

เช่น การหาสารตกค้างหรือส่ิงท่ีเจืออยู่ในผลิตภณัฑ์เทียบกับค่ามาตรฐานในการผลิตเคร่ืองมือ

ทางการแพทย ์และทางกายภาพเป็นการทดสอบประสิทธิภาพหรือสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ใน 

การใช้งาน เช่น การวดัค่าแรงแทง การทดสอบการร่ัวของบรรจุภัณฑ์และผลิตภณัฑ์ วดัอตัรา 

การไหล แรงดึงระหว่างข้อต่อต่างๆ และการทดสอบตามความรู้สึก ได้แก่ ฉีกซองบรรจุภณัฑ ์

ดึงปลอกครอบเข็มออก การปลดล็อคระบบกลไกการป้องกันเข็มหลังจากการใช้งาน เป็นต้น  

เพื่อเป็นการยืนยนัว่าผลิตภณัฑ์ทุกช้ินมีมาตรฐานและเป็นตามขอ้กาํหนดเหมือนกนัทุกช้ินด้วย 

ดงัท่ีแสดงในภาพท่ี 2.7  และภาพตารางท่ี 2.8  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตและขั้นตอน

การตรวจสอบ 
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ภาพท่ี 2.7  แผนผงัการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ 
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สัญลกัษณ์  = การปฏิบติังาน(Operation) 

= การเคล่ือนยา้ยวตัถุ(Transportation) 

= การรอคอย(Waiting) 

= การตรวจสอบคุณภาพ(Inspection) 

= การจดัเก็บดูแลช้ินงาน(Storage) 

 

 ภาพท่ี 2.8 แสดงตารางแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตและขั้นตอน 

  การตรวจสอบชุดเขม็ปีกผเีส้ือ (ก่อนการปรับปรุง) 
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5. ผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

 อรพรรณ วิชัยเดชและนิวิท เจริญใจ (2554) ศึกษาการลดปริมาณของเสียในการผลิต

ห้องสะอาด โดยใชห้ลกัการวิเคราะห์ 4M ประกอบดว้ย คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการทาํงาน 

เพื่อหาสาเหตุของปัญหา พบว่า กระบวนการตดัสังกะสีเป็นขั้นตอนท่ีใช้วสัดุส้ินเปลืองมากท่ีสุด 

และเทคนิคการปรับปรุงงานต่าง ๆ เช่น การกระตุน้ให้เกิดจิตสํานึกของการประหยดั การเพิ่มค่า

แรงจูงใจ คู่มือการปฏิบติังานเทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการ

ทาํให้ง่ายข้ึน (Simplify) ของหลกัการแบบ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) 

มาปรับปรุงและแกไ้ข ซ่ึงก่อนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มีค่าเฉล่ียของปริมาณของเสียเท่ากบัร้อยละ 

75.72 หลงัทาํการปรับปรุงของเสียมีปริมาณลดลงเหลือร้อยละ 55.03 

 ปริยานุช เจียมทบัทกัษิณ (2553) ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการจดัส่งอาหารถึงบา้น

ให้มีประสิทธิภาพ รวมทั้งหาวิธีการตรวจสอบอาหารและวางแผนการผลิตอาหารให้เพียงพอต่อ

ความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อลดปัญหาการร้องเรียนของลูกคา้ ในการจดัส่งอาหารล่าช้า เน่ืองจาก

การวางแผนผลิตอาหารไม่มีประสิทธิภาพ และปัญหาการจดัส่งอาหารไม่ถูกต้องเกิดจากการ

ตรวจเช็คอาหารผิดพลาด โดยใช้แนวทางการปรับปรุงคือ ทาํการวิเคราะห์สายธารคุณค่า เพื่อหา

กิจกรรมท่ีทาํให้เกิดคุณค่าและกิจกรรมท่ีไม่ทาให้เกิดคุณค่า หลงัจากนั้นทาํการตดัขั้นตอนท่ีไม่ทาํ

ใหเ้กิดคุณค่าเพื่อทาํใหก้ารทาํงานรวดเร็วและถูกตอ้งมากข้ึน 

 พนิดา แหวนเพช็ร (2555) ไดศึ้กษาวเิคราะห์กระบวนการทาํงาน เพิ่มประสิทธิภาพ 

การทาํงานและจาํกดัขอ้บกพร่องในการทาํงานท่ีเกิดข้ึนของแผนกบญัชีค่าใชจ่้าย โดยใชแ้นวไคเซ็น 

ประกอบด้วย การลดขั้นตอนในบางกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ (MUDA) การรวม

ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีซํ้ าซ้อนกนัในแต่ละกระบวนการเขา้ด้วยกนั (MURI) และการจดัให้เกิด

ขั้นตอนการดาํเนินงาน(นาํส่งเอกสาร)ความสมํ่าเสมอ (MURA) มาประยุกต์ใช ้พบวา่สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทาํงานของพนักงาน โดยเฉล่ียพนักงาน 1 คนสามารถรองรับปริมาณงานท่ี

เพิ่มข้ึนได้ถึง 139.39 เปอร์เซ็นต์จากปริมาณเฉล่ียเดิมก่อนปรับปรุงกระบวนการ และจาํนวน

ขอ้บกพร่องลดลงเหลือ 2.05 เปอร์เซ็นตข์องจาํนวนการทาํงานทั้งหมด 

 สุทธิพงษ์ ด่านพงษ์ และชาญณรงค์ สายแก้ว (2554) งานวิจัยน้ีเก่ียวข้องกับการ

ปรับปรุงผลิตภาพ การลดความสูญเปล่า การให้ความปลอดภยัและประสิทธิผลในการทาํงานใน

อุตสาหกรรมการผลิตถุงพลาสติกโดยใชแ้นวทางของไคเซ็น ซ่ึงสามารถเพิ่มผลิตภาพและลดตน้ทุน

การผลิตไดด้งัน้ี คือ สามารถลดตน้ทุนการซ่อมบาํรุง เคร่ืองเป่าถุงพลาสติก (blow film machine)  

ลงได ้1,536 บาทต่อปี และลดความถ่ีการซ่อมบาํรุงได ้55 คร้ังต่อปี, สามารถลดของเสียท่ีเกิดจาก 
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งานท่ีขาดมาตรฐานของพนกังานในการเติมเมด็พลาสติก ได ้24,600 บาทต่อปี, สามารถขจดังาน 

ระหว่างผลิตในกระบวนการผลิตได้ทั้ งหมด และลดเวลาการทาํงานของพนักงานในขั้นตอน 

การเปล่ียนรุ่นการผลิตลงจาก 297 วินาที เหลือ 90 วินาที และสามารถป้องกนัความผิดพลาดใน 

การติดตั้งแม่พิมพก์ราเวยีร์ดว้ยหลกัการ poka-yoke ได ้100% 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่ 3 

วธีิดาํเนินการศึกษา 

 

 

 ในการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิตชุดเข็มฉีดยา

กรณีศึกษา บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั น้ีเป็นการศึกษาในเชิงปฏิบติัการโดยนาํทฤษฏีและ

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่มประสิทธิภาพและการควบคุมคุณภาพมาประยุกตใ์ช้ใน

การตรวจสอบควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์ เร่ิมตน้จากศึกษากระบวนการผลิตและวิธีการตรวจสอบ

ผลิตภณัฑใ์นสายการผลิตชุดเขม็ปีกผีเส้ือ(ตั้งแต่การผลิตจนถึงส่งออก) เก็บรวบรวมขอ้มูลจาํนวนท่ี

ตรวจพบของเสียและขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ เพื่อวเิคราะห์ปัญหาหรือปัจจยัท่ีส่งผลต่อการตรวจสอบ

คุณภาพผลิตภณัฑ์ วางแผนและดาํเนินการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงจะแสดงวธีิการศึกษาวจิยัและรายละเอียด

ต่อไป 

 

1. ประชากร 

 

 ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี คือ พนกังานสายปฏิบติัการในฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

(แผนกเขม็ฉีดยาชนิดปีกผเีส้ือและควบคุมคุณภาพ) กรณีศึกษา บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั  

 

2. เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการศึกษา 

 

 ในการศึกษาคร้ังน้ีไดน้าํแนวคิดไคเซ็นและหลกัการ ECRS มาปรับปรุงแกไ้ขวิธีการ

ทาํงานและเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพใน

การวเิคราะห์สาเหตุและขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 

 

3. การเกบ็รวมรวมข้อมูล 

 

 โดยทาํการจดัเก็บขอ้มูลแบ่งการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็น 2  ประเภท คือ 

3.1 ปฐมภูมิ (Primary Data) จะใชใ้บตรวจสอบ (Check sheet) โดยการสังเกตและลง

บนัทึกของผูป้ฏิบติังานซ่ึงผูศึ้กษาไดส้ร้างข้ึนเองกบัพนกังานฝ่ายควบคุมคุณภาพ และขอ้มูลเก่ียวกบั

การผลิตจนถึงการตรวจสอบคุณภาพก่อนการส่งออก ของบริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั  
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3.2 30ข้อมูลทุติยภูม0ิ (Secondary Data) เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลการตรวจพบ 

ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพและขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ เก็บรวบรวมขอ้มูลตั้งแต่เดือน

มีนาคม-พฤศจิกายน พ.ศ. 2556 เพื่อศึกษาหาสาเหตุและปรับปรับการตรวจสอบคุณภาพเชิง

ปฏิบติัการ และเก็บรวบรวมขอ้มูลผลการวจิยัตั้งแต่สิงหาคม-พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 

 

4. การวเิคราะห์ข้อมูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพท่ี 3.1  แผนผงัขั้นตอนการดาํเนินงานศึกษา 

 

 

 

 

สรุปผลการดาํเนินงาน

 

วเิคราะห์และประเมินผลการดาํเนินงาน

เปรียบเทียบก่อน – หลงัการปรับปรุง 

 

ศึกษาขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 

และฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

ศึกษาขั้นตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

 

เก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนการปรับปรุง 

 

วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 

ดาํเนินการปรับปรุง 

 

เก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 
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 จากภาพท่ี 3.1  สามารถอธิบายขั้นตอนการดาํเนินงานไดด้งัต่อไปน้ี 

 4.1 ศึกษาข้อมูลข้อร้องเรียนจากลูกค้าและฝ่ายควบคุมคุณภาพโดยเก็บขอ้มูลในช่วง

เดือนมีนาคม-พฤศจิกายน พ.ศ. 2556 ของผลิตภณัฑ์ชุดเข็มปีกผีเส้ือ ซ่ึงพิจารณาขอ้ร้องเรียนท่ีเกิด

จากขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์โรงงานเป็นผลิตและฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ  

 4.2 ศึกษาข้ันตอนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ตั้งแต่ในกระบวนการผลิตจนถึง

การส่งออกโดยละเอียด เพื่อใหเ้ขา้ใจกระบวนการทาํงานทุก ๆ ขั้นตอน และเวลาท่ีใชใ้นการทาํงาน

ของแต่ละขั้นตอนอย่างถ่องแท ้ซ่ึงจะช่วยให้ผูว้ิจยัสามารถเขา้ใจกระบวนการทาํงานทั้งหมด และ

สามารถทาํการปรับปรุงแกไ้ขขั้นตอนการทาํงานในการตรวจสอบคุณภาพได ้โดยการใชห้ลกัการ

และทฤษฎีต่างๆเข้ามาช่วย กระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับการตรวจสอบผลิตภัณฑ์เข็มปีกผีเส้ือ

ประกอบดว้ย 3 กระบวนการ ดงัต่อไปน้ี 

1) กระบวนการผลิต (Production line) 

2) กระบวนการบรรจุภณัฑ ์(Packing) 

3) กระบวนการตรวจสอบควบคุมคุณภาพ (Quality Control inspection) 

 4.3 การเกบ็ข้อมูลก่อนการปรับปรุง โดยใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์กระบวนการ  

(Process Analysis) ในการศึกษาขั้นตอนกระบวนการทาํงาน และกราฟเพื่อแสดงการเปรียบเทียบ 

ขอ้มูลระหว่างขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ท่ีตรวจพบโดยฝ่ายควบคุมคุณภาพและขอ้ร้องเรียนของ

ลูกคา้ก่อนการปรับปรุง 

 4.4 การวเิคราะห์ปัญหาโดยการนําแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  

ควบคู่กบัหลกัการการวเิคราะห์ Why Why Analysis มาใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

ต่างๆและประเมินแนวทางการแกไ้ขปัญหาในการตรวจสอบคุณภาพทั้ง 3 กระบวน โดยการมอง 

สาเหตุของปัญหาท่ีมาจากปัจจยัต่างๆ ไดแ้ก่ ปัญหาท่ีเกิดจากบุคลากร (Man), เคร่ืองจกัร (Machine),  

วสัดุและตวัช้ินงานเอง (Material)และวธีิการทาํงาน (Method) จากนั้นจึงทาํการปรับปรุงแกไ้ข 

ปัญหาโดยใชห้ลกัการของ ECRS 

 4.5 การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบผลติภัณฑ์ ซ่ึงในท่ีน้ีจะพิจารณา 

การตรวจสอบทั้งท่ีเป็นการทดสอบสมรรถนะและรูปลกัษณ์ภายนอกของผลิตภณัฑ ์โดยดาํเนินการ

ปรับปรุงตามแนวทางต่าง ๆ ท่ีไดศึ้กษาไวแ้ลว้ทาํการตรวจสอบและประเมินผลตลอดจนการแกไ้ข

ปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนจากการปรับปรุงกระบวนการ 

 4.6 การเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง ใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ คือ แผ่นตรวจสอบ 

(Check sheet) กราฟ (Graph) ใชใ้นการบนัทึกเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์ผล และเทคนิคการวเิคราะห์ 
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กระบวนการ (Process Analysis)ในการศึกษาขั้นตอนการทาํงานต่างๆของกระบวนการอยา่ง 

ละเอียดอีกคร้ังหลงัจากทาํการปรับปรุง 

 4.7 เปรียบเทยีบผลการดําเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุง โดยทาํการสรุปผลท่ีได ้

จากการดาํเนินงานทั้งหมดและนาํมาเปรียบเทียบการตรวจสอบผลิตภณัฑก์บัขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 

หลงัจากการปรับปรุง เพื่อท่ีจะทาํใหท้ราบถึงผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงรวมไปถึงขอ้บกพร่องต่างๆ  

เพื่อท่ีจะนาํมาดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 



บทที ่ 4 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

 

 การศึกษา เร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิตชุดเขม็ 

ฉีดยา ของ บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั” มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาสาเหตุท่ีทาํให้การตรวจสอบ

คุณภาพดอ้ยประสิทธิภาพ ปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบ และเปรียบเทียบผลการตรวจสอบก่อนและ

หลงัการปรับปรุง ซ่ึงผลการวเิคราะห์ขอ้มูลไดน้าํเสนอเป็น 3 ตอน ดงัน้ี คือ 

 ตอนท่ี 1 ศึกษาขอ้มูลและวเิคราะห์หาสาเหตุ และปัจจยัท่ีส่งผลต่อการตรวจสอบ 

ควบคุมคุณภาพ แบ่งเป็น 

   1.1 ศึกษาขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้และการตรวจสอบพบขอ้บกพร่องของ

ผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

   1.2 ศึกษาระบบ ขั้นตอน วิธีการปฏิบติังานของการตรวจสอบคุณภาพในดา้น

การทดสอบสมรรถนะ ดา้นกายภาพรูปร่างลกัษณะของทั้ง 3 กระบวนการ คือ 

    1.2.1 ระหวา่งกระบวนการผลิต (Production line) 

    1.2.2 การบรรจุภณัฑ ์(Packing) 

    1.2.3 การตรวจสอบคุณภาพก่อนการส่งออก (Quality Control inspection) 

   1.3 เก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์สาเหตุและแนวทางในการปรับปรุง 

แกไ้ข โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ  

 ตอนท่ี 2 ปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบของฝ่ายควบคุมคุณภาพ บริษทั นิโปร  

(ประเทศไทย) จาํกดั โดยใชแ้นวคิดไคเซ็นและหลกัการ ECRS 

 ตอนท่ี 3 เปรียบเทียบผลการตรวจสอบคุณภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง  

บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั 
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ตอนที ่1 ศึกษาข้อมูลและวเิคราะห์หาสาเหตุ และปัจจัยทีส่่งผลต่อการตรวจสอบควบคุม 

 คุณภาพ 

  

 1.1 ศึกษาข้อมูลข้อร้องเรียนของลูกค้าและการตรวจสอบพบข้อบกพร่องของ 

ผลติภัณฑ์ทีด้่อยคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

  จากขอ้มูลขอ้ร้องเรียนของลูกคา้และการตรวจสอบพบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์

ท่ีด้อยคุณภาพ สามารถจําแนกตามข้อบกพร่องต่าง ๆ และแสดงดังในตารางท่ี 4.1 และ 4.2 

ตามลาํดบั และกราฟแสดงการเปรียบเทียบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ท่ีด้อยคุณภาพระหว่างขอ้

ร้องเรียนของลูกคา้กบัการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑใ์นรูปท่ี 4.1 ดงัต่อไปน้ี 

 

ตารางท่ี 4.1  ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ ในช่วงเดือนมีนาคมถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2556 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขอ้บกพร่อง 
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ตารางท่ี 4.2 การตรวจสอบพบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพ  

 ในช่วงเดือน มีนาคมถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2556 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขอ้บกพร่อง 
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ภาพท่ี 4.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพ 

   ระหวา่งขอ้ร้องเรียนของลูกคา้กบัการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ ์

 

  และจากขอ้มูลขา้งตน้สรุปไดว้า่ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้พบขอ้บกพร่องของ 

ผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพมากกวา่การตรวจสอบพบในฝ่ายควบคุมคุณภาพ โดยบางรายการท่ีมีการ

ตรวจพบผลิตภณัฑ์ท่ีด้อยคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตและขั้นตอนตรวจสอบควบคุม

คุณภาพแล้ว ก็จะไม่พบเป็นข้อร้องเรียนจากลูกค้า ในขณะท่ีบางรายการท่ีไม่สามารถตรวจพบ

ผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพในระหวา่งกระบวนการผลิตและขั้นตอนตรวจสอบควบคุมคุณภาพ ก็จะ

พบเป็นข้อร้องเรียนจากลูกค้าเช่นกัน ดังนั้ นแสดงว่าข้อร้องเรียนของลูกค้าและการตรวจสอบ

คุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งมีนยั จึงควรหาสาเหตุและแนวทางในการ

แก้ไขเพื่อปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบและลดจาํนวนข้อร้องเรียนของลูกค้า ซ่ึงจะศึกษาใน

ขั้นตอนต่อไป 

 1.2 ศึกษาระบบ ข้ันตอน วธีิการปฏิบัติงานของการตรวจสอบคุณภาพใน 

ด้านการทดสอบสมรรถนะ ด้านกายภาพรูปร่างลกัษณะ 

  ในท่ีน้ีจะศึกษากระบวนผลิตโดยทัว่ไปเร่ิมตน้จากการผลิตจนถึงการตรวจสอบ

และส่งออกตามลาํดบัดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการทาํงาน ซ่ึงแสดงขั้นตอนการทาํงานดงั

ในตารางท่ี 4.3 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตและขั้นตอนการตรวจสอบชุดเขม็ปีกผเีส้ือ  

 (ก่อนปรับปรุง)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

  จากกระบวนการทาํงานขา้งตน้ ผูท้าํการศึกษาเลือกศึกษาเฉพาะขั้นตอนการทาํงาน

ของการตรวจสอบคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพเท่านั้น โดยแบ่งเป็น 3 ส่วน คือ 

  1.2.1 ระหวา่งกระบวนการผลิต (Production line) 

  1.2.2 การบรรจุภณัฑ ์(Packing) 

  1.2.3 การตรวจสอบคุณภาพก่อนการส่งออก (Quality Control inspection) 
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  แต่เน่ืองจากการกระบวนการทดสอบสมรรถนะของผลิตภัณฑ์มีหัวข้อและ

ขั้นตอนในการทดสอบท่ีเหมือนกนัจึงขอยกตวัอย่างเฉพาะการตรวจสอบก่อนการส่งออกเท่านั้น  

ส่วนการพิจารณาขั้นตอนการตรวจสอบทางกายภาพลกัษณะหรือใช้การสังเกต ตรวจสอบทาง

สายตาจะแยกตามกระบวนการท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ ดงัน้ี 

  1.2.1 ระหว่างกระบวนการผลิต (Production line) 

    จากตารางท่ี 4.3 แผนภูมิการไหลดา้นบนจะมีการตรวจสอบ 4 จุด  

โดยพนักงานในลายการผลิตเองและฝ่ายควบคุมคุณภาพ ซ่ึงในส่วนท่ีฝ่ายควบคุมคุณภาพต้อง

ตรวจสอบนั้นมี 3 จุด คือ ลาํดบัท่ี 4, 7 และ 10 ซ่ึงจะสุ่มตวัอย่างงานก่อนท่ีจะใส่ในคอนเทนเนอร์ 

ในระหว่างการผลิตเป็นระยะเวลาทุก ๆ 2 ชัว่โมง และตรวจผลิตภณัฑ์ก่อนการฆ่าเช้ือดว้ยตาเปล่า

และเก็บตวัอย่างเพื่อนาํมาทดสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ โดยสุ่มตวัอย่างตามจาํนวนในตาราง 

ISO 2894-1 (มาตรฐานการสุ่มจาํนวนตวัอย่างในการตรวจสอบ) และบนัทึกลงในใบตรวจสอบ 

แสดงในตารางท่ี 4.4 

 

ตารางท่ี 4.4  แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการตรวจสอบในกระบวนการผลิต (ก่อนปรังปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

  1.2.2 การบรรจุภัณฑ์ (Packing) 

    ในกระบวนน้ีจะทาํการตรวจสอบก่อนการฆ่าเช้ือในรูปของ Final set และ

บรรจุภณัฑเ์รียบร้อยแลว้ตรงกบัในขั้นตอนท่ี 13 ของตารางท่ี 4.3 ซ่ึงในกระบวนการน้ีมีขั้นตอน

และรายละเอียดตามตารางท่ี 4.5 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4.5  แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการตรวจสอบในการบรรจุภณัฑ ์(ก่อนปรังปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
  

  1.2.3 การตรวจสอบคุณภาพก่อนการส่งออก (Quality Control inspection) 

    จากตารางท่ี 4.3 จะเก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนท่ี 15 เป็นการทดสอบสมรรถนะ

ของผลิตภณัฑ ์และขั้นตอนท่ี 16 เป็นการตรวจสอบดว้ยสายตาเปล่า ซ่ึงสามารถอธิบายดงัน้ี 

    1) การทดสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑ ์จะมีการทดสอบดว้ยกนัทั้งหมด  

2 ส่วน คือ การทดสอบดว้ยการสัมผสัและความรู้สึก และการทดสอบโดยใชเ้คร่ืองมือวดัและ 

การทดสอบตามมาตรฐานของผลิตภณัฑข์องประเทศญ่ีปุ่น (JIS)  มีรายละเอียดดงัน้ี 

     (ก) การทดสอบดว้ยการสัมผสัและความรู้สึก ผูท้าํการตรวจสอบจะเป็น

ผูท่ี้ตดัสินวา่ผลิตภณัฑ์นั้นมีคุณภาพหรือไม่ ตามท่ีระบุในใบตรวจสอบและบนัทึกวา่ “ดี หรือ ไม่ดี” 

โดยการตรวจสอบน้ีมีวิธีการทดสอบท่ีสอดคล้องกับการใช้งานจริงหรือตามท่ีระบุในใบกาํกับ 

การใชง้านของผลิตภณัฑ์ เพื่อจาํลองการใชจ้ริงของลูกคา้ ซ่ึงในการทดสอบน้ีจะทาํการทดสอบไป

พร้อม ๆ กบัการเตรียมผลิตภณัฑเ์พื่อเตรียมการตรวจสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑข์ั้นตอนไป 

     (ข) การทดสอบสมรรถนะของผลิตภัณฑ์โดยใช้เคร่ืองมือว ัดและ 

การทดสอบตามมาตรฐานของผลิตภณัฑ์ของประเทศญ่ีปุ่น (JIS) แสดงในตารางท่ี 4.6 มีขั้นตอน

ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4.6 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการทดสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑใ์นการตรวจสอบ 

 คุณภาพก่อนการส่งออก (ก่อนปรังปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 และจากตารางดา้นบนน้ีสามารถเขียนเป็นแผนผงัการไหลของกระบวนการตรวจสอบ

ไดด้งัรูปท่ี 4.2 
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ภาพท่ี 4.2  แผนผงัการไหลของกระบวนการทดสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑ ์

 

   2) การตรวจสอบด้วยสายตา เป็นการตรวจสอบดูลักษณะภาพนอกของ 

บรรจุภณัฑ์ ผลิตภณัฑ์ ฉลากท่ีระบุต่าง ๆ โดยเปรียบเทียบกับใบสั่งการผลิต, เอกสารมาตรฐาน 

การผลิต (DMR 4.2), Control bill และบันทึกผลการตรวจสอบท่ีสังเกตลงบนใบตรวจสอบ  

ซ่ึงแสดงขั้นตอนการตรวจสอบในตารางท่ี 4.7  
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ตารางท่ี 4.7 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการตรวจสอบดว้ยตาเปล่าในการตรวจสอบคุณภาพ 

 ก่อนการส่งออก (ก่อนปรังปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 1.3 เกบ็รวบรวมข้อมูลทีไ่ด้มาวเิคราะห์สาเหตุและแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข  

โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 

  ในท่ีน้ีจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล(แผนผงักางปลา) การวเิคราะห์ Why Why  

Analysis และหลักการ 4M ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ี

ตรวจสอบไม่พบผลิตภณัฑ์ท่ีด้อยคุณภาพ โดยพิจารณาจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ กระบวนการ

ทาํงานและการตรวจสอบคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

  จากขอ้มูลท่ีศึกษามาขา้งตน้นั้นสามารถวเิคราะห์ปัญหา โดยแยกตามหลกัการของ 

4M ไดด้งัน้ี 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3  แผนผงัสาเหตุ และผลในการวเิคราะห์ปัญหาการตรวจสอบไม่พบผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพ 
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  และวิเคราะห์ปัญหาแต่ละจุดด้วยการวิเคราะห์ Why Why Analysis เพื่อกาํหนด

แนวในการป้องกันและแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน พิจารณาตามหลกั 4M แสดงในตารางท่ี ก.1 – ก.4 

(ภาคผนวก ก.) ซ่ึงสามารถสรุปประเด็นต่างๆ ท่ีเป็นปัญหาหลกั คือ 

  1.3.1 สาเหตุทีเ่กดิจากตัวพนักงานเอง เกดิข้ึนหลายสาเหตุสามารถอธิบายได้ดังน้ี 

    ก. พนักงานขาดความรู้ ความชาํนาญในการตรวจสอบ และการวิเคราะห์

ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพท่ีตรวจสอบพบ 

    ข. พนกังานมีสภาพร่างกายไม่พร้อม เช่น ง่วงนอน ป่วยหรือมีปัญหาส่วนตวั 

    ค. พนักงานเกิดความเม่ือยลา้จากการทาํงานเป็นระยะเวลานาน โดยเฉพาะ

การใชส้ายตาในการตรวจสอบ 

    ง. พนกังานขาดความเขา้ใจในขั้นตอนการทาํงานอยา่งแทจ้ริง และขาด 

การฝึกอบรมทกัษะความรู้เก่ียวกบัการทาํงานอยา่งต่อเน่ือง  

    จ. พนกังานมีการขาด ลางาน และมีอตัราการเขา้-ลาออกของพนกังานท่ี 

ค่อนขา้งสูง  ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นพนกังานใหม่ท่ีขาดประสบการณ์ 

    ฉ. พนกังานขาดความตระหนกัการใหค้วามสาํคญัดา้นคุณภาพ และจิตสาํนึก

ท่ีดีในการทาํงาน 

  1.3.2 สาเหตุทีเ่กดิจากวิธีการตรวจสอบ เกิดข้ึนจากเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั 

การตรวจสอบมีการแกไ้ข ปรับปรุงท่ีล่าชา้ ขาดการทบทวนเอกสารและจดัจาํแนกท่ีไม่ดีพอ  เน้ือหา

ในเอกสารการตรวจสอบเขา้ใจยาก  และเอกสารบา้งอยา่งเป็นภาษาองักฤษค่อนขา้งมากทาํให้ยาก

ต่อการเข้าใจ รวมทั้งบางหัวขอ้ในการตรวจสอบมีขั้นตอนและวิธีการดาํเนินงานท่ีซํ้ าซ้อน และ

รายละเอียดท่ีไม่ครอบคลุม นอกจากนั้นในการบนัทึกขอ้มูลผลการตรวจสอบไม่มีการจดัจาํแนก 

ภายหลงัจากมีการเปล่ียนแปลงวิธีการทดสอบ เคร่ืองมือ หรือผลิตภณัฑ์ใหม่อยา่งชดัเจน ทาํให้ยาก

ต่อการติดตามผลเพื่อกาํหนดค่ามาตรฐานและวธีิการทดสอบได ้

  1.3.3 สาเหตุทีเ่กดิจากวัตถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภัณฑ์ เน่ืองจากมีพื้นท่ีและตาํแหน่ง 

ในการวางงานท่ีจาํกดั ภาชนะท่ีท่ีบรรจุในรอการขนส่งและระหวา่งการขนส่งไม่เพียงพอและ 

ไม่สะอาด รวมทั้งไม่ไดติ้ดป้ายจาํแนกชนิดอยา่งชดัเจนท่ีภาชนะบรรจุ 

  1.3.4 สาเหตุที่เกิดจากเคร่ืองจักร อุปกรณ์ นั้นเกิดจากการขาดการบาํรุงรักษาอยา่ง

สมํ่าเสมอ และการไม่มีติด tag หรือแสดงค่าความคลาดเคล่ือน เม่ือพนกังานออกค่าท่ีวดัไดจึ้งไม่ได้

นาํมาคาํนวณดว้ย ส่งผลใหเ้กิดการวดัความท่ีคลาดเคล่ือนได ้
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ตอนที ่2 ปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบของฝ่ายควบคุมคุณภาพ  

 บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จํากดั โดยใช้แนวคดิไคเซ็นและหลกัการ ECRS 

 

 จากการวิเคราะห์และหาสาเหตุและแผนภูมิการไหลของขั้นตอนปฏิบติังาน สามารถ

สรุปได้ 4 ประเด็นหลัก คือ (1) ตัวพนักงานเอง (2) วิธีการตรวจสอบ (3) วตัถุดิบและช้ินส่วน

ผลิตภณัฑ์ (4) เคร่ืองจกัร มาพิจารณากาํหนดแนวทางในการปรับปรุงวธีิการตรวจสอบและจดัลาํดบั

ขั้นตอนการตรวจสอบ เพื่อเพิ่มความสามารถในการตรวจสอบและลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ของ

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ด้วยแนวคิดไคเซ็นและหลักการของ ECRS เข้ามาแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน  

มีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.8 – 4.11น้ี 

 

ตารางท่ี 4.8 ตารางแสดงแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและเทคนิคในการปรับปรุงของสาเหตุ 

 พนกังาน 

 

ต้นเหตุของ

ปัญหา 
ปัญหา 

เทคนิคและ

เคร่ืองมอืทีใ่ช้ใน

การปรับปรุง 

แนวทางการแก้ไข การปรับปรุงแก้ไข 

พนกังาน ขาดความเขา้ใจ

ขั้นตอน 

ในการทาํงาน 

ขาดความ

ตระหนกัการให้

ความสาํคญัดา้น

คุณภาพและ

จิตสาํนึกท่ีดี 

ในการทาํงาน 

พนกังานมีสภาพ

ร่างกายไม่พร้อม 

เกิดความเม่ือลา้

จากการทาํงาน 

และมีการขาดลา

งานบ่อย 

 

แนวคิดไคเซ็น และ

เคร่ืองมือควบคุม

คุณภาพ 

(แผน่ตรวจสอบ) 

-  ช้ีแจง้นโยบาย  

การดาํเนินงานอยา่งชดัเจน 

ใหผู้ป้ฏิบติังานไดมี้ส่วน

ร่วมและรู้สึกวา่เป็นส่วน

หน่ึงในการแกไ้ขปัญหา 

โดยติดตามผลหลงัการ

ดาํเนินการอยา่งสมํ่าเสมอ 

และจดักลุ่มใหแ้สดงความ

คิดเห็นและปรับปรุง

ร่วมกนั 

-  จดัฝึกอบรมและติดตาม

ผลหนา้งานอยา่งใกลชิ้ด

ปรับเปล่ียนตาํแหน่ง หนา้ท่ี

ในการทาํงาน เช่น การเพ่ิม

สามารถในการตรวจสอบ

ผลิตภณัฑใ์นไดห้ลายหลาก 

-  จดักลุ่มประชุมในการช้ี

แจง้ขอ้ร้องเรียนและ 

ผลการตรวจสอบเป็น

ระยะๆร่วมกนัและ 

วธีิการแจง้ขอ้มูล  

เพ่ือใหส้ะดวกและ 

รวดเร็วในการแกไ้ข

ปัญหาและดาํเนินการ 

ทุกฝ่ายได ้ 

- ยกตวัอยา่งขอ้ร้องเรียน 

ท่ีร้ายแรงและพบปัญหา

บ่อยๆ มาวเิคราะห์ปัญหา 

จุดเส่ียง และแนวทางป้อง 

รวมทั้งวธีิการตรวจสอบ  

(รูปท่ี ข.1 – ข.3) 
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ตารางท่ี 4.9 ตารางแสดงแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและเทคนิคในการปรับปรุงของสาเหตุ 

 วธีิการตรวจสอบ 

 

ต้นเหต ุ

ของปัญหา 
ปัญหา 

เทคนิคและเคร่ืองมอื 

ทีใ่ช้ในการปรับปรุง 
แนวทางการแก้ไข การปรับปรุงแก้ไข 

วธีิการ

ตรวจสอบ 

เอกสารและ

ขอ้มูลในการ

ตรวจสอบและ

การทดสอบ 

ขาดการ

ปรับปรุงและ

ติดตามผล 

หลกัการ ECRS โดย 

S : ออกแบบไฟลใ์น

การจดัเก็บเอกสาร

ขอ้มูลท่ีจะตอ้งทาํการ

เปล่ียนแปลงอยูเ่สมอ 

1. ผูป้ฏิบติังาน 

มีส่วนร่วมในการ

ควบคุมเอกสารและ

เป็นผูถ่้ายทอดขอ้มูล 

รวมทั้งแนะนาํใน 

การตรวจสอบปฏิบติั

ระหวา่งกนัได ้ 

โดยผูค้วบคุมจะเป็น

ผูอ้อกแบบการจดั

จาํแนกเอกสารใน

การจดัเก็บและแกไ้ข

ขอ้มูล 

 

1. ผูค้วบคุมหรือหวัหนา้งาน

สร้างโฟลเดอร์สาํหรับ

เอกสารท่ีตอ้งแกไ้ขทั้งหมด 

โดยแยกเป็นหมวดของ

เอกสาร, แผนกท่ีทาํการผลิต, 

ลูกคา้/โซน, ผลิตภณัฑ ์และ

วนัท่ีแกไ้ขขอ้มูลตามลาํดบั 

2. จดัอบรมพนกังานในการ

ดึงขอ้มูลเอกสารมาใชใ้นการ

ตรวจสอบ 

3. มอบหมายใหพ้นกังาน

ตรวจสอบคุณภาพ (Visual 

inspector) ทาํหนา้ท่ีควบคุม

เอกสารขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบั

การตรวจสอบผลิตภณัฑต์าม

ผลิตภณัฑท่ี์รับผดิชอบ และ

เป็นผูท่ี้อบรม ใหค้าํแนะนาํ

แก่ผูป้ฏิบติังานคนอ่ืน ๆได ้
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ตารางท่ี 4.9  (ต่อ) 
 

ต้นเหตุ

ของปัญหา 
ปัญหา 

เทคนิคและเคร่ืองมอื 

ทีใ่ช้ในการปรับปรุง 
แนวทางการแก้ไข การปรับปรุงแก้ไข 

วธีิการ

ตรวจสอบ 

วธีิการ 

ในการดาํเนินงาน 

ท่ีซบัซอ้น และ

หลายขั้นตอน 

หลกัการ ECRS โดย 

E : การลดขั้นตอน 

การตรวจสอบท่ีซํ้ ากนั   

C : รวมหวัขอ้ท่ีทาํการ

ทดสอบ 

R : ปรับเปล่ียน

ขั้นตอนการทาํงาน 

1. ลดความถ่ีในการ

ทดสอบสาํหรับ

หวัขอ้ท่ีไม่พบปัญหา

ในกระบวน 

การผลิตและไม่เกิด

ขอ้ร้องเรียนของ

ลูกคา้ โดยใชแ้ผนภูมิ

ควบคุมคุณภาพ 

2. รวบหวัขอ้ในการ

ทดสอบความรู้สึก

และสมัผสักบัหวัขอ้

การทดสอบ 

3. ปรับลาํดบัขั้นตอน

การทาํงานใหม่ เพ่ือ

ลดระยะเวลาในการ

ทดสอบและการ

จดัเตรียมตวัอยา่ง 

รวมทั้งลดการใช้

ตวัอยา่งในการ

ทดสอบ 

1. ลดความถ่ีในการ

ตรวจสอบจากทุกลอ็ตเป็น

เดือนละลอ็ตของหวัขอ้การ

ทดสอบ เร่ืองอตัราการไหล 

(Flow rate), แรงดึงแยกของ

ปลอกครอบเขม็ (Unforce 

lock of Tulip protector)  

เป็นตน้  

2. รวบหวัขอ้การทดสอบ

ความรู้สึกและสมัผสักบั

หวัขอ้การทดสอบสมรรถนะ 

จากลกัษณะการตวัอยา่งท่ี

ทดสอบ, ค่าท่ีอ่านได ้และ

การสงัเกต  

3. จดัลาํดบัขั้นตอนการ

ทดสอบสมรรถนะในการ

ทดสอบ และการจดัชุด

ตวัอยา่งในการทดสอบ  

(รูปท่ี ข.4 - ข.6) 

หวัขอ้ 

ในการทดสอบ 

ไม่ครอบคลุม 

ขอ้กาํหนดและค่า

มาตรฐานมีดา้นเดียว 

กราฟเสน้และ

แผนภูมิควบคุม

คุณภาพ 

พิจารณาหวัขอ้ท่ีเกิด

เป็นขอ้ร้องเรียน 

ติดตามผลการ

ตรวจสอบและ

กาํหนดค่ามาตรฐาน

ในการตรวจสอบ

รวมกนัของฝ่าย

ควบคุมคุณภาพ 

1. สรุปและพิจารณาผลการ

ทดสอบพร้อมกบักาํหนดค่า

มาตรฐานในการตรวจสอบ 

2. จดัอบรมและช้ีแจง้

เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ

ตรวจสอบในพนกังานท่ี

เก่ียวขอ้งทราบ 

3. ติดตามผลหลงัจากการ

เปล่ียนแปลงหรือตั้งค่า

มาตรฐาน 
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ตารางท่ี 4.10 ตารางแสดงแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและเทคนิคในการปรับปรุงของสาเหตุ 

 วตัถุดิบและช้ินส่วนผลิตภณัฑ ์

 

ต้นเหตุของ

ปัญหา 
ปัญหา 

เทคนิคและเคร่ืองมอื 

ทีใ่ช้ในการปรับปรุง 
แนวทางการแก้ไข การปรับปรุงแก้ไข 

วตัถุดิบและ

ช้ินส่วน 

ผลิตภณัฑ ์

พ้ืนท่ีในการวาง   

ผลิตภณัฑห์รือ

ช้ินงาน  

เพ่ือตรวจสอบ 

และรอการจดัเก็บ 

keep sample  

มีพ้ืนท่ีจาํกดั 

หลกัการ ECRS โดย 

R : การลดขั้นตอน

การทาํงาน 

S : ออกแบบขั้นตอน

ในการทาํงาน และ

ภาชนะท่ีใชบ้รรจุ 

keep sample 

1. ปรับใหพ้นกังานท่ี

ทาํการทดสอบ

สมรรถนะเป็นผู ้

จดัเก็บ keep sample 

และบนัทึกขอ้มูล

แทนพนกังาน

ตรวจสอบดว้ยสายตา 

2. ออกแบบภาชนะท่ี

บรรจุ keep sample 

และป้องกนัการปน

ของผลิตภณัฑแ์ละ

ป้องกนัการปนของ

ผลิตภณัฑ ์

1. พนกังานท่ีทาํการ

ทดสอบจะเป็นผูจ้ดัเก็บและ

ลงบนัทึกขอ้มูลภายหลงัจาก

การจดัตวัอยา่ง เพ่ือทาํการ

ทดสอบ 

2. ใชภ้าชนะพลาสติกสีใสท่ี

ท้ิงจากกระบวนการผลิตใน

การใส่ keep sample 

ระหวา่งรอการจดัเก็บ เพ่ือ

ประหยดัพ้ืนท่ีท่ีการจดัเก็บ

และการทาํงาน รวมทั้งลด

การปนของผลิตภณัฑ ์และ

การหยบิงานเติมผิดดว้ยการ

ใส่ keep sample ระหวา่งรอ

การจดัเก็บ เพ่ือประหยดั

พ้ืนท่ีท่ีการจดัเก็บและการ

ทาํงาน รวมทั้งลดการปน

ของผลิตภณัฑ ์และการ

หยบิงานเติมผดิอีกดว้ย  

(รูปท่ี ข.7) 

ภาชนะท่ีใส่ keep 

sample ไม่เพียงพอ 

และระบบการ 

จาํแนกไม่ดี 
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ตารางท่ี 4.11 ตารางแสดงแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและเทคนิคในการปรับปรุงของสาเหตุ 

 เคร่ืองจกัร 

 

ต้นเหต ุ

ของปัญหา 
ปัญหา 

เทคนิคและเคร่ืองมอื 

ทีใ่ช้ในการปรับปรุง 
แนวทางการแก้ไข การปรับปรุงแก้ไข 

เคร่ืองจกัร ขาดการ

บาํรุงรักษาอยา่ง 

สมํ่าเสมอ 

หลกัการ ECRS โดย 

S : ออกแบบตวัจ๊ิก เพ่ือลด

ความเสียหายของเคร่ืองมือ 

C : รวมขั้นตอนการทาํงาน  

1. ออกแบบตวัจ๊ิกท่ี

ต่อกบัอุปกรณ์เคร่ือง 

Auto graph เพ่ือลด

ความเสียหายของ

โหลดเซลลก์ระแทก  

2. ทุกคร้ังท่ีมีการ 

ทวนสอบเคร่ืองมือ   

ใหมี้การตรวจเช็ค

สภาพเคร่ืองมือ 

และซ่อมบาํรุงไป

พร้อมกนั 

1. ตวัจ๊ืกประยกุตใ์ชก้บั

เคร่ือง Auto graph ทั้งหมด 

(รูปท่ี ข.8) 

2. อบรมพนกังานเก่ียวกบั

การตรวจเช็คสภาพ

เคร่ืองมือ โดยใหพ้นกังานผู ้

ท่ีใชเ้คร่ืองมือนั้น ๆ ในการ

ตรวจสอบ เป็นผูรั้บผิดชอบ

ทาํการตรวจเช็คสภาพ

เคร่ืองและบาํรุงรักษา 

 

ตอนที ่3 เปรียบเทยีบผลการตรวจสอบคุณภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จํากดั 

 

 การผลการตรวจสอบคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพโดยเปรียบเทียบผลการปรับปรุง

ก่อนและหลงัการดาํเนินงานของ บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั จาํแนกตามสาเหตุของปัจจยัท่ี

ทาํใหเ้กิดปัญหา และผลการตรวจสอบพบผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพและขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ มี

รายละเอียดดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4.12  การติดตามประเมินผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 จากตารางเป็นการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนสิงหาคมถึงเดือนพฤศจิกายนแสดงให้เห็นวา่

การอบรม การจดัประชุมกลุ่มและการช้ีแจง้พร้อมยกตวัอย่างขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ให้พนักงาน

ทราบนั้ นสามารถเพิ่มความเข้าใจและการสังเกตในการตรวจสอบทดสอบของพนักงานได ้

มากยิ่งข้ึน ทั้ งน้ียงัทําให้พนักงานตระหนักถึงสาเหตุของปัญหาและช่วยคิดเสนอแนะวิธีการ

ตรวจสอบ และสามารถช้ีแจง้บอกต่อระหวา่งพนกังานดว้ยกนั ทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพในการทาํงาน 

คือ พนกังานปฏิบติังานตามขอ้กาํหนดของSOP, ระยะเวลาในการตรวจสอบลงซ่ึงสามารถทาํให้

ปริมาณการตรวจผลิตภณัฑ์มีจาํนวนท่ีมากข้ึน และขณะเดียวกนัก็สามารถตรวจสอบพบผลิตภณัฑ์ท่ี

ดอ้ยคุณภาพมากข้ึนดว้ย 
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ตารางท่ี 4.13 แผนภูมิการไหลของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพทั้งหมดในระหวา่งก่อนและ 

 หลงัการปรับปรุง 
 

 

 

ตารางท่ี 4.12 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการทดสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑใ์นการตรวจสอบ

คุณภาพก่อนการส่งออก (หลงัการปรังปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  กระบวนการท่ีปรับปรุง 
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 จากตารางขา้งตน้มี 2 กระบวนการท่ีปรับปรุงการทาํงาน เม่ือเปรียบเทียบก่อนและหลงั

การปรับปรุงจะพบวา่การใช้ระยะทางและเวลาในการดาํเนินงานลดลง ซ่ึงจะแสดงรายละเอียดใน

ขั้นตอนกระบวนการท่ีมีการปรับปรุงดงัตารางท่ี 4.14 และ 4.15 ต่อไปน้ี 

 

ตารางท่ี 4.14 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการตรวจสอบในการตรวจสอบคุณภาพก่อนการส่งออก  

 (เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง)  

  
 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.12 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตและขั้นตอนการตรวจสอบชุดเขม็ปีกผเีส้ือ  

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 ในท่ีน้ี25จะ25ใชห้ลกัการการขจดัส่วนท่ีไม่จาํเป็นออก ซ่ึงขั้นตอนท่ีน้ีจดัเป็นกิจกรรมท่ี 

จาํเป็นแต่ไม่มีคุณค่าเพิ่ม (NNVA) โดยจดัทาํเอกสารเป็นไฟล์อิเล็คทรอนิคส์เพื่อการลดระยะเวลาใน

การหาขอ้มูลและแกไ้ขปัญหาเอกสารท่ีไม่ไดรั้บการแกไ้ข ส่งผลให้ลดระยะเวลาในการตรวจสอบ

และการตรวจสอบมีความถูกตอ้ง ดงัรูปท่ี ข. 4 (ภาคผนวก ข) 

 

 

 

กระบวนการท่ีปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.15 แผนภูมิการไหลของขั้นตอนการทดสอบสมรรถนะในการตรวจสอบคุณภาพก่อน 

 การส่งออก (เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง) 
 

  ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 จากตารางขา้งตน้มีความแตกต่างกนัโดยแผนภูมิการไหลของการทดสอบภายหลงั 

การปรับปรุงมีขั้นตอนท่ีลดลง รวมทั้งระยะทางและเวลาท่ีสั้นลงดว้ย ซ่ึงใชห้ลกัการ ECRS ทั้ง 4  

ดา้น คือ  

 1. ขจดัส่ิงท่ีไม่จาํเป็นออกพิจารณาวา่การทดสอบสมรรถนะดว้ยความรู้สึก การสัมผสั

และสังเกตเป็นการทาํอยู่แลว้ในขั้นตอนการเตรียมตวัอยา่งเพื่อทดสอบ จึงจดัเป็นกิจกรรมท่ีจาํเป็น

แต่ไม่มีคุณค่าเพิ่ม (NNVA) เกิดความซํ้ าซอ้น 
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 2. รวมการทาํงานและออกแบบจ๊ิกเพื่อให้ง่ายต่อการทดสอบและรวดเร็ว ในท่ีน้ีได้

ออกแบบจ๊ิกและประยุกตร์าวแขวนถ่วงนํ้ าหนกัให้สารมารถรองรับการทดสอบมากกว่า 1 ช้ินงาน 

ซ่ึงทําให้การทดสอบแรงโน้มถ่วงนํ้ าหนักของช้ินได้ทั้ ง 2 ด้าน ไปพร้อมกันได้ ดังรูปท่ี ข.6 

(ภาคผนวก ข)  

 3. จดัลาํดับกระบวนการใหม่ เพื่อลดระยะทางและเวลาในการทดสอบ รวมทั้งลด

จาํนวนตวัอยา่งในการทดสอบและระยะเวลาในการเตรียมตวัอยา่ง ตารางท่ี ข.1 (ภาคผนวก ข)  

 ส่วนผลการปรับปรุงการวตัถุดิบและช้ินส่วนผลิตภณัฑ ์และเคร่ืองมืออุปกรณ์แสดงใน

รูปท่ี ข.7 และ ข.8 (ภาคแผนก ข) 

 ซ่ึงการติดตามผลหลงัจากการปรับปรุงต่าง ๆ ขา้งตน้นั้นจะส่งผลต่อการตรวจสอบ

คุณภาพผลิตภณัฑแ์ละขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ แสดงในตารางท่ี 4.16 – 4.19 มีรายละเอียดดงัน้ี 

 

ตารางท่ี 4.16 การตรวจสอบพบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพ  

 ในช่วงเดือน สิงหาคมถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2557 (หลงัการปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.17 ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ ในช่วงเดือนสิงหาคมถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2557  

 (หลงัการปรับปรุง) 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 เม่ือเปรียบเทียบหลงัการปรับปรุงขา้งตน้กบัก่อนการปรับปรุงการตรวจสอบคุณภาพจะ

สรุปไดด้งัตารางท่ี 4.18 และ 4.19 ต่อไปน้ี  
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ตารางท่ี 4.18 การเปรียบเทียบผลการตรวจสอบพบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพ 

 ของฝ่ายควบคุมคุณภาพ (ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 4.19  การเปรียบเทียบขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ (ก่อนและหลงัการปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 จากตารางท่ี 4.18 พบวา่การตรวจสอบคุณภาพของฝ่ายควบคุมคุณภาพมีการตรวจสอบ

ท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัตารางท่ี 4.19 ท่ีมีจาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ลดลงเช่นกนั 



 

บทที ่ 5 

สรุปการศึกษา อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

 

 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเชิงปฏิบติั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) ศึกษาสาเหตุท่ี

ทาํใหก้ารตรวจสอบคุณภาพดอ้ยประสิทธิภาพ 2)ปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบ 3) เปรียบเทียบผล

การตรวจสอบก่อนและหลงัการปรับปรุง ของฝ่ายควบคุมคุณภาพ บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) 

จาํกดั  สามารถสรุปผลการศึกษาไดด้งัต่อไปน้ี 

 

1. สรุปการศึกษา 

 

 1.1 การศึกษาสาเหตุของการตรวจสอบคุณภาพดอ้ยประสิทธิภาพนั้น  

จากการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีบนัทึกจาํนวนผลการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพและขอ้ร้องเรียน

ของลูกคา้ โดยใชเ้คร่ืองมือแผนผงัสาเหตุและผลรวมกบัการวเิคราะห์ดว้ยคาํถาม ทาํไม ทาํไม และ

พิจารณาขั้นตอน วธีิการตรวจสอบโดยใชแ้ผนภูมิการไหล สรุปผลไดด้งัต่อไปน้ี คือ 

  1.1.1 สาเหตุท่ีเกิดจากตวัพนกังานเอง โดยพนกังานขาดความรู้ ความชาํนาญและ

ประสบการณ์ในการทาํงาน ขาดการวเิคราะห์และประเมินลกัษณะคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ขาดความ

เข้าใจในหัวข้อการตรวจสอบและบันทึกผลท่ีแท้จริง ขาดความตระหนักในด้านคุณภาพและ

จิตสาํนึกในการทาํงาน รวมทั้งความเหน่ือยลา้จากการทาํงานเป็นระยะเวลานาน 

  1.1.2 สาเหตุท่ีเกิดจากวธีิการตรวจสอบ เกิดข้ึนจากเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั 

การตรวจสอบมีการแกไ้ข ปรับปรุงท่ีล่าชา้ ขาดการทบทวนเอกสารและจดัจาํแนกท่ีไม่ดีพอ เน้ือหา

ในเอกสารของการตรวจสอบเขา้ใจยาก  และเอกสารบา้งอยา่งเป็นภาษาองักฤษค่อนขา้งมากทาํให้

ยากต่อการเขา้ใจ รวมทั้งบางหัวขอ้ในการตรวจสอบมีขั้นตอนและวิธีการดาํเนินงานท่ีซํ้ าซ้อนและ

รายละเอียดท่ีไม่ครอบคลุม   

  1.1.3 สาเหตุท่ีเกิดจากวตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ์ เน่ืองจากมีพื้นท่ีและตาํแหน่ง

ในการวางงานท่ีจาํกดั ภาชนะท่ีบรรจุในระหว่างการรอการขนส่งและในการขนส่งไม่เพียงพอ 

รวมทั้งไม่ไดติ้ดป้ายจาํแนกชนิดอยา่งชดัเจนท่ีภาชนะบรรจุ  
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  1.1.4 สาเหตุท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ นั้นเกิดจากการขาดการบาํรุงรักษาอยา่ง

สมํ่าเสมอ และการไม่มีติด tag หรือแสดงค่าความคลาดเคล่ือน เม่ือพนกังานทดสอบแลว้ค่าท่ีวดัได้

จึงไม่ไดน้าํมาคาํนวณดว้ย ส่งผลใหก้ารประเมินผลและวดัค่าคลาดเคล่ือนจากความเป็นจริง 

 1.2 การปรับปรุงคุณภาพในการตรวจสอบ ในท่ีน้ีจะปรับปรุงสาเหตุท่ีเกิดจากตวั 

พนกังานเอง, วธีิการดาํเนินงาน, วตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ ์และเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ มีรายละเอียด 

ตามตารางท่ี 5.1 ดงัน้ี 

 

ตารางท่ี 5.1  สรุปสาเหตุของปัญหาและการปรับปรุงแกไ้ข 

 

สาเหตุของปัญหา ปัญหาทีพ่บ การปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

พนกังาน - ขาดความรู้ ความชาํนาญและ

ประสบการณ์ในการทาํงาน  

- ขาดการวิเคราะห์และ

ประเมินลกัษณะคุณภาพของ

ผลิตภณัฑ ์ 

- ขาดความเขา้ใจในหวัขอ้การ

ตรวจสอบและบนัทึกผลท่ี

แทจ้ริง  

- ขาดความตระหนกัในดา้น

คุณภาพและจิตสาํนึกในการ

ทาํงาน  

- ความเหน่ือยลา้จากการ

ทาํงานเป็นระยะเวลานาน 

- จดัฝึกอบรมและใหค้วามรู้

เก่ียวกบัการทาํงาน ขั้นตอน

การปฏิบติังาน 

- จดัประชุมและช้ีแจงนโยบาย 

ปัญหา ขอ้ร้องเรียน และ 

การตรวจสอบพบผลิตภณัฑ์ท่ี

ดอ้ยคุณภาพ ระหวา่งหวัหนา้

กบัผูป้ฏิบติังาน 

- นาํตวัอยา่งของรูปของขอ้

ร้องเรียนมาเป็นกรณีศึกษา 

เพื่อวเิคราะห์สาเหตุและ

แนวทางในการตรวจสอบ และ

เป็นเวทีแสดงความคิดเห็นของ

ผูป้ฏิบติังานเขา้มามีส่วนร่วม 

- จดัเวลาพกัในระหวา่งเวลา

ทาํงานเป็น 2 ช่วง 
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ตารางท่ี 5.1   (ต่อ) 

 

สาเหตุของปัญหา ปัญหาทีพ่บ การปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

วธีิการ 

ตรวจสอบ 

- เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั 

การตรวจสอบมีการแกไ้ข 

ปรับปรุงท่ีล่าชา้  

- ขาดการทบทวนเอกสาร 

และจดัจาํแนกท่ีไม่ดี สาํหรับ

ติดตามผล   

- เน้ือหาในเอกสารของ 

การตรวจสอบเขา้ใจยาก   

- หวัขอ้ในการตรวจสอบมี

ขั้นตอนและวธีิการดาํเนินงาน

ท่ีซํ้ าซอ้นและรายละเอียดท่ีไม่

ครอบคลุม 

-  จดัเอกสารเป็นไฟล์

อิเล็คทรอนิคส์ ของ DMR ท่ี

ใชใ้นการตรวจสอบ แทนแฟ้ม

เอกสาร  

-  แยกเอกสารการบนัทึกการ

ตรวจสอบ กรณีท่ีมีการบนัทึก

เพื่อติดตามผล 

- จดัทาํเอกสารสรุปและ

อธิบายขั้นตอน 

การทาํงานดว้ยรูปภาพ 

- จดัลาํดบัการทดสอบใหม่ 

และลดขั้นตอนท่ีซํ้ าซอ้น 

วตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ ์ - มีพื้นท่ีและตาํแหน่งในการ

วางงานท่ีจาํกดั  

- ภาชนะท่ีบรรจุในระหวา่ง

การรอการขนส่งและในการ

ขนส่งไม่เพียงพอ  

- ภาชนะท่ีเก็บบรรจุ keep 

sample ไม่ไดติ้ดป้ายจาํแนก

ชนิดอยา่งชดัเจน  

- จดัพื้นท่ีแยกอยา่งชดัเจน 

ระหวา่งงานเตรียมทดสอบ 

ระหวา่งการทดสอบ และรอ

การเก็บ 

- เปล่ียนภาชนะท่ีใชบ้รรจุ 

keep sample ในการขนส่งจาก

ถุงเป็นกล่องพลาสติก เพื่อ

ป้องกนัตวัอยา่งเสียหาย 

เคร่ืองจกัร อุปกรณ์  - ขาดการบาํรุงรักษาอยา่ง

สมํ่าเสมอ  

- ไม่มีการติด tag หรือแสดงค่า

ความคลาดเคล่ือน ท่ีตาํแหน่ง

การใชง้านหรือเคร่ืองจกัร 

- จดัฝึกอบรมและแบ่งหนา้

ผูรั้บผดิชอบดูแลเคร่ืองจกัร

และอุปกรณ์ในการทดสอบ 

- ออกแบบจ๊ิก หรืออุปกรณ์

เพื่อป้องกนัความเสียหายจาก

การใช ้สาํหรับเคร่ืองจกัรท่ีมี

ราคาแพง 
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2. อภิปรายผล 

 

 จากการศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิตชุด

เขม็ฉีดยาของ บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั” สามารถอภิปรายผลไดด้งัต่อไปน้ี 

 1. สาเหตุของการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยประสิทธิภาพนั้น มีสาเหตุมา

จาก 4 ดา้น คือ พนกังาน วธีิการตรวจสอบ วตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ ์และเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 

ซ่ึงสามารถจาํแนกได ้2 สาเหตุใหญ่ๆ คือ 

  สาเหตุหลัก ได้แก่ พนักงานและวิธีการตรวจสอบ ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีมีผลกระทบ

โดยตรงและเกิดความเสียหายอย่างรุนแรง กล่าวได้ว่าหากพนักงานผูป้ฏิบติัท่ีไม่มีความเข้าใจ  

ขาดความรู้และวิธีการตรวจสอบท่ีผิดแล้วก็ย่อมส่งผลให้การตรวจสอบผิดพลาดและไม่มี

ประสิทธิภาพดว้ย   

  สาเหตุรอง ไดแ้ก่ วตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ์และเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ท่ีเป็นปัจจยั

ภายนอกท่ีส่งผลต่อการตรวจสอบ โดยสาเหตุของวตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ์จะมีผลต่อสภาพ

ตวัอย่างผลิตภณัฑ์ก่อนนํามาตรวจสอบและใช้ในการศึกษาหาสาเหตุในกรณีท่ีเกิดข้อร้องเรียน 

เช่นเดียวกนักบัสาเหตุของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ท่ีใชใ้นการทดสอบก็จะส่งผลต่อคุณภาพของขอ้มูล 

คือการอ่านค่าท่ีถูกตอ้งและแม่นยาํ 

 2. การปรับปรุงแกไ้ขปัญหา โดยการปรับปรุงแกไ้ขนั้นจะคาํนึงสาเหตุท่ีมีผลกระทบ 

โดยตรงมาปรับปรุงแกไ้ขปัญหาก่อน โดยการนาํหลกัการ ECRS มาใช ้ในการศึกษาคร้ังน้ี สามารถ

อธิบายไดด้งัน้ี 

  1) การปรับปรุงพนักงาน เน้นการจดัฝึกอบรมและประชุมร่วมกลุ่ม เพื่อพฒันา

ความรู้ ความเขา้ใจ การส่ือสารช้ีแจงปัญหา และการแกไ้ขปัญหาร่วมกนั ตลอดจนกาํหนดแนวทาง

ในการปฏิบติัและตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงการปรับปรุงในน้ีเป็นการพิจารณาเพียง

ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการตรวจสอบและการปฏิบติังานเท่านั้น โดยไม่ไดค้าํนึงถึงปัจจยัส่วนบุคคล 

สภาพแวดลอ้ม และปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีส่งผลต่อพนกังาน 

  2) การปรับปรุงวิธีการทํางาน จะพิจารณาจากแผนภูมิการไหลเพื่อกําหนดทิศ

ทางการปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ รวมทั้งพิจารณาปัญหาของกระบวนการ ขั้นตอนและวิธีการ

ตรวจสอบเองท่ีมีผลกระทบต่อดา้นอ่ืน ๆ หรือไหม ซ่ึงในการศึกษาคร้ังน้ีแสดงให้เห็นว่าเอกสาร

และวิธีการตรวจสอบเป็นสาเหตุหน่ึงท่ีส่งผลกระทบต่อพนักงานหรือผูป้ฏิบัติโดยตรงในการ

ดาํเนินงานและตรวจสอบ ซ่ึงสามารถประเมินได้จากการปฏิบติัตามขอ้กาํหนดของ SOP ความ

เขา้ใจในการทาํงานโดยวดัผลจากแบบทดสอบภายหลงัการฝึกอบรม ในรูปท่ี ค.1 (ภาคผนวก ค.) 
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  3) การปรับปรุงวตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ์ เน้นเป็นการจดัการตวัอย่างผลิตภณัฑ ์

การจดัเก็บ และการกาํหนดพื้นท่ี เพื่อป้องกนัและแกไ้ขปัญหาการปนกนัของผลิตภณัฑ์ ประเมิน

ปริมาณงานท่ีรอการตรวจสอบในมือ รวมทั้งป้องกนัตวัอยา่งผลิตภณัฑเ์สียหายจากการขนส่ง 

  4) การปรับปรุงเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ เป็นการป้องกันการเกิดปัญหาอย่างชั่วคราว 

เน่ืองจากเป็นการดูแลรักษาสภาพและตรวจเช็ดการทาํงานของเคร่ืองจกัรเพื่อยดือายกุารใชง้าน โดย

จดัอบรมและกาํหนดผูรั้บผิดชอบในการดูแล ไดใ้ช้หลกัการ ECRS โดยการออกแบบเพื่อพฒันา

ประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองให้ดียิ่งข้ึน ซ่ึงในการศึกษาคร้ังน้ีจะคาํนึงถึงผลกระทบของ

เคร่ืองจกัรหากตอ้งมีการหยุดการใชง้าน เน่ืองจากเกิดปัญหากระแทกของโหลดเซลล์ระหวา่งการ

ทดสอบและกรณีท่ี sensor ไม่ทาํงาน  ทั้ งน้ีเพราะเคร่ืองจักรมีอายุการใช้หลายปี และต้องใช้

ระยะเวลาในการสั่งซ้ืออะไหล่และซ่อมเป็นเวลานาน และมีราคาท่ีสูง ดงันั้นทางกลุ่มจึงออกแบบ

จ๊ิกท่ีมีลกัษณะท่ีชะลอระยะเวลาและป้องกนัการการกระแทกท่ีรุนแรงของโหลดเซลล ์

 3. การเปรียบเทียบผลการตรวจสอบคุณภาพก่อนและหลังการปรับปรุง ในท่ีน้ีจะ

พิจารณา 2 อยา่งรวมกนั คือ 

  - ประสิทธิภาพในการทาํงาน คือ เวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติั, การดาํเนินตามขั้นตอนท่ี

ระบุใน SOP (Standard operation prosier) ในการตรวจสอบ 

  - ประสิทธิผล คือ จาํนวนการตรวจสอบพบผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพของพนกังาน

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ และจาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ มีรายละเอียดดงัน้ี 

  จากการปรับปรังทั้ง 4 ดา้น โดยติดตามและบนัทึกผลการทาํงานของพนกังานแต่ละ

คนพบวา่  

  พนกังานมีการปฏิบติัตามขั้นตอน SOP กลา้แสดงความคิดเห็นร่วมกนั  

ประสิทธิภาพในการทาํงานเพิ่มข้ึนและระยะเวลาในการตรวจสอบลดลงส่งผลให้จาํนวนในการ

ตรวจสอบต่อล็อตได้มากข้ึนและทาํให้ผลิตภณัฑ์สามารถส่งออกทนัตามกาํหนดหรือตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ได ้

  วิธีการตรวจสอบสามารถลดขั้นตอนท่ีซํ้ าซ้อน การกาํหนดค่ามาตรฐานท่ีแน่นอน 

การจดัลาํดบัขั้นตอนและวธีิการตรวจสอบท่ีชดัเจน ทาํใหข้ั้นตอนการตรวจสอบง่ายข้ึน สะดวกและ

รวดเร็ว โดยสามารถลดระยะเวลาในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ด้วยตาเปล่าได้ 12 นาที ส่วนการ

ทดสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑ์สามารถลดขั้นตอนการทาํงาน คือ การทดสอบด้วยความรู้สึก 

สัมผสัและการสังเกต ซ่ึงในการทดสอบน้ีมีหลายหัวข้อย่อย ซ่ึงซํ้ าซ้อนกับการทดสอบด้วย

เคร่ืองจักรและระหว่างการจัดเตรียมอุปกรณ์  และการออกแบบจ๊ิกเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน 
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การทาํงานส่งผลให้ขั้นตอนในการทดสอบลดลง ซ่ึงเป็นสาเหตุให้ยุ่งยากและเสียเวลาในการ

ทดสอบเพิ่มข้ึน ทําให้พนักงานเกิดความเบ่ือหน่ายในการทํางาน  เม่ือพิจารณาการจัดลําดับ 

การทดสอบใหม่ พบว่า ในการทดสอบจะใช้จาํนวนตวัอย่างผลิตภณัฑ์ท่ีน้อยลง ระยะทางใน 

การเคล่ือนไหวและระยะเวลาการทดสอบก็ลดลงเช่นเดียวกัน  โดยสามารถลงระยะเวลาใน 

การทดสอบไดถึ้ง 22.3 นาที 

  วตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ์ ตวัอย่างผลิตภณัฑ์อยู่ในสภาพท่ีสมบูรณ์ สามารถลด

ระยะเวลาในการจดัเก็บและขั้นตอนในการทาํงานท่ีซํ้ าซ้อนของแต่ละฝ่าย สามารถแก้ไขปัญหา 

การปนกนัของผลิตภณัฑเ์ม่ือตอ้งเติม เปล่ียนหรือทดแทนผลิตภณัฑเ์ดิม 

  เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ไดรั้บการบาํรุงรักษา และป้องกนัการเสียหายท่ีเกิดจากการใช้

งานและมีความเสถียรของขอ้มูล 

  นอกจากน้ีการปรับปรุงทั้ง 4 ดา้น ยงัส่งผลต่อจาํนวนการตรวจสอบพบผลิตภณัฑ์ท่ี

ดอ้ยคุณภาพและจาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ ดงัในรูปท่ี 5.1 

 

 
 

ภาพท่ี  5.1 แผนภูมิแสดงจาํนวนการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพและขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 
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 จากรูปแสดงให้ว่าจาํนวนการตรวจสอบพบผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพและขอ้ร้องเรียน

ของลูกคา้มีความสัมพนัธ์กนั โดยพนกังานสามารถตรวจสอบพบผลิตภณัฑ์ท่ีดอ้ยคุณภาพมากข้ึน

เป็น 43 รายการ และอตัราการตรวจสอบพบผลิตภณัฑ์ท่ีด้อยคุณภาพท่ีเพิ่มข้ึน 23.61 เปอร์เซ็นต ์

คิดไดจ้าก อตัราการตรวจสอบพบผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพ 

 

= (จาํนวนท่ีตรวจสอบพบหลงัการปรับปรุง – จาํนวนท่ีตรวจสอบพบก่อนการปรับปรุง) 

จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ตรวจสอบทั้งหมด 

 

 ขณะท่ีจาํนวนข้อร้องเรียนลดลงด้วยตามนโยบายของบริษัท คือ สามารถลดข้อ

ร้องเรียนของลูกคา้ลงได ้50 เปอร์เซ็นตจ์ากปีท่ีผา่นมา ซ่ึงเม่ือเทียบจากช่วงระยะเวลาเดียวกนักบัท่ี

ศึกษาจะพบวา่จาํนวนขอ้ร้องเรียนลดลง 60 เปอร์เซ็นตจ์ากท่ีผา่นมาดว้ย 

 ซ่ึงสามารถสรุปไดว้า่การตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ท่ีมีประสิทธิภาพนั้นสามารถลด

ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ได ้และนอกจากน้ีจะเห็นวา่แผนภูมิมีลกัษณะแนวโนม้ท่ีเพิ่มข้ึนและลดลงท่ี

ไม่สมํ่าเสมอ ทั้งน้ีเน่ืองมาจากจาํนวนท่ีตรวจสอบผลิตภณัฑใ์นแต่ละเดือนและการใชง้านของลูกคา้ 

ตามลาํดบั 

 ดงันั้นจากการศึกษาจึงสรุปไดว้า่การตรวจสอบคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพนั้น จะตอ้งมี

องคป์ระกอบทั้ง 4 ดา้น คือ  

 1. พนกังานท่ีมีความรู้ ความเขา้ใจ และจิตสาํนึกท่ีดีในการทาํงาน  

 2. วธีิการตรวจสอบถูกตอ้ง ชดัเจนและความเขา้ใจง่าย 

 3. วตัถุดิบ/ช้ินส่วนผลิตภณัฑ์อยูใ่นสภาพท่ีดีและสมบูรณ์  

 4. เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ท่ีมีคุณภาพ เสถียรและแม่นยาํ พร้อมใชง้าน 

 โดยองคป์ระกอบทั้ง 4 ดา้นน้ีจะตอ้งมีการปรับปรุงและพฒันาอยา่งต่อเน่ือง  

จึงจะส่งผลใหเ้กิดการตรวจสอบผลิตภณัฑมี์คุณภาพและน่าเช่ือถือ 
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3. ข้อเสนอแนะ 

 

 3.1 ข้อเสนอแนะสําหรับองค์กร3.1 ข้อเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังต่อไป 

  จากการศึกษาคร้ังน้ีสามารถเสนอแนะแนวทางท่ีจะเป็นประโยชน์ในการพฒันา

ประสิทธิภาพการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑข์อง บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั ไดด้งัน้ี 

  1. การปลูกจิตสํานึกในดา้นคุณภาพแก่พนกังานทุกระดบั โดยการให้พนกังานเขา้

มามีส่วนร่วมในการรับรู้ปัญหา และแสดงความคิดเห็นในการแก้ไขปัญหา โดยในพิจาณาจาก 

การทาํงานเบ้ืองตน้ ความเส่ียงท่ีจะส่งผลให้เกิดปัญหา และปฏิบติังานตาม SOP อยา่งเคร่งครัด เพื่อ

ลดการผดิพลาดและการเกิดผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพ เป็นตน้ เพื่อให้พนกังานมีความรู้สึกวา่เขาเป็น

ส่วนหน่ึงและมีความสาํคญัในการแกไ้ขปัญหา 

  2. บริษทัควรใหค้วามสาํคญัดา้นคุณภาพ โดยการฝึกอบรมพนกังานอยา่ง 

สมํ่าเสมอ และจดัประชุมกลุ่มในทุกระดบัเป็นประจาํเพื่อติดตามสภาพการทาํงานและปัญหา 

ท่ีเกิดข้ึน 

  3. บริษทัควรสนบัสนุนการจดัทาํระบบเอกสารอิเล็คโทรนิค เพื่อใหมี้การปรับปรุง 

แก้ไขเอกสารท่ีทันสมยัตลอดเวลา ถูกต้องชัดเจน และลดระยะเวลาทาํงานรวมทั้งเวลาในการ

ตรวจสอบเทียบท่ีถูกตอ้ง 

 3.2 ข้อเสนอแนะสําหรับการวจัิยคร้ังต่อไป 

  ในการศึกษาวจิยัคร้ังต่อไป ผูท่ี้สนใจจะศึกษาควรศึกษาเพิ่มเติมในหวัขอ้ดงัน้ี 

  1. การศึกษาวเิคราะห์สาเหตุและปัญหาการเกิดผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพ 

ในสายการผลิต 

  2. ศึกษาการลดผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต 

  3. ศึกษาแนวทางการปรับปรุงและพฒันาในกระบวนการผลิต เพื่อลดของเสียและ 

ผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพ 
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ภาคผนวก ข 

ปรับปรุงคุณภาพการตรวจสอบของฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
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รูปท่ี ข.1 วธีิการแจง้ขอ้มูลและติดต่อระหวา่งแผนก เม่ือพบผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพหรือปัญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วธีิการเดิม : การแจง้ขอ้มูลจะติดต่อส่ือสารโดย

โทรศพัท ์ภายใน และรอเอกสารฉบบัจริงก่อน

การ ดา เนินงานจดัการขอ้บกพร่องหรือ

ผลิตภณัฑท่ี์ ดอ้ยคุณภาพ ซ่ึงจะทา ในการดา 

เนินงานล่าชา้ และไม่ทนัต่อการส่งออก ส่งผล

ใหเ้สียค่าใชจ่้าย ของตน้ทุนในการขนส่งท่ี

สูงข้ึน  

วธีิการใหม ่: ใชจ้ดหมายอิเล็กโทรนิคภายใน

องคก์รในการติดต่อ ระหวา่งแผนกและหลายๆ 

ฝ่ายไปพร้อมกนั ทา ให ้การประสานงานและดา 

เนินการท่ีรวดเร็ว สามารถ วางแผนการทา งาน

ไดแ้น่นอนและตกลงกบัลูกคา้ ในการส่งออก

สินคา้ได ้เป็นตน้  
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รูปท่ี ข.3 การประชุมช้ีแจงลกัษณะของผลิตภณัฑท่ี์ดอ้ยคุณภาพและกลายเป็นขอ้ร้องเรียน 
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หลงัการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วธีิการเดิม : การตรวจสอบเทียบเอกสารกบัผลิตภณัฑ์ โดยการเปิด

หาจากแฟ้มเก็บขอ้มูลและทาการการตรวจสอบเทียบ  
 

วธีิการใหม่ : การตรวจสอบเทียบเอกสารกบัผลิตภณัฑ ์โดยเปิดจาก  

ไฟลอิ์เล็กโทรนิคท่ีลิงคก์บัระบบ ทาใหไ้ดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งและเป็น

ปัจจุบนั ยงัทั้งสามารถตรวจสอบยนืยนัการรหสับาร์โคด๊ของสินคา้

ไดใ้นเวลาเดียวกนั  
 

รูปท่ี ข.4 แสดงขั้นตอนการตรวจสอบผลิตภณัฑเ์ทียบกบัเอกสาร DMR 
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ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วธีิการเดิม : การทดสอบถ่วงนา้หนกัของขอ้ต่อ 

โดยจะถ่วงท่ีขอ้ต่อทีละดา้นคือ ดา้นสายยาง-ขอ้

ต่อ และสายยางกบัฐานรองเขม็หรือสตอ๊ปเปอร์ 

ดว้ยลูกตุ่มนา้หนกั 15 นิวตนั นาน 15 วนิาที 

จาํนวนล็อคละ 13 ช้ิน ซ่ึงจะใชเ้วลาประมาณ  

520 วนิาที (8.67 นาที)  

วธีิการใหม ่: การทดสอบถ่วงนา้หนกัของขอ้ต่อ

ทั้ง 2 ดา้น พร้อมกนั คือ ดา้นสายยาง-ขอ้ต่อ และ

สายยางกบัฐานรองเขม็หรือสตอ๊ปเปอร์ ดว้ย

จาํนวนและเวลาเท่ากนั แต่ใชเ้วลาเพียง 260 วนิาที 

(2.33 นาที)  

 

รูปท่ี ข.6 แสดงขั้นตอนการทดสอบถ่วงนํ้าหนกัตามมาตรฐานJIS 
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ตารางท่ี ข.1 ลาํดบัขั้นตอนการทดสอบและปฏิบติังานในการทดสอบสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ 
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ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วธีิการเดิม : Keep sample จะถูกส่งมาพร้อม

และปนกนัทั้งหมด โดยจดัใส่ถุงพลาสติก  

วธีิการใหม ่: Keep sample จะบรรจุในกล่อง

พลาสติกและทาการคดัแยกตามประเภท

ผลิตภณัฑแ์ละการฆ่าเช้ือ และจะถูกนาใส่

กล่องกระดาษอีกทีเพื่อทาการเปล่ียนถ่าย

ภาชนะเวยีนใชง้าน ทาใหล้กเวลาการคดัแยก

และหา keep sample  
 

รูปท่ี ข.7 แสดงการจดัเก็บและจาํแนก Keep sample 
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ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

วธีิการเดิม : เม่ือระบบป้องกนัไม่ทาํงาน 

โหลดเซลลจ์ะกระแทกกบัตวัฐานโดยตรง

และอยา่งแรง ส่งผลใหเ้กิดโหลดเซลลไ์ม่ 

ทาํงาน  

วธีิการใหม ่: ออกแบบจ๊ิกต่อกบัเคร่ือง Auto 

graph ใหม่ เพื่อ ชะลอและลดแรงกระแทก

ของโหลดเซลล ์ในกรณีท่ีระบบป้องกนัไม่ 

ทาํงาน  
 

รูปท่ี ข.8 อุปกรณ์จ๊ิกท่ีใชก้บัเคร่ือง Auto graph เพื่อลดการกระแทก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



84 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 

เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยั 
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รูปท่ี ค.1 เอกสารประกอบการอบรมและสรุปหมายเลขแบบวาด 
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รูปท่ี ค.2 แผนภูมิควบคุมแสดงการติดตามผลการทดสอบสาํหรับหวัขอ้ท่ีมีการเปล่ียนแปลง 

  ขอ้กาํหนด 
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รูปท่ี ค.3 ใบงานแบบทดสอบทกัษะและประเมินความรู้ สาํหรับผูท้าการทดสอบสมรรถนะของ 

  ผลิตภณัฑ์ 
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รูปท่ี ค.4 ใบงานแบบทดสอบทกัษะและประเมินความรู้ สาํหรับผูท่ี้ตรวจสอบผลิตภณัฑด์ว้ยสายตา 
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รูปท่ี ค.5 ใบงานแบบทดสอบทกัษะและประเมินความรู้ สาํหรับผูท่ี้ตรวจสอบผลิตภณัฑด์ว้ยสายตา 

  คร้ังท่ี 2 
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รูปท่ี ค.6 เอกสารขอ้กาํหนดการตรวจสอบและ limit sample 1 
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รูปท่ี ค.7 เอกสารขอ้กาํหนดการตรวจสอบและ limit sample 2 
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ประวตัิผู้ศึกษา 

 

 

ช่ือ   นางสาวลคันา  กลา้ปราบศึก 

วนั เดือน ปีเกดิ  12  ตุลาคม  2531 

สถานทีเ่กดิ  อาํเภอเมือง  จงัหวดันครศรีธรรมราช 

ประวตัิการศึกษา  วทิยาศาสตร์บณัฑิต สาขาเทคโนโลยชีีวภาพ มหาวทิยาลยัศิลปากร  

วทิยาเขตพระราชวงัสนามจนัทร์ ปี พ.ศ. 2554 

สถานทีท่าํงาน  บริษทั นิโปร (ประเทศไทย) จาํกดั จงัหวดัพระนครศรีอยุธยา 
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