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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินสวนยานยนต ดวยกิจกรรมกลุม

สรางคุณภาพงาน ชวงกอนใชกิจกรรมกลุม โรงงานกรณีศึกษามีผลผลิตเฉลี่ย 50,000 ชิ้น/เดือน มีปริมาณชิ้นสวนยานยนตเสีย

เฉลี่ย 14,430.75 ชิ้น/เดือน คิดเปนรอยละ 28.86 หลังจากฝกอบรมและจัดตั้งกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงานเปนกลุมนํารอง

ขึ้นมา 1 กลุมเพ่ือวิเคราะหปญหาการสูญเสียช้ินสวนยานยนต ดวยเครือ่งมือเทคนิค 3 อยาง ไดแก ใบตรวจสอบ ผังแสดงเหตุ

และผล และแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย ไดผลสรุปวาการปรับแตงแมพิมพและปรับศูนยของเครื่องจักร รวมถึงทําขอตกลง

กับแผนกชุบเพ่ือควบคุมการชุบชิ้นงานใหตรงตามมาตรฐาน จะชวยลดการสูญเสยีช้ินสวนยานยนต โดยชวงการดําเนินกิจกรรม

กลุมสรางคุณภาพงาน โรงงานกรณีศึกษามีผลผลิตเฉลี่ย 50,000 ชิ้น/เดือน มีปริมาณชิ้นสวนยานยนตเสียลดลงเหลือ 233.50 

ชิ้น/เดือน คิดเปนรอยละ 0.47 นั่นคือลดลงเทากับรอยละ 98.37 

 

คําสําคัญ : การลดของเสีย, ชิ้นสวนยานยนต, กิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน 

 

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 

 อุตสาหกรรมแมพิ มพ เป นอุ ตส าหกรรมแม ของ

อุตสาหกรรมเกือบท้ังหมด แตอุตสาหกรรมแมพิมพกลับตอง

เดินตามอุตสาหกรรมตาง ๆ ไมวาอุตสาหกรรมยานยนตหรือ

อุตสาหกรรมไฟฟาจะไปทางไหน อุตสาหกรรมแมพิมพตอง

ตามไปทางนั้นและตามใหทัน ดังนั้นการตลาดเปนเรื่องท่ีมี

ความสําคัญ เชนเดียวกับมาตรฐานโรงงานผลิตแมพิมพ 

ปจจุบันอุตสาหกรรมแมพิมพไทยกวารอยละ 70 เปนโรงงาน

ขนาดยอม ทั้งในดานการลงทุนและแรงงาน รอยละ 53 เปน

โรงงานผลิตแมพิมพโลหะ และรอยละ 29 เปนโรงงาน

แมพิมพยางและแมพิมพพลาสติก การกระจายตัวของ

โรงงานรอยละ 72 อยู ในภาคกลางรอยละ 23 อยู ใน

กรุงเทพมหานคร และรอยละ 17 อยู ในจังหวัดชลบุรี 

อยางไรก็ตามทิศทางอุตสาหกรรมแมพิมพไทยจะตองกาว

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

โรงงานผลิตแมพิมพจะตองกาวเปน Smart Factory โดย

กลุมลูกคาหลักจะอยูในอุตสาหกรรม S-Curve หรือ 10 

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

อุตสาหกรรมแมพิมพ  เชน ยานยนตสมัยใหม Electric 

Electronics หุนยนต อากาศยาน และเครื่องมือแพทย จึง

จําเปนตองใชเทคโนโลยี Automation และ Robot ตองมี

การเช่ือมโยงระหวางผลิตภัณฑและเครื่องจักร โดยอาศัย 

Internet of Things และ Big Data ขณ ะที่ บุ คลากรใน

อุตสาหกรรมแมพิมพจําเปนตองปรับแบบคอยเปนคอยไป

เพื่อเขาสูประเทศไทย 4.0 ในอีก 5-10 ปขางหนา ปรับตัว

เพ่ือใหทันกับเทคโนโลยีชั้นสูง [1] สําหรับโรงงานกรณีศึกษา 

คือ บริษัทชัยนภัทร เอ็นจิเนียริ่ง จํากัด ตั้งอยูเลขที่ 1 ตําบล

แสนภูดาษ อําเภอบานโพธิ์ จังหวัดฉะเชิงเทรา ประกอบ

กิจการผลิตแมพิมพ ชิ้นสวนยานยนต และชิ้นสวนอุปกรณ

ไฟฟา มีปริมาณการผลิตตั้งแตเดือน มีนาคม ถึง มิถุนายน 

2560 จํานวน 200,000 ชิ้น มีการสูญเสียช้ินสวนยานยนต 

57,723 ชิ้น หรือคิดเปนรอยละ 28.86 ของผลผลติรวม ดวย

เหตุนี้ทางโรงงานจึงมีนโยบายใหดําเนินการวางแผนลดของ

เสียลงจากเดิมใหไดตามเปาหมายซึ่งตั้งไวท่ีรอยละ 50 [2] 

 ดังนั้นในบทความนี้ ผูวิจัยมีจุดมุงหมายเพ่ือหาแนวทางใน

การลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต ดวย

กิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน 

 

2. วิธีการวิจัย 

 ผูวิ จัยดําเนินการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลใน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต ดวยการสอบถาม

ผูจัดการโรงงาน และพนักงานควบคุมเครื่องจักรเก่ียวของ

กับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต และการทํางานของ  

เครื่องจักร จากนั้นทําการศึกษาทฤษฎีเก่ียวกับการลดของ

เสียในกระบวนการผลิต พบวาการใชกิจกรรมกลุมสราง

คุณ ภาพงาน เหมาะสมกับสภาพปญ หาของโรงงาน

กรณีศึกษา และทําการ ฝกอบรมพนักงานเก่ียวกับกิจกรรม

กลุมสรางคุณภาพงาน (QCC) [3] พรอมจัดตั้งกลุมนํารอง

ขึ้นมา 1 กลุม เนนการประชุมในหอง ประชุม 1 ครั้งตอ

สัปดาห และประชุมกลุมชองทางการสื่อสาร ดวยระบบทาง

อินเตอรเน็ต (Line) เพื่อระดมความคิดหาวิธี และทดลอง

ปรับปรุงการทํางานอยางตอเนื่อง โดยมีวิธีการ วิเคราะหหา

ปญหาดวยเครื่องมือเทคนิคของกิจกรรมกลุมดังนี้   

 

  2.1 ใชใบตรวจสอบ (Check sheet) 

 สมาชิกกลุม QCC เก็บรวบรวมขอมูลในใบตรวจสอบ

ของ สาเหตุการสูญเสียชิ้นสวนยานยนต ชวงระยะเวลา 4 

เดือน มา คนหาปญหาในรายละเอียดของสาเหตุเพ่ือให

ทราบวาสาเหตุแทจริงท่ีทําใหเกิดปญหาการสูญเสีย  

 

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

Diagram)  

 ทําการระดมสมองสมาชิกกลุม QCC เพ่ือวิเคราะหหา

ปจจัยตาง ๆ ที่ทําใหเกิดการสูญเสียอยางแทจริงท้ังสาเหตุ



 
 

วารสารวิชาการเทพสตรี I-TECH                                      ปที่ 14 ฉบับที่ 1 มกราคม – มิถุนายน 2562 

 

48 

 

ใหญและสาเหตุยอยที่มีผลตอการสูญเสีย เชน พนักงาน 

เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธกีารทํางาน 

 

2.3 ใชแผนภูมิควบคุม (Control chart)               

 ทําการเปรียบเทียบผลท่ีไดจากการใชกลุม QCC หลัง

การปรับปรุงวิธีการทํางาน ชวงเดือนสิงหาคม ถึงเดือน

พฤศจิกายน 2560 ดวยแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (p-

chart) 

 

2.4 วิเคราะหเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 

 ทําการเปรียบเทียบผลกอนปรับปรุงชวงเดือนมีนาคม ถึง

เดือนมิถุนายน 2560 และหลังปรับปรุงชวงเดือนสิงหาคม 

ถึงเดือนพฤศจิกายน 2560 ดวยใบตรวจสอบ  

 

3. ผลการวิจัย 

 ผลการศึกษากระบวนการผลิตกอนการดําเนินกิจกรรม

กลุมสรางคุณภาพงานไดขอมูลการผลิตและปริมาณชิ้นสวน

ยานยนตเสียทั้งหมด ดังแสดงในตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1 ขอมูลการผลิตและช้ินสวนยานยนตเสีย ชวง

เดือนมีนาคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 

เดอืน 

(พ.ศ. 2560) 

ผลผลิต 

(ชิน้) 

ชิ้นสวนเสีย 

(ชิน้) 
รอยละ 

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 ผลการใชกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน (QCC) 

 ผลจากการใช กิจกรรมกลุม  QCC ทําการฝกอบรม

พนักงานและจัดตั้งกลุม QCC ขึ้นมาเปนกลุมเฉพาะกิจ 1 

กลุม มีจํานวนสมาชิก 6 คน สมาชิกกลุมรวมกันตั้งชื่อและ

คําขวัญกลุม คือ ชื่อกลุม “ตองทําได” และ คําขวัญกลุม 

“ลดของเสีย เพิ่มผลผลิต   สูเปาหมาย” โดยมีผูวิจัยทํา

หนาที่เปนท่ีปรึกษากลุม 

 

3.2 ผลการใชใบตรวจสอบ (Check sheet) 

 สมาชิกกลุมไดใชใบตรวจสอบแจกแจงและจัดกลุมขอมูล 

ทราบวาสาเหตุของปญหาทําใหชิ้นสวนยานยนตเสีย มี 4 

สาเหตุ ประกอบดวย (1) ขนาดของช้ินงานไมไดมาตรฐาน 

(2) ไมไดรูปทรง (3) มีรอย และ (4) ชุบน้ํายาไมติด ดังตาราง

ที่ 2 

 

ตารางที่  2 สาเหตุของชิ้นสวนยานยนตเสีย ชวงเดือน

มีนาคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 

ที ่ สาเหตุของเสีย  ชิ้น รอยละ 

1 ขนาดช้ินงานไมไดมาตรฐาน 38,732 67.10 

2 ไมไดรูปทรง 8,562 14.83 

3 มีรอย 6,210 10.76 

4 ชุบน้ํายาไมติด 4,219 7.31 

 รวม 57,723 100 

 

3.3 ผลการใชผังแสดงเหตุและผล 

 ผลการใชผังแสดงเหตุและผล มาวิเคราะหหาสาเหตุที่ทํา

ให เกิดการสูญเสียอยางแทจริง ทําใหทราบวาสาเหตุเกิด

จาก แมพิมพไมไดขนาด เครื่องจักรศูนยไมตรงตําแหนง 

และวิธีการ ทํางานของพนักงานไมทําความสะอาดเศษ

ตกคางของช้ินงาน ออกกอนที่จะผลิตงานชุดตอไป ดังรูปที่ 

1 

 

 
 

รูปที ่1 ผังแสดงเหตุและผล  

 

3.4 ผลการปรับปรุงแกไขดวยกิจกรรมกลุม QCC  

 ระดมความคิดและนําวิธีการปรับปรุงการทํางานไปปรับ

ใช การปรับแตงแมพิมพและปรับศูนยของเครื่องจักร รวมถึง
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ทํา ขอตกลงกับแผนกชุบเพื่อควบคุมการชุบชิ้นงานใหตรง

ตาม มาตรฐาน จะชวยลดการสูญเสียช้ินสวนยานยนต 

 

3.5 ผลการใชแผนภูมิควบคุม (Control chart)                

 ผลการเปรียบเทียบโดยใชแผนภูมิควบคุมสัดสวนของ

เสีย  จากสมการท่ี (1) (2) (3) สรุปไดวาระยะหางของเสน

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

แผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียแคบลงจากเดิมเทากับ 0.012 

ลดลงเหลือเทากับ  0.007 และเสนพิกัดควบคุมกลาง 

(Control Line: CL) ลดลงจากเดิม  0.007 เหลือเทากับ 

0.003 (ดังรูปท่ี 2 และ 3) แสดงวาผลเฉลี่ยปริมาณชิ้นสวน

ยานยนตเสียลดลงจากเดิมภายหลังการปรับปรุงการทํางาน

จนกระทั่งไดผลสรุปการปรับปรุงท่ีดีขึ้น คือปริมาณจํานวน

ของชิ้นสวนยานยนตเสียลดลงในชวงดําเนินการจากเดือน

สิงหาคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2560  

 

   =     (1) 

 

UCLp  =  + 3   (2) 

 

LCLp       =    - 3  (3) 

 

 
        

รูปที ่2 สัดสวนของเสีย เดือนสิงหาคม 2560 

 
 

รูปที ่3 สัดสวนของเสีย เดือนพฤศจิกายน 2560 

 

3.6 ผลวิเคราะหเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง 

 ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบการปฏิบัติงานกอนการ

ปรับปรุงเดือนมีนาคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 และหลังการ

ปรับปรุงเดือนสิงหาคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2560 สําหรับ 

ปญหาชิ้นสวนยานยนตเสีย ไมไดคุณภาพและมาตรฐานตรง

ตาม ความตองการของลูกคา ทําการปรับแตงแมพิมพและ

ปรับศูนย ของเครื่องจักร รวมถึงทําขอตกลงกับแผนกชุบ

เพื่อควบคุมการ  ชุบชิ้นงานใหตรงตามมาตรฐาน ชวยลด

การสูญเสียช้ินสวนยานยนต พบวาชิ้นสวนยานยนตเสีย โดย

เฉลี่ยหลังการปรับปรุงลดลงรอยละ 0.47 ในขณะท่ีกอนการ

ปรับปรุงมีของเสียรอยละ 28.86 นั่นคือลดลงเทากับรอยละ 

98.37 ผลสรุปดังตารางที่ 3 และ 4 

 

ตารางที่ 3 การผลิตและชิ้นสวนยานยนตเสียกอนปรับปรุง 

เดอืน 

 

ผลผลิต 

(ชิน้) 

ชิ้นสวนเสีย 

(ชิน้) 

รอยละ 

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 การผลิตและชิ้นสวนยานยนตเสียหลังปรับปรุง 

เดอืน 

 

ผลผลิต 

(ชิน้) 

ชิ้นสวนเสีย 

(ชิน้) 

รอยละ 

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. วิจารณและอภิปรายผล 

 จากผลการวิจัยเพ่ือลดชิ้นสวนยานยนตเสียของโรงงาน

กรณีศึกษา โดยการนําทฤษฎีกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน 

และเครื่องมือทางดานคุณภาพมาใช พบวาสามารถลด

จํานวนของเสียลงไดอยางชัดเจน และสามารถดําเนิน

กิจกรรมไดประสบความสําเร็จ บรรลุเปาหมายที่ไดกําหนด

ไว การดําเนินการวิจัยในครั้งน้ีเปนการแกไขปญหาของเสียที่

เกิดขึ้นกับช้ินสวนยานยนต ซึ่งเปนชิ้นงานที่ผลิตเปนจํานวน

มากในแตละครั้ง ดังนั้นขั้นตอนการตรวจสอบสภาพผิวของ

ชิ้นงานทุกชิ้น ควรนําแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย (p-

Chart) มาใชงานสําหรับช้ินงานทุกรายการที่มีการตรวจสอบ 

เพื่อเปนการเฝาระวัง เฝาติดตามความผิดปกติของช้ินงาน

นั้น ๆ และควรมีการติดตามสรุปอยางจริงจัง สําหรับ

พนักงานตรวจสอบทุกคน ตองผานการอบรมและทําการ

วิเคราะหระบบการวัดแบบขอมูลนับกอนทําการปฏิบัติงาน 

และชิ้นงานทุกรายการที่มีการตรวจสอบ ตองไดตามเกณฑที่

กําหนด คือรอยละ 100 เพ่ือใหมั่นใจไดวาชิ้นงานที่ผานการ

ตรวจสอบทุกช้ินมีคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการ และควรมี

การทดสอบวิเคราะหระบบการวัดแบบขอมูลนับประจําป 

เพื่อรักษาไวซึ่งมาตรฐานของพนักงานตรวจสอบ สําหรับ

โรงงานกรณีศึกษาควรมีการจัดฝกอบรมเก่ียวกับหลักการ

ปรับปรุงคุณภาพ และเครื่องมือคุณภาพ เพ่ือยกระดับ

ความรูความสามารถของพนักงานใหสูงขึ้น ซึ่งสอดคลองกับ

ชัยยา ฉุยฉาย [4] ทําการศึกษาการออกแบบทดลองการฉีก

ขาดช้ินงานพลาสติก ดวยการใชเครื่องมือคุณภาพ ทําการ

วิเคราะหดวยผังกางปลา และขอมูลทางสถิติ และเครื่องมือ

พิเศษทางดานการตรวจสอบเพื่อประสิทธิภาพการทํางาน 

กําหนดแนวทางปฏิบัติงานที่ถูกตองและเหมาะสม ผลทําให

ลดอัตราของเสียลงรอยละ 90.1 คิดเปนมูลคา 1,145,760 

บาทตอเดือน ณัฐวัสส รังสิมันตุชาติ [5]  ศึกษาการลดของ

เสียในการผลิต Pipe Assy Fuel จากกระบวนการเชื่อม 

Brazing โดยประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง สามารถ

ลดคาใชจายในการผลิต Pipe Assy Fuel ไดถึง 17,600 

บาท จากปฏิบัติงานชิ้นงานทดสอบจํานวน 25 ชิ้นสามารถ

ลดปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนจากเดิมไดถึงรอยละ 7.07 ธน

พล ชัยชูวิบูลย และ วรชาติ ลักขณาพินิจ [6] ศึกษาการลด

ของเสียจากกระบวนการหลอโลหะ โรงงานอุตสาหกรรมการ

หลอโลหะ ดวยเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง ผลการปรับปรุง

กระบวนการผลิตโครงสรางทางจุลภาคของเหล็กมีปริมาณท่ี

ลดลง 315.64 กิโลกรัม คิดเปนรอยละ74.76 ทําใหปริมาณ

ของเสียการผลิตในแตละเดือนลดลง จากรอยละ 3.38 เหลือ

เพียงรอยละ 2.30 ซึ่ งคิดเปนมูลคาไดทั้ งสิ้นประมาณ 

38,000 บาทตอเดือน ประเวช เชื้อวงษ [7] ศึกษาการลด

ของเสียในกระบวนการผลิตผงซักฟอกดวยกิจกรรมกลุม

สรางคุณภาพงาน ผลจากการใชเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง 

พบวาชวงการดําเนินกิจกรรมกลุม              มีผลผลิตเฉลี่ย 

91,080กิโลกรัม/เดือน ปริมาณเม็ดสีผสมผงซักฟอกเสีย

ลดลงเหลือ 439.50 กิโลกรัม/เดือน คิดเปนรอยละ 0.48 

นั่นคือการสูญเสียลดลงรอยละ 61 ประเวช เชื้อวงษ [8] 

ศึกษาหาแนวทางในการลดตนทุนในการผลิตผาถักลายลูกไม 

ดวยวิธีกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพงาน โดยการใชการ

ประเมินความเสี่ยงที่จะเกิดกอนหลังของปญหา และ

เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง ผลสรุปวาชวงการดําเนินกิจกรรม

กลุมมีตนทุนเสนดาย 4,860,631.00 บาท/ผลผลิต หลังจาก

การปรับปรุง ทําใหตนทุนลดลง 4,353,513.00 บาท/

ผลผลิต หรือลดลงถึงรอยละ 10.40 Prawach Chourwong 

[9] ศึกษาการลดตนทุนการผลิตขาวหอมมะลิ ดวยกิจกรรม

กลุมสรางคุณภาพงาน สรุปผล เกษตรกรสามารถลดตนทุน

การใชปุยจากเดิม 1,440 เหลือเพียง 468 บาท/ไร คิดเปน

รอยละ 67.57  

 

5. บทสรุป 

 ผลการทดลองใชกิจกรรมกลุม QCC สามารถสรุปไดวา

การปรับแตงของเครื่องจักรไมไดศูนย และแมพิมพสําหรับ

ผลิตชิ้นสวนยานยนต (แหวนประกอบรถยนต) ไมไดขนาด 
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รวมถึงการชุบชิ้นสวนไมติด และวิธีการทํางานดานการ

ตรวจสอบช้ินงาน ขาดการตรวจสอบระหวางการผลิต เปน

สาเหตุสําคัญ ดังนั้นกลุม QCC ของโรงงานกรณีศึกษา จึง

กําหนดเปนวัตถุประสงคของการดําเนินกิจกรรม และทําการ

ปรับแตงแม พิมพ ให ไดตามขนาดของชิ้นงาน ตั้ งศูนย

เครื่องจักรใหไดศูนย ตรวจสอบชิ้นงานทุก 30 นาที เมื่อผลิต

ไดครบ 10,000 ชิ้น ทําการเก็บตัวอยางมาตรวจสอบ 30 ชิ้น 

และทําขอตกลงกับ แผนกชุบชิ้นงานเพ่ือควบคุมดานความ

หนาบางของชิ้นงานใหตรงตามมาตรฐาน จากรายงานการ

ผลิตชวงหลังการปรับปรุง พบวาผลผลิตรวม 200,000 ชิ้น มี

แหวนประกอบรถยนตเสียลดลงเหลือ 934 ชิ้น คิดเปนรอย

ละ 0.47  ซึ่งลดลงไดรอยละ 98.37  สงผลใหโรงงาน

กรณีศึกษาไดรับยอดการสั่งผลิตแหวนประกอบรถยนต

เพ่ิมขึ้นจาก 50,000 ชิ้น เปน 400,000 ชิ้นตอเดือน 

 

6. ขอเสนอแนะ  

 จากผลการศึกษาครั้งน้ี ไดผลประโยชนทางตรง หลังการ

ปรับปรุงพบวามีแหวนประกอบรถยนตเสียลดลงไดถึงรอย

ละ 98.37 และผลประโยชนทางออมบรรยากาศในการ

ทํางานดีขึ้นเสริมสรางใหรูจักทํางานเปนทีมรับฟงความ

คิดเห็นของแตละคน เกิดขวัญและกําลังใจในการ ทํางาน

มากข้ึน รูจักเลือกเครื่องมือในการวิเคราะหหาปญหาอยาง

ถูกตองและลดเวลาในการหาปญหามากขึ้นจากเดิมเปน

อยางดี สามารถนําความรูดานกิจกรรมกลุมสรางคุณภาพ

งานมาใชประโยชนตอตนเองและหนวยงานของตนได 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 คนหาปญหา ดวยหลักสถิติ และใชเครื่องมือ

คุณภาพ 7 อยางของกลุมสรางคุณภาพงานมาวิเคราะหหา

ปญหาที่ เกิด ข้ึนอยางถูกตอง และผูที่สนใจที่จะใช QCC 

นําไปตอยอดก็จะสามารถนําไปประยุกตใชกับชีวิตประจําวัน

ไดเปนอยางดี  
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