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บทคัดย่อ 
 
 งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากขั้นตอนการตรวจสอบสินคา้ก่อนขนส่ง เพื่อ
น าไปวิเคราะห์สาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้และสินคา้ไดห้ลุดไปยงัแผนก
ขนส่ง โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้และหาแนว
ทางการแกไ้ขปัญหา อีกทั้งยงัลดขอ้ร้องเรียนทางแผนกหรือหน่วยงานขนส่ง ซ่ึงการด าเนินงานจะ
เร่ิมจากการเก็บรวบรวมขอ้ร้องเรียนจากแผนกงานขนส่ง แลว้เรียงล าดบัของความส าคญัของปัญหา
โดยใชก้ราฟแท่งและวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาดว้ยทฤษฎี Why-Why analysis  
 ผลการศึกษาพบว่า พื้นท่ีท างานมีแสงสว่างไม่เหมาะสมกับการตรวจสอบสินค้า 
พนกังานมีความเม่ือยลา้ของสายตาจากการตรวจสอบติดต่อกนัเป็นระยะเวลานาน มีจุดอบัสายตาท า
ให้ตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง จากนั้นท าการหาแนวทางการแกปั้ญหาโดยการเปล่ียนหลอดไฟ
ใหม่ให้มีค่าความสว่างท่ีเหมาะสม จดัท าช่วงเวลาการพกัระหว่างการท างาน สลบัต าแหน่งงานกนั
ท าและปรับปรุงมาตรฐานการท างาน ผลท่ีได้จากการปรังปรุงพบว่าขอ้ร้องเรียนจากแผนกงาน
ขนส่งลดลงจากเดิม 19 ขอ้ร้องเรียนเหลือ 9 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 52.6 เปอร์เซ็นต์ และตรวจ
พบขอ้บกพร่องเพิ่มมากขึ้นจากเดิม 77 คนัเป็น 131 คนั เพิ่มขึ้น 41.2 เปอร์เซ็นต์
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ABSTRACT 
 

 This research is the study of problems arising from the pre-shipment inspection process. 
The objective is to find the cause and propose a solution to such a problem, including helping to 
reduce complaints from the department or transportation department. The operation starts by 
collecting complaints from the transportation department. Then, the problem was prioritized using 
a bar graph and analyzed to find the root cause of the problem using the Why-Why analysis theory. 
 The results showed that this was caused by 1) the work area is not well lit for product 
inspection; 2) the employees have eye strain from continuous inspection for a long time; 3) a blind 
spot. Then find a solution to the problem by replacing the lamp with a new one with the appropriate 
brightness. Make a break between work, switch positions, and improve work standards. As for the 
results obtained from the improvements, complaints from the logistics department decreased by 
52.6 percent, and a 41.2 percent increase in product defects was detected. 
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กติติกรรมประกาศ 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมส ำคัญและที่มำของปัญหำ 
 ในปัจจุบนัน้ีรถยนต์กลายเป็นปัจจยัหน่ึงในชีวิตของเราไปแลว้ เน่ืองจากมนุษยเ์ราทุก
คนรักความสะดวกสบายชอบความเป็นส่วนตวั ถึงแมว้่าในปัจจุบนัจะมีระบบขนส่งสาธารณะคอย
อ านวยความสะดวก แต่ก็ยงัคงไม่ทัว่ถึง ท าใหบ้ริษทัผลิตรถยนตต่์างก็เร่งผลิตและพฒันารถยนต์รุ่น
ใหม่ๆ ออกสู่ทอ้งตลาด เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ และก่อนท าการขนส่งสินคา้
จะตอ้งมีขั้นตอนการตรวจสอบสินคา้ขั้นสุดทา้ยก่อนการขนส่ง เพื่อตรวจสอบสินคา้ว่าอยู่ในสภาพ
ดีและสร้างความความพึ่งพอใจใหก้บัลูกคา้อีกดว้ย 
 เน่ืองจากบริษทัท่ีได้ศึกษาเป็นบริษทัผูใ้ห้บริการด้านโลจิสติกส์ ให้บริการด้านการ
ขนส่งและตรวจเช็คสินคา้ขั้นสุดทา้ยก่อนการส่งมอบ ทั้งน้ีในงานบริการดา้นโลจิสติกส์ยงัมีคู่แข่ง
จ านวนมาก ท าให้บริษทัตอ้งพยายามสร้างความน่าเช่ือถือให้กับผูว้่าจ้าง ซ่ึงในปัจจุบนัได้พบว่า
บริษทัท่ีไดท้ าการศึกษาพบปัญหาการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ ถูกเคลมและตีกลบั
สินคา้จากฝ่ายขนส่ง ท าให้เสียโอกาสในการขนส่ง อีกทั้งยงัก่อให้เกิดค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขและมี
ผลต่อความเช่ือมัน่ของผูว้า่จา้ง 
 ดงันั้นผูท้  าการศึกษาจึงมุ่งเน้นศึกษาขั้นตอนการตรวจสอบก่อนการส่งมอบสินคา้ เพื่อ
น าไปวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้และหลุดไปยงัฝ่ายขนส่ง 
เพื่อหาแนวทางการปรังปรุงแกไ้ข และลดปัญหาการถูกเคลมจากฝ่ายขนส่ง 
 
1.2  วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
 1.  เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ของกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนส่งมอบสินคา้ไปฝ่ายจดัส่งสินคา้ 
 2.  เพื่อหาแนวทางการในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้ นจากการตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่องของสินคา้ก่อนส่งมอบสินคา้ 
 3.  เพื่อลดการเคลมหรือถูกตีกลบัสินคา้จากฝ่ายขนส่ง 
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1.3  ขอบเขตกำรศึกษำ 
  การศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดท้ าการศึกษาท่ีบริษทัผูใ้ห้บริการดา้นโลจิสติกส์แห่งหน่ึงใน
เขตมีนบุรี จังหวดักรุงเทพมหานครฯ โดยการใช้ข้อมูลท่ีได้เก็บตั้ งแต่เดือนมกราคม 2564 – 
กุมภาพนัธ์ 2565 แลว้น าขอ้มูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางในการ
ปรับปรุงและแกไ้ข 
 
1.4  ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 
 1.  สามารถทราบสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบข้อบกพร่องของสินคา้และกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนการส่งมอบสินคา้ 
 2.  เป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ของ
กระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา 
 3.  ลดจ านวนการเคลมและการถูกตีกลบัของสินคา้จากฝ่ายขนส่ง 
 
1.5  สมมติฐำนกำรศึกษำ 
  การควบคุมคุณภาพท่ีกระบวนการตรวจสอบเป็นปัจจยัหลกัท่ีสามารถช่วยลดการเคลม
หรือถูกตีกลบัสินคา้จากฝ่ายขนส่งได ้
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1.6  กรอบแนวคิดของกำรศึกษำ 
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1.7  ระยะเวลำด ำเนินกำรวิจัย 
 
ตำรำงท่ี 1.1  แสดงระยะเวลาด าเนินการวิจยั 
 

 
แผนกำรด ำเนินงำน 

ระยะเวลำด ำเนินกำรวิจัย 

พ.ศ. 2564 พ.ศ. 2565 
ม.
ค.

 
ก.พ

. 
มี.
ค.

 
เม

.ย.
 

พ.
ค.

 
มิ.
ย. 

ก.ค
. 

ส.
ค.

 
ก.ย

. 
ต.
ค.

 
พ.
ย. 

ธ.ค
. 

ม.
ค.

 
ก.พ

. 
มี.
ค.

 

1. ศึกษาปัญหาท่ีจะ
ท าการศึกษา     

               

2. เก็บรวบรวมขอ้มูล
ของปัญหาท่ี
ท าการศึกษา 

               

3.ศึกษาและวิเคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดขึ้น 

               

4.จดัท าแนวทางการ
แกไ้ขปัญหาและน าไป
ปรับปรุงกระบวนการ 

               

5.เก็บขอ้มูลหลงัจาก
ปรับปรุงแกไ้ขปัญหา 

               

6.สรุปผลก่อนและ
หลงัแกไ้ขปัญหา 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎี และงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
 งานวิจยัเร่ืองการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเลก็ทรอนิกส์ ผูว้ิจยัไดศึ้กษาแนวคิดทฤษฎีจากงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง
เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการศึกษาการปรับคุณภาพของกระบวนการผลิต ซ่ึงหัวข้อท่ีได้
ท าการศึกษามีดงัน้ี 
 2.1  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 Qc Tools) 
 2.2  การวิเคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการท าไม - ท าไม (Why-Why Analysis) 
 2.3  การค านวณหาแสงสวา่งท่ีเหมาะสม 
 2.4  การสลบัหมุนเวียนงาน (Job Rotation)  
 2.5  การฝึกอบรม 
 2.6  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tool) 
 ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งขึ้น 
พร้อมกับการจัดตั้ งกลุ่ม Quality Control Research Group ต่อมาในปีค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran 
ไดรั้บเชิญมายงัประเทศญ่ีปุ่ น เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่การคน้ควา้ ให้การศึกษาและเผยแพร่ 
ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน์ 
สินคา้คุณภาพต ่าราคาถูก ออกจากสินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลงัส่งออกไปพร้อม ๆ กัน 
หลงัจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่ น ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) 
marking system ได้ถูกก าหนดเป็นกฎหมายในปีค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กับการเช้ือเชิญ Dr. W. E. 
Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ นบัเป็นการจุด
ประกายของการตระหนกัถึงการพฒันาคุณภาพอนัตามมาดว้ยการก่อตั้งรางวลั Deming Prize อนัมี
ช่ือเสียง เพื่อมอบให้แก่โรงงานซ่ึงมีความก้าวหน้าในการพฒันาคุณภาพดีเด่นของประเทศ ผูบ้ริหาร 
ระดบัสูงภายในองคก์รในการน าเทคนิคเหล่านั้นมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือจากพนกังานทุก ๆ คน 
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นับเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ท่ี
เรียกวา่ QC 7 Tools มาใชส้ าหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได ้ดงัน้ี 
 2.1.1  แผนผงักา้งปลาหรือแผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
  แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) หรือ แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect 
Diagram) บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr. Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้งเร่ิมน าผงั
น้ีมาใชใ้นปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้ง ส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่ น (JIS) ไดนิ้ยามความหมายของผงักา้งปลาน้ี
ว่า "เป็นแผนผงัท่ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์อยา่งเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ีเป็นไปไดท่ี้
ส่งผลกระทบใหเ้กิดปัญหาหน่ึงปัญหา" 
  แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) จะแสดงถึงความสัมพันธ์
ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น โดยจะน ามาใช้
เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหา หรือตอ้งการท าการศึกษาหรือท าความเขา้ใจกบักระบวนการ
อ่ืนๆไดม้ากขึ้น (Kesama, 2002) ซ่ึงโครงสร้างโดยทัว่ไปจะประกอบไปดว้ยส่วนประกอบส าคญั 2 
ส่วน คือ ส่วนหวัปลาเป็นผลของสาเหตุท่ีกลายเป็นตวัปัญหาหรือผลลพัธ์ และส่วนกา้งปลาจะเป็นท่ี
รวบรวมปัจจยัอนัเป็นสาเหตุของปัญหา ซ่ึงสามารถแบ่งยอ่ยออกไดอี้ก เป็นปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อ
ปัญหา(หัวปลา) สาเหตุหลกัและสาเหตุย่อยการก าหนดปัจจยับนกา้งปลาท าไดห้ลากหลาย แต่ตอ้ง
มัน่ใจวา่กลุ่มปัจจยัท่ีก าหนดสามารถช่วยให้แยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆไดอ้ยา่งเป็นระบบและ
เป็นเหตุเป็นผล (Poonket, 2014) ปัญหาเป็นผลลพัธ์ท่ีเกิดจากสาเหตุต่างๆ อาจมีหลายสาเหตุ จึงตอ้ง
มีการแจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาให้ชดัเจนทั้งน้ีเพื่อการศึกษา วิเคราะห์ ท าความเขา้ใจและการหา
แนวทางแกปั้ญหาใหต้รงประเด็น 
  จะใชผ้งักา้งปลาเม่ือไหร่ 
  1.  เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุของปัญหา ซ่ึงปัญหาหน่ึงอาจมีปัจจยัหรือสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง
หลายปัจจยั 
  2.  เม่ือตอ้งการใชร้ะดมความคิด เพื่อให้สมาชิกของกลุ่มร่วมกนัหาสาเหตุของปัญหาท่ี
ระบุไวท่ี้หวัปลา 
  วิธีการสร้างผงักา้งปลา 
  1.  ก าหนดหรือเขียนปัญหาท่ีหวัปลาทางดา้นขวาของแผนภาพ ควรก าหนดให้ชดัเจน มี
ความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเราก าหนดประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรก จะท าใหต้อ้งใชเ้วลามากใน
การคน้หาสาเหตุ และจะใชเ้วลานานในการท าผงักา้งปลา 
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  2.  เขียนสาเหตุหรือปัจจยัหลกั ๆ ซ่ึงอาจมีหลายสาเหตุไวท่ี้ปลายกา้งปลาแต่ละกา้ง โดย
สาเหตุหรือปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ย่างเป็นระบบ 
และเป็นเหตุเป็นผล ซ่ึงสาเหตุหรือปัจจยัหลกั ๆ อาจเปล่ียนแปลงไปขึ้นกบับริบทของปัญหา 
  3.  เขียนสาเหตุย่อยต่างๆท่ีก่อให้เกิดผลกระทบในแต่ละสาเหตุหรือปัจจยัหลักไวท่ี้
ก้างปลาย่อยหากมีสาเหตุย่อยอีกก็จะเขียนไวท่ี้ก้างปลาย่อยท่ีเก่ียวข้อง โดยอาจใช้ค  าถามท าไม
หลายๆคร้ังในการเขียนแต่ละกา้งปลายอ่ย 
  4.  เม่ือส้ินสุดค าถามแลว้ จึงขยบัไปท่ีกา้งต่อๆไป จนกวา่จะไดผ้งักา้งปลาท่ีสมบูรณ์ 
  5.  เม่ือท าผงักา้งปลาเรียบร้อยแลว้ ก่อนท่ีจะน าผงักา้งปลาไปใชป้ระโยชน์ต่อไป ควร
ตรวจทานดูว่าการเขียนเหตุผลบนผงัมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่ โดยให้ทดลองอ่านจากกา้งท่ีเล็ก
ท่ีสุด ไปยงักา้งท่ีใหญ่ท่ีสุดจนกระทัง่ถึงหวัปลา 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1  ตวัอยา่งแสดงแผนภูมิกา้งปลา 

 

 2.1.2  แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

  ประกอบดว้ยค าว่า Check หมายถึง การตรวจสอบ และ Sheet หมายถึง แผ่น กระดาษ 

แผ่นกระดาน หรือตารางท่ีเราจัดท าขึ้นในโปรแกรม Excel ถ้าน าทั้ งสองค ามารวมกัน ก็จะให้

ความหมายของค าว่า Check Sheet หมายถึง แผ่นบนัทึกขอ้มูลท่ีเราเตรียมเอาไวล้่วงหน้า เพื่อใช้

บันทึกรายละเอียดท่ีเราสนใจ และท าให้ได้ข้อมูลท่ีเราต้องการเพื่อน าไปใช้ประโยชน์ต่อไป 

ทองพนัชัง่ พงษว์ารินทร์(2561) 

  วิธีการใช ้โดยส่วนใหญ่จะประยกุตใ์ช ้2 แบบ ไดแ้ก่ 

1. ใชบ้นัทึกขอ้มูล เช่น ใบรายงานผลการปฏิบติังานประจ าวนั (daily report) ใบบนัทึก

รายงานของเคร่ืองจักร (machine report) ข้อมูลส่วนใหญ่ท่ีบันทึกจะเป็นส่ิงท่ีพบ ณ ขณะท่ี
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ตรวจสอบ เช่น ระดบัน ้ ามนัในเคร่ืองจกัร อยู่ในระดบั M (medium) ความเร็วของสายพาน 50 rpm. 

(round pre minutes) อุณหภูมิเตาอบ 90 องศาเซลเซียส เป็นตน้   

2. ใช้ตรวจสอบ โดยเราจะท าตารางเป็นช่องๆ ตามท่ีเราก าหนด ส าหรับ check sheet 

เช่น ใบรายงานผลการตรวจสอบสินคา้ ใบรายงานการตรวจสอบการท าความสะอาดห้องน ้ าของ

แม่บา้น เช่น ตรวจสอบพบวา่สินคา้ไม่มีต าหนิ เราก็ขีดวา่ “ผา่น” หรือ สินคา้ครบตามจ านวนท่ีจดัส่ง 

และเราขนขึ้นรถส่งของเรียบร้อยแลว้ไม่พบปัญหา เราก็ขีดวา่ “ผา่น” เป็นตน้  

 ขั้นตอนการประยกุตใ์ช ้check sheet ใหเ้กิดผลจริง มีดงัน้ี 

 1.  ก าหนดเป้าหมายในการจัดท า และการใช้ให้ชัดเจน เพื่อท าให้ได้หัวข้อ และ

รายละเอียดท่ีตอ้งการ อย่างเหมาะสม ไม่มีหัวขอ้ ซ ้ ากนั หรือจ านวนหัวขอ้ละเอียดมากจนท าให้

เสียเวลามาก หรือ มีหวัขอ้ใน check sheet นอ้ยเกินไป ก็อาจท าใหเ้ราขาดขอ้มูลท่ีส าคญั 

 2.  จดัท า check sheet โดยออกแบบให้เหมาะสมกบัการใชง้าน จะเลือกเป็นกระดาษ A4 

A5 หรือจะวางกระดาษตามแนวนอน หรือแนวตั้ง ขนาดตวัอกัษร การเวน้ระห่างแต่ละช่องเพื่อใช้

บนัทึกขอ้มูลแต่ละอยา่งตอ้งเหมาะสม 

 3.  น าไป check sheet ไปทดลองใช ้แลว้ขอ feedback เร่ิมตน้ผูป้ฏิบติัตอ้งตรวจสอบตาม

หัวข้อทั้งหมดกันจริงๆ ท ากันทุกคน ทุกระดับ ไม่ว่าจะเป็น พนักงาน ลีดเดอร์ โฟร์แมน และ

ซุปเปอร์ไวเซอร์ ผูจ้ดัการ ก็ตอ้งไปตรวจสอบพนักงานดว้ย เพื่อท าให้มัน่ใจว่าทุกคนท ากนัจริงๆ 

จงัๆ ไม่ใช่ เพียงแค่ขีดๆ เขียนๆ ท าแบบส่งๆ ใหม้นัครบๆ ไม่มีช่องวา่ง ก็จบ อยา่งน้ีไม่ได ้เม่ือท ากนั

จริงๆ จงัๆ จากนั้นหลงัจากใช้กนัไปไดส้ักพกัหน่ึงแลว้เราก็ลองไปสอบถามความคิดเห็นกบัผูใ้ช้ 

check sheet เพื่อขอค าแนะน า เช่น มีปัญหาในการใช้งานบา้งไหม? หรือเรายงัขาดหัวข้ออะไร? 

อยากให้เพิ่มเติมหัวข้อ หรือตัดบางหัวข้อท่ีไม่จ าเป็นไหม? อยากให้ย่อ หรือขยาย ช่องใดบ้าง

หรือไม่? เป็นตน้ 

 4.  ปรับปรุง check sheet ตามค าแนะน าท่ีไดรั้บ โดยท าการปรึกษากบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง เช่น 

ผูจ้ดัการ หวัหนา้งาน หรือพนกังานแผนกอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ถา้เขาเป็นผูก้  าหนด หรือผูใ้ช ้check sheet 

น้ีเราก็ตอ้งพูดคุยกบัเขาถึงปัญหา หรือแนวทางการปฏิบติัท่ีถูกตอ้งส าหรับการใช ้check sheet เพื่อ

ท าให้การปฏิบติัเป็นไปตามแนวทางเดียวกนั และตรงตามวตัถุประสงคข์องการจดัท า check sheet 

มากท่ีสุดครับ 

 5.  ปรับปรุง Check sheet ให้สอดคลอ้งกบัการท างาน เพราะบางคร้ังเคยพบปัญหาใน

การปฏิบติัจริงก าหนดให้พนกังานตอ้งตรวจสอบหัวขอ้ใหม่เพิ่มเติม แต่ใน check sheet ยงัไม่แกไ้ข



9 

ให้ update ตรงกบัการปฏิบติังานจริง หรือบางคร้ังในทางปฏิบติัท่ีตดับางหัวขอ้การตรวจสอบออก

แต่ใน check sheet ยงัมีหัวขอ้ให้ตรวจสอบอยู ่อย่างน้ีตอ้งรีบแกไ้ขด่วนๆ นะครับ นอกจากน้ีอาจจะ

ยงัพบปัญหา บางหัวขอ้มีการเปล่ียนแปลงรายละเอียดบางอย่าง เช่น พารามิเตอร์ท่ีก าหนดไวใ้น 

check sheet  ก าหนดให้ 60 rpm. แต่ในการปฏิบติัจริงมีการเปล่ียนแปลงให้เป็น 80 rpm. แต่ยงัไม่

แกไ้ขในเอกสาร เม่ือบนัทึกขอ้มูลไปก็จะผิดไปดว้ย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2  ตวัอยา่ง check sheet 
 
ท่ีมา:  มารวย เพง็อุดม (2557) 
 
 2.1.3  กราฟ (Graph) 
  แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติ ท่ีสามารถท าให้ง่ายต่อการท าความ 
เข้าใจโดยอาศัยการพิจารณาด้วยตาเปล่าได้ใช้แสดงข้อมูลท่ีเป็นตัวเลข หรือสัดส่วนแสดง 
ความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดขึ้นไปเพื่อใช้ 
เสนอสถานภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลให้เห็น 
ไดง้่ายและรวดเร็วกราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงค ์ในการใชง้าน  
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ตารางท่ี 2.1  สรุปกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้าน 
 

ช่ือกราฟ ลกัษณะ วัตถุประสงค์ 
กราฟเส้นตรง 

 

แสดงถึงความผนัแปรของ
ข้อมูล เชิงตัวเลขโดยมี
สาเหตุส าคญัอยู่ท่ี แกน X 
จะเรียกกราฟ ว่ากราฟ - X 
แนวโนม้ 

กราฟแท่ง 

 

แสดงถึงการเปรียบเทียบ
ป ริม าณ  ของประ เ ภท
ขอ้มูลตามแกน x 
 

กราฟวงกลม 

 

แสดงการเปรียบเทียบถึง
สัดส่วน ของขอ้มูลแต่ละ
ประเภท (แสดง ในแต่ละ
ส่วน) 
 

กราฟเรดาร์ 

 

แสดงการเป รียบ เ ทียบ
ปริมาณ ของ  ข้อมูล  ท่ี
ตอ้งการแสดงผล มากกวา่ 
2 มิติ 

 
ท่ีมา:  กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550 : 283) 
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2.1.4  ผงัพาเรโต (Pareto Diagram)  
 ผงัพาเรโต (Parete Diagram) คือ แผนภูมิท่ีใชส้าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดขึ้นใน 
องคก์าร ว่าปัญหาใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบั จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้น 
มาจดัหมวดหมู่หรือแบ่งแยกประเภทแลว้เรียงล าดบัความส าคญัจากน้อยไปหามาก เพื่อแสดงให้ 
เห็นวา่แต่ละปัญหามีอตัราส่วนเท่าใดเม่ือเทียบกบัปัญหาทั้งหมด โดยการแสดงดว้ยกราฟแท่งกราฟ 
แท่งท่ีสูงท่ีสุด คือ ปัญหาท่ีเกิดร่วมกันมากท่ีสุด (Most Common Problem) จ าเป็นท่ีองค์การต้อง
สนใจแกไ้ข  
 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัพาเรโต 
 1.  เม่ือตอ้งการก าหนดสาเหตุท่ีส าคญั ของปัญหาเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ  
 2.  เม่ือตอ้งการยืนยนัผลลพัธ์ท่ีเกิดขึ้นจากการแกปั้ญหา โดยเปรียบเทียบ ก่อนท ากับ
หลงัท า 
 3.  เม่ือตอ้งการคน้หาปัญหาและหาค าตอบในการน าเนินกิจกรรม แกปั้ญหาประโยชน์
ของแผนผงั พาเรโต 
 การเขียนแผนภูมิพาเรโต  
 1.  ก าหนดหวัขอ้ท่ีจะท าการส ารวจ แลว้รวบรวมขอ้มูล  
 2.  จ าแนกและรวบรวมขอ้มูลตามสาเหตุ  
 3.  แจงขอ้มูลใหเ้หมาะสม แลว้ค านวณปริมาณสะสม  

- ใหเ้รียงล าดบัจากมากไปหานอ้ย ดา้นอ่ืน ๆ เอาไวท้า้ยเสมอ  

- ค านวณปริมาณสะสม  

 4.  ค  านวณหาเปอเซ็นสะสม โดยใชสู้ตร  

=
ปริมาณสะสม

จ านวนทั้งหมด
× 100% 

 5.  เขียนแกนตั้งและแกนนอนลงบนกระดาษกราฟ  

- แกนนอน เขียนช่ือหวัขอ้เรียงจากมากไปหานอ้ย 

- แกนตั้งเป็น % 

 6.  จดัท ากราฟแท่ง  

 7.  ลากแกนตั้งขึ้นทางดา้นขวาสุดตามเปอเซ็นสะสม 

 -     ก าหนดจุดเร่ิมตน้ของกราฟเป็น 0 และจุดสูงสุดเป็น 100 

 8.  เติมเส้นกราฟค่าสะสม  

 9.  เขียนขอ้ความท่ีจ าเป็นลงไป 
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ภาพท่ี 2.3  ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต 
 
ท่ีมา:  กิตติศกัด์ิ พลอยพาณิชยเ์จริญ (2544) 
 

 2.1.5  แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 
  แผนภูมิควบคุม (Control chart) คือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตรวจสอบ (Monitoring) ค่าของ 
คุณลกัษณะเชิงคุณภาพ (Quality characteristic) ของสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ท่ีตอ้งการควบคุมว่าเกิด
ความ ผนัแปร (Variation) เกินกวา่ค่าขีดจากดัควบคุม (Control limit) ท่ีก าหนดไวห้รือไม่ และความ
ผนัแปรนั้น มีแนวโนม้อยา่งไรต่อสินคา้หรือผลิตภณัฑ ์
  ส่วนประกอบของแผนภูมิควบคุม (Control Chart) น าขอ้มูลท่ีเราสนใจประมาณ 10-15 
จุดเป็นอย่างต ่า มาค านวณค่าเฉล่ีย (Center Line) และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (±3  Sigma) โดย
ก าหนดเส้นขอบเขตควบคุมค่าสูง (Upper control limit : UCL = CL+3sigma) และเส้นขอบเขต
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ควบคุมค่าต ่า (Lower control limit : LCL = CL-3 sigma) เพื่อใชเ้ป็นขอบเขต(Outline) ส่วนการแปล
ผล ดูไดจ้ากรูปแบบจุดในกราฟท่ีแสดงการเกิด Special cause variation 
 

 

 
ภาพท่ี 2.4  ส่วนประกอบของแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 
ท่ีมา:  https://www.qimacros.com/free-excel-tips/control-chart-limits/ 
 
 ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม  
 1.  ใช้เฝ้าติดตามดูว่า ตวัแปรต่าง ๆ ในกระบวนการท างานมีค่าอยู่ในพิกัดท่ีตอ้งการ 
หรือไม่  
 2.  ใชเ้ฝ้าติดตาม การเปล่ียนแปลงค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุมวา่ มีแนวโนม้อยา่งไร 
ท าให้ทราบไดล้่วงหน้าว่ามีแนวโน้มจะเกิดปัญหาหรือไม่ และสามารถคิดหามาตรการและลงมือ 
ป้องกนัแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงทีก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายขึ้น 
 3.  ใช้เปรียบเทียบผลก่อน และหลังการแก้ไขปัญหา ลักษณะท่ีส าคัญของแผนภูมิ
ควบคุม มีลกัษณะคลา้ย "กราฟเส้น” แต่เน่ืองจากมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อเฝ้าติดตามความฝัน แปร
ของค่าของขอ้มูล จึงมีองค์ประกอบเพิ่มเติม ไดแ้ก่ เส้นพิกดัดา้นบน (Upper Control Limit UCL) 
เส้นพิกดัดา้นล่าง (Lower Control Limit: LCL) เส้นกลาง (Center Line: CL) 

https://www.qimacros.com/free-excel-tips/control-chart-limits/
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ภาพท่ี 2.5  รูปแบบของจุดในกราฟท่ีส่งสัญญาณว่าเกิดความผิดปกติ (Special cause variation) ใน

กระบวนการ 8 รูปแบบ ตามกฎ 8 ขอ้ของเนลสัน (The eight Nelson Rules) โดยผูน้ าเสนอ คือ Dr. 

Lloyd S. Nelson ซ่ึงตีพิมพใ์นวารสาร Journal of Quality Technology column (April 1984) 
 

ท่ีมา:  https://www.si.mahidol.ac.th/th/division/um/admin/download_files/52_48_1mg4rg6.pdf 

 

 ทั้งน้ี Control Chart มีหลายประเภท ซ่ึงตอ้งเลือกใชใ้หเ้หมาะสมตามขอ้มูลท่ีมี  

 2.1.6  ฮิสโตแกรม (Histogram)  
  ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งท่ีแสดงความผนัแปรของขอ้มูล ดว้ยการเรียงล
ล าดบัความถ่ีตามปริมาณท่ีเกิดขึ้น และจดักลุ่มขอ้มูลเขา้ดว้ยกนัเพื่อให้เห็นช่วงของขอ้มูลท่ีชดัเจน 
โดยแกนนอน (x) แสดงประเภทของขอ้มูลท่ีตอ้งการแสดง และแกนตั้ง (y) แสดงตวัเลขเป็นความถ่ี 
จะช่วยให้เขา้ใจถึงภาพรวมการแจกแจงขอ้มูลว่ามีลกัษณะอย่างไร นิยมน ามาใช้ดูการกระจายตวั
ของขอ้มูลท่ีมีความต่อเน่ืองดว้ยการแสดงปริมาณความถ่ีเป็นตวัเลข ซ่ึงมีความแตกต่างจากกราฟ
ทัว่ไปคือ แสดงผลขอ้มูลแยกเป็นหมวดหมู่ตามแท่งและไม่ไดต่้อเน่ืองกนัซ่ึงลกัษณะการแจกแจง

 

 

https://www.si.mahidol.ac.th/th/division/um/admin/download_files/52_48_1mg4rg6.pdf
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ความถ่ีท่ีพบบ่อยมีอยู่ 3 ประเภทหลกั ได้แก่ กราฟแสดงการแจกแจงแบบปกติ/ระฆงัคว ่า  กราฟ
แสดงการแจกแจงแบบเบข้วา/ซา้ย และกราฟแสดงการแจกแจงแบบ 2 ยอด ดงัตารางท่ี 2.2 
 
ตารางท่ี 2.2  ลกัษณะการแจกแจงความถ่ี 3 ประเภทหลกั 
 

 

ช่ือกราฟ ตัวอย่าง ลักษณะและความหมาย 

กราฟแสดงการแจกแจง
แบบปกติ/ระฆงัคว ่า 
Normal distribution) 

 

ลกัษณะกราฟกระจายแบบธรรมชาติ
จุดท่ีมีความสูงท่ีสุดคลา้ยโคง้ระฆงัคว ่า 
ขอ้มูลส่วนมากเขา้ใกลศู้นยก์ลางและมี
การกระจายออกดา้นซา้ยและขวาอยา่ง
สมมาตร 
แสดงถึง : กระบวนการมีเสถียรภาพอยู่
ในมาตรฐานท่ีก าหนดเป็นส่วนมากมี
ความผนัแปรเลก็นอ้ย ไม่มีผลต่อ
คุณภาพงาน 

กราฟแสดงการแจกแจง
แบบเบข้วา/ซา้ย 
(Positively/Negatively 
skewed) 

 

ลกัษณะกราฟจะมีฐานนิยมอยูท่าง
ดา้นขวาหรือซา้ย จุดสูงสุดของเส้นโคง้
มีเพียงจุดเดียว เส้นโคง้ไม่สมมาตร
ส่วนมากจะเกิดจากการวดัดว้ยเวลา
หรือการนบัจ านวน 
แสดงถึง : การตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพท าไดดี้ กระบวนการมี
เสถียรภาพ ค่าท่ีไดอ้ยูใ่นเกณฑท่ี์
ก าหนดเป็นส่วนมาก 

กราฟแสดงการแจกแจง
แบบ 2 ยอด 
Bimodal distribution) 

 

ลกัษณะกราฟจะมีการกระจายของ 
ขอ้มูล 2 กลุ่ม มีจุดสูงสุดของเส้นโคง้ 2 
โคง้เกิดจากขอ้มูลมีความแตกต่างกนั 
และขอ้จ ากดัเฉพาะของขอ้มูลท่ีตา่งกนั 
แสดงถึง : การรวบรวมขอ้มูลมาจาก
หลายแหล่ง มีมาตรฐานต่างกนั หรือมี
การกระจายตวัของงานไม่สม ่าเสมอท่ี
ตอ้งสืบคน้สาเหตุต่อ 
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ท่ีมา:  https://www.si.mahidol.ac.th/th/division/um/admin/download_files/298_48_105Qe4S.pdf 
 
 2.1.7  แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
  ไดอะแกรมกระจายเป็นท่ีรู้จักกันอย่างกวา้งขวางว่าเป็นแผนภูมิสหสัมพันธ์ กราฟ
กระจาย หรือพล็อตกระจาย เป็นเคร่ืองมือท่ีดีท่ีสุดตวัหน่ึงท่ีใชใ้นการก าหนดความสัมพนัธ์ระหวา่ง
สองตวัแปร ตามหลกัการแลว้ ตวัแปรหน่ึงถูกพล็อตบนแกนนอน ในขณะท่ีตวัแปรอ่ืนถูกพล็อตบน
แกนตั้งจุดตดัค่อนขา้งแสดงให้เห็นรูปแบบความสัมพนัธ์ บ่อยคร้ัง แผนภาพกระจายถูกใช้เพื่อ
ยืนยนัหรือพิสูจน์หักล้างความสัมพนัธ์แบบเหตุและผลระหว่างสองตัวแปรวตัถุประสงค์หลัก
ประการหน่ึงของแผนภาพกระจายคือการระบุความสัมพนัธ์ระหว่างสองตวัแปร ชุดขอ้มูลท่ีมีตวั
แปรมากกวา่สองตวัจะค่อนขา้งยากต่อการศึกษาโดยใชแ้ผนภาพกระจาย 
  ในการตีความการวิเคราะห์แบบกระจาย แผนภาพกระจายประกอบดว้ยการสังเกต (หรือ
จุด) และแต่ละจุดมีสองพิกัด พิกัดแรกแสดงถึงช้ินส่วนของข้อมูล ข้อมูลท่ีได้จากการเล่ือนไป
ทางซ้ายหรือขวา ในขณะท่ีพิกดัท่ีสองแสดงถึงส่วนขอ้มูลท่ีสอง โดยทัว่ไป ขอ้มูลส่วนท่ีสองจะพบ
โดยเล่ือนขึ้นหรือลง ขอ้มูลช้ินแรกมกัจะอยู่บนพิกดั X ในขณะท่ีขอ้มูลช้ินท่ีสองมกัจะตกอยูท่ี่พิกดั 
Y ตามหลกัการแลว้ จุด (หรือจุด) จะถูกวางไวท่ี้การขอร้องของพิกดัทั้งสองน้ี และจุด (หรือจุด) 
แสดงถึงการสังเกต 
  ในขณะท่ีตีความพล็อตกระจาย คุณสามารถคน้หาแนวโน้มโดยเล่ือนจากซ้ายไปขวา 
หากมีรูปแบบขึ้นเนินในขณะท่ีคุณสังเกตแนวโนม้จากซ้ายไปขวา แสดงว่ามีความสัมพนัธ์เชิงบวก
ระหวา่งพิกดัทั้งสอง (พิกดั X และ Y) กล่าวคือเม่ือค่าในแกน X เพิ่มขึ้น ค่าในแกน Y จะเพิ่มขึ้นดว้ย 
  หากคุณสังเกตรูปแบบดาวน์ฮิลล์โดยเล่ือนจากซ้ายไปขวา แสดงว่ามีความสัมพนัธ์เชิง
ลบระหวา่งพิกดั X และ Y นัน่คือเม่ือคุณไปทางขวา ค่า X จะเพิ่มขึ้น ในขณะท่ีค่า Y จะลดลง 
  สุดทา้ย หากไม่มีรูปแบบ (หรือความสัมพนัธ์) ระหว่างพิกดั แสดงว่าไม่มีความสัมพนัธ์
ในขอ้มูลท่ีสังเกตได ้
 
 
 
 
 

https://www.si.mahidol.ac.th/th/division/um/admin/download_files/298_48_105Qe4S.pdf


17 

 
 
ภาพท่ี 2.6  ตัวอย่างแผนผังการกระจายท่ีมีสหสัมพันธ์สูง มีสหสัมพันธ์ปานกลาง และไม่มี
ความสัมพนัธ์ ตามล าดบั 
 
ท่ีมา:  Nuthdanai Wangpratham (2020) 
 
2.2  การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลกัการท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 
 หลายคร้ังท่ีการแกไ้ขปัญหาไม่สามารถแกไ้ขให้หมดส้ินไปได ้เพราะปัญหานั้นไม่ใช้
สาเหตุท่ีแทจ้ริง และอะไรเป็นสาเหตุท่ีแทจ้ริง หากจะให้เขา้ใจง่ายและเป็นระบบ ตอ้งเขา้ใจก่อนวา่
ตามทฤษฎีมีปัญหาดว้ยกนั 2 ประเภท คือ ปัญหาเร้ือรัง (Chronic Problem) กบัปัญหาคร้ังคร่าวหรือ
ปัญหากระทนัหนั (Sporadic Problem) ซ่ึงเคร่ืองมือการแกไ้ขปัญหาก็จะมีแตกต่างกนั และเคร่ืองมือ
วิเคราะห์ท่ีใชใ้ห้อย่างแพร่หลายมีช่ือว่า “Why-Why Analysis” ซ่ึงเป็นเทคนิคท่ีคิดคน้โดยซาคิชิ โต
โยดะ (Sakishi Toyoda) ผูก่้อตั้งบริษทัโตโยตา้และบิดาการปฏิวติัวงการอุตสาหกรรมของญ่ีปุ่ น 
 Why-Why Analysis คือการวิเคราะห์ท่ีจะเร่ิมตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ไปจนกวา่จะสามารถ
หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงได ้โดยนิยมสร้างผงัเพื่อท าให้เห็นโรงสร้างไดถึ้ง 2 แบบ นัน่ก็คือ แบบกา้งปลา
และแบบต้นไม้ ซ่ึงทั้ งสองรูปแบบผงัน้ีจะถือว่าเป็นการตอบค าถามท่ีได้เร่ิมตั้ งขึ้ นมา ซ่ึงการ
วิเคราะห์ดังกล่าวน้ีเป็นการวิเคราะห์ท่ีจะใช้วิธีการมองเห็น “ผลกระทบ” และ “สาเหตุ” ในบาง
ประเด็น แต่ยงัไม่ด่วนสรุปทนัทีว่าเกิดจากสาเหตุใด โดยจะพยายามขอ้เท็จจริงท่ีถูกตอ้งไปเร่ือย ๆ 
เพื่อคน้หาถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงต่อไป และการวิเคราะห์ดงักล่าวน้ีมีประโยชน์ตรงท่ีสามารถท าให้เรา
เขา้ใจไดอ้ยา่งเป็นขั้นตอนและเป็นระบบ โดยไม่มีตกหล่นเลยแมแ้ต่ขอ้เดียว 
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ภาพท่ี 2.7  Why-Why Analysis concept 
 
ท่ีมา:  https://leantpm.co/2019/03/02/why-why-analysis 
 
 ซ่ึงการท่ีเราจะใช้ Why – Why Analysis ให้เกิดประสิทธิภาพนั้ น จ าเป็นท่ีจะต้อง
ประกอบไปดว้ยเทคนิคและขอ้ก าหนด 10 อยา่งท่ีตอ้งพิจารณาดงัน้ี 
 1.  หาความชดัเจนกบัปัญหาและไม่เป็นนามธรรม 
 2.  การวิเคราะห์จ าเป็นจะตอ้งดูพฤติกรรมท่ีเกิดขึ้นจริง 
 3.  ตอ้งระวงัตน้ก าเนิดสาเหตุท่ีไม่สมเหตุสมผล 
 4.  ตอ้งพิจารณาปัญหาใหร้อบดา้น 
 5.  หลีกเล่ียงสาเหตุจากสภาพจิตใจ  
 6.  ตน้สาเหตุตอ้งน ามาก าหนดเป็นมาตรการป้องกนัปัญหาเพื่อไม่ให้เกิดเหตุการณ์ซ ้ า
รอย 
 7.  ไม่นิยมน ามาตรการแกปั้ญหามาก าหนดเป็นตน้ก าเนิดสาเหตุ 
 8.  ตอ้งตรวจสอบความสมบูรณ์ดว้ย MECE Technique 
 9.  พิจารณาวา่สาเหตุใดควรเป็นตน้ก าเนิดหรือสาเหตุสุดทา้ย 
 10.  พิสูจน์กบัสถานท่ีจริงและของจริง 
 ขอ้ควรระวงัในการใช ้Why – Why Analysis 

1. ขอ้ความท่ีใชเ้ขียนตรงช่อง “ปัญหา” และช่อง “ท าไม” ตอ้งใหส้ั้น และกระชบั 

 

https://leantpm.co/2019/03/02/why-why-analysis
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2. หลังจากท่ีท า  Why-Why Analysis แล้ว จะต้องยืนยันความถูกต้อง ตามหลัก

ตรรกวิทยา โดยอ่านยอ้นจาก “ท าไม” ช่องสุดทา้ยกลบัมายงั ช่อง ปัญหา 

3. ให้ตรวจสอบดูว่า ปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าให้เกิดเหตุการณ์ก่อนหนา้นั้นไดมี้ การหยิบ

ยกขึ้นมาอย่างครบถว้นหรือยงั โดยพิจารณายอ้นกลบัว่า ถา้ปัจจยั นั้นไม่เกิดขึ้นแลว้ เหตุการณ์ก่อน

หนา้นั้นจะเกิดขึ้นหรือไม่ 

4. ให้ถามว่า “ท าไม” ไปเร่ือย ๆ จนกว่าจะพบปัจจยัหรือสาเหตุท่ี สามารถเช่ือมโยง

ไปสู่การวางมาตรการป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเกิดขึ้นอีก 

5. ใหเ้ขียนเฉพาะส่วนท่ีคิดวา่คลาดเคล่ือนไปจากสภาพปกติ-ผิดปกติ เท่านั้น 

6. ให้หลีกเล่ียงการค้นหาสาเหตุท่ีมาจากสภาพจิตใจของคน พยายาม วิเคราะห์ไป

ทางดา้นเคร่ืองจกัรอุปกรณ์หรือวิธีการจดัการมากกวา่ 

7. อยา่ใชค้  าวา่ “ไม่ดี" ในประโยคส าหรับช่อง “ท าไม” 
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ปัญหา

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.8  สรุปจุดส าคญัของ Why-Why Analysis

ปรากฏการณ์ 
Why 

Why Why 

ทุกส่วน 

ส่ิ ง ท่ี ค ว ร ก่ อ น ก า ร ท า  WHY-WHY 
ANALYSIS  
(a) สะสางปัญหาให้ชดัเจนยึดกุม ขอ้เท็จจริง
ให้ถูกตอ้ง 
(b) ท าความเขา้ใจ โครงสร้างและหนา้ท่ี ของ
ส่วนท่ีเป็นปัญหา 

จุ ด ท่ี  2  ห ลั ง จ า ก ท่ี ท า  WHY-WHY 

ANALYSIS จะตอ้งยืนยนัความถูกตอ้งตาม

หลกัตรรกวิทยาโดยอ่านยอ้นจาก “ท าไม” 
ช่องสุดทา้ย กลบัมายงัปรากฏการณ์ 

จุดท่ี 4 ให้ถามว่า “ท าไม” ไปเร่ือยๆ 

จนกว่าจะพบปัจจยัท่ีเช่ือมโยงไปสู่ 

การวางมาตรการป้องกันไม่ ให้
ปัญหา เกิดซ ้าอีก 

จุดท่ี 3 ให้ตรวจสอบดูว่า ปัจจยัหรือสาเหตุท่ี ท าให้เกิด

เหตุการณ์ก่อนหนา้นั้น ได ้มีการหยิบยกขึ้นมาอยา่ง

ครบถว้น หรือยงัโดยพิจารณายอ้นกลบัว่าถา้ ปัจจยันั้นไม่
เกิดขึ้นแลว้เหตุการณ์ ก่อนหนา้นั้นจะไม่เกิดขึ้นหรือไม่ 

จุดท่ี 1 ขอ้ความท่ีใชเ้ขียนตรงช่อง 

“ปรากฏการณ์ และช่อง ท าไม

ตอ้ง เขียนให้สั้นและกระชบั 
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2.3  การค านวนหาแสงสว่างที่เหมาะสม (เลือกหลอดไฟที่เหมาะสม ได้ค่าแสงสว่าง) 
 การออกแบบระบบแสงสวา่ง 
 การออกแบบระบบแสงสว่างถึงเป็นจุดเร่ิมต้นในการออกแบบระบบไฟฟ้าหากมีการ
ออกแบบระบบไฟฟ้าภายในอาคารการออกแบบระบบแสงสว่างมกัจะถูกออกแบบเป็นล าคบัแรกเสมอ
ก่อนท่ีจะไปออกแบบระบบไฟฟ้าในส่วนอ่ืนต่อไปโดยการออกแบบระบบแสงสวา่งนั้นจะตอ้งเอาภาระ
โหลดของโคมไฟฟ้าไปรวมอยู่ในตารางโหลดดว้ยในการออกแบบระบบแสงสวา่งสามารถแบ่งออกได้
เป็น 2 แบบ คือ 
 1.  การออกแบบระบบแสงสวา่งภายในอาคาร 
 2.  การออกแบบระบบแสงสวา่งภายนอกอาคาร 
 2.3.1  การออกแบบระบบแสงสวา่งภายในอาคาร 
  การออกแบบระบบแสงสวา่งภายในอาคารยงัสามารถแยกแยะตามลกัษณะของอาคารวา่เป็น
อาคารท่ีใช้งานในลกัษณะใด เช่น อาคารท่ีอยู่อาศยั , อาคารส านักงาน , อาคารพาณิชยห์รือ อาคาร
อุตสาหกรรม ซ่ึงจะมีผลต่อการออกแบบและการเลือกใชโ้ดมไฟฟ้าให้เหมาะสมกบัลกัษณะอาคารท่ีใช้
งานนั้นผลของการออกแบบระบบแสงสวา่งท่ีดีและเหมาะสม 
  1.  ท างานไดร้วดเร็วขึ้น 
  2.  ลดขอ้บกพร่องของงานใหน้อ้ยลง 
  3.  ลดอุบติัเหตุในการท างานใหน้อ้ยลง 
  4.  ระบบการท างานของกลา้มเน้ือตาดีขึ้น 
  5.  ประหยดัค่าไฟฟ้า 
  6.  ลดความเครียดอนัเก็ดจากการเพ่งสายตา 
  7.  ใหค้วามสวยงามประทบัใจผูพ้บเห็น ฯลฯ 
  วิธีการออกแบบระบบแสงสวา่งภายในอาคาร แบ่งได ้2 วิธีคือ 

A. ค  านวณวิธีลูเมนต ์(Lumen Method) 

B. ค  านวณวิธีจุดต่อจุด (Point By Point Method) 

 A. ค  านวณวิธีลูเมนต ์(Lumen Method) 

 แบ่งออกไดเ้ป็น 2 แบบคือ 

• Zonal Cavity Method 
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• Room Index Method (Room Ratio Method) 

 การค านวณในการออกแบบระบบแสงสว่างในอาคารนั้นส่ิงท่ีเราตอ้งการทราบคือจ านวน

ของตวงโคม ท่ีจะติดตั้งภายในห้องนั้นโดยชนิดของโคมและชนิดของหลอดไฟฟ้าเราสามารถก าหนด

ชนิดไดด้ว้ยตนเองตามความเหมาะสมของแต่ละห้องท่ีตอ้งการออกแบบ ซ่ึงตอ้งทราบค่าของปริมาณ

ความส่องสว่างทั้งหมดของห้องตามมาตรฐานของ IES เป็นตวัก าหนดค่ามาตรฐานของความส่องสวา่ง

ของห้องนั้นๆ ใน ตารางท่ี 1 (ในหน่วย Lux หากใช้ระยะเป็น เมตร ในหน่วย fc หากใช้ระยะเป็นฟุต) 

หากตอ้งการเปลี่ยนหน่วยระหวา่ง Lux กบั fc ก็สามารถท าไดจ้ากความสัมพนัธ์ 

 1 Lux = 0.0929 fc 

 1 fc = 10.76 Lux 

 วิธี Zonel Cavity Method 

 ค่าความล่องสวา่งรวมทั้งหมดของหอ้งสามารถหาไดจ้ากสมการดงัน้ี 

𝑇𝐿 =
E ∙ A

𝐶𝑈 ∙ 𝐿𝐿𝐷 ∙ 𝐿𝐷𝐷
 

 โดยท่ี TL คือ ปริมาณฟลกัซ์ส่องสวา่งทั้งหมดของหอ้ง (Lumen) 
   E คือ ค่าความสวา่งท่ีตอ้งการ (ลกัซ์, ฟุตแคนเดล)  
   A  คือ พื้นท่ีหอ้งท่ีออกแบบ กวา้ง x ยาว (ตารางเมตร; ตารางฟุต) 
   CU คือ ค่าสัมประสิทธ์ิการใช้ประโยชน์๖(Coefficiant of Utilization) 
ตามตารางท่ี 2.3 หรือก าหนดค่าโดยประมาณค่า 
   LLD คือ ค่าความเส่ือมของหลอดไฟ (Lamp Lumen Depreciation) ดูตาม
คู่มือของผูผ้ลิต 
   LDD คือ  ค่ าความเ ส่ือมความสกปรกของดวงโคม (Luminare Dirt 
Depreciation) 
 หลงัจากไดค้่า TL แลว้ ส่ิงท่ีเราตอ้งการทราบค่าก็คือ จ านวนดวงโคมท่ีใชติ้ดตั้งในห้องน้ีวา่
มีจ านวนเท่าไร (N) โดยใชส้มการต่อไปน้ีในการหาจ านวนดวงโคมท่ีใช ้

𝑁 =
TL

จ านวนลูเมนต่อโคม
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 ค่าปริมาณความส่องสวา่ง  
 เป็นค่าท่ีแสดงค่าความส่องสว่างท่ีเป็นมาตรฐานท่ีเราตอ้งการออกแบบระบบแสงสว่างนั้น 
โดยจะตอ้งพิจารณาการใช้งานของห้องนั้นว่ามีลกัษณะการใช้งานในลกัษณะใด หาค่ามาตรฐานของ
ความส่องสว่างท่ีได้ก าหนดเอาไวโ้ดยตอ้งดูด้วยว่าห้องนั้นมีขนาดในหน่วยใด หากหน่วยในการวดั
ขนาดหอ้งเป็นเมตร เราก็จะตอ้งเลือกค่าความส่องสวา่งในหน่วย ลกัซ์ (LUX) พื้นท่ีของหอ้งท่ีออกแบบ 
เป็นพื้นท่ีทั้งหมดของห้องท่ีเราตอ้งการท่ีจะออกแบบระบบแสงสว่าง โดยมีทั้งท่ีเป็นหน่วย ตารางเมตร 
แต่ในหน่วยวดัระยะท่ีใชก้นัอยูม่กัจะใชห้น่วยเป็น เมตร ดงันั้นส่วนใหญ่แลว้ก็จะใชห้น่วยของพื้นท่ีเป็น
ตารางเมตรและใชค้่าความส่องสวา่งเป็น ลกัซ์ (LUX) 
 ค่าสัมประสิทธ์ิการใชป้ระโยชน์ (Coefficient of Utilization) 

 ค่า CU เป็นค่าท่ีมีขั้นตอนในการหาท่ียุ่งยากมากท่ีสุด จะเป็นค่าท่ีใช้ตารางท่ี 2.3 ในการหา
ค่าซ่ึงจะตอ้งทราบค่าอ่ืนๆ มาประกอบในการหาค่า CU ก่อนซ่ึงไดแ้ก่ 

• ค่าอตัราส่วนโพรง (Cavity Ratio) 
• ค่าความสามารถในการสะท้อนแสงของเพดาน ,ผนัง และพื้น (Effective Cavity 

Reflectance) 
• ขนาดของหอ้งท่ีแบ่งเป็นส่วน (Zonal Cavity)(Zone Cavity) 

 โดยค่า CU สามารถหาไดต้ามผงัการหาค่า CU ดงัน้ี  
 ค่าความเส่ือมของหลอดไฟ (Lamp Lumen Depreciation) (LLD) 
 เป็นค่าท่ีเคยเรียนผ่านมาแลว้ในบทก่อนหน้าน้ีว่าเม่ือเราใช้งานหลอดไฟไปนานๆปริมาณ
แสงท่ีเปล่งออกมาจากหลอดไฟฟ้านั้นจะค่อยๆ ลดลงไปเร่ือย ๆ ซ่ึงเราเรียกว่า ค่าความเส่ือมของหลอด
ไฟฟ้า ซ่ึงจะตอ้งค านึงถึงในการออกแบบระบบแสงสว่างการหาค่าความเส่ือมของหลอดไฟนั้นเรา
สามารถหาไดจ้ากคู่มือของหลอดท่ีโรงงานผูผ้ลิตก าหนดเอาไว ้โดยพิจารณาจากค่าปริมาณแสงเฉล่ีย 
หารดว้ยค่าปริมาณแสงเร่ิมแรก 

ความเส่ือมของหลอดไฟฟ้ (LLD) =
ค่าปริมาณจ านวนเส้นแรงของ𝑐สงสวา่งเฉล่ีย (ลูเมน)

ค่าปริมาณจ านวนเส้นแรงของแสงสวา่งเร่ิมแรก (ลูเมน)
 

 ค่าความเส่ือมจากความสกปรกของดวงโคม (Luminaire Dirt Depreciation) (LDD) 
 เราไดศึ้กษาในเร่ืองของโคมไฟฟ้ามาแลว้ และทราบว่าเม่ือเราใชด้วงโคมไฟฟ้านั้นไปนาน 
ๆ มนัก็จะเร่ิมมีการสะสมของฝุ่ นละอองมากขึ้น ซ่ึงจะมีผลท าให้ขีดความสามารถในการสะทอ้นแสง
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นอ้ยลงไป โดมแต่ละชุดนั้นจะมีการสะสมฝุ่ นละอองมากหรือนอ้ยขึ้นอยูก่บัสภาพของห้องท่ีท าการติต
ตั้งโคมนั้น ซ่ึงเราเรียกวา่ ค่าความเส่ือมจากความสกปรกของดวงโคม 
 การหาค่า LDD นั้นสามารถหาไดจ้ากกราฟท่ี 1 ซ่ึงเป็นกราฟแสดงค่าความเส่ือมจากความ
สกปรกของควงโคม ท่ีมีอยู่ 6 กราฟ ตามประเภทของโดมไฟฟ้า การหาค่าตอ้งพิจารณาชนิดของ ดวง
โดมว่าอยู่ในประเภทไหน และพิจารณาว่าห้องท่ีติดตั้งโดมชนิดนั้นมีสภาพบรรยากาศของห้องและ
ระยะเวลาในการท าความสะอาดของหอ้งนั้น 
 เม่ือเราหาค่าไดก้รบแลว้เราก็จะสามารถหาจ านวนตวงโดมท่ีตอ้งการติดตั้งภายในห้องท่ี
ออกแบบระบบแลงจวา่งได ้
 หากจ านวนของดวงโคมไฟฟ้ามีจ านวนท่ีไม่สามารถดลงให้ห้องแล้วท าให้เกิดความ
สวยงามได ้เราสามารถท่ีจะเพิ่มจ านวนตวงโคมใหม้ากขึ้นไดอี้ก 1 ดวงโคมได ้
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ตารางท่ี 2.3  ตารางแสดงค่าสัมประสิทธ์ิการใชป้ระโยชน์ของดวงโคมชนิดต่าง ๆ (CU) โดยวิธี Zonal 
Cavity Method 
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ตารางท่ี 2.3  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.3  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.3  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.3  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.3  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.3  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.3  (ต่อ) 
 

 

 



33 

ตารางท่ี 2.3  (ต่อ) 
 

 

 
 

ท่ีมา: https://blog.rmutl.ac.th/montri/old/ee/04212209/L-05.pdf 
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ภาพท่ี 2.9  แสดงคาความเส่ือมจากความสกปรกของดวงโคม (LDD) 
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ภาพท่ี 2.9  (ต่อ) 
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ภาพท่ี 2.9  (ต่อ) 
 
ท่ีมา :  https://blog.rmutl.ac.th/montri/old/ee/04212209/L-05.pdf 
 
หมายเหตุ.   VC  หมายถึง สภาพหอ้งท่ีมีความสะอาดมาก (Very Clean) 
  C  หมายถึง สภาพหอ้งท่ีมีความสะอาด (Clean) 
 M  หมายถึง สภาพหอ้งท่ีมีความสะอาดปานกลาง (Medium) 
 D  หมายถึง สภาพหอ้งท่ีมีความสกปรก (Dirty) 
 VD  หมายถึง สภาพหอ้งท่ีมีความสกปรกมาก (Very Dirty) 
 
 

 

 

 

 

https://blog.rmutl.ac.th/montri/old/ee/04212209/L-05.pdf
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 วิธี Room Index Method  

 ซ่ึงค านวณไดจ้าก 

𝑇𝐿 =
𝐸 ∙ 𝐴

𝐶𝑈 ∙ 𝑀𝐹
 

 โดยท่ี TL คือ ปริมาณฟลกัซ์ส่องสวา่งทั้งหมดของหอ้ง(Lumen) 

   E คือ ค่าความสวา่งท่ีตอ้งการ (ลกัซ์,ฟุตแคนเดล) 

   A  คือ พื้นท่ีหอ้ง(ตารางเมตร) 

   CU คือ ค่าสัมประสิทธ์ิการใชป้ระโยชน์จากดวงโคม 

   MF คือ ค่าการบ ารุงรักษา (Maintenance factor) 

𝑁 =
TL

จ านวนลูเมนต่อโคม
 

   N คือ จ านวนโคมทั้งหมดท่ีติดตั้งในหอ้ง 
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ตารางท่ี 2.4  ตารางแสดงค่าสัมประสิทธ์ิการใชป้ระโยชน์ของดวงโคมชนิดต่างๆ (CU) ดว้ยวิธี Room 
Index Method 
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ตารางท่ี 2.4  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.4  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.4  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.4  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.4  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.4  (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.4 (ต่อ) 
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ตารางท่ี 2.4 (ต่อ) 

 

 
 

ท่ีมา :  https://blog.rmutl.ac.th/montri/old/ee/04212209/L-05.pdf 
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 โดยท่ีค่า CU จะหาไดจ้ากกการเปิดตาราง ซ่ึงจ าเป็นตอ้งทราบค่า อตัราส่วนโพรงหอ้ง(RCR: 
Room cavity ratio) โดยค านวณไดจ้าก 

𝑅𝐶𝑅 =
5 ∙ 𝐻(𝑊 + 𝐿)

(𝑊 ∙ 𝐿)
 

 โดยท่ี H คือ ความสูงของหลอดไฟถึงวตัถุ (เมตร) 
   W คือ ความกวา้งของพื้นท่ี (เมตร) 
   L คือ ความยาวของพื้นท่ี (เมตร) 
 แลว้จึงน าค่าไปดูท่ีตาราง ตามสภาพแวดลอ้มท่ีส่งผลต่อสัมประสิทธ์ิการสะทอ้นของผนงั
และเพดานหอ้งท่ีมีผลต่อ CU  
 
2.4  การสลบัหมุนวียนงาน (Job Rotation) 
 คือการท่ี Knowledge Workers สลบับทบาทหน้าท่ีในการท างานทุก ๆ ช่วงเวลา เช่น ทุก 2 
หรือ 3 ปี เป็นการพฒันาและการเรียนรู้จากประสบการณ์ท่ีดีมาก และสามารถท าไดเ้องในทุกบริษทั ไม่
วา่จะเลก็ กลาง หรือใหญ่ 
 ข้อดีคือ 
 -  ท าให้ Knowledge Workers ออกจาก Comfort Zone ไม่ยึดติดกบังานบทบาทใดบทบาท
หน่ึง 
 -  ท าใหต่ื้นตวั ไม่เบ่ือง่าย 
 -  ท าให ้Ego ไม่สูงเกินไป จากการท่ีคิดวา่ตวัเองรู้เร่ืองน้ีเร่ืองเดียวเพราะท าเร่ืองน้ีมานาน 
 วิธีการ 
 1.  ก าหนดเร่ืองน้ีเป็นเร่ืองยุทธศาสตร์ เพราะท าให้คนเก่งขึ้น และองคก์รยัง่ยืนเน่ืองจากว่า
ไม่ตอ้งพึ่งใครคนใดคนหน่ึง 
 2.  ส่ือสารให้พนกังานทราบ และสร้างแรงบนัดาลใจให้พวกเขาตระหนกัว่า เป็นการสร้าง
คุณค่าให้กบัพนักงานเพราะเขามีโอกาสเติบโตมากขึ้น และเส่ียงน้อยลงเม่ือถึงเวลาท่ีบริษทัตอ้งเลือก
ปลดคนเพราะวา่คนท่ีเวียนงานบ่อยมีโอกาสมีศกัยภาพรอบดา้นมากกวา่ ท าใหโ้อกาสถูกจา้งต่อสูง หรือ
หากถูกปลดก็หางานไดง้่ายกวา่ 
 3.  ท าใหพ้นกังานเขา้ใจวา่ การหมุนเวียนไปท างานอ่ืนท่ีอาจจะมีโครงสร้างองคก์รท่ีเล็กกว่า 
หรือมีค่างานท่ีต ่ากวา่ ไม่ใช่การถูกลดขั้น (Demote) แต่เป็นการสร้างศกัยภาพในเร่ืองท่ีเรายงัขาด 
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 4.  มีระบบนิเวศน์ทางธุรกิจหรือ Business Ecosystems รองรับระบบ เช่น มาตรฐานในการ
ท างาน ขั้นตอนการท างาน และคู่มือในการท างาน ท่ีทนัสมยัในทุกต าแหน่ง ท าให้การเรียนรู้งานใน
บทบาทใหม่เร็วขึ้น 
 5.  มีขั้นตอนการ Briefing และอบรม ใหพ้นกังานท่ีจะส่งมอบ สามารถส่ือสารใหค้นท่ีจะมา
ท างานแทนเขา้ใจและท างานไดเ้ร็ว 
 6.  มีระบบ Job Shadow คือการประกบคู่ในการท างานเป็นระยะ เช่น ทุก 6 เดือน แต่ละคน
ควรมีการ Shadow (หรือเป็นเงาตามตวั) กบัคนอ่ืนท่ีลกัษณะงานอาจมีโอกาสไดห้มุนเวียนในอนาคต 
 
2.5  การฝึกอบรม 
 การฝึกอบรม (Training) คือ กระบวนการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมอยา่งมีระบบ เพื่อใหบุ้คคล
ไดเ้กิดความรู้ ความเขา้ใจ ในเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง กระทัง่เปล่ียนพฤติกรรมไปตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนด 
ตลอดจนพฒันาความสามารถจนเกิดทกัษะและความช านาญ 
 การจดัฝึกอบรมในองค์กรนั้นอาจมีทั้งรูปแบบท่ีเป็นทางการและไม่เป็นทางการ บางคร้ัง
อาจไม่ตอ้งมีขั้นตอนอะไรมาก ไม่จ าเป็นตอ้งใช้สถานท่ีในการจดั หรือไม่ตอ้งมีพิธีรีตรองอะไรให้
ยุ่งยาก ขณะเดียวกนัก็มีการฝึกอบรมอย่างจริงจงัท่ีตอ้งมีการจดัการรายละเอียดมากมายดว้ยเช่นกนั ซ่ึง
การฝึกอบรมในองคก์รนั้นมีลกัษณะใหญ่ ๆ ดงัน้ี 

2.5.1  การฝึกอบรมส าหรับการเร่ิมตน้งานใหม่ (Orientation Training) 
 2.5.1.1  การฝึกอบรมพนักงานใหม่ท่ีเพิ่งจบการศึกษา : การฝึกอบรมส าหรับเด็กจบใหม่
อาจจะตอ้งใสใจรายละเอียดตั้งแต่ขั้นตอนพื้นฐาน และไม่ควรยากจนเกินไปนกั เพื่อให้เขาเร่ิมปรับตวั
ในการท างานไดดี้ ส าหรับเด็กจบใหม่อาจตอ้งปูพื้นฐานเร่ืองวฒันธรรมองคก์ร ระบบ ระเบียบ ตลอดจน
ความรู้เบ้ืองตน้ต่างๆ 
 2.5.1.2  การฝึกอบรมพนกังานใหม่ท่ีมีประสบการท างานแลว้ : ส าหรับพนกังานใหม่ท่ีเคย
ผ่านงานมาแลว้ อาจไม่ตอ้งมีการฝึกอบรมในเร่ืองพื้นฐานมาก แต่โฟกสัไปท่ีการฝึกอบรมเร่ืองานเลย
เพื่อให้พร้อมท างานให้เร็วท่ีสุด หรือไม่หากเป็นงานท่ีคุน้เคยอยู่แลว้ก็อาจฝึกแบบท างานจริงเพื่อให้
พนกังานใหม่ไดล้องปรับตวัให้เขา้กบัระบบการท างานของบริษทั เป็นตน้ ส าหรับพนกังานใหม่น้ีอาจ
เพิ่มเติมเร่ืองวฒันธรรมองคก์ร และระบบ ระเบียบ การท างานเขา้ไปดว้ย 
 2.5.1.3  การฝึกอบรมพนักงานใหม่ท่ียา้ยหน่วยงานภายในองค์กร : ส าหรับพนักงานใน
องคก์รท่ีมีการยา้ยแผนกหรือหน่วยงานท่ีไม่ตอ้งเทรนด์เร่ืองความสามารถเฉพาะทาง อาจไม่ตอ้งท าการ
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ฝึกอบรมอะไรมาก และอาจไม่ตอ้งมีการช้ีแจงเร่ืองวฒันธรรมองคก์รใหม่ อาจมุ่งไปท่ีเร่ืองการฝึกทกัษะ
ในการท างานโดยตรง หรือใหฝึ้กไปพร้อมกบัการท างานจริงเพื่อเป็นการปรับตวัไปเลย 
 2.5.2  การฝึกอบรมเพื่อพัฒนาศักยภาพเดิมให้มีขีดความสามารถเพิ่มขึ้ น (Skill Development 

Training) การฝึกอบรมลักษณะน้ีเป็นการเพิ่มพูนทักษะการท างานของพนักงานให้ก้าวหน้าและมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ทั้งยงัเป็นประโยชน์ต่อการพฒันาองค์กรโดยรวมดว้ย การฝึกอบรมในส่วนน้ี

อาจเป็นการฝึกอบรบเฉพาะทางท่ีไม่เหมือนกนั ฝ่าย HR ควรสั่งเกตศกัยภาพของพนักงานแต่ละคน 

รวมถึงภาพรวมของแต่ละแผนก วา่ควรเสริมการอบรมตรงจุดใดดว้ย 

 2.5.3  การฝึกอบรมเพื่อเพิ่มเติมองคค์วามรู้ใหม่ (Unfamiliar Knowledge Training) 
 การฝึกอบรมลกัษณะน้ีคือการเสริมองคค์วามรู้ใหม่ๆ ใหก้บัพนกังานในองคก์ร โดยควรเป็น
องคค์วามรู้ท่ีเขาไม่คุน้เคยหรือมีทกัษะมาก่อน ในขณะเดียวกนัองคค์วามรู้นั้นก็ควรเป็นประโยชน์ต่อ
การพฒันางานในบริษทั และท าให้องค์กรกา้วหน้าดว้ย ฝ่าย HR ควรหูตากวา้งไกลอยู่เสมอ สรรหา
การอบรมใหม่ๆ ท่ีเป็นประโยชน์มาใหก้บัพนกังาน เพื่อใหพ้นกังานไม่หยดุอยูก่บัท่ี มีการพฒันาอย่าง
ต่อเน่ือง และเม่ือมีความกา้วหนา้ก็ท าใหพ้นกังานมุ่งมัน่ในการท างานไดย้ิง่ขึ้นดว้ย 
 
2.6  งานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 

 สมจินต์ อกัษรธรรม (2561) ได้ท าการศึกษาเร่ือง การลดขอ้บกพร่องในขั้นตอนการติด
ฉลากขวดแกว้:กรณีศึกษาโรงงานน ้าตาลสดสเตอริไลส์ซ่ึงประสบปัญหาในเร่ืองคุณภาพสินคา้ จากการ
เก็บขอ้มูลพบวา่มีขอ้บกพร่องในปริมาณสูง 3 ประเภท คือ 1.ติดฉลากเอียง 2.น ้าตาลมีผง 3.น ้าตาลพร่อง 
ซ่ึงงานวิจยัน้ี ผูวิ้จยัเลือกแก้ปัญหา ติดฉลากเอียงเพราะมีปัญหาท่ีกระทบต่อการส่งออกมากท่ีสุดใน
ปัจจุบนั โดยงานวิจยัคร้ังน้ีใช้แผนผงักา้งปลา ทฤษฎีท าไม ท าไม และ 5 W1H เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา จากการวิเคราะห์สาเหตุของการติดฉลากเอียงพบว่าเกิดจากเคร่ืองจกัรขาดการบ ารุงรักษา 
พนักงานปรับความเร็วเคร่ืองจกัรด้วยความเคยชิน ดงันั้นผูวิ้จยัแกปั้ญหาโดย จดัท ามาตรฐานในการ
ปรับความเร็วเคร่ืองจกัร และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร จากการแกปั้ญหาพบวา่ขอ้บกพร่องจากการติดฉลาก
เอียงก่อนปรับปรุง 4.70 เปอร์เซ็นต์ของยอดผลิต หลังปรับปรุงเหลือ 2 เปอร์เซ็นต์ของยอดผลิต 
ขอ้บกพร่องลดลง 57.45 เปอร์เซ็นต ์ 
 วราภรณ์ ป่ินแกว้ (2562) การศึกษาแนวทางปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาก่อน
การส่งมอบไปยงัลูกคา้ ในอุตสาหกรรมการผลิตแผ่นพิมพ์วงจรอิเล็กทรอนิกส์ เป็นการน าขอ้มูลข้อ
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ร้องเรียนจากลูกคา้มาวิเคราะห์พบว่าปัญหาทางดา้น Appearance ควรท่ีจะแกไ้ขก่อน และน าขอ้มูลใน
ส่วนของชนิดของข้อบกพร่องในด้านAppearance คือข้อบกพร่อง Crack ข้อบกพร่อง Solder mask 
bleeding ขอ้บกพร่อง Marking Dirty และ ขอ้บกพร่อง Dirty from Dust เป็นขอ้บกพร่องหลกัท่ีจะท า
การแกไ้ขก่อน โดยท าการศึกษากระบวนการผลิตแผ่นพิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ อีกทั้งยงัวิเคราะห์หา
สาเหตุของการตรวจสอบไม่พบด้วยการระดมสมองทั้งหัวหน้างานและพนักงานฝ่ายผลิต และจดัท า
แนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยหลงัจากปฏิบติัตามแนวทางขอ้มูลร้องเรียนจากลูกคา้ก่อนการปรับปรุง
คือ เดือนพฤษภาคม 2561 ถึง เดือนสิงหาคม 2561 เป็น 165 ขอ้ร้องเรียนและหลงัการปรับปรุงคือ เดือน
ธันวาคม 2561 ถึง เดือนมีนาคม 2562 เป็น 37 ข้อร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 77.58 เปอร์เซ็นต์ โดย
ขอ้บกพร่องดา้น Appearance ท่ีเกิดจากกระบวนการตรวจสอบด้วยสายตาก่อนปรับปรุงเป็น 136 ขอ้
ร้องเรียน หลงัการปรับปรุงเป็น 14 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 89.71 เปอร์เซ็นต ์ 
 นราธิป สุพฒัน์ธนานนท ์(2563) เพื่อศึกษาปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการเคล่ือนยา้ย
และหาแนวทางลดความสูญเสีย ส าหรับบริษทักรณีศึกษา ผูว้ิจยัได้ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลบนัทึก
รายงานความเสียหายของปูน 3 เดือน ตั้งแต่เดือนสิงหาคม ถึงตุลาคม 2562 และน าขอ้มูลท่ีไดม้าสร้าง
แผนภูมิพาเรโต เพื่อหาชนิดสินคา้ท่ีแตกมากท่ีสุด พบวา่ ปูน IP+ เสียหายมากท่ี จ านวน 144 ถุง ผูว้ิจยัจึง
ไดศึ้กษาทฤษฎีเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด แผนผงักา้งปลาและการระดมสมองเขา้มาช่วยวิเคราะห์ หา
สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปูน IP+แตก และแนวทางแกไ้ขปัญหาปูน IP+ แตก พบวา่ปัญหาเกิดจากสายพีสลิงกด
รัดถุงปูนมากเกินไป ท าให้ถุงปูนแตก ผลจากการวิจยัพบว่าสามารถลดจ านวนของปูนแตกได้ก่อน
ปรับปรุงค่าเฉล่ีย 35 ถุง และหลงัปรับปรุง 28 ถุง ลดลง 60 เปอร์เซ็นต ์จากกระบวนการเคล่ือนยา้ยใน
การจดัส่งสินคา้ไม่เหมาะสม ท าให้สินคา้เสียหายจากขั้นตอนการท างาน ของพนกังาน การควบคุมการ
ท างานสม ่าเสมอและจดัอบรมให้ความรู้แก่พนกังานแผนกขนส่ง สามารถลดความเสียหาย ของสินคา้
ได ้
 สุภารักษ ์เมินกระโทก (2564)การฝึกอบรมโดยวิทยากรภายนอกศูนยบ์รรณสารฯ หมายถึง 
การฝึกอบรมเพื่อให้ความรู้ในหัวขอ้ท่ีสนบัสนุนการเรียนการสอนและการวิจยั แก่นกัศึกษา คณาจารย ์
โดยวิทยากรจากภายนอกศูนยบ์รรณสาร โดยมีการจดัเตรียมตั้งแต่ขอ้มูลของงาน ก าหนดหัวขอ้ จดัท า
แผนฝึกอบรม หาวิทยากร ประชาสัมพนัธ์ ลงทะเบียนการเขา้ร่วม เตรียมการฝึกอบรบ เช่น สถานท่ี 
จนกระทัง่ประเมินผลในการฝึกอบรม 
 สุชาดี ธ ารงสุข (2564) ศึกษากระบวนการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ดา้นกระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนท่อส่งน ้ ามนัเพื่อลดจ านวนของเสียท่ีเกิดขึ้น ซ่ึงพบปัญหาในช้ินส่วนท่อส่งน ้ ามนั มีสนิม
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และกระบวนการในการผลิตช้ินส่วนท่อส่งน ้ ามนัเกินรอบความเร็วในการผลิต โดยวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของ ปัญหาด้วยหลักการระดมความคิด การวิเคราะห์โดยใช้ Why-Why Analysis จากนั้นปรับปรุง
วิธีการท างานดว้ย การประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน (Lean) ซ่ึงเป็นระบบก าจดัความสูญเสียและปรับปรุง
คุณภาพ โดยการใช้หลกัการ ECRS และการจดัสมดุลสายการผลิตมาปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดขึ้น การ
ปรับปรุงปัญหาสนิมพบปัญหาร้อยละ 20.00 ของจ านวนช้ินงานท่ีส่งไปลา้ง แก้ไขโดยการเคลือบ
ผิวช้ินงานดว้ยการชุบสังกะสี หลงัท าการเพิ่มกระบวนการชุบ สังกะสี พบว่าจ านวนของเสียไม่เกิดขึ้น
ในกระบวนการ คิดเป็นของเสียลดลงร้อยละ 100 และหลงัการปรับปรุง กระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อ
ส่งน ้ามนั พบวา่รอบเวลาการผลิตลดลงจากเดิม 89.13 วินาทีต่อช้ิน เหลือ 51.61 วินาทีต่อช้ิน สามารถลด
รอบเวลาการผลิตคิดเป็นร้อยละ 42.10 และลดเวลาการผลิตรวม จากเดิม 289.33 วินาที ต่อช้ิน ลดลง
เหลือ 177.14 วินาทีต่อช้ิน ลดลงไดถึ้งร้อยละ 38.78 และสามารถลดจ านวนพนกังานจากเดิม 6 คน เหลือ
เพียง 4 คน ลดขั้นตอนการท างานจากเดิม 26 ขั้นตอนยอ่ย เหลือ 18 ขั้นตอนยอ่ย คิดเป็นร้อยละ 30.77 
 บุริม นิลแป้น (2564) มีการประยุกตใ์ชห้ลกัการของวิธีการควบคุมคุณภาพ โดยมีเป้าหมาย
สามารถ ลดปริมาณช้ินงานของเสียประเภทรอยขาดของขาโคมไฟดาวน์ไลทล์งได ้10 - 20 เปอร์เซ็นต์ 
กระบวนการแกไ้ขปัญหาเร่ิมจากการศึกษาขั้นตอนการผลิตขาโคมไฟดาวน์ไลทโ์ดย ด าเนินการผลิตขา
โคมไฟดาวน์ไลทจ์ากวตัถุดิบปริมาณ 50 กิโลกรัม ท าการคดัแยกช้ินงานท่ีผา่นและช้ินงานท่ี ถือเป็นของ
เสียท่ีเกิดขึ้น บนัทึกปริมาณของเสียประเภทการขาดท่ีเกิดขึ้นระหว่างการผลิต จากนั้นพิจารณาหาแนว
ทางการแกไ้ข โดยการประยกุตใ์ชห้ลกัการควบคุมคุณภาพ กระบวนการแกไ้ขปัญหาเร่ิมจากใช ้แผนผงั
แสดงเหตุและผลเขา้มาวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดรอยขาดระหว่างการผลิต ตั้งสมมติฐานของ 
สาเหตุท่ีอาจเป็นตน้เหตุของปัญหาและท าการทดสอบเบ้ืองตน้ การแก้ไขปัญหาได้ด าเนินการโดย
ออกแบบ ระบบกลไกและจดัสร้างอุปกรณ์ดงักล่าวเพื่อใช้ในการป้อนช้ินงานเพื่อทดแทนการใช้คน
ปฏิบติัการและสามารถ ควบคุมความกวา้งของเหล็กท่ีเขา้สู่กระบวนการได ้จากนั้นท าการติดตั้งเขา้กบั
ตวัป้ัมชุดเดิม แลว้จึงด าเนินการ ผลิตขาโคมไฟดาวน์ไลท์เพื่อท าการเปรียบเทียบผลลพัธ์ระหว่างก่อน
และหลงัท าการติดตั้งอุปกรณ์ ซ่ึงผลจากการเก็บขอ้มูลท าให้ทราบว่าก่อนจะแกไ้ขปัญหา การผลิตขา
โคมไฟดาวน์ไลท์ท่ีมี การใช้วตัถุดิบจ านวน 50 กิโลกรัมนั้น มีการเกิดช้ินงานประเภทรอยขาดเป็น
จ านวน 268 ช้ิน ภายหลงัจากได ้ท าการติดตั้งอุปกรณ์ท่ีไดวิ้เคราะห์และจดัสร้างขึ้นเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีได้
ด าเนินการจดัสร้างขึ้น พบว่าเกิดช้ินงาน ท่ีมีรอยขาดเพียง 70 ช้ิน ดงันั้น จึงถือไดว้่าการติดตั้งอุปกรณ์
สามารถลดของเสียท่ีเป็นช้ินงานท่ีเป็นรอยขาดได ้เป็นจ านวน 198 ช้ิน คิดเป็น 73.8 เปอร์เซ็นต ์
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิัย 

 
 งานวิจยัเร่ืองการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาของบริษทัท่ีให้บริการ
ดา้นโลจิสติกส์ ซ่ึงเป็นกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ยก่อนขนส่ง งานวิจยัน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อศึกษา
หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้และสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบหลุดไปยงัแผนก
ขนส่ง ซ่ึงท าให้เสียค่าใช้จ่ายรวมถึงเสียโอกาสในการขนส่งมากขึ้น  โดยผู ้วิจัยได้ท าการศึกษา
กระบวนการท างานและรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข
ปัญหาดว้ยวิธีท่ีเหมาะสมโดยใชเ้ทคนิคทางวิศวกรรม ซ่ึงผลจากการศึกษาดงักล่าวท าให้กระบวนการ
ท างานมีประสิทธิภาพเพิ่มสูงขึ้นอีกทั้งช่วยลดปัญหาสินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องหลุดไปยงัแผนกขนส่ง 
 ระเบียบวิธีวิจยัในการศึกษาคร้ังน้ีมีหวัขอ้ในการด าเนินงานดงัน้ี 
 3.1  ขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบับริษทัท่ีท าวิจยั 
 3.2  การเก็บขอ้มูลและวิเคราะห์ขอ้มูล 
 3.3  ศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา 
 3.4  วิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหา 
 
3.1  ข้อมูลเบื้องต้นเกีย่วกบับริษัทท่ีท ำวิจัย 
 3.1.1  ขอ้มูลทัว่ไปของบริษทัท่ีท าการศึกษา 
  บริษทัท่ีผูว้ิจยัได้ท าการศึกษาเป็นบริษทัท่ีให้บริการด้านโลจิสติกส์แบบครบวงจร  ซ่ึงท า
หนา้ท่ีเป็นผูใ้ห้บริการดา้นขนส่งและการกระจายสินคา้ส าหรับยานพาหนะส าเร็จรูป รวมไปถึงบริการ
ดา้นอ่ืนๆ เช่น บริการจดัการลานสินคา้ และการตรวจสอบสินคา้ขั้นสุดทา้ยก่อนส่งมอบให้ลูกค้าใน
ตลาดยานยนต์ แต่ในขอบเขตงานวิจยัน้ี ผูวิ้จยัจะศึกษาเฉพาะปัญหาการตรวจสอบสินคา้ขั้นสุดทา้ย 
(Final Delivery inspection : FDI) ก่อนการขนยา้ยสินคา้ขึ้นรถเทรลเลอร์ 
 

 



53 

 3.1.2  ประเภทของสินคา้ 
  3.1.2.1  Model TFX 
  เป็นโมเดลกระบะประเภทช่วงล่างเต้ีย จะมีทั้งกระบะตวัถงัตอนเดียวกับตวัถงัแบบไม่มี
กระบะ โดยจะแบ่งออกเป็น 2 รุ่นใหญ่ คือ 

• กระบะตวัถงัตอนเดียว spark 
 ขนาดรถยาว 5,020 มิลลิเมตร, กวา้ง 1,810 มิลลิเมตร, สูง 1,695 มิลลิเมตร, ระดบัต ่าสุดจาก
พื้น 190 มิลลิเมตร 

 

• ตวัถงัแบบไม่มีกระบะ spark cab chassis 

 
 3.1.2.2  Model TFX1 
 เป็นโมเดลกระบะประเภทช่วงล่างเต้ีย ลกัษณะตวัรถจะเป็นกระบะตอนคร่ึงหรือกระบะมี
แคป็ 

• ประเภทตวัถงัตอนคร่ึง space cab 
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ขนาดรถยาว 5,285 มิลลิเมตร, กวา้ง 1,810 มิลลิเมตร, สูง 1,700 มิลลิเมตร, ระดบัต ่าสุดจาก
พื้น 200 มิลลิเมตร 

 

 
 3.1.2.3  Model TN 
 เป็นโมเดลกระบะประเภทช่วงล่างยกสูง จะมีทั้งกระบะตวัถงัตอนเดียวกบักระบะตวัถงัตอน
คร่ึงหรือกระบะท่ีมีแคป็ โดยจะแบ่งออกเป็น 2 รุ่นใหญ่ คือ 

• ประเภทตวัถงัตอนคร่ึง Hi-Lander 
ขนาดรถยาว 5,265 มิลลิเมตร,กวา้ง 1,870 มิลลิเมตร, สูง 1,790 มิลลิเมตร, ระดบัต ่าสุดจาก

พื้น 240 มิลลิเมตร 
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• ประเภทตวัถงัตอนเดียว Spark 4x4 เหมาะส าหรับเป็นรถกระบะบรรทุก 

 
 3.1.2.4  Model T4D 
 เป็นโมเดลกระบะประเภท 4 ประตูหรือแบบสองตอนท่ีไดรั้บความนิยม มีช่วงล่างทั้งแบบ
ตวัยกสูงและตวัเต้ีย โดยสามารถแบ่งออกเป็น 2 รุ่นใหญ่ คือ 

• ประเภทช่วงล่างยกสูง Hi-Lander (ขบัเคล่ือน 2 ลอ้) / V-Cross (ขบัเคล่ือน 4 ลอ้)  

ขนาดรถยาว 5,190 มิลลิเมตร, กวา้ง 1,860 มิลลิเมตร, สูง 1,790 มิลลิเมตร, ระดบัต ่าสุดจาก

พื้น 225 มิลลิเมตร 
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• ประเภทช่วงล่างตวัเต้ีย Cab4  
ขนาดรถยาว 5,190 มิลลิเมตร, กวา้ง 1,810 มิลลิเมตร, สูง 1,690 มิลลิเมตร 

 

 

 3.1.2.5  Model MU-X 
 เป็นโมเดลรถยนตอ์เนกประสงคป์ระเภท PPV (Pick-up Passenger Vehicle) จะสร้างขึ้นจาก
พื้นฐานของรถกระบะ โดยมีความยาวของตวัรถ 4,850 มิลลิเมตร,กวา้ง 1,870 มิลลิเมตร,สูง 1,875 
มิลลิเมตร,ระยะฐานลอ้ 2,855 มิลลิเมตร,ระยะต ่าสุดถึงพื้น 235 มิลลิเมตร,ความจุถงัน ้ ามนั 80 ลิตร และ
สามารถแบ่งรุ่นยอ่ยออกเป็น 4 รุ่นยอ่ยคือ รุ่น ACTIVE, LUXURY, ELEGANCE และ ULTIMATE  
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3.2  กำรเกบ็ข้อมูลและวิเครำะห์ข้อมูล 
 
ตำรำงท่ี 3.1  แสดงแบบบนัทึกขอ้มูลเดือนมกราคม 2564 - กรกฎาคม 2564 

 
 FDI-1:จ านวนสินคา้ท่ีตรวจพบก่อนน าส่งสินคา้; FDI-2:จ านวนสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่อง ; FDI-1 ratio: %FDI-1; FDI-2 ratio:%FDI-2  
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นแบบบนัทึกขอ้มูลดงัตารางท่ี 3.1 ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้ า
การเก็บขอ้มูลไวต้ั้งแต่เดือนมกราคม 2564 ถึงกรกฎาคม 2564 โดยมีการตรวจสินคา้ (Inspected) ทั้งส้ิน 
33,518 คนั และมีสินคา้ท่ีตรวจพบขอ้บกพร่อง (FDI-1) ทั้งหมด 77 คนัคิดเป็น 0.25% มีสินคา้หลุดการ
ตรวจสอบทั้งส้ิน 19 คนัคิดเป็น 0.057% ไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีแผนกไดต้ั้งไวท่ี้ 0.050% แสดงให้
เห็นว่าในช่วงเวลา 7 เดือนท่ีไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลมีแค่เดือนเดียวท่ีสามารถท าตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้คือ
เดือนกุมภาพนัธ์ 2564 ไดค้่า FDI-2 Ratio อยู่ท่ี 0.040% ดงัภาพท่ี 3.1 และจะเก็บขอ้มูลต่อเน่ืองจนถึง
เดือนกุมภาพนัธ์ 2565 เพื่อเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 

MONTH Jan21 Feb21 Mar21 Apr21 May21 Jun21 Jul21 Total 

Inspected 3025 4996 5522 5882 4767 3905 5421 33,518 
FDI-1 12 13 7 12 14 9 10 77 
FDI-1 Ratio 0.40% 0.26% 0.13% 0.20% 0.29% 0.23% 0.18% 0.23% 
FDI-2 2 2 3 4 3 2 3 19 
Target 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 0.050% 
FDI-2 Ratio  0.066% 0.040% 0.054% 0.068% 0.062% 0.051% 0.055% 0.057% 
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ภำพท่ี 3.1  แสดงผล FDI-2 Ratio เดือนมกราคม 2564 - กรกฎาคม 2564 
 
 โดยสามารถแบ่งประเภทของปัญหาท่ีออกเป็น 4 กลุ่ม ดงัน้ี 

1. ปัญหาดา้น Dent คือ ปัญหาสินคา้บุบหรือนูนบริเวณภายนอกของสินคา้ ตรวจสอบพบ
ขอ้บกพร่องจ านวน 5 คนั หลุดการตรวจสอบจ านวน 6 คนั คิดเป็นร้อยละ 45 และ 55 ตามล าดบั  

2. ปัญหา Paint คือ ปัญหาเก่ียวกบัสีทุกชนิด เช่น เมด็สี สีไม่เรียบ สีไหล และสีแตก เป็นตน้ 
ตรวจสอบพบขอ้บกพร่องจ านวน 20 คนั หลุดการตรวจสอบจ านวน 9 คนั คิดเป็นร้อยละ 69 และ 31 
ตามล าดบั  

3. ปัญหา Assembly คือ ปัญหาเก่ียวกบัการประกอบผิด ไม่สมบูรณ์ ช้ินส่วนไม่ครบ เป็น
ตน้ ตรวจสอบพบขอ้บกพร่องจ านวน 21 คนั หลุดการตรวจสอบจ านวน 1 คนั คิดเป็นร้อยละ 95 และ 5 
ตามล าดบั  

4. ปัญหา Scratch คือ ปัญหาเก่ียวกบัรอยขดู ถลอก และรอยขนแมว เป็นตน้ ตรวจสอบพบ
ขอ้บกพร่องจ านวน 15 คนั หลุดการตรวจสอบจ านวน 3 คนั คิดเป็นร้อยละ 83 และ 17 ตามล าดบั 
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ภำพท่ี 3.2  แสดงอตัราส่วนของการตรวจสอบพบขอ้บกพร่องและไม่พบขอ้บกพร่องของแต่ละปัญหา 
 
ตำรำงท่ี 3.2  ตารางแสดงขอ้มูลสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 
 

No. NG Category NG Description Picture Date/Time 

1 Paint  
(ปัญหาสี) 

Paint drop at LH front bumper 
ปัญหาสีไหลท่ีกนัชนหนา้ดา้นซา้ย 

 

7-Jan-21   
14.51 

2 Paint 
(ปัญหาสี) 

Paint chip at LH A-post 
สีกะเทาะบริเวณเสา A ดา้นซ้าย 

 

26-Jan-21 
19.42 
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ตำรำงท่ี 3.2  (ต่อ) 
 

No. NG Category NG Description Picture Date/Time 

3 Dent 
(ปัญหาบุบ/
นูน) 

Dent at tailgate near RH tail light 
บุบบริเวณกระบะใกลไ้ฟทา้ยดา้นขวา 

 

16-Feb-21  
19.20 

4 Paint  
(ปัญหาสี) 

Paint chip at RH front bumper 
สีกะเทาะบริเวณกนัชนหนา้ดา้นขวา 

 

24-Feb-21  
18.28 

5 Scratch 
(ปัญหารอยขดู) 

Scratch at RH door 
ปัญหารอยขดูขีดบริเวณประตูหนา้ขวา 

 

2-Mar-21  
16:45 

6 Dent 
(ปัญหาบุบ/
นูน) 

Dent at tailgate 
ปัญหารอบบุบท่ีกระบะทา้ย 

 

16-Mar-21   
17:45 

7 Dent 
(ปัญหาบุบ/
นูน) 

Dent at tailgate LH 
ปัญหารอยบุบท่ีกระบะดา้นซ้าย 

 

16-Mar-21   
16:24 

8 Dent 
(ปัญหาบุบ/
นูน) 

Dent at tailgate 
ปัญหารอบบุบท่ีกระบะทา้ย 

 

4-Apr-21   
19:10 
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ตำรำงท่ี 3.2  (ต่อ) 
 

No. NG Category NG Description Picture Date/Time 

9 Dent 
(ปัญหาบุบ/
นูน) 

Dent at side mirror LH 
ปัญหานูนบริเวณกระจกมองขา้งซา้ย 

 

20-Apr-21   
18:48 

10 Paint  
(ปัญหาสี) 

Paint dust at cab LH 
ปัญหาเม็ดสีบริเวณแคป็ดา้นซา้ย 

 

28-Apr-21   
15:03 

11 Paint  
(ปัญหาสี) 

Paint Chip at door edge LH 
สีกะเทาะบริเวณขอบบประตูดา้นซา้ย 

 

28-Apr-21   
18:22 

12 Assembly 
(ปัญหาการ
ประกอบ) 

The door can’t open inside RH 
ปัญหาประตูดา้นขวาไม่สามารถเปิด
จากดา้นในได ้

 

12-May-21   
18:17 

13 Paint  
(ปัญหาสี) 

Unsmooth paint at at door frame LH 
ปัญหาสีไม่เรียบบริเวณขอบประตูซา้ย 

 

12-May-21    
19:27 

14 Dent 
(ปัญหาบุบ/
นูน) 

Dent at rear door RH 
ปัญหารอยบุบท่ีประตูหลงัขวา 

 

17-May-21   
20:01 
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ตำรำงท่ี 3.2  (ต่อ) 
 

No. NG Category NG Description Picture Date/Time 

15 Scratch 
(ปัญหารอยขดู) 

Scratch sticker at front door RH 
ปัญหาขดูท่ีสติกเกอร์ขอบประตูขวา 

 

16-Jun-21   
17:55 

16 Scratch 
(ปัญหารอยขดู) 

Scratch at rear bumper LH 
ปัญหารอยขดูท่ีกนัชนหลงัซา้ย 

 

22-Jun-21   
17:38 

17 Dent 
(ปัญหาบุบ/
นูน) 

Dent at RH Door edge 
ปัญหาบุบบริเวณขอบประตูขวา 

 

8-Jul-21   
18:53 

18 Paint  
(ปัญหาสี) 

Blister paint at tailgate LH 
สีพองบริเวณกระทา้ยดา้นซา้ย 

 

15-Jul-21   
15:47 

19 Paint  
(ปัญหาสี) 

Paint crack at front bumper RH 
สีแตกบริเวณกนัชนหนา้ดา้นขวา 

 

23-Jul-21   
19:11 
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3.3  ศึกษำขั้นตอนกำรท ำงำนของกระบวนกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 

ภำพท่ี 3.3  จุดการตรวจสอบ 
 

แผนกงาน outbound เป็นแผนกท่ีตรวจสอบสินคา้ขั้นสุดทา้ย (FDI : Final Inspection Delivery) 
และท าการจดัเรียงต าแหน่งของสินคา้ก่อนส่งมอบให้แผนกขนส่ง แผนกงาน outbound มีพนักงาน
ตรวจสอบสินค้า (Inspector) ทั้งหมด 6 คน ใช้คนในการตรวจสอบ 2 คนต่อสินคา้ โดยมีจุดในการ
ตรวจสอบทั้งหมด 18 จุด แบ่งเป็นด้านขวา (Inspector 1 สีเหลือง) 9 จุด และด้านซ้าย (Inspector 2 สี
แดง) 9 จุด ดงัภาพท่ี 3.3 ซ่ึงพนกังานจะตรวจสอบตามรายการในแผ่นตรวจสอบหรือ Inspection sheet 
ดังภาพท่ี 3.4 หากพนักงานตรวจเจอข้อบกพร่องของสินค้า จะท าการแจ้งหัวหน้างานให้เข้ามา
ตรวจสอบว่าสินคา้อยูใ่นมาตรฐานหรือไม่ โดยจะมีแผน่ใสมาตรฐานดงัภาพท่ี 3.5 ส าหรับวดัขนาดของ
ขอ้บกพร่องนั้น กรณีท่ีสินคา้อยู่ในมาตรฐานหัวหน้างานจะมีการเซ็นลงในเอกสาร Inspection sheet 
เพื่อเป็นการคอนเฟิร์มว่าขอ้บกพร่องนั้นอยู่ในมาตรฐานท่ีสามารถปล่อยขายได้ แต่ถา้หากไม่อยู่ใน
มาตรฐานจะท าการแยกสินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องออกจากพื้นท่ีตรวจสอบเพื่อท าการแกไ้ขต่อไป  
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ภำพท่ี 3.4  Inspection sheet    

 

 

 

 

     

 

 

 
 
  
 

ภำพท่ี 3.5  แผน่ใสวดัขนาด 
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ตำรำงท่ี 3.3  แสดงขั้นตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา 

ขั้นตอนกำรท ำงำนของ 
Inspector 1 (สีเหลือง) 

รูปภำพ ขั้นตอนกำรท ำงำนของ 
Inspector 2 (สีแดง) 

รูปภำพ 

1.ตรวจหมายเลข
เคร่ืองท่ีใบ Picking 
Slip, DD Sheet เปิดฝา
กระโปรงตรวจสอบ 
Vin Plate  
 - ตรวจสอบ กระจก
บงัลม ฝากระโปรง ไฟ
หนา้ กนัชนหนา้ฝ่ัง
ขวา 

 

1.ตรวจหมายเลขเคร่ือง , 
สีรถ , ประเภทรถ ,  ลง
บนัทึก 
- ตรวจสอบ กระจกบงั
ลม ฝากระโปรง ไฟหนา้ 
กนัชนหนา้ฝ่ังซา้ย  

2. ยนืเลง็บุบจาก
ดา้นหนา้ไปดา้นหลงั
ขวาโดยเวน้ระยะห่าง
จากตวัรถ 1 เมตร 

 

2. ยนืเลง็บุบจาก
ดา้นหนา้ไปดา้นหลงั
ซา้ย โดยเวน้ระยะห่าง
จากตวัรถ 1 เมตร 

 
3. ตรวจ แกม้หนา้ ยาง 
กระทะลอ้ ฝ่ังขวา 
MPC สแกน 

 

3.ตรวจแกม้หนา้ ยาง 
กระทะลอ้ฝ่ังซา้ย 
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ตำรำงท่ี 3.3  (ต่อ)  
 

  

ขั้นตอนกำรท ำงำนของ 
Inspector 1 (สีเหลือง) 

รูปภำพ ขั้นตอนกำรท ำงำนของ 
Inspector 2 (สีแดง) 

รูปภำพ 

4. เปิดประตูหนา้ขวา 
เช็ค กุญแจ ไฟเตือน
น ้ามนั ขึ้นดูหลงัคา 
แผงประตู ขอบประตู 
บนัไดขา้ง 

 

4.เปิดประตูหนา้ซา้ย 
ตรวจประตู บนัไดขา้ง 
ขอบประตู แผงประตู 
เสาประตู  Glove Box  
เบาะ ถุงคลุมเบาะ ขึ้นดู
หลงัคา 

 
5.เปิดประตูหลงัขวา
ตรวจสอบ อุปกรณ์
ประจ ารถ บนัไดขา้ง 
เสาประตู  แผงประตู 
ขอบประตู 

 

5.เปิดประตูหลงัซา้ย 
ตรวจประตู บนัไดขา้ง 
ขอบประตู แผงประตู 
เสาประตู  เบาะ ถุงคลุม
เบาะ 

 
6.ตรวจกระจกบงัลม
หลงั ภายในกระบะ 
กระบะ ซุม้ลอ้ ยาง 
กระทะลอ้ 

 

6.ตรวจกระจกบงัลม
หลงั ภายในกระบะ 
กระบะ ซุม้ลอ้ ยาง 
กระทะลอ้ 
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ตำรำงท่ี 3.3  (ต่อ)  
 

  

ขั้นตอนกำรท ำงำนของ 
Inspector 1 (สีเหลือง) 

รูปภำพ ขั้นตอนกำรท ำงำนของ 
Inspector 2 (สีแดง) 

รูปภำพ 

7.ตรวจกระบะฝ่ังขวา 

 

7.ตรวจกระบะฝ่ังซา้ย 

 
8.ยนืเลง็บุบ ฝาปิดทา้ย
จากขวาไปซา้ย  เลง็
บุบจากหลงัไปหนา้
ขวา  

 

8.ยนืเลง็บุบ ฝาปิดทา้ย
จากซา้ยไปขวา  เลง็บุบ
จากหลงัไปหนา้ซา้ย  
 

 
9.ตรวจฝาปิดทา้ย ไฟ
ทา้ย กนัชนทา้ย
ดา้นขวา 
 

 

9.ตรวจฝาปิดทา้ย ไฟ
ทา้ย กนัชนทา้ยดา้นซา้ย 
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3.4  วิเครำะห์หำสำเหตุของกำรเกดิปัญหำ  
จากขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมในช่วงเดือนมกราคม 2564 ถึงกรกฎาคม 2564 พบว่าอตัราส่วนของ

การตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องมากท่ีสุดคือ Dent, Paint , Scratch, Function และAssembly ตามล าดบั 

จากนั้นผูว้ิจยัจึงน าแต่ละปัญหาท่ีตรวจไม่พบขอ้บกพร่องมาวิเคราะห์ โดยเร่ิมจากวิเคราะห์ต าแหน่งการ

ตรวจสอบท่ีไม่พบขอ้บกพร่อง ดงัภาพท่ี 3.6 วิเคราะห์ลกัษณะทางกายภาพดา้นสีและรุ่นของตวัสินคา้ 

ดงัตารางท่ี 3.4 และ 3.5 วิเคราะห์ช่วงเวลาการตรวจสอบดงัภาพท่ี 3.7 เพื่อหาสาเหตุและวิธีแกปั้ญหา

ของการตรวจไม่พบขอ้บกพร่อง ใชก้ารระดมความคิดและการรวบรวมความคิดเห็นจากพนกังานและ

หวัหนา้งาน เพื่อรับทราบถึงปัญหา โดยใชแ้นวคิด Why Why analysis ดงัตารางท่ี 3.8 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภำพท่ี 3.6  แสดงต าแหน่งการตรวจสอบท่ีไม่พบขอ้บกพร่อง 
 
 จากภาพท่ี 3.6 พบว่าต าแหน่งการตรวจสอบท่ี 4 มีข้อผิดพลาดหรือตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่องมากท่ีสุด มีทั้งหมด 7 คนั โดยแบ่งเป็นการตรวจสอบฝ่ังขวา 3 คนั ฝ่ังซา้ย 4 คนั หรือคิดเป็น 
36.8% ของปัญหาการตรวจไม่พบขอ้บกพร่องทั้งหมด รองลงมาเป็นต าแหน่งการตรวจสอบท่ี 1 และ 2 
มีขอ้ผิดพลาดต าแหน่งละ 3 คนั หรือคิดเป็นต าแหน่งละ 15.8% โดยแบ่งเป็นการตรวจสอบฝ่ังขวา 2 คนั 
และฝ่ังซา้ย 1 คนั  ต าแหน่งท่ี 7 และต าแหน่งท่ี 8 มีขอ้ผิดพลาดต าแหน่งละ 2 คนั คิดเป็น โดยแบ่งเป็นฝ่ัง
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ซา้ยและขวาอยา่งละ 1 คนั คิดเป็นต าแหน่งละ 10.5% และต าแหน่งท่ี 5 ต าแหน่งท่ี 9 มีอยา่งละ 1 คนั คิด
เป็น 5.3%  
 
ตำรำงท่ี 3.4  แสดงสีของสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 

* FDI-2:จ านวนสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 
 
 จากตารางท่ี 3.4 แสดงให้เห็นว่าสี Bavarian Black อตัราการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง
มากท่ีสุด คือ 0.130% สี Bohemian Silver มีอตัราการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องรองลงมาคือ 0.068% 
สี  Dolomite white pearl,สี  Silky White Pearl ,สี  Siberain White  และสี  Zermatt silver มีอัตราการ
ตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 0.058%, 0.046%, 0.042% และ 0.039%  ตามล าดบัและไดแ้ยกปัญหาการ
ตรวจสอบไม่พบข้อบกพร่องของสี Bavarian Black ซ่ึงเป็นสีท่ีมีอัตราส่วนการตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่องมากท่ีสุด โดยแบ่งออกเป็น 2 ปัญหา ไดแ้ก่ปัญหา Dent 3 คนั ปัญหา Paint 1 คนัดงัตารางท่ี 
3.5 
 

Color Inspection FDI-2* %Miss 
Siberain White (สีขาวไซบีเรียน) 7206 3 0.042 
Silky White Pearl (สีขาวมุก) 2172 1 0.046 
Dolomite White Pearl (สีขาวใหม่) 3439 2 0.058 
Iceberg Silver (สีเทา) 1173   0.000 
Bavarian Black Mica (สีด า) 2932 4 0.130 
Zermatt silver (สีบรอนซ์เทา) 5034 2 0.039 
Marrakesh brown (สีน ้าตาล) 557   0.000 
Valencia Topaz Metallic (สีสม้) 407  0.000 
Polynesian Blue (สีน ้าเงิน) 27   0.000 
Etna Mica Red (สีแดง) 349   0.000 
Bohemian Silver (สีเงินโบฮีเมียม) 10222 7 0.068 
Grand Total 33518 19 0.057 
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ตำรำงท่ี 3.5  แสดงปัญหาท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องในสี Bavarian Black Mica 

 

ตำรำงท่ี 3.6  แสดงรุ่นของสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

* FDI-2:จ านวนสินคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 
 
 จากตารางท่ี 3.6 สินคา้ Model T4D มีอตัราการตรวจไม่พบขอ้บกพร่องมากท่ีสุดคือ 0.085% 
Model MUX มีอตัราการตรวจไม่พบขอ้บกพร่องรองลงมา คือ 0.068% โดยรุ่นอ่ืน เช่น Model TFX1, 
Model TFX และ Model TN มีอัตราการตรวจไม่พบข้อบกพร่อง  0.047% ,0.034% และ 0.034% 
ตามล าดบั และไดแ้ยกปัญหาการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของ  Model สินคา้ รุ่น T4D  ซ่ึงเป็นรุ่นท่ี
มีอตัราส่วนการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องมากท่ีสุด โดยแบ่งออกเป็น 2 ปัญหา ไดแ้ก่ปัญหา Dent 3 
คนั ปัญหา Paint 4 คนัดงัตารางท่ี 3.7 
 
 

Problem Bavarian Black Mica (สีด ำ) 
Dent 3 
Paint 1 
Grand Total 4 

Model Inspection FDI-2* %Miss 

MUX 7276 5 0.068 
T4D 8176 7 0.085 
TFX 8768 3 0.034 
TFX1 6316 3 0.047 
TN 2982 1 0.034 

Grand Total 33518 19 0.057 
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ตำรำงท่ี 3.7  แสดงปัญหาท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องในรุ่น Model T4D 
 

Problem T4D 

Dent 3 

Paint 4 

Grand Total 7 
 

 ภาพท่ี 3.7 แสดงถึงช่วงเวลาท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง โดยเวลา 18.00-19.00 น. และ 

19.00-20.00 น.เป็นช่วงเวลาท่ีพนักงานมีความผิดพลาดในการตรวจสอบมากท่ีสุด มีการตรวจไม่พบ

ขอ้บกพร่องทั้งหมดชัว่โมงละ 5 คนั รองลงมาเป็นช่วงเวลา 15.00-16.00 น. , 16.00-17.00 และ 17.00-

18.00 มีความผิดพลาดชัว่โมงละ 2 คนั ช่วงเวลา10.00-11.00 น. ,14.00-15.00 น. และ 20.00-21.00 น. มี

ความผิดพลาดชัว่โมงละ 1 คนั จากภาพแสดงให้เห็นว่ากราฟมีลกัษณะเป็นแนวโน้มเพิ่มมากขึ้นเม่ือ

จ านวนชัว่โมงท างานของพนกังานเพิ่มขึ้น 

 

 

 

 

 

ภำพท่ี 3.7  แสดงช่วงเวลาท่ีตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 
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ตำรำงท่ี 3.8  ตารางวิเคราะห์ขอ้บกพร่องดว้ย Why-Why analysis 
 
 

ลกัษณะของปัญหำ WHY 1 WHY 2 WHY 3 แนวทำงกำรแก้ไข
ปัญหำ 

ท าไมตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่องในต าแหน่ง
การตรวจสอบท่ี 4 มาก
ท่ีสุด(บริเวณตรวจสอบ
แผงประตูหนา้) 

-มองไม่เห็นแผล
ไดอ้ยา่งชดัเจน  
 

-มีจุดอบัสายตา เช่น 
ขอบประตูดา้นใน 
ดา้นนอก 
-แสงสวา่งไม่
เพียงพอ 

 
 
 
-ไฟเส่ือมและ
ช ารุด 

-เพิ่มวิธีการตรวจสอบ
โดยใชก้ารสัมผสั เช่น 
การลูบท่ีขอบประตู 
-ตรวจสอบแสงสวา่ง 

ท าไมตรวจสอบไม่พบ
ปัญหา Dent/Paint ใน
สินคา้สีด ามากท่ีสุด  

-สีด าเป็นสีท่ีสังเกตุ
ไดย้าก(มืด) 
-มองไม่ค่อยเห็น 

 
 
-แสงสวา่งไม่
เพียงพอ 

 
 
-ไฟเส่ือมและ
ช ารุด 

-ตรวจสอบค่าความ
สวา่งในพื้นท่ีท างาน  

ท าไมตรวจสอบไม่พบ
ปัญหา Dent/Paint ใน
สินคา้รุ่น T4D มากท่ีสุด 

-เป็นรุ่นท่ีมี
รายละเอียดในการ
ตรวจสอบเยอะ 
-มองไม่เห็นแผล
ไดอ้ยา่งชดัเจน 

 
 
 
-แสงสวา่งไม่
เพียงพอ 

 
 
 
-ไฟเส่ือมและ
ช ารุด 

-ใชค้นท่ีมีประสบการณ์
หรือมีอายงุาน 
 
-ตรวจสอบค่าความ
สวา่งในพื้นท่ีท างาน 

ท าไมตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่องในช่วงเวลา 
18.00-20.00 มากท่ีสุด 

-อาการเม่ือยลา้ของ
สายตา 
 

-ใชส้ายตาในการ
ตรวจสอบเป็น
เวลานาน 

-เป็นหนา้ท่ีท่ี
ตอ้งท าตาม
บริษทั
ก าหนด 

-สลบังานกนัท า 
driver/inspector 
-พกัเบรก พกัสายตา 

 
 จากขอ้มูล Why-Why analysis การวิเคราะห์ขา้งตน้แสดงให้เห็นว่ามีหลายปัจจยัท่ีอาจเป็น
สาเหตุท าให้ตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องหรือลดประสิทธิภาพการตรวจสอบลง ทางผูว้ิจยัจึงได้น า
สาเหตุท่ีไดถู้กกล่าวอา้งมาวิเคราะห์และประเมินว่าสาเหตุนั้นคือสาเหตุท่ีแทจ้ริงหรือไม่ โดยสามารถ
สรุปสาเหตุไดด้งัน้ี 
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1. แสงสวา่งไม่เพียงพอในพื้นท่ีการตรวจสอบสินคา้  
2. พนกังานมีความเม่ือยลา้ของสายตาจากการตรวจสอบติดต่อกนัเป็นระยะเวลานาน 
3. มีจุดอบัสายตาท าให้ตรวจสอบหาขอ้พกพร่องไดย้าก 

 ซ่ึงหากสาเหตุขา้งตน้คือสาเหตุท่ีแทจ้ริง ทางผูว้ิจยัจะน าเอาสาเหตุดงัท่ีกล่าวมาทั้งหมดมาหา
แนวทางการแก้ไข เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบสินค้า ลดปัญหาการตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่อง และเพื่อใหก้ารตรวจสอบเป็นไปตามเป้าหมายดงัท่ีแผนกไดต้ั้งไว ้
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บทที ่4 
ผลการศึกษาและวเิคราะห์ 

 
 จากการศึกษากระบวนการท างานและวิเคราะห์ขอ้มูลของงานวิจยัเร่ืองการปรับปรุงคุณภาพ
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทา้ยดว้ยสายตาก่อนส่งมอบงานของบริษทัผูใ้หบ้ริการดา้นโลจิสติกส์ เพื่อ
ลดปัญหาสินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องหลุดไปยงัแผนกขนส่ง ท าให้สามารถวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางใน
การปรับปรุงปัญหาไดด้งัน้ี 
 
4.1  แนวทางการแก้ไขปัญหาเพ่ือให้ตรวจพบข้อบกพร่องก่อนสินค้าหลุดไปยังแผนกขนส่ง 
 4.1.1  ปัญหาแสงสวา่งไม่เพียงพอในพื้นท่ีการตรวจสอบสินคา้ 

เน่ืองจากปัญหาท่ีกล่าวมาข้างต้นเก่ียวข้องกับความสว่างไม่เพียงพอหรือไม่เหมาะสม
ส าหรับการตรวจสินคา้ด้วยสายตา จากกรอบของประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน เร่ือง 
มาตรฐานความส่องสว่างของแสง ( 2561 ) ระบุว่าประเภทของงานตรวจสอบขั้นสุดทา้ยในโรงผลิต
รถยนต์ ค่าความส่องสว่างของแสงตอ้งมากกว่า 500 ลกัซ์ (Lux)  ทางผูจ้ดัท าจึงไดมี้การตรวจสอบค่า
ความส่องสว่างของแสงในพื้นท่ีท างาน โดยใช้เคร่ืองมือส าหรับการตรวจสอบค่าความส่องสว่างของ
แสงดงัภาพท่ี 4.2 และแบ่งต าแหน่งการวดัเป็น 6 ต าแหน่ง ไดแ้ก่ 1. Roof (หลงัคารถ)  2. Bonnet (ฝา
กระโปรงรถ)  3. Front Grill (กระจงัหนา้รถ)  4. Tailgate (ฝากระบะทา้ย)  5. RH body (ดา้นขวาของตวั
รถ)  6. LH body (ดา้นซา้ยของตวัรถ ดงัภาพท่ี 4.1 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.1  ต าแหน่งการวดัค่าส่องสว่างของแสง 
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ภาพท่ี 4.2  เคร่ืองมือวดัค่าส่องสวา่งของแสงหรือ Lux meter 
 
พื้นท่ีท างานแบ่งออกเป็น 3 ช่องจอด โดยแต่ละช่องจอดสามารถจอดรถสินคา้ไดช่้องละ 4 คนั โดยมี
ขนาดความยาวของพื้นท่ีเท่ากบั 21 ตารางเมตร ความกวา้งเท่ากบั 13 ตารางเมตร ความสูงจากหลอดไฟ
ถึงวตัถุเท่ากบั 2.7 เมตร และใชห้ลอดไฟทั้งหมด 184 หลอด ดงัภาพท่ี 4.3 จากนั้นจะท าการวดัค่าความ
สว่างของแสงของแต่ละช่องจอดโดยจะตรวจสอบสองช่วงเวลาคือ 17.00 น. ช่วงเวลาท่ียงัมีแสงแดด 
และ 19.00 น. ช่วงเวลาท่ีไม่มีแสงแดดดงัภาพท่ี 4.4 โดยไดผ้ลการทดสอบดงัภาพท่ี 4.5 และภาพท่ี 4.6 
 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.3  ต าแหน่งจอดช่องรถสินคา้เพื่อตรวจสอบ 
 

 

 

 

1 2  
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ภาพท่ี 4.4  ทดสอบค่าความส่องสวา่งของแสง Test Lux 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.5  ผลการวดัค่าส่องสวา่งของแสงเวลา 17.00 น. 
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ภาพท่ี 4.6  ผลการวดัค่าส่องสวา่งของแสงเวลา 19.00 น. 
 

จากภาพท่ี 4.5 และภาพท่ี 4.6 แสดงผลการวดัค่าส่องสว่างของแสง ณ เวลา 17.00 น. และเวลา 
19.00 น. พบวา่เวลา 17.00 น. มีค่าส่องสวา่งของแสงมากกวา่ 500 Lux ในทุกต าแหน่งการตรวจ แต่เวลา 
19.00 น. เม่ือพื้นท่ีท างานไม่มีความสว่างจากแสงธรรมชาติ จะสังเกตเห็นไดว้่าค่าความส่องสว่างของ
แสงนั้นไม่ถึง 500 Lux ในทุกต าแหน่งการตรวจ รวมทั้งสภาพหลอดไฟบางหลอดไม่พร้อมใชง้าน มีฝุ่ น
ภายในหลอดไฟดงัภาพท่ี 4.7 ซ่ึงไม่เป็นไปตามมาตรฐานของกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน(2561) 
จากผลการตรวจสอบแสดงให้เห็นว่าเม่ือไม่มีแสงสวา่งจากธรรมชาติ ส่งผลใหป้ระสิทธิในการมองเห็น
ลดนอ้ยลง  และมีโอกาสตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของปัญหาเพิ่มมากขึ้น เน่ืองมาจากแสงสว่างจาก
หลอดไฟ ณ ปัจจุบนันั้นมีค่าความส่องสว่างของแสงไม่เพียงพอหรือไม่เหมาะสมส าหรับการตรวจ
สินคา้ 
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ภาพท่ี 4.7  หลอดไฟเดิมท่ีใชง้าน Fluorescent T8 36W 
 
 ผูวิ้จัยจึงได้ศึกษาปัญหาเร่ืองแสงสว่างไม่เพียงพอในพื้นท่ีท างานและแก้ไข  โดยพบว่า
หลอดไฟ LED อาจจะไม่มีค่าประสิทธิศกัย ์(Efficacy ) หรือ Lumen/Watt เท่ากบั หลอดไฟ Fluorescent 
แต่มีประสิทธิภาพในการใช้งาน (Utilization Efficiency) มากกว่า ท าให้ประสิทธิภาพการส่องสว่าง 
(Luminous Efficiency) โดยรวมดีกว่า และใช้ก าลงัไฟฟ้าน้อยกว่าหลอดแบบเดิมท่ีใช้งานคือหลอด 
Fluorescent T8 ถึง 2 เท่า (คมสันต ์สิริวฒันาพาท วศ.17,2559) จึงไดเ้สนอให้มีการเปล่ียนหลอดไฟจาก
แบบเดิม Fluorescent T8 เป็นหลอดไฟแบบ LED T8 ซ่ึงจะค านวณหาปริมาณฟลกัซ์ส่องสว่างหรือค่า 
Lumen ท่ีเหมาะสมและคุม้ค่ากบัการใชง้านเพื่อใหไ้ดค้่าความส่องสวา่งของแสงมากกวา่ 500 Lux ตามท่ี
กรมสวสัดิการและคุ ้มครองแรงงานก าหนด (2561) โดยจะใช้วิธี Room Index Method (Room Ratio 
Method) 
 จากสูตรการค านวนค านวณหาลูเมนต์ (Lumen Method) โดยวิธี  Room Index Method 
(Room Ratio Method) 

𝑇𝐿 =
𝐸 ∙ 𝐴

𝐶𝑈 ∙ 𝑀𝐹
 

 โดยท่ี TL คือ ปริมาณฟลกัซ์ส่องสวา่งทั้งหมดของหอ้ง(Lumen) 
   E คือ ค่าความส่องสวา่งท่ีตอ้งการ (ลกัซ์,ฟุตแคนเดล) 
   A  คือ พื้นท่ีหอ้ง(ตารางเมตร) 
   CU คือ ค่าสัมประสิทธ์ิการใชป้ระโยชน์จากดวงโคม 
   MF คือ ค่าการบ ารุงรักษา (Maintenance factor) 
 ดงันั้นผูวิ้จยัจึงไดท้ าการค านวณ RCR ตามสูตรน้ี 
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𝑅𝐶𝑅 =
5 ∙ 𝐻(𝑊 + 𝐿)

(𝑊 ∙ 𝐿)
 

 โดยท่ี H คือ ความสูงของหลอดไฟถึงวตัถุ (เมตร) 
   W คือ ความกวา้งของพื้นท่ี (เมตร) 
   L คือ ความยาวของพื้นท่ี (เมตร) 

𝑅𝐶𝑅 =
5 ∙ 2.7(21 + 13)

(21 ∙ 13)
 

𝑅𝐶𝑅 =
459

273
= 1.68 

 น าค่า 1.68 ไปเปิดในตารางท่ี 2.4 ของดวงโคมท่ี 30 เพื่อหาค่าสัมประสิทธ์ิการใชป้ระโยชน์
จากดวงโคมหรือค่า CU โดยให้สัมประสิทธ์ิการสะทอ้นเพดาน (pC) เท่ากบัศูนยแ์ละสัมประสิทธ์ิการ
สะทอ้นผนัง (pW) เท่ากบัศูนย ์โดยจะไดค้่า CU อยู่ระหว่างช่วง 0.45 – 0.50 และจะไดค้่า CU ท่ีน ามา
ค านวณคือ 0.475 
 แทนค่าจากสูตรการค านวนค านวณหาลูเมนต์ (Lumen Method) โดยวิธี  Room Index 
Method (Room Ratio Method) 

𝑇𝐿 =
𝐸 ∙ 𝐴

𝐶𝑈 ∙ 𝑀𝐹
 

 

𝑇𝐿 =
500 ∙ 273

0.475 ∙ 0.75
 

 

𝑇𝐿 =
136,500

0.35625
 

 
𝑇𝐿 = 383,157.89 

 

 น าค่าปริมาณฟลกัซ์ส่องสวา่งทั้งหมดหรือ TL มาหารเฉล่ียจ านวนหลอดไฟเพื่อหาปริมาณฟ
ลกัซ์ส่องสวา่งต่อดวงท่ีเหมาะสม 

𝑇𝐿 =
383,157.89

184
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𝑇𝐿 =
383,157.89

184
 

 
𝑇𝐿 = 2,082.37 

 
 ดงันั้นจะตอ้งเลือกใช้หลอดไฟ LED ท่ีให้ค่าปริมาณฟลกัซ์ส่องสว่างขั้นต ่าท่ี 2,083 Lumen 
ซ่ึงทางผูจ้ดัท าก็ไดห้าขอ้มูลหลอดไฟ LED ยีห่อ้ Philips ดงัภาพท่ี 4.8 โดยเลือกใชรุ่้น Master LEDTube 
T8 14W ท่ีใหค้่าฟลกัซ์ 2,100 Lumen หลงัจากนั้นก็ไดด้ าเนินการเปล่ียนหลอดไฟและท าการตรวจวดัค่า
ความส่องสว่างของแสง 2 ช่วงเวลาเช่นกนั คือ 17.00 น. และ 19.00 น. ดงัภาพท่ี 4.9 ซ่ึงไดผ้ลการวดัค่า
ความส่องสวา่งของแสงสวา่งดงัภาพ 4.10 และ 4.11 

 
ภาพท่ี 4.8  แสดงขอ้มูลจ าเพาะของหลอดไฟท่ีถูกเลือกมาใชง้านดว้ยเหตุผลทางการประหยดัไฟและค่า
ลกัซ์ตามท่ีผูว้ิจยัไดท้ าการค านวณ 
 
ท่ีมา:  คู่มือหลอดไฟของ Philips ปี 2561 
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ภาพท่ี 4.9  หลอดไฟใหม่ท่ีปรับเปล่ียน Master LEDTube T8 14W 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.10  ผลการวดัค่าส่องสวา่งของแสงเวลา 17.00 หลงัปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.11  ผลการวดัค่าส่องสวา่งของแสงเวลา 19.00 หลงัปรับปรุง 
 

 จากภาพท่ี 4.10 และ 4.11 แสดงถึงผลการวดัค่าส่องสว่างของแสง ณ เวลา 17.00 และเวลา 
19.00 ตามล าดบั จะเห็นไดว้่าเม่ือมีการเปล่ียนหลอดไฟในพื้นท่ีตรวจสอบสินคา้ ท่ีให้ค่าฟลกัซ์เท่ากบั 
2,100 Lumen ตามท่ีไดมี้การค านวณขา้งตน้ ผลการวดัค่าส่องสว่างของแสงโดยใช้เคร่ืองมือวดัค่าส่อง
สว่างของแสงหรือ Lux meter นั้นผ่านมาตรฐานของประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน เร่ือง 
มาตรฐานความส่องสว่างของแสง ( 2561 ) ในทุกจุดตรวจและทุกต าแหน่งการวดัทั้งเวลา 17.00 น. และ 
19.00 น. 
 4.1.2  ปัญหาพนกังานมีความเม่ือยลา้ของสายตาจากการตรวจสอบติดต่อกนัเป็นระยะเวลานาน  
  จากบทท่ี 3 ภาพท่ี 3.7 จากการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือนมกราคม 2564 - กรกฎาคม 2564 แสดง
ใหเ้ห็นวา่ชัว่โมงการท างานแปรผนัตรงกบัความผิดพลาดหรือการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง โดยเม่ือ
พนักงานมีชั่วโมงการท างานท่ีเพิ่มมากขึ้น ส่งผลให้มีโอกาสการตรวจสินคา้ไม่พบขอ้บกพร่องเพิ่ม
สูงขึ้นตามล าดบั 
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  วิธีการแกไ้ขปัญหา :  
1. จัดท าช่วงเวลาการพกัระหว่างการท างาน ควบคุมโดย Leader เป็นผูรั้บผิดชอบการ

จดัการดูแลช่วงเวลาพกั เวลาท่ีใชใ้นการพกัมีดงัน้ี 

-  ช่วงเชา้ 8.30 – 12.00 น. จะมีช่วงเวลาการพกัคือ 10.00 – 10.10 น. 

-  ช่วงบ่าย 13.00 – 17.00 น. จะมีช่วงเวลาการพกัคือ 15.00 – 15.10 น. 

-  ช่วงเยน็(OT) 18.00 – 20.00 น.หรือจนกวา่งานจะจบจะมีช่วงเวลาการพกัคือ 19.00 – 

19.10น. 

2. สลบัต าแหน่งงานกนัท า (Work Rotation) เร่ิมจากฝึกอบรมให้พนักงานทุกคนสามารถ
ท างานแทนกันได้ (Multi-skill) และจะสลบัต าแหน่งงานคนละคร่ึงวนั โดยท่ีพนักงานท่ีท าต าแหน่ง 
Inspector ในช่วงเช้าจะให้สลบัไปท าต าแหน่ง Driver ในช่วงบ่ายและพนักงานท่ีท าต าแหน่ง Driver 
ในช่วงเช้าจะสลับไปท างานต าแหน่ง Inspector ในช่วงบ่ายแทน เพื่อลดปัญหาการใช้สายตาเป็น
เวลานานของพนักงานท่ีท าต าแหน่ง Inspector ในแผนกมีจ านวนพนักงาน Operator ทั้งหมด 21 คน 
สามารถท างานไดท้ั้ง 2 ต าแหน่งคือ Driver และ Inspector มีทั้งหมดจ านวน 9 คน ดงันั้นจะท าการฝึกอบ
รบพนกังานในส่วนท่ีเหลือท่ีสามารถท างานไดแ้ค่ต าแหน่งเดียวคือต าแหน่ง Driver จ านวน 12 คน ดงั
ภาพท่ี 4.12 

 

 
 

ภาพท่ี 4.12  แสดงจ านวนพนกังานท่ีมีทกัษะในการท างานและท่ีตอ้งฝึกทกัษะเพิ่ม (Multi-skill) 
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 โดยจะมีแผนการฝึกทกัษะพนกังานท า Multi-skill ดงัภาพท่ี 4.13 จะแบ่งเป็น 4 ทีม ทีม A,B 
จะฝึกอบรมเดือนสิงหาคม 2564 และทีม C,D จะฝึกอบรมเดือนกนัยายน 2564 โดยมีพนกังานท่ีท างาน
ในต าแหน่ง Inspector เป็นผูฝึ้กสอนควบคุมดูแลและจะมีการประเมินผลโดย Leader จ านวน 2 คร้ังต่อ
เดือน เพื่อประเมินว่าสามารถท างานในต าแหน่ง Inspector ไดจ้ริงและสามารถปล่อยให้ปฏิบติังานเอง
ได ้
 

 
 
ภาพท่ี 4.13  การฝึกอบรม Multi-skill 
 
 3.  เพิ่มการ Double check จาก Driver อีกคร้ังก่อนขึ้นขบัรถสินคา้ เน่ืองมาจากพนกังานทุก
คนจะมีทกัษะการตรวจสอบสินคา้เบ้ืองตน้จากการฝึกอบรม Multi-skill 
 4.1.3  ปัญหามีจุดอบัสายตาท าใหต้รวจสอบหาขอ้บกพร่องไดย้าก 
  วิธีการแกปั้ญหา : ปรับปรุง SOP (Standard Operation Procedure) ขั้นตอนการตรวจสินคา้
ของ Inspector โดยการใชวิ้ธีการสัมผสัเพิ่มเติมไปยงัจุดอบัสายตาหรือจุดท่ีมองเห็นไดย้าก ไดแ้ก่ ขอบ
ประตูหนา้ ขอบประตูหลงั กนัชนหนา้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสินคา้ ดงัภาพท่ี 4.14 
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ภาพท่ี 4.14  แสดงการแกไ้ข SOP 
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4.2  ผลการศึกษาจากการปรับปรุง 
หลงัจากการปรับปรุงการตรวจสอบหาขอ้บกพร่องของสินคา้ ทางผูว้ิจยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูล

ตั้งแต่เดือนสิงหาคม 2564 – กุมภาพนัธ์ 2565 โดยมีการตรวจสินคา้ (Inspected) ทั้งส้ิน 35,283 คนั และ
มีสินคา้ท่ีตรวจพบขอ้บกพร่อง (FDI-1) ทั้งหมด 131 คนัคิดเป็น FDI-1 Ratio 0.37% มีสินคา้หลุดการ
ตรวจสอบทั้งส้ิน 9 คนัคิดเป็น FDI-2 Ratio 0.026% ดงัภาพท่ี 4.15 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 4.15  แสดงแบบบนัทึกขอ้มูลเดือนมกราคม 2564 - กุมภาพนัธ์ 2565 
 

 

 
ภาพท่ี 4.16  แสดงเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง FDI-2 Ratio แต่ละเดือน 
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ภาพท่ี 4.17  กราฟแสดงขอ้มูล FDI-1 ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 4.18  กราฟแสดงขอ้มูล FDI-2 ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4.17 และภาพท่ี 4.18 ขอ้มูลการตรวจพบขอ้บกพร่อง (FDI-1) เพิ่มมากขึ้น 54 คนั 
จาก 77 คนัเป็น 131 คนัหรือเพิ่มขึ้นคิดเป็น 41.2 เปอร์เซ็นต์ และขอ้มูลตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง 
(FDI-2) ลดลง 10 คนั จาก 19 คนั เหลือ 9 คนัหรือลดลงคิดเป็น 52.6 เปอร์เซ็นตโ์ดยเปรียบเทียบขอ้มูล
เดือนมกราคม 2564 - กรกฎาคม 2564 และ สิงหาคม 2564 - กุมภาพนัธ์ 2565 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของ
สินคา้ท่ีหลุดไปยงัแผนกขนส่ง เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้น ทั้งยงัลดปัญหาการตี
กลบัของสินคา้จากแผนกขนส่งอีกดว้ย 
 
5.1  สรุปผลการศึกษา 
 การศึกษาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนการส่งมอบไปยงั
แผนกขนส่ง ในงานการให้บริการดา้นโลจิสติกส์ เป็นการน าขอ้มูลการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่อง
ของสินคา้ (FDI-2) และถูกตีกลบัจากแผนกขนส่งมาวิเคราะห์ พบว่าในช่วงการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน 
มกราคม 2564 - กรกฎาคม  2564 ปัญหาท่ีหลุดการตรวจสอบมีปัญหาดา้น Paint Dent Scratch Assembly 
ซ่ึงปัญหาทั้งหมดน้ีจะถูกน าไปแก้ไข โดยผูวิ้จยัท าการศึกษากระบวนการตรวจสอบสินคา้ อีกทั้งยงั
วิเคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบข้อบกพร่องด้วยการระดมสมองทั้ งหัวหน้างานและ
พนักงานตรวจสอบสินค้า และจัดท าแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยก่อนปรับปรุงคือข้อมูลเดือน 
มกราคม 2564 - กรกฎาคม  2564 มีขอ้มูลการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ (FDI-2) และถูกตี
กลับจากแผนกขนส่งทั้งหมด 19 ปัญหา และหลังจากการปรับปรุงคือขอ้มูลเดือน สิงหาคม 2564 - 
กุมภาพนัธ์ 2565 ขอ้มูลการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของสินคา้ (FDI-2) และถูกตีกลบัจากแผนก
ขนส่งทั้งหมด 9 ปัญหา หรือคิดเป็นเปอร์เซ็น ลดลงไป 52.6% อีกทั้งยงัสามารถท าให้แผนกสามารถท า
ตามเป้าหมายท่ีก าหนดไวไ้ดค้ือ FDI-2 Ratio ไม่เกินเดือนละ 0.050% มีเพียงแต่เดือนสิงหาคมเท่านั้นท่ี 
FDI-2 Ratio ยงัเกินเป้าหมายท่ี 0.050% อนัเน่ืองมาจากเป็นช่วงเดือนแรกท่ีเร่ิมมีการปรับปรุงพนักงาน
ยงัตอ้งมีการปรับตวั แต่แนวโนม้ของ FDI-2 Ratio หลงัจากเดือนสิงหาคมไปแลว้ก็ลดนอ้ยลงอย่างเห็น
ไดช้ดัเจนและไม่เกินเป้าหมายท่ีไดต้ั้งไว ้
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5.2  ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1  จากการศึกษางานวิจัยผูว้ิจัยเห็นว่าประสบการณ์ในการท างานของพนักงานก็ส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพการตรวจสอบสินคา้เช่นกนั  และเน่ืองดว้ยเป็นงานท่ีตอ้งใชค้นตรวจสอบทั้งหมดอีกทั้งยงั
มี Turn Over ของพนกังาน ดงันั้นจึงควรให้ความส าคญักบัประสบการณ์ท างานโดยให้มีการฝึกอบรม
และทดสอบอยูอ่ยา่งสม ่าเสมอ เพื่อเพิ่มความช านาญใหแ้ก่พนกังาน 
 5.2.2  งานวิจยัน้ีเป็นการแกไ้ขปัญหา ณ ช่วงเวลานึงท่ีผูวิ้จยัไดเ้ก็บขอ้มูล ซ่ึงเม่ือช่วงเวลาผ่านไป
อาจจะมีปัจจยัอ่ืนเขา้มาเก่ียวขอ้งท าให้เกิดปัญหาดงักล่าวไดอี้ก ซ่ึงจะตอ้งมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง
ต่อไป 
 5.2.3  แผนกควรมัน่ตรวจเช็คค่าส่องสว่างของแสงเป็นรายปีเพราะประสิทธิภาพการส่องของ
หลอดไฟอาจจะลดลงเน่ืองจากพื้นท่ีการท างานเป็น Outdoor  
  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



90 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 

 



91 

บรรณานุกรม 

 

ภาษาไทย 

นราธิป สุพฒัน์ธนานนท,์ พลอยพิมพ ์มัน่คง, ปนิตา ศรีอ่อน และ ชลวิทย ์ประวนัโต. (2563). การลด 
 ความสูญเสียของวัสดุก่อสร้าง ด้วยเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด กรณีศึกษา: บริษัทสิวะดล 
 บริหารสินค้า จ ากัด จังหวัดขอนแก่น. วารสารมหาวิทยาลยัราภฏัร้อยเอด็, 15(2), 51-59. 
บริษทั ฟิลิปส์อิเลก็ทรอนิกส์ (ประเทศไทย) จ ากดั. (2561). Print List 2018-2019 นวัตกรรมฟิลิปส์ 
 นวัตกรรมเพ่ือคุณ. 
บุริม นิลแป้น. (2564). การแก้ไขปัญหาการเกิดของเสียประเภทรอยขาดระหว่างการผลิตขาโคมไฟ 
 ดาวน์ไลท์. วารสารมหาวิทยาลยัวงษช์วลิตกุล, 34(2), 98-115.  
ประกาศกรมสวสัดิการและคุม้ครองแรงงาน. (2561, 21 กุมภาพนัธ์). ราชกิจจานุเบกษา. เล่ม 135 ตอน  
 พิเศษ 39 ง. หนา้ 15. 
พิพฒัพงศ ์ศรีชนะ พรประเสริฐ ขวาล าธาร. (2555). การลดของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบลอ็ก   
 กรณีศึกษา : บริษัท มาหาอาณาจักร จ ากัด.สารนิพนธ์ปริญญาบณัฑิต. มหาวิทยาลยัราชภฏั
 อุดรธานี. 
มณีรัตน์ อินทประเสริฐ และ วิชญุตร์ งามสะอาด. (2565). การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  
 ชิ้นส่วนวัตถดิุบและการตรวจสอบขั้นสุดท้ายในการผลิตเคร่ืองซักผ้าเพ่ือลดข้อบกพร่อง 
 ของผลิตภัณฑ์ ด้วยแนวคิด Six Sigma กรณีศึกษา : บริษัท ABC. Journal of Science and 
 Technology, Southeast Bangkok College, 1(2), 1-11. 
ยิง่สวสัด์ิ ไชยะกลุ. (2563). วิธีค านวณแสงสว่างโดยวิธีลูเมนอย่างง่ายส าหรับโคมกระจายแสง. Journal  
 of Architectural/Planning Research and Studies (JARS), 18(1), 83-98.  
วราภรณ์ ป่ินแกว้. (2562). การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการตรวจสอบด้วยสายตาของโรงงานผลิตแผ่น  
 พิมพ์วงจรอิเลก็ทรอนิกส์.สารนิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต. มหาวิทยาลยัธุรกิจบณัฑิตย.์ 
สมจินต ์อกัษรธรรม. (2561). การลดข้อบกพร่องในขั้นตอนการติดฉลากขวดแก้ว: กรณีศึกษาโรงงาน 
 น า้ตาลสดสเตอริไลส์. วารสารวิชาการมหาวิทยาลยัธนบุรี (วิทยาศาสตร์และเทคโนโลย)ี,  
 2(1), 9-21.  
 
 



92 

สุชาดี ธารงสุข และ สมชาย เปรียงพรม. (2564). การประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนปรับปรุงกระบวนการ 
 ผลิตท่อส่งน ้ามนัรถแทรกเตอร์: กรณีศึกษาบริษทั เอ.บี.ซี จ ากดั. วารสารวิชาการเทคโนโลยี 
 อุตสาหกรรม, 17(3), 56-78. 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



93 

ประวัติผู้เขียน 
 
ช่ือ – นามสกุล    สุวิจกัขณ์ สืบเสาะ 
ประวติัการศึกษา    วุฒิการศึกษาปริญญาตรีบริหารธุรกิจบณัฑิต 
     สาขาการจดัการโลจิสติกส์ มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ 
     ปีการศึกษา 2558 
ต าแหน่งและสถานท่ีท างานปัจจุบนั ฝ่ายประสานงานและพฒันาประจ าลานจอดสินคา้ 

บริษทัผูใ้หบ้ริการดา้นโลจิสติกส์ 
 


	Titlepage
	Abstract
	Acknowledgment
	Contents
	Chapter 1
	Chapter 2
	Chapter 3
	Chapter 4
	Chapter 5
	Reference
	Profile

