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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินสวนยานยนต ดวยกิจกรรมกลุม

สรางคุณภาพงาน ชวงกอนใชกิจกรรมกลุม โรงงานกรณีศึกษามีผลผลิตเฉลี่ย 50,000 ชิ้น/เดือน มีปริมาณชิ้นสวนยานยนตเสีย

เฉลี่ย 14,430.75 ชิ้น/เดือน คิดเปนรอยละ 28.86 หลังจากฝกอบรมและจัดตั้งกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงานเปนกลุมนํารอง

ขึ้นมา 1 กลุมเพ่ือวิเคราะหปญหาการสูญเสียช้ินสวนยานยนต ดวยเครือ่งมือเทคนิค 3 อยาง ไดแก ใบตรวจสอบ ผังแสดงเหตุ

และผล และแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย ไดผลสรุปวาการปรับแตงแมพิมพและปรับศูนยของเครื่องจักร รวมถึงทําขอตกลง

กับแผนกชุบเพ่ือควบคุมการชุบชิ้นงานใหตรงตามมาตรฐาน จะชวยลดการสูญเสยีช้ินสวนยานยนต โดยชวงการดําเนินกิจกรรม

กลุมสรางคุณภาพงาน โรงงานกรณีศึกษามีผลผลิตเฉลี่ย 50,000 ชิ้น/เดือน มีปริมาณชิ้นสวนยานยนตเสียลดลงเหลือ 233.50 

ชิ้น/เดือน คิดเปนรอยละ 0.47 นั่นคือลดลงเทากับรอยละ 98.37 

 

คําสําคัญ : การลดของเสีย, ชิ้นสวนยานยนต, กิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน 

 

Abstract 

This research aims at studying and determining for waste reduction in auto parts process by 

Quality Control Circle (QCC) activities. Before the starting of QCC activities, the case factory has the 

average production of 50,000 pieces./month and the average lost of auto parts 14,430.75 pieces./month 

(28.86 percent of the average production). QCC activities were applied for this research by making 

problem identification, analytical and improvement. The 3 QC used were Check sheet, Cause and Effect 

Diagram and Control chart. The improvement of the technical method improved adjusting the mold and 

adjust the center of the machine. Include agreement with plating department to control the plating to 

meet the standard. In order to reduce the waste of auto parts. The average production was 233.50 
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pieces/month (0.47 percent of the average produced good). It can then be concluded that the QCC 

activity reduced waste by 98.37 percents. 

 
Keywords : Waste Reduction, Auto Parts, Quality Control Circle (QCC)  

  

1. บทนํา 

 อุตสาหกรรมแมพิ มพ เป นอุ ตส าหกรรมแม ของ

อุตสาหกรรมเกือบท้ังหมด แตอุตสาหกรรมแมพิมพกลับตอง

เดินตามอุตสาหกรรมตาง ๆ ไมวาอุตสาหกรรมยานยนตหรือ

อุตสาหกรรมไฟฟาจะไปทางไหน อุตสาหกรรมแมพิมพตอง

ตามไปทางนั้นและตามใหทัน ดังนั้นการตลาดเปนเรื่องท่ีมี

ความสําคัญ เชนเดียวกับมาตรฐานโรงงานผลิตแมพิมพ 

ปจจุบันอุตสาหกรรมแมพิมพไทยกวารอยละ 70 เปนโรงงาน

ขนาดยอม ทั้งในดานการลงทุนและแรงงาน รอยละ 53 เปน

โรงงานผลิตแมพิมพโลหะ และรอยละ 29 เปนโรงงาน

แมพิมพยางและแมพิมพพลาสติก การกระจายตัวของ

โรงงานรอยละ 72 อยู ในภาคกลางรอยละ 23 อยู ใน

กรุงเทพมหานคร และรอยละ 17 อยู ในจังหวัดชลบุรี 

อยางไรก็ตามทิศทางอุตสาหกรรมแมพิมพไทยจะตองกาว

จากยุ ค  3 .0  ไปสู ยุ ค  4 .0  ตามน โยบายของรัฐบ าล 

โรงงานผลิตแมพิมพจะตองกาวเปน Smart Factory โดย

กลุมลูกคาหลักจะอยูในอุตสาหกรรม S-Curve หรือ 10 

อุต สาห กรรม เป าห ม ายของรั ฐบ าล ที่ เกี่ ย วข อ ง กั บ

อุตสาหกรรมแมพิมพ  เชน ยานยนตสมัยใหม Electric 

Electronics หุนยนต อากาศยาน และเครื่องมือแพทย จึง

จําเปนตองใชเทคโนโลยี Automation และ Robot ตองมี

การเช่ือมโยงระหวางผลิตภัณฑและเครื่องจักร โดยอาศัย 

Internet of Things และ Big Data ขณ ะที่ บุ คลากรใน

อุตสาหกรรมแมพิมพจําเปนตองปรับแบบคอยเปนคอยไป

เพื่อเขาสูประเทศไทย 4.0 ในอีก 5-10 ปขางหนา ปรับตัว

เพ่ือใหทันกับเทคโนโลยีชั้นสูง [1] สําหรับโรงงานกรณีศึกษา 

คือ บริษัทชัยนภัทร เอ็นจิเนียริ่ง จํากัด ตั้งอยูเลขที่ 1 ตําบล

แสนภูดาษ อําเภอบานโพธิ์ จังหวัดฉะเชิงเทรา ประกอบ

กิจการผลิตแมพิมพ ชิ้นสวนยานยนต และชิ้นสวนอุปกรณ

ไฟฟา มีปริมาณการผลิตตั้งแตเดือน มีนาคม ถึง มิถุนายน 

2560 จํานวน 200,000 ชิ้น มีการสูญเสียช้ินสวนยานยนต 

57,723 ชิ้น หรือคิดเปนรอยละ 28.86 ของผลผลติรวม ดวย

เหตุนี้ทางโรงงานจึงมีนโยบายใหดําเนินการวางแผนลดของ

เสียลงจากเดิมใหไดตามเปาหมายซึ่งตั้งไวท่ีรอยละ 50 [2] 

 ดังนั้นในบทความนี้ ผูวิจัยมีจุดมุงหมายเพ่ือหาแนวทางใน

การลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต ดวย

กิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน 

 

2. วิธีการวิจัย 

 ผูวิ จัยดําเนินการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลใน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต ดวยการสอบถาม

ผูจัดการโรงงาน และพนักงานควบคุมเครื่องจักรเก่ียวของ

กับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต และการทํางานของ  

เครื่องจักร จากนั้นทําการศึกษาทฤษฎีเก่ียวกับการลดของ

เสียในกระบวนการผลิต พบวาการใชกิจกรรมกลุมสราง

คุณ ภาพงาน เหมาะสมกับสภาพปญ หาของโรงงาน

กรณีศึกษา และทําการ ฝกอบรมพนักงานเก่ียวกับกิจกรรม

กลุมสรางคุณภาพงาน (QCC) [3] พรอมจัดตั้งกลุมนํารอง

ขึ้นมา 1 กลุม เนนการประชุมในหอง ประชุม 1 ครั้งตอ

สัปดาห และประชุมกลุมชองทางการสื่อสาร ดวยระบบทาง

อินเตอรเน็ต (Line) เพื่อระดมความคิดหาวิธี และทดลอง

ปรับปรุงการทํางานอยางตอเนื่อง โดยมีวิธีการ วิเคราะหหา

ปญหาดวยเครื่องมือเทคนิคของกิจกรรมกลุมดังนี้   

 

  2.1 ใชใบตรวจสอบ (Check sheet) 

 สมาชิกกลุม QCC เก็บรวบรวมขอมูลในใบตรวจสอบ

ของ สาเหตุการสูญเสียชิ้นสวนยานยนต ชวงระยะเวลา 4 

เดือน มา คนหาปญหาในรายละเอียดของสาเหตุเพ่ือให

ทราบวาสาเหตุแทจริงท่ีทําใหเกิดปญหาการสูญเสีย  

 

2.2 ใช ผั ง แ ส ด ง เห ตุ แ ล ะ ผ ล  (Cause and Effect 

Diagram)  

 ทําการระดมสมองสมาชิกกลุม QCC เพ่ือวิเคราะหหา

ปจจัยตาง ๆ ที่ทําใหเกิดการสูญเสียอยางแทจริงท้ังสาเหตุ
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ใหญและสาเหตุยอยที่มีผลตอการสูญเสีย เชน พนักงาน 

เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธกีารทํางาน 

 

2.3 ใชแผนภูมิควบคุม (Control chart)               

 ทําการเปรียบเทียบผลท่ีไดจากการใชกลุม QCC หลัง

การปรับปรุงวิธีการทํางาน ชวงเดือนสิงหาคม ถึงเดือน

พฤศจิกายน 2560 ดวยแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (p-

chart) 

 

2.4 วิเคราะหเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 

 ทําการเปรียบเทียบผลกอนปรับปรุงชวงเดือนมีนาคม ถึง

เดือนมิถุนายน 2560 และหลังปรับปรุงชวงเดือนสิงหาคม 

ถึงเดือนพฤศจิกายน 2560 ดวยใบตรวจสอบ  

 

3. ผลการวิจัย 

 ผลการศึกษากระบวนการผลิตกอนการดําเนินกิจกรรม

กลุมสรางคุณภาพงานไดขอมูลการผลิตและปริมาณชิ้นสวน

ยานยนตเสียทั้งหมด ดังแสดงในตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1 ขอมูลการผลิตและช้ินสวนยานยนตเสีย ชวง

เดือนมีนาคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 

เดอืน 

(พ.ศ. 2560) 

ผลผลิต 

(ชิน้) 

ชิ้นสวนเสีย 

(ชิน้) 
รอยละ 

มีนาคม 50,000 14,578 29.16 

เมษายน 50,000 13,950 27.90 

พฤษภาคม 50,000 15,561 31.12 

มิถุนายน 50,000 13,634 27.27 

รวม 200,000 57,723 28.86 

 

3.1 ผลการใชกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน (QCC) 

 ผลจากการใช กิจกรรมกลุม  QCC ทําการฝกอบรม

พนักงานและจัดตั้งกลุม QCC ขึ้นมาเปนกลุมเฉพาะกิจ 1 

กลุม มีจํานวนสมาชิก 6 คน สมาชิกกลุมรวมกันตั้งชื่อและ

คําขวัญกลุม คือ ชื่อกลุม “ตองทําได” และ คําขวัญกลุม 

“ลดของเสีย เพิ่มผลผลิต   สูเปาหมาย” โดยมีผูวิจัยทํา

หนาที่เปนท่ีปรึกษากลุม 

 

3.2 ผลการใชใบตรวจสอบ (Check sheet) 

 สมาชิกกลุมไดใชใบตรวจสอบแจกแจงและจัดกลุมขอมูล 

ทราบวาสาเหตุของปญหาทําใหชิ้นสวนยานยนตเสีย มี 4 

สาเหตุ ประกอบดวย (1) ขนาดของช้ินงานไมไดมาตรฐาน 

(2) ไมไดรูปทรง (3) มีรอย และ (4) ชุบน้ํายาไมติด ดังตาราง

ที่ 2 

 

ตารางที่  2 สาเหตุของชิ้นสวนยานยนตเสีย ชวงเดือน

มีนาคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 

ที ่ สาเหตุของเสีย  ชิ้น รอยละ 

1 ขนาดช้ินงานไมไดมาตรฐาน 38,732 67.10 

2 ไมไดรูปทรง 8,562 14.83 

3 มีรอย 6,210 10.76 

4 ชุบน้ํายาไมติด 4,219 7.31 

 รวม 57,723 100 

 

3.3 ผลการใชผังแสดงเหตุและผล 

 ผลการใชผังแสดงเหตุและผล มาวิเคราะหหาสาเหตุที่ทํา

ให เกิดการสูญเสียอยางแทจริง ทําใหทราบวาสาเหตุเกิด

จาก แมพิมพไมไดขนาด เครื่องจักรศูนยไมตรงตําแหนง 

และวิธีการ ทํางานของพนักงานไมทําความสะอาดเศษ

ตกคางของช้ินงาน ออกกอนที่จะผลิตงานชุดตอไป ดังรูปที่ 

1 

 

 
 

รูปที ่1 ผังแสดงเหตุและผล  

 

3.4 ผลการปรับปรุงแกไขดวยกิจกรรมกลุม QCC  

 ระดมความคิดและนําวิธีการปรับปรุงการทํางานไปปรับ

ใช การปรับแตงแมพิมพและปรับศูนยของเครื่องจักร รวมถึง
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ทํา ขอตกลงกับแผนกชุบเพื่อควบคุมการชุบชิ้นงานใหตรง

ตาม มาตรฐาน จะชวยลดการสูญเสียช้ินสวนยานยนต 

 

3.5 ผลการใชแผนภูมิควบคุม (Control chart)                

 ผลการเปรียบเทียบโดยใชแผนภูมิควบคุมสัดสวนของ

เสีย  จากสมการท่ี (1) (2) (3) สรุปไดวาระยะหางของเสน

พิ กั ด ค วบ คุ ม บ น  (Upper Control Limit: UCL) ข อ ง

แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียแคบลงจากเดิมเทากับ 0.012 

ลดลงเหลือเทากับ  0.007 และเสนพิกัดควบคุมกลาง 

(Control Line: CL) ลดลงจากเดิม  0.007 เหลือเทากับ 

0.003 (ดังรูปท่ี 2 และ 3) แสดงวาผลเฉลี่ยปริมาณชิ้นสวน

ยานยนตเสียลดลงจากเดิมภายหลังการปรับปรุงการทํางาน

จนกระทั่งไดผลสรุปการปรับปรุงท่ีดีขึ้น คือปริมาณจํานวน

ของชิ้นสวนยานยนตเสียลดลงในชวงดําเนินการจากเดือน

สิงหาคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2560  

 

   =     (1) 

 

UCLp  =  + 3   (2) 

 

LCLp       =    - 3  (3) 

 

 
        

รูปที ่2 สัดสวนของเสีย เดือนสิงหาคม 2560 

 
 

รูปที ่3 สัดสวนของเสีย เดือนพฤศจิกายน 2560 

 

3.6 ผลวิเคราะหเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 

 ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบการปฏิบัติงานกอนการ

ปรับปรุงเดือนมีนาคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 และหลังการ

ปรับปรุงเดือนสิงหาคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2560 สําหรับ 

ปญหาชิ้นสวนยานยนตเสีย ไมไดคุณภาพและมาตรฐานตรง

ตาม ความตองการของลูกคา ทําการปรับแตงแมพิมพและ

ปรับศูนย ของเครื่องจักร รวมถึงทําขอตกลงกับแผนกชุบ

เพื่อควบคุมการ  ชุบชิ้นงานใหตรงตามมาตรฐาน ชวยลด

การสูญเสียช้ินสวนยานยนต พบวาชิ้นสวนยานยนตเสีย โดย

เฉลี่ยหลังการปรับปรุงลดลงรอยละ 0.47 ในขณะท่ีกอนการ

ปรับปรุงมีของเสียรอยละ 28.86 นั่นคือลดลงเทากับรอยละ 

98.37 ผลสรุปดังตารางที่ 3 และ 4 

 

ตารางที่ 3 การผลิตและชิ้นสวนยานยนตเสียกอนปรับปรุง 

เดอืน 

 

ผลผลิต 

(ชิน้) 

ชิ้นสวนเสีย 

(ชิน้) 

รอยละ 

มีนาคม 50,000 14,578 29.16 

เมษายน 50,000 13,950 27.90 

พฤษภาคม 50,000 15,561 31.12 

มิถุนายน 50,000 13,634 27.27 

รวม 200,000 57,723 28.86 

 

 

 

p



n

np

p
n

)p(1p 

p
n

)p(1p 
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ตารางที่ 4 การผลิตและชิ้นสวนยานยนตเสียหลังปรับปรุง 

เดอืน 

 

ผลผลิต 

(ชิน้) 

ชิ้นสวนเสีย 

(ชิน้) 

รอยละ 

สิงหาคม 50,000 342 0.684  

กันยายน 50,000 246 0.492  

ตุลาคม 50,000 183 0.366  

พฤศจิกายน 50,000 163 0.326  

รวม 200,000 934 0.47 

 

4. วิจารณและอภิปรายผล 

 จากผลการวิจัยเพ่ือลดชิ้นสวนยานยนตเสียของโรงงาน

กรณีศึกษา โดยการนําทฤษฎีกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน 

และเครื่องมือทางดานคุณภาพมาใช พบวาสามารถลด

จํานวนของเสียลงไดอยางชัดเจน และสามารถดําเนิน

กิจกรรมไดประสบความสําเร็จ บรรลุเปาหมายที่ไดกําหนด

ไว การดําเนินการวิจัยในครั้งน้ีเปนการแกไขปญหาของเสียที่

เกิดขึ้นกับช้ินสวนยานยนต ซึ่งเปนชิ้นงานที่ผลิตเปนจํานวน

มากในแตละครั้ง ดังนั้นขั้นตอนการตรวจสอบสภาพผิวของ

ชิ้นงานทุกชิ้น ควรนําแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (p-

Chart) มาใชงานสําหรับช้ินงานทุกรายการที่มีการตรวจสอบ 

เพื่อเปนการเฝาระวัง เฝาติดตามความผิดปกติของช้ินงาน

นั้น ๆ และควรมีการติดตามสรุปอยางจริงจัง สําหรับ

พนักงานตรวจสอบทุกคน ตองผานการอบรมและทําการ

วิเคราะหระบบการวัดแบบขอมูลนับกอนทําการปฏิบัติงาน 

และชิ้นงานทุกรายการที่มีการตรวจสอบ ตองไดตามเกณฑที่

กําหนด คือรอยละ 100 เพ่ือใหมั่นใจไดวาชิ้นงานที่ผานการ

ตรวจสอบทุกช้ินมีคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการ และควรมี

การทดสอบวิเคราะหระบบการวัดแบบขอมูลนับประจําป 

เพื่อรักษาไวซึ่งมาตรฐานของพนักงานตรวจสอบ สําหรับ

โรงงานกรณีศึกษาควรมีการจัดฝกอบรมเก่ียวกับหลักการ

ปรับปรุงคุณภาพ และเครื่องมือคุณภาพ เพ่ือยกระดับ

ความรูความสามารถของพนักงานใหสูงขึ้น ซึ่งสอดคลองกับ

ชัยยา ฉุยฉาย [4] ทําการศึกษาการออกแบบทดลองการฉีก

ขาดช้ินงานพลาสติก ดวยการใชเครื่องมือคุณภาพ ทําการ

วิเคราะหดวยผังกางปลา และขอมูลทางสถิติ และเครื่องมือ

พิเศษทางดานการตรวจสอบเพื่อประสิทธิภาพการทํางาน 

กําหนดแนวทางปฏิบัติงานที่ถูกตองและเหมาะสม ผลทําให

ลดอัตราของเสียลงรอยละ 90.1 คิดเปนมูลคา 1,145,760 

บาทตอเดือน ณัฐวัสส รังสิมันตุชาติ [5]  ศึกษาการลดของ

เสียในการผลิต Pipe Assy Fuel จากกระบวนการเชื่อม 

Brazing โดยประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง สามารถ

ลดคาใชจายในการผลิต Pipe Assy Fuel ไดถึง 17,600 

บาท จากปฏิบัติงานชิ้นงานทดสอบจํานวน 25 ชิ้นสามารถ

ลดปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนจากเดิมไดถึงรอยละ 7.07 ธน

พล ชัยชูวิบูลย และ วรชาติ ลักขณาพินิจ [6] ศึกษาการลด

ของเสียจากกระบวนการหลอโลหะ โรงงานอุตสาหกรรมการ

หลอโลหะ ดวยเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง ผลการปรับปรุง

กระบวนการผลิตโครงสรางทางจุลภาคของเหล็กมีปริมาณท่ี

ลดลง 315.64 กิโลกรัม คิดเปนรอยละ74.76 ทําใหปริมาณ

ของเสียการผลิตในแตละเดือนลดลง จากรอยละ 3.38 เหลือ

เพียงรอยละ 2.30 ซึ่ งคิดเปนมูลคาไดทั้ งสิ้นประมาณ 

38,000 บาทตอเดือน ประเวช เชื้อวงษ [7] ศึกษาการลด

ของเสียในกระบวนการผลิตผงซักฟอกดวยกิจกรรมกลุม

สรางคุณภาพงาน ผลจากการใชเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง 

พบวาชวงการดําเนินกิจกรรมกลุม              มีผลผลิตเฉลี่ย 

91,080กิโลกรัม/เดือน ปริมาณเม็ดสีผสมผงซักฟอกเสีย

ลดลงเหลือ 439.50 กิโลกรัม/เดือน คิดเปนรอยละ 0.48 

นั่นคือการสูญเสียลดลงรอยละ 61 ประเวช เชื้อวงษ [8] 

ศึกษาหาแนวทางในการลดตนทุนในการผลิตผาถักลายลูกไม 

ดวยวิธีกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน โดยการใชการ

ประเมินความเสี่ยงที่จะเกิดกอนหลังของปญหา และ

เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง ผลสรุปวาชวงการดําเนินกิจกรรม

กลุมมีตนทุนเสนดาย 4,860,631.00 บาท/ผลผลิต หลังจาก

การปรับปรุง ทําใหตนทุนลดลง 4,353,513.00 บาท/

ผลผลิต หรือลดลงถึงรอยละ 10.40 Prawach Chourwong 

[9] ศึกษาการลดตนทุนการผลิตขาวหอมมะลิ ดวยกิจกรรม

กลุมสรางคุณภาพงาน สรุปผล เกษตรกรสามารถลดตนทุน

การใชปุยจากเดิม 1,440 เหลือเพียง 468 บาท/ไร คิดเปน

รอยละ 67.57  

 

5. บทสรุป 

 ผลการทดลองใชกิจกรรมกลุม QCC สามารถสรุปไดวา

การปรับแตงของเครื่องจักรไมไดศูนย และแมพิมพสําหรับ

ผลิตชิ้นสวนยานยนต (แหวนประกอบรถยนต) ไมไดขนาด 
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รวมถึงการชุบชิ้นสวนไมติด และวิธีการทํางานดานการ

ตรวจสอบช้ินงาน ขาดการตรวจสอบระหวางการผลิต เปน

สาเหตุสําคัญ ดังนั้นกลุม QCC ของโรงงานกรณีศึกษา จึง

กําหนดเปนวัตถุประสงคของการดําเนินกิจกรรม และทําการ

ปรับแตงแม พิมพ ให ไดตามขนาดของชิ้นงาน ตั้ งศูนย

เครื่องจักรใหไดศูนย ตรวจสอบชิ้นงานทุก 30 นาที เมื่อผลิต

ไดครบ 10,000 ชิ้น ทําการเก็บตัวอยางมาตรวจสอบ 30 ชิ้น 

และทําขอตกลงกับ แผนกชุบชิ้นงานเพ่ือควบคุมดานความ

หนาบางของชิ้นงานใหตรงตามมาตรฐาน จากรายงานการ

ผลิตชวงหลังการปรับปรุง พบวาผลผลิตรวม 200,000 ชิ้น มี

แหวนประกอบรถยนตเสียลดลงเหลือ 934 ชิ้น คิดเปนรอย

ละ 0.47  ซึ่งลดลงไดรอยละ 98.37  สงผลใหโรงงาน

กรณีศึกษาไดรับยอดการสั่งผลิตแหวนประกอบรถยนต

เพ่ิมขึ้นจาก 50,000 ชิ้น เปน 400,000 ชิ้นตอเดือน 

 

6. ขอเสนอแนะ  

 จากผลการศึกษาครั้งน้ี ไดผลประโยชนทางตรง หลังการ

ปรับปรุงพบวามีแหวนประกอบรถยนตเสียลดลงไดถึงรอย

ละ 98.37 และผลประโยชนทางออมบรรยากาศในการ

ทํางานดีขึ้นเสริมสรางใหรูจักทํางานเปนทีมรับฟงความ

คิดเห็นของแตละคน เกิดขวัญและกําลังใจในการ ทํางาน

มากข้ึน รูจักเลือกเครื่องมือในการวิเคราะหหาปญหาอยาง

ถูกตองและลดเวลาในการหาปญหามากขึ้นจากเดิมเปน

อยางดี สามารถนําความรูดานกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพ

งานมาใชประโยชนตอตนเองและหนวยงานของตนได การ

วิ เค ร าะห ห าป ญ ห าด วยก าร ใช ค ว าม ชํ าน าญ แล ะ

ประสบการณ เปลี่ ยนมาเป นการวิ เคราะห แบบทาง

วิทยาศาสตร คนหาปญหา ดวยหลักสถิติ และใชเครื่องมือ

คุณภาพ 7 อยางของกลุมสรางคุณภาพงานมาวิเคราะหหา

ปญหาที่ เกิด ข้ึนอยางถูกตอง และผูที่สนใจที่จะใช QCC 

นําไปตอยอดก็จะสามารถนําไปประยุกตใชกับชีวิตประจําวัน

ไดเปนอยางดี  

 

7. กิตติกรรมประกาศ 

 ขอขอบพระคุณ บริษัทชัยนภัทร เอ็นจิเนียริ่ง จํากัด ที่

ใหความอนุเคราะหเก็บรวบรวมขอมูล คุณสุภชัย มณีวงศ 

ผูจัดการบริษัท และสมาชิกกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน 

รวมถึงพนักงานที่เก่ียวของท่ีใหความชวยเหลือจนกระทั่ง

โครงการวิจัยนี้สําเร็จสมบูรณ 
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