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การเพิ่มประสิทธิภาพในใบตรวจสอบ 

Optimize the leaf in the check 

 

บทคัดย่อ (Abstract)  
 โครงงานสหกิจศึกษานี้ จัดท าขึ้นเพ่ือท าการศึกษาและปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบในการ

ท าความสะอาดเครื่องปรับอากาศของ บริษัท โตชิบา แครเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด เพ่ือช่วยลดการ

ส่งคืนสินค้า เป็นไปอย่างมีข้ันตอนและประสิทธิภาพมากขึ้น   

 การท าโครงการนี้เริ่มจากการศึกษาข้อมูลปัจจุบันของ บริษัทฯกรณีศึกษาโดยใช้การสังเกต 

สอบถามและจดบันทึกข้อมูลจากพนักงานของบริษัท โตชิบา แครเรีย ร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

การศึกษาขั้นต้นจะท าจดบันทึกปัญหาที่ท าให้เกิดการส่งคืนสินค้ามากที่สุด ของ บริษัท โตชิบา แคร

เรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด ช่วงเดือน พฤศจิกายน – ธันวาคม 2560 เพ่ือหาปัญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุด

และ บ่อยที่สุด จากนั้นได้ศึกษากระบวนการประกอบเครื่องปรับอากาศ ถึงสาเหตุการเกิดคราบ

สกปรก เมื่อได้ปัญหาดังกล่าวแล้วได้น ามาท าการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้น เพ่ือหาปัจจัยหลักที่ท าให้

เกิดปัญหาโดยใช้ ทฤษฎีแผนภูมิแสดงเหตุและผล เข้ามาหาสาเหตุที่แท้จริง โดยจะใช้กระบวนการ 

PDCA ในการปรับปรุงและแก้ไข 

 จากการวางแผน (P) และท าการปฏิบัติงาน (D) พร้อมท าการตรวจสอบ (C) พร้อมกันนี้ได้

การแก้ไข (A) ในกระบวนตรวจสอบในการท าความสะอาดเครื่องปรับอากาศในขณะท าการปฏิบัติงาน 

ท าเอกสารในการตรวจสอบ ท าเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน แต่เมื่อท าการแก้ไขปรับปรุงแล้วพบว่า

ค่าใช้จ่ายในการท าความสะอาดลดลงเหลือ 94,070 บาท 
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กิตติกรรมประกาศ 

 
 การที่กระผมได้เข้าปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท โตชิบา แครเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ตั้งแต่วันที่ 9 มกราคม พ.ศ. 2561 ถึงวันที่ 30 เมษายน พ.ศ. 2561 ได้ท าให้กระผมได้รับความรู้และ

ประสบการณ์ต่างๆมากมายส าหรับโครงงานฉบับนี้ และ สามารถส าเร็จผลลุล่วงไปได้ด้วยดี 

 เนื่องจากได้รับความอนุเคราะห์จาก คุณสมภพ พ่ึงสมบัติ คุณปรีดี ส่องสพ คุณสมบูรณ์ แจ้งบ้าน 

และ เจ้าหน้าที่ในบริษัททุกท่านที่ช่วยอ านวยความสะดวกในการเข้าศึกษาข้อมูลและรายละเอียด

ต่างๆ ของบริษัทกรณีศึกษา ผู้จัดท าจึงใคร่ขอขอบพระคุณอย่างสูงมา ณ ที่นี้ 

 สุดท้ายนี้ทางโครงงานฉบับนี้จะไม่สามารถส าเร็จลุล่วงไปได้ หากขาดค าปรึกษาและค าแนะน า

แนวทางที่เป็นประโยชน์แก่โครงงานจาก อาจารย์จักรพันธ์ กัณหา อาจารย์พัฒนพงศ์ อริยสิทธิ์ และ 

อาจารย์ชวลิต มณีศรี ผู้จัดท าจึงใคร่ขอขอบพระคุณอย่างสูงมา ณ ที่นี้  

                    
                                                                                นายพรดนัย เขียวไข่กา 

                                                                                   ผู้จัดท าโครงงานสหกิจศึกษา 

     วันที ่20 มิถุนายน พ.ศ. 2561 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ค 

 

สารบัญ 

                         หน้า 

บทคัดย่อ          ก 

กิตติกรรมประกาศ         ข 

สารบัญ           ค 

สารบัญตาราง          ฉ 

สารบัญภาพ          ช 

บทที่ 1 บทน า           

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา      1 
1.2 วัตถุประสงค์ ของโครงงาน       1 
1.3 ขอบเขตของโครงงาน        2 
1.4 ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง        2 
1.5 ประโยชน์โครงงาน        2 
1.6 ขั้นตอนการท างาน        2

 1.7 แผนการด าเนินงาน        3 

บทที่ 2 ทฤษฎีเกี่ยวข้อง 

2.1 ระบบท าความเย็น        4 

2.1.1 วงจรท าความเย็น       4 
  2.1.2 อุปกรณ์หลักภายในวงจรการท างานของสารท าความเย็น  4 

2.2  วงจรการบริหารงานคุณภาพ PDCA      8 

2.2.1 P = Plan (ข้ันตอนการวางแผน     8 

 

 



ง 

 

สารบัญ (ตอ่) 

                   หน้า 

 

2.2.2 D = DO (ข้ันตอนการปฏิบัติงาน)     8 

2.2.3 C = Check (ข้ันตอนการตรวจสอบ)     9 

2.2.4 A = Action (ข้ันตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม)   9 

 2.3 เทคนิคการวิเคราะห์ 7 อย่าง       11 

  2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)     12 

  2.3.2 ฮิสโตแกรม  (Histogram)      14 

  2.3.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)     17 

  2.3.4 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect-Diagram)   18 

  2.3.5 กราฟ (Graph)       21 

  2.3.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)    23 

  2.3.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)     24 

  

บทที่ 3 วิธีการด าเนินการ 

3.1 วิธีการด าเนินการ        26 

   3.1.1 ศึกษาข้อมูลทั่วไป       28 

   3.1.2 ศึกษากระบวนในการตรวจสอบ     32 

  3.2 วิธีเก็บข้อมูลและจดบันทึก       34 

   3.2.1 ข้อมูลการส่งสินค้า       34 

   3.2.2 ข้อมูลการส่งคืนสินค้า      34 

   3.2.3 ลักษณะการสินค้า                35

                     

 



จ 

 

สารบัญ (ตอ่) 
                   หน้า 

3.3 วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา              37 

3.3.1 เครื่องมือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา             37    

3.4 วิธีการเคราะห์หาแนวทางแก้ไข              39 

 3.5 วิธีวิเคราะห์ผลการแก้ไข               40 

 3.6 วิธีวัดผลและเปรียบเทียบ               40

 บทที่ 4 ผลการด าเนินงาน       

4.1บทน า         41 

4.2 การด าเนินงานตามแนวทาง PDCA      42 

 4.3 P (PLAN) การวางแผน         42 

 4.4 D (DO) การน าไปใช้        42 

4.5 C (Check) ตรวจสอบ       44 

 4.6 A (Action) ด าเนินการให้เหมาะสม        44

  

บทที่ 5 สรุปผลการด าเนินงาน 

5.1 บทน า         47 

5.2 สรุปผลการด าเนินงาน       47 
5.3 ข้อเสนอแนะ         48 

บรรณานุกรม          49 
ภาคผนวก ก รายงานปฏิบัติงานสหกิจศึกษา       50 
ประวัติผู้จัดท า          51 
 

 

 



ฉ 

 

สารบัญตาราง 

ตารางที่  หน้า 

1.1 แผนด าเนินงาน 3 
     3.1 การส่งสินค้า 34 

3.2 จ านวนรุ่นที่ส่งคืนสินค้า 34 
3.3 ลักษณะการส่งคืนสินค้า 35 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ช 

 

สารบัญรูปภาพ 

2.3.2 
2.3.3 
2.3.5 
2.3.6 
2.3.7 
2.3.7 
2.3.8 
3.1 
3.2 
3.3 
3.4 
3.5 
3.6  
4.1 
4.2 
4.3 
4.4 
4.5 
4.6  
4.7 
4.8 
4.9 
4.10 
5.1       
 
                                        

ชนิดของ Histogram 
ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต   
ผังแสดงเหตุผลและผล (ก้างปลา) 
ตัวอย่างกราฟเส้น  
ตัวอย่างกราฟแท่ง 
ตัวอย่างกราฟวงกลม    
ตัวอย่างแผนภูมิกระจาย    
เครื่องปรับอากาศ แบบ VRF (Variable Refrigerant Flow)    
เครื่องปรับอากาศ แบบ  Light Commercial 
เครื่องปรับอากาศแบบ Residential 
พาเรโตแสดงลักษณะ 

ผังก้างปลาแสดงสาเหตุและผล 

ผังก้างปลาที่มีผลกระทบท าให้เกิดคราบสกปรก 

ทีมงานในการท ากิจกรรมปรับปรุงงาน เพ่ือยกระดับ 

ใบปฏิบัติงานและขั้นตอนการท าความสะอาด 

ก่อนการปรับปรุงกระบวนการท าความสะอาด 
หลังการปรับปรุงกระบวนการท าความสะอาด 
ก่อนการปรับปรุงการท าความสะอาด 

หลังการปรับปรุงการท าความสะอาด 

ก่อนการปรับปรุงใบตรวจสอบ APPEARANCE  CHECK DATA SHEET 
หลังการปรับปรุงใบตรวจสอบ APPEARANCE  CHECK DATA SHEET 
ก่อนการปรับปรุงใบตรวจสอบ LINE PATROL INSPECTION SHEET 
หลังการปรับปรุงใบตรวจสอบ LINE PATROL INSPECTION SHEET 
 แสดงผลก่อนและหลังการปรับปรุง 

                                                                                                                                                                                                                                       

17 
18 
19 
22 
22 
23 
24 
29 
30 
31 
36 
37 
39 
41 
42 
43 
43 
44 
44 
45 
45 
46 
46 
48 

 



1 

 

บทท่ี1 

บทน า 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 

เนื่องจากประเทศไทยตั้ งอยู่ ในเขตร้อนชื้นมี อุณหภูมิ เฉลี่ยประมาณ30 องศาเซลเซียส 
เครื่องปรับอากาศถูกพบว่าเป็นเครื่องใช้ไฟฟ้าที่ใช้กันอย่างแพร่หลายในอาคาร  อาทิ เช่น บ้านพัก
อาศัย ศูนย์การค้า อาคารส านักงาน อาคารพาณิชย์ โรงพยาบาล โรงแรม ฯลฯ จึงท าให้อุตสาหกรรม
เครื่องปรับอากาศขยายตัวเพ่ิมมากขึ้นจึงเกิดสภาวะการแข่งขันของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศที่
รุนแรงมากขึ้น ดังนั้นผู้ประกอบการต้องเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันในทุกๆด้าน เช่น ด้าน
ต้นทุนและคุณภาพของผลิตภัณฑ์  ให้สามารถแข่งขันกับคู่ แข่ งได้  โดยกระบวนการผลิต
เครื่องปรับอากาศจึงจ าเป็นต้องมีการตรวจสอบคุณภาพของ Condensing ก่อนที่จะมีการส่งออกสู่
ตลาด 

อย่างไรก็ตามในกระบวนการผลิตและประกอบชิ้นส่วนของ Condensing ในสายการผลิตอาจจะ
เกิดจากข้อผิดพลาดจากการท างานหรือในกระบวนการผลิต จึงจ าเป็นต้องมีการตรวจสอบคุณภาพ
ของ Condensing เช่น 1.การตรวจสอบด้านการท างาน (Function) 2.การตรวจสอบด้านความ
ปลอดภัย (Safety) 3.การตรวจสอบด้านความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์ (Apparent) ซึ่งถ้าหากมี
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพทั้ง 3 ด้านที่กล่าวมาเข้าสู่ตลาดแล้วจะส่งผลกระทบอย่างร้ายแรงต่อสถาน
ประกอบการเพราะจะท าให้เกิดต้นทุนที่สูงขึ้นในการเรียกผลิตภัณฑ์กลับคืนมาแก้ไขและในด้านความ
เชื่อมั่นของสถานประกอบการก็จะลดลงหากมีผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานส่งออกสู่ตลาด 

ดังนั้นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจสอบ Condensing จะใช้วงจรคุณภาพ PDCA  เพ่ือ
ประเมินกระบวนการตรวจสอบและวิธีการตรวจสอบในปัจจุบันว่ามีประสิทธิภาพในการตรวจสอบ
และตรวจจับผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐาน โดยน าเครื่องมือ 7QC Tool (แผนภูมิก้างปลา)  มาใช้เพ่ือ
วิเคราะห์หาสาเหตุและปรับปรุงความสามารถในการตรวจจับความล้มเหลวและข้อผิดพลาดในการ
ตรวจสอบ Condensing ก่อนส่งออกสู่ตลาด 
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1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 

       1.2.1 เพ่ือหาสาเหตุที่ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพหลุดรอดออกสู่ตลาด 
       1.2.2 เพ่ือปรับปรุงวิธีการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพที่สามารถป้องกันไม่ให้ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้
คุณภาพออกสู่ตลาด 
 
1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
       1.3.1 เพ่ิมประสิทธิภาพและปรับปรุงการตรวจสอบ ของแผนก QAA Final ของบริษัท โตชิบา 
แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด   
  
1.4 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
       1.4.1 เครื่องมือสู่คุณภาพยุคใหม่ 7QC Tool 
       1.4.2 วงจรบริหารคุณภาพ PDCA 
 
1.5 ประโยชน์ของโครงงาน 
       1.5.1 สามารถหาสาเหตุที่ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพหลุดรอดออกสู่ตลาด        
       1.5.2 สามารถป้องกันไม่ให้ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพออกสู่ตลาด 
       1.5.3 สามารถลดค่าใช้จ่ายที่ต้องเรียกผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรากลับคืน 
  
1.6 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
       1.6.1 ติดต่อสถานประกอบการในการด าเนินการหาหัวข้อโครงงาน 
       1.6.2 ศึกษารวบรวมข้อมูลของทางสถานประกอบการ 
       1.6.3 ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
       1.6.4 ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานจริงจากสถานประกอบการ 
       1.6.5 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลการตรวจสอบในกระบวนการผลิต condensing   
       1.6.6 วงจรคุณภาพPDCA 
       1.6.7 ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบให้มีประสิทธิภาพ 
       1.6.8 จดัท าโครงร่างโครงงาน 
       1.6.9 วิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขโครงงาน 
       1.6.10 สรุปผลการวิเคราะห์แกไข้และปรับปรุงการตรวจสอบสินค้าก่อนส่งสู่ตลาด       
       1.6.11 จัดท าโครงงานฉบับสมบูรณ์ 
1.7 แผนการด าเนนิงาน 
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ตารางที่ 1.1 ระยะเวลาการด าเนินงาน 

ล าดับที่ แผนการด าเนินงาน 
IEG 499 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1 
ติดต่อสถานประกอบการในการด าเนินการหาหัวข้อ
โครงงาน 

    

2 ศึกษารวบรวมข้อมูลของทางสถานประกอบการ     

3 
ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้องเกี่ยวกับการตรวจสอบ 
Condensor  ยี่ห้อ Carrier ที่ใช้ในปัจจุบัน 

    

4 
ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานจริงจากสถาน
ประกอบการ 

    

5 
ศึกษาและรวบรวมข้อมูลการตรวจสอบ Condenser  
ยี่ห้อ Carrier ที่ใช้ในปัจจุบัน 

    

6 
วิเคราะห์การตรวจสอบ Condenser  ยี่ห้อ Carrier ที่
ใช้ในปัจจุบันของสถานประกอบการ 

    

7 จัดท าโครงร่างโครงงาน     

8 วิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขโครงงาน     

9 
สรุปผลการศึกษาการตรวจสอบ Condenser  ยี่ห้อ 
Carrier ของสถานประกอบการ 

    

10 สรุปโครงงานและจัดท าโครงงานฉบับสมบูรณ์     
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บทที่2 

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

 ในการศึกษา เรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพในใบตรวจสอบ กระบวนการประกอบ Condenser 
ผู้วิจัยได้ศึกษาทฤษฎีที่ เกี่ยวข้อง เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุของการส่งคืนสินค้า  ของ 
Condenser เพ่ือเสนอหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบ เพ่ือลดปัญหาการส่งคืน
สินค้า ของ Condenser ดังกล่าว โดยท าการศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวข้อง ดังนี้ 
2.1ระบบการท างานของ Condenser (คอยล์ร้อน) 
2.2 วงจรการบริหารงานคุณภาพ PDCA 
2.3 การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (เครื่องมือ 7QC TOOLS) 
2.1 ระบบการท าความเย็นและปรับอากาศของ Condenser 
 เครื่องปรับอากาศ คือเครื่องใช้ไฟฟ้าที่ใช้ปรับอุณหภูมิของอากาศในเคหะสถาน เพ่ือให้มนุษย์
ได้อาศัยอยู่ในที่ที่ไม่ร้อนหรือหนาวจนเกินไป หรือใช้รักษาภาวะอากาศให้คงที่เพ่ือจุดประสงค์อ่ืน 
เคหะสถานในเขตศูนย์สูตรหรือเขตร้อนชื้นมักมีการติดตั้งเครื่องปรับอากาศเพ่ือลดอุณหภูมิให้เย็นลง 
ตรงข้ามกับในเขตอบอุ่นหรือเขตขั้วโลกใช้เพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิให้สูงขึ้น  (เรียกว่า การท าความร้อน) 
เครื่องปรับอากาศมีทั้งแบบตั้งพ้ืน ติดผนัง และแขวนเพดาน ท างานด้วยหลักการการถ่ายเทความร้อน 
กล่าวคือ เมื่อความร้อนถ่ายเทออกไปข้างนอก อากาศภายในห้องจะมีอุณหภูมิที่ลดลง เป็นต้น และ
เครื่องปรับอากาศอาจะมีความสามารถในการลดความชื้นหรือฟอกอากาศให้บริสุทธิ์ด้วย  
2.1.1 วงจรท าความเย็น 

หลักการท าความเย็นของเครื่องปรับอากาศนั้นคือการน าเอาความร้อนจากที่ที่ต้องการท า
ความเย็น (โดยทั่วไปคือภายในอาคารถ่ายเทออกไปสู่ที่ที่ไม่ต้องการท าความเย็น (นอกอาคาร)  โดย
ผ่านตัวกลาง คือ สารท าความเย็นหรือเรียกว่าน้ ายา 

เริ่มต้นจากคอมเพรสเซอร์ จะท าหน้าที่ดูดน้ ายาที่เป็นไอ (Vapor) จากเครื่องระเหย 

(Evaporator) หรือคอยล์เย็น (Cooling Coil) ไอสารท าความเย็นที่ดูดเข้ามา จะมีความดันต่ า และมี

อุณหภูมิต่ าด้วยไอน้ ายาจะถูกดูดเข้าคอมเพรสเซอร์ทางท่อดูด (Suction Line) และตัวคอมเพรสเซอร์ 

จะอัดน้ ายาที่เป็นไอนี้ให้มีความดันสูงขึ้น และขณะที่ไอมีความดันสูงขึ้นก็จะมีอุณหภูมิสูงขึ้น การที่ ไอ

น้ ายามีความดันสูงขึ้นนี้จะมีผลให้จุดเดือดสูงขึ้นด้วยจากนั้นไอน้ ายาจะถูกดันออกทางท่อทางส่ง 

(Discharge Line)และส่งผ่านไปยังคอนเดนเซอร์  (Condenser)  
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รูปที่ 2.1 วงจรท าความเย็น 

คอนเดนเซอร์มีหน้าที่รับเอาไอน ้ายา และระบายความร้อนออกจากไอน ้ายาผ่านตัวกลางซึ่ง

ปกติ คือ อากาศไอน ้ายาจะมีอุณหภูมิต ่าลงจนควบแน่นเป็นของเหลวแต่ยังคงมีความดันสูง และ

อุณหภูมิสูง สารท าความเย็นเหลวจะถูกส่งไปอุปกรณ์ลดความดัน  (Expansion Valve)  ซึ่งมีหน้าที่

ลดความดันน ้ายาก่อนเข้าเครื่องระเหยมีผลให้สารท าความเย็น มีความดันต ่า และ มีอุณหภูมิต ่า เมื่อ

ไหลเข้าเครื่องระเหยก็จะรับความร้อนผ่านตัวกลาง ซึ่งปกติคืออากาศมีผลให้สารท าความเย็นเดือด

กลายเป็นไอ ไอสารท าความเย็นที่ออกจาก เครื่องระเหยจะมีความดันต ่า และ มีอุณหภูมิต ่า และไหล

กลับเข้าคอมเพรสเซอร์เพื่อท าการเพิ่มความดันต่อไป ระบบการท าความเย็นของเครื่องปรับอากาศจะ

ท างานวนเวียนเป็น วัฏจักรตลอดเวลาที่คอมเพรสเซอร์ ยังคงท างานอยู่ และ น ้ายาที่มีอยู่ในระบบจะ

ไม่มีการสูญเสียไปไหนเลยนอกเสียจากว่าเกิดการรั่วซึม (Leak) ที่ใดที่หนึ่งเท่านั้น เนื่องจากในระบบ

ท าความเย็นเบื้องต้นนี้ มีทั้งน ้ายาที่อยู่ในสภาพความดันสูง และอุณหภูมิสูงกับความดันต ่าอุณหภูมิต ่า 

     2.1.2 อุปกรณ์หลักภายในวงจรการท างานของสารท าความเย็น 

         1.คอมเพรสเซอร์ (Compressors) เป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญที่สุดของระบบการท าความเย็น ท า

หน้าที่เพ่ิมความดันของสารท าความเย็นที่อยู่ในสถานะที่เป็นก๊าซ โดยคอมเพรสเซอร์จะดูดสารท า

ความเย็นที่เป็นก๊าซความดันต ่า และอุณหภูมิต่างจากเครื่องระเหย 

         2. (Evaporator) ที่ผ่านเข้ามาทางท่อดูดเข้ายังทางดูดของคอมเพรสเซอร์และ อัดก๊าซนี้ให้มี

ความดัน และอุณหภูมิที่สูงขึ้นส่งเข้าไปยังคอนเดนเซอร์ (Condenser) โดยผ่านเข้าทางท่อบรรจุเพ่ือ



6 

 
ส่งไปกลั่นตัวเป็นของเหลวในคอนเดนเซอร์ด้วยการระบายความร้อนออกจากสารความเย็นอีกทีหนึ่ง

จะเห็นได้ว่าคอมเพรสเซอร์เป็นอุปกรณ์ท่ีแบ่งความดันระบบระหว่างด้านความดันสูง และความดันต ่า

สารท าความเย็นจะถูกดูดเข้ามาในคอมเพรสเซอร์จะมี สถานะเป็นก๊าซความดันต ่า และสารความเย็น

ที่อัดออก ส่งออกจากคอมเพรสเซอร์จะมีสถานะเป็นก๊าซที่มีความดันสูงคอมเพรสเซอร์จ าแนกตาม

วิธีการอัด ได้ 3 ประเภท ดังนี้ คอมเพรสเซอร์แบบสกรู คอมเพรสเซอร์แบบก้นหอย หรือ แบบสโครล์ 

และคอมเพรสเซอร์แบบลูกสูบ 

       3.เครื่องระเหย (Evaporator) เป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญอีกอย่างหนึ่งของระบบท าความเย็นท าหน้าที่

ดูดปรับปริมาณความร้อนจากในบริเวณหรือในเนื้อที่ที่ต้องการท าความเย็น ขณะที่สารท าความเย็น

ภายในระบบนี้เดือดจะเปลี่ยนสถานะเป็นก๊าซก็จะดูดรับปริมาณความร้อนผ่านผิวท่อทางเดินสาร

ความเย็นเข้าไปยังสารความเย็นในระบบท าให้อุณหภูมิโดยรอบคอยล์เย็นลดลง เครื่องระเหย 

โดยทั่วไปแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะคือ 

1.เครื่องระเหยชนิดท่อและครีบ (Finned-Tube Evaporator) 

2. เครื่องระเหยชนิดเปลือกและท่อ (Shell and Tube Evaporator) 

2.1.3 คอนเดนเซอร์หรืออุปกรณ์ควบแน่นเป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญอีกอย่างหนึ่งของระบบท า

ความเย็นท าหน้าที่ระบายความร้อนในสถานะก๊าซที่มีความดันสูงและอุณหภูมิสูงที่ถูกอัดตัวส่งมาจาก

คอมเพรสเซอร์เพ่ือให้กลั่นตัวเป็นน ้าเหลวในคอนเดนเซอร์ด้วยการระเหยความร้อนออกแต่ยั งคงมี

ความดันและอุณหภูมิสูงอยู่เช่นเดิม คอนเดนเซอร์แบ่งออกได้เป็น 2 ลักษณะคือการจ าแนกตาม

ลักษณะโครงสร้าง และ การจ าแนกตามวิธีระบายความร้อน การจ าแนกตามวิธีระบายความร้อนได้ 3 

ประเภทดังนี้ 

1. การระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์ชนิดนี้จะใช้

อากาศเป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาเพ่ือให้น ้ายาในสถานะก๊าซกลั่นตัวเป็น

ของเหลวตามปกติแล้วคอนเดนเซอร์ชนิดนี้มักจะท าด้วยท่อทองแดงหรือท่อเหล็กมีครีบเป็นตัวช่วย

เพ่ิมพ้ืนที่ผิวในการระบายความร้อนออกจากน ้ายา  
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2. การระบายความร้อนด้วยน ้า (Water Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์ชนิดนี้จะใช้น ้า

เป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาโดยผ่านหอผึ่งลมเย็น (Cooling Tower) เพ่ือให้น ้า

ยากลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลว และก็เช่นเดียวกันคอนเดนเซอร์ทั้งสองชนิดนี้จะรับความร้อนที่ถูกคายออก

จากน ้ายาในสถานะก๊าซเพ่ือการกลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลว ท าให้อุณหภูมิของอากาศหรือน ้าที่ใช้เป็น

ตัวกลางมีอุณหภูมิสูงขึ้น 

3. การระบายด้วยน ้าและอากาศ (Water and Air Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์

ชนิดนี้จะใช้ทั้งอากาศ และน้ า เป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาเพ่ือให้น้ายาใน

สถานะก๊าซในคอนเดนเซอร์กลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลวโดยการฉีดน ้าเย็นให้เป็นฝอยผ่านลงบน

คอนเดนเซอร์ อากาศนี้จะสวนทางกับสเปรย์น ้าตกลงมาผ่านอิลิมิเนเตอร์ ซึ่งเป็นอุปกรณ์ป้องกันไม่ให้

สเปรย์ติดอกไปกับอากาศ ซึ่งน ้าบางส่วนจะระเหยตัวขณะที่ได้รับความร้อนจากแผงคอนเดนเซอร์ ทา

ให้สเปรย์น ้าที่ตกกลับลงมาในถังนั้นมีอุณหภูมิลดต ่าลง 

       4. อุปกรณ์ลดความดัน (Expansion Valve) 

ท าหน้าที่ควบคุมอักราการไหลของสารท าความเย็นก่อนเข้าอีวาพอเรเตอร์ ซึ่งมีหลักการใน

การท างานง่ายๆ คือการลดพ้ืนที่หน้าตัดลงเหมือนกับการน าสายยางไปต่อกับก๊อกน ้าแล้วเปิดน ้าให้

แรงจากนั้นใช้มือปิดที่ปลายสายยางจะเกิดเป็นฝอยละอองซึ่งก็ใช้หลักการคล้ายกัน เพียงแต่ว่า

อุปกรณ์ลดความดัน จะควบคุมอัตราการไหลของสารท าความเย็นตามความต้องการของระบบปรับ

อากาศ ซึ่งผลที่ตามมาก็คือความดันจะลดลง และสถานะจะเปลี่ยนจากแก๊สอุณหภูมิสูงความดันสูงให้

เป็นฝอยละออง และความดันลดลงจนสามารถเปลี่ยนเป็นไอได้ แต่ที่บริเวณทางออกของอุปกรณ์ลด

ความดัน ยังไม่เป็นไอ 

       5. อุปกรณ์ช่วยภายในระบบท าความเย็นได้แก่ 

1. ดรายเออร์  (Dryer)  ท าหน้าที่ดูดซับความชื้นจากสารท าความเย็น และกรองสิ่งสกปรกมี

ทั้งขนาดใหญ่ จนไปถึงขนาดใหญ่ การเลือกใช้ต้องค านึงถึงชนิดของน ้ายา ขนาดเครื่องท าความเย็น 

ขนาดท่อน ้ายา 
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2. แอคคิวมู เลเตอร์  (Accumulator) อุปกรณ์แยกน ้ายาเหลวหรือแอคคิวมู เลเตอร์ 

(Accumulator) ติดตั้งระหว่างเครื่องระเหย และคอมเพรสเซอร์ ท าหน้าที่ป้องกันของเหลวเข้าสู่

คอมเพรสเซอร์ โดยน ้ายาที่ยังเดือดไม่หมดจากเครื่องระเหยจะตกลงสู่ด้านล่าง คอมเพรสเซอร์จะดูด

เฉพาะน ้ายาที่เป็นไอจากด้านบน 

3. ถังพักสารท าความเย็นเหลว (Receiver tank) ถังพักสารท าความเย็นเหลวหรือรีซีฟเวอร์ 

(Receiver tank) ติดตั้งที่ทางออกคอนเดนเซอร์ ท าหน้าที่รับน ้ายาเหลวที่ควบแน่นจากคอนเดนเซอร์

เพ่ือส่งสารท าความเย็นเหลวไปยังเครื่องระเหยได้ต่อเนื่องสม ่าเสมอ ใช้ในเครื่องท าความเย็นขนาด

ใหญ ่

4. อุปกรณ์แยกน ้ามันหล่อลื่น (Oil separator) ติดตั้งที่ทางออกคอมเพรสเซอร์ ท าหน้าที่

แยกน ้ามันหล่อลื่นที่ปนออกมากับไอน ้ายาให้กลับไปอ่างน ้ามันหล่อลื่นในคอมเพรสเซอร์ ไอน ้ายาที่ถูก

แยกออกจึงถูกส่งไปเข้าคอนเดนเซอร์ต่อไป 

5. สวิทซ์ควบคุมความดัน (Pressure Switch) สวิทช์ควบคุมความดันมีหลักการท างาน คือ 

ท าหน้าที่ในการตัด และต่อวงจรไฟฟ้าให้มอเตอร์คอมเพรสเซอร์ ท างาน และหยุดท างานโดยอัตโนมัติ 

โดยอาศัยความดันของน ้ายาด้านความดันสูง และด้านความดันต ่าของคอมเพรสเซอร์ 

2.2 วงจรการบริหารงานคุณภาพ PDCA 
PDCA คือ วงจรที่พัฒนามาจากวงจรที่คิดค้นโดย Dr. William Edwards Deming ได้พัฒนา 

วงจร PDCA ขึ้นมาจากแนวคิดของ Dr. W.A. Shewhart  ในระยะแรกรู้จัก วงจร PDCA ในนาม 
Shewhart Cycle จากนั้น Dr. William Edwards Deming ได้น าพัฒนาปรับใช้ในการควบคุม
คุณภาพในวงการ อุตสาหกรรมของญี่ปุ่น จึงมีชื่อเรียกว่า Deming Cycle (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี
ไทย-ญี่ปุ่น, ๒๕๕๒) 

Dr. William Edwards Deming มีความเชื่อว่า คุณภาพสามารถปรับปรุงได้ จึงเป็นแนวคิด ของการ
พัฒนาคุณภาพงานขั้นพ้ืนฐาน เป็นการก าหนดขั้นตอนการท างาน เพ่ือสร้างระบบการผลิตให้สินค้า มี
คุณภาพดี การให้การบริการดี หรือท าให้กระบวนการท างานเป็นไปอย่างมีระบบโดยใช้ได้กับทุกๆ
สาขา วิชาชีพแม้กระทั่งการด าเนินชีวิตประจ าวันของมนุษย์ ต่อมาพบว่า แนวคิดในการใช้วงจร  
PDCA นั้นสามารถน ามาใช้ได้กับทุกกิจกรรมจึงท าให้เป็นที่รู้จักกันอย่างแพร่หลายมากขึ้นทั่วโลก 
PDCA เป็นอักษรน าของศัพท์ภาษาอังกฤษ ๔ ค า คือ 
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2.2.1) P=Plan(ขั้นตอนการวางแผน ) 
          ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหัวข้อที่ต้องการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 
ซึ่งรวมถึงการพัฒนาสิ่งใหม่ ๆ การแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน ฯลฯ  พร้อมกับพิจารณา
ว่ามีความจ าเป็นต้องใช้ข้อมูลใดบ้างเพ่ือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงนั้น โดยระบุวิธีการเก็บข้อมูล
และก าหนดทางเลือกในการปรับปรุงให้ชัดเจน ซึ่งการวางแผนจะช่วยให้กิจการสามารถ
คาดการณ์สิ่งที่เกิดขึ้นในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่าง ๆ ที่อาจเกิดข้ึนได้ ทั้งในด้าน
แรงงาน วัตถุดิบ ชั่วโมงการท างาน เงิน และเวลา 
      2.2.2) D = Do ขั้นตอนการปฏิบัติ ( ขั้นตอนการปฏิบัติ ) 
          ขั้นตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามทางเลือกที่ได้ก าหนดไว้ใน
ขั้นตอนการวางแผน ซึ่งในขั้นตอนนี้ต้องมีการตรวจสอบระหว่างการปฏิบัติด้วยว่าได้ด าเนินไปใน
ทิศทางที่ตั้งใจหรือไม่ เพ่ือท าการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงให้เป็นไปตามแผนการที่ได้วางไว้ 

2.2.3) C = Check ( ขั้นตอนการตรวจสอบ ) 
          ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลที่ได้รับจากการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 
เพ่ือให้ทราบว่า ในขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถบรรลุเป้าหมายหรือวัตถุประสงค์ที่ได้
ก าหนดไว้หรือไม่ แต่สิ่งส าคัญก็คือ ต้องรู้ว่าจะตรวจสอบอะไรบ้างและบ่อยครั้งแค่ไหน 
เพ่ือให้ข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบเป็นประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถัดไป  
2.2.4) A = Action ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม ( ขั้นตอนการด าเนินงานให้
เหมาะสม) 
          ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสมจะพิจารณาผลที่ได้จากการตรวจสอบ ซึ่งมีอยู่ 2 
กรณ ีคือ ผลที่เกิดขึ้นเป็นไปตามแผนที่วางไว้ หรือไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้ หากเป็นกรณี
แรก ก็ให้น าแนวทางหรือกระบวนการปฏิบัตินั้นมาจัดท าให้เป็นมาตรฐาน พร้อมทั้งหาวิธีการ
ที่จะปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้นไปอีก ซึ่งอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายได้เร็วกว่าเดิม หรือเสีย
ค่าใช้จ่ายน้อยกว่าเดิม หรือท าให้คุณภาพดียิ่งขึ้นก็ได้แต่ถ้าหากเป็นกรณีที่สอง คือ ผลที่ได้ไม่
บรรลุวัตถุประสงค์ตามแผนที่วางไว้ ควรน าข้อมูลที่รวบรวมไว้มาวิเคราะห์และพิจารณาว่า
ควรจะด าเนินการอย่างไร เช่น มองหาทางเลือกใหม่ที่น่าจะเป็นไปได้ ใช้ความพยายามให้
มากขึ้นกว่าเดิม ขอความช่วยเหลือจากผู้รู้ หรือเปลี่ยนเป้าหมายใหม ่เป็นต้น 
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ภาพที ่2.2 วงจร PDCA 
 ประโยชน์ของ PDCA 

 การวางแผนงานก่อนการปฏิบัติงาน จะท าให้เกิดความพร้อมเมื่อได้ปฏิบัติงานจริง
การวางแผนงานควรวางให้ครบ 4 ขั้นดังนี ้

 ขั้นการศึกษา คือ  การวางแผนศึกษาข้อมูล วิธีการ ความต้องการของตลาด ข้อมูล
ด้านวัตถุดิบ ด้านทรัพยากรที่มีอยู่หรือเงินทุน 

 ขั้นเตรียมงาน  คือ   การวางแผนการเตรียมงานด้านสถานที่  การออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ ความพร้อมของพนักงาน อุปกรณ์ เครื่องจักร วัตถุดิบ 

 ขั้นด าเนินงาน คือ  การวางแนวทางการปฏิบัติงานของแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย 

 ขั้นการประเมินผล คือ  การวางแผนหรือเตรียมการประเมินผลงานอย่างเป็นระบบ 
เช่น ประเมินจากยอดการจ าหน่าย ประเมินจากการติชมของลูกค้า เพ่ือให้ผลที่ได้
จากการประเมินเกิดการเที่ยงตรง 

 การปฏิบัติตามแผนงาน ท าให้ทราบขั้นตอน วิธีการ และสามารถเตรียมงานล่วงหน้า
หรือทราบอุปสรรคล่วงหน้าด้วย ดังนั้น การปฏิบัติงานก็จะเกิดความราบรื่น และ
เรียนร้อย น าไปสู่เป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ 

 การตรวจสอบ ให้ได้ผลที่เที่ยงตรงเชื่อถือได้ ประกอบด้วย 
 ตรวจสอบจากเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ 
 มีเครื่องมือที่เชื่อถือได้ 
 มีเกณฑ์การตรวจสอบที่ชัดเจน 
 มีก าหนดเวลาการตรวจที่แน่นอน 
 บุคลากรที่ท าการตรวจสอบต้องได้รับการยอมรับจากทุกหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง เมื่อ

การตรวจสอบได้รับการยอมรับ การปฏิบัติงานขั้นต่อไปก็ด าเนินงานต่อไปได้ 

https://sites.google.com/site/pumpkin2555/khwampdca/pdca.png?attredirects=0
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 การปรับปรุงแก้ไข ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ไม่ว่าจะเป็นขั้นตอนใดก็ตาม เมื่อมีการ

ปรับปรุงแก้ไขคุณภาพก็จะเกิดขึ้น ดังนั้น  วงจร PDAC จึงเรียกว่า วงจรบริหารงาน
คุณภาพ 

  

 

 

2.3) เทคนิคการวิเคราะห์ 7 อย่าง (7 QC TOOlS)  

 หลักการใหญ่ ๆ ของเทคนิคการสร้างคุณภาพก็คือ การท าเพ่ือให้ได้จุดมุ่งหมายอันเดียวกัน 

คือ “คุณภาพ” ซึ่งการปฏิบัติเพ่ือให้ได้จุดมุ่งหมาย จ าเป็นที่จะต้องมีการวางแผนและก าหนด

เป้าหมายในการปฏิบัติไว้อย่างชัดเจน ด้วยการใช้ตัวเลขต่าง ๆ ที่เกี่ยวกับการเก็บรวบรวมขึ้นมา เป็น

แนวทางในการวิเคราะห์ หาแนวทางในการตัดสินใจจากเทคนิคการวิเคราะห์ข้อมูลในรูปแบบที่จะช่วย

ให้มองเห็นสภาพความเป็นจริงและเข้าใจง่าย โดยที่ทุกคนที่ปฏิบัติงานสามารถเรียนและปฏิบัติได้ง่าย

โดยไม่จ าเป็นต้องใช้เทคนิควิธีการที่ยุ่งยาก ซึ่งหลักวิธีทางสถิตินับได้ว่าเป็นเครื่องมืออันทรง

ประสิทธิภาพในการพัฒนากระบวนการผลิตและในการลดของเสีย ซึ่งมีหลักวิธีการดังกล่าวอยู่ด้วย 7 

อย่างดังนี้ 

 2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

 2.3.2 ฮีสโตแกรม (Histogram) 

 2.3.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 2.3.4 ผังก้างปลา (Fish Bone) หรือ ผังเหตุและผล (Cause-Effect Diagram) 

 2.3.5 กราฟ (Graph) 

 2.3.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) 

 2.3.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
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 หลักเทคนิค 7 อย่างดังกล่าวจะเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการหาสาเหตุของปัญหา วางแผน

และก าหนดเป้าหมายในการปฏิบัติให้มีประสิทธิภาพ  

2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  

 ใบตรวจสอบ เป็นเอกสารที่อยู่ในรูปตาราง แบบฟอร์ม  หรือแผนภาพใด ๆ ที่ออกแบบให้มี

ลักษณะง่ายต่อการจดบันทึกข้อมูล  การวิเคราะห์ข้อมูลหรือการวิเคราะห์ผลอาจจะท าเป็นรูปแบบ

ตารางแสดงรายละเอียดต่าง ๆ ที่ต้องการตรวจสอบไว้พร้อมแล้ว  สามารถน าไปใช้งานได้โดยไม่ต้อง

กรอกรายละเอียดใหม่  เพียงแต่กาเครื่องหมายลงไปในช่องที่ตรงกับรายละเอียดที่จดเอาไว้เท่านั้นใบ

ตรวจสอบ ใช้ในการตรวจหาสิ่งผิดปกติในการด าเนินการ การผลิต การท างาน      ต่าง ๆ  ลักษณะ

เป็นเอกสารแผ่นเดียวที่มี รายละเอียดของสิ่งผิดปกติ และรายการการตรวจสอบ ต าแหน่ง หรือจุดที่

ท าการตรวจสอบ 

 - การออกแบบใบตรวจสอบ ให้พิจารณาดังนี้ 

 - สถานที่ หน้างานที่จะตรวจสอบ 

 - ผลิตภัณฑ์ / การท างานที่จะตรวจสอบ 

 - คุณลักษณะทางคุณภาพท่ีต้องการตรวจสอบ แบ่งเป็น 

 คุณลักษณะที่วัดได้ โดยใช้เครื่องมือวัด เช่น ขนาดของชิ้นงาน ใช้เวอร์เนียร์วัดความแข็ง

ของชิ้นงานและวัดไม่ได้โดยแต่บอกได้ ส่วนใหญ่ใช้การตรวจสอบด้วยตาเทียบกับมาตรฐานเช่น รอย

ต าหนิ 

 - สามารถการตรวจสอบลักษณะคุณภาพได้หลาย ลักษณะในใบเดียวกัน 

 - แบ่งการตรวจสอบเป็นตามรายเดือน รายสัปดาห์ รายวัน หรือรายกะ หรือ Lot ที่ท าการ

ตรวจสอบ 
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วันที่  1/11/ 46 ชื่อชิ้นงาน   เหล็กเพท สายการผลิตที่    A 

การตรวจสอบแบบ 100%   

ประเภทสิ่งบกพร่อง กะเช้า กะบ่าย กะดึก 

1. ไม่ได้ขนาด // /// // 

2. มีรอยขีดข่วน /////// /////// ////// 

3. ความเรียบ //// //// //// 

4. อ่ืนๆ /// / // 

ผู้ตรวจ ……/………./……… ผู้ทบทวน ……/………./……… 

 

ภาพที่ 2.3.1 ตัวอย่างใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

ตัวอย่างใบตรวจสอบแบบหลายแผนก 
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ประโยชน์ของใบตรวจสอบ 

 1. ช่วยให้ผู้ตรวจสอบบันทึกการตรวจสอบสะดวกสบายขึ้นทั้งนี้เพราะโดยทั่วไปแล้วการวาง

รูปแบบใบตรวจสอบจะต้องค านึงถึงความสะดวกสบายของผู้ใช้ เช่น กรอกตัวเลขลงในช่องที่มี

ข้อความก ากับไว้แล้ว ท าให้ไม่ต้องเขียนข้อความให้เสียเวลา 

 2. ช่วยให้การตรวจสอบ การอ่านหรือสรุปการตรวจสอบรวดเร็วขึ้น ใบตรวจสอบท าให้

ผู้ตรวจสอบทราบว่าจะต้องตรวจสอบอะไรบ้าง ใบตรวจสอบที่ดี ควรที่จะช่วยชี้แนะของการตรวจสอบ 

ก าหนดล าดับขั้นตอนของการตรวจสอบที่จะท าให้ตรวจสอบได้อย่างรวดเร็ว นอกจากนี้ยังท าให้

สามารถอ่านข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว 

 3. ท าให้การสื่อข้อความและการตัดสินใจ ในการด าเนินการในการควบคุมคุณภาพเป็นไป

อย่างถูกต้อง การใช้ใบตรวจสอบเป็นการลดการใช้ถ้อยค าที่ยืดยาวที่ท าให้เกิดความสับสนท าให้การ

ตัดสินใจด าเนินการผิดพลาดได้ การใช้ใบตรวจสอบท าให้ตีความหรือสรุปผลตรวจสอบเป็นไปอย่าง

ถูกต้อง 

 4. ท าให้การตรวจสอบเป็นไปอย่างมีระบบ ใบตรวจสอบนั้นถือเป็นเครื่องมือที่จะช่วย

ก าหนดประเด็นที่จะตรวจสอบได้อย่างหนึ่งใครก็ตามที่จะท าหน้าที่ตรวจสอบย่อมจะต้องตรวจสอบ

ตามที่ก าหนดไว้ในใบตรวจสอบท าให้ข้อมูลอยู่ในแนวเดียวกัน ถึงแม้จะเป็นใครปฏิบัติก็ตาม ช่วยให้

การด าเนินการตรวจสอบเป็นไปอย่างมีระบบ 

 

2.3.2. ฮิสโตแกรม (Histogram)  

 ผังหรือแผนภูมิหรือกราฟแท่งที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างค่าหรือขนาด ในการตรวจพบ

ปัญหาหรือหน่วยวัด หรือลักษณะจ าเพาะใด ๆ ที่มีการจ าแนกประเภทออกจากกัน และเขียนต่อกัน

โดยเรียงล าดับตามความส าคัญชนิดของฮิสโตแกรม ฮิสโตแกรมมีหลายชนิดดังแสดงดังภาพที่ 2.3 การ
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ทราบลักษณะของชนิดของฮิสโตแกรมที่เขียนขึ้นมาจากข้อมูลชุดหนึ่ง ๆ นั้นจะช่วยให้ได้แนวทางที่ดี

ในการวิเคราะห์ข้อมูลชุดนั้นต่อไป 

 1. ชนิดรูปทรงทั่วไป (General Type) หรือทรงระฆังคว่ า ลักษณะทรงเหมือนระฆังคว่ า จะ

สามาตรกันซ้ายและขวา ค่าเฉลี่ยของฮิสโตแกรมจะอยู่กึ่งกลางแล้วค่อย ๆ ลดหลั่นลงไปทั้งซ้ายและ

ขวา 

 2. ชนิดไม่เรียบ ลักษณะจะมีช่วงของชั้นข้อมูล ซึ่งมีความถี่น้อยมากสลับกันไป ไม่ลดหลั่น

เป็นอย่างระบบ คือมียอดสูงหลาย ๆ ยอดสลับกันหมายเหตุ เกิดได้เมื่อจ านวนข้อมูลที่บรรจุอยู่ในแต่

ละชั้นข้อมูลมีค่าไม่เท่ากันและแตกต่างมากระหว่างชั้นข้อมูลที่อยู่ติดกัน หรืออาจเกิดจากวิธีการปัด

เศษค่าของแต่ละข้อมูล 

 3. ชนิดเบ้ขวา (Positively Skewed Type)  ลักษณะค่าเฉลี่ยของฮิสโตแกรม (Mean 

Value Of Histogram)จะอยู่ไม่กึ่งกลางรูปแต่จะอยู่ในทางซ้ายมือของแนวกึ่งรูป (เมื่อหันหน้าเข้าหา

รูปฮิสโตแกรม ค าว่า ซ้ายมือของกึ่งกลางฮิสโตแกรม คือ ทางซ้ายมือของเรา) ค่าความถี่จะลดลง

รวดเร็วทางซ้ายมือและจะค่อยๆ ลดลงทางขวามือ ค าว่า เบ้ขวา จะนับขวามือของฮิสโตแกรมหันหน้า

ออกมาหาเรา กล่าวคือ การเบ้ขวายอดกราฟจะไปอยู่ซ้ายมือของเรา หมายเหตุ ฮิสโตแกรมชนิดนี้

มักจะเกิดขึ้นเมื่อข้อมูลที่เราได้มานั้นมาจากการมีการก าหนดค่าจ ากัด หรือขอบเขตควบคุม (Control 

Limit) ทางด้านค่าต่ าที่ท าให้ข้อมูลมีค่าต่ ากว่าขอบเขตหรือค่าควบคุมนั้นไม่ได้รับการบันทึกท าให้

ข้อมูลที่ต่ ากว่านั้นอีกหลายค่าถูกข้ามไปผลคือท าให้ค่าเฉลี่ยมีแนวโน้มใกล้เข้ามาทางค่าขอบเขตค่าต่ า  

(Lower Limit) มากกว่า อนึ่ง หากรูปฮิสโตแกรมชนิดเบ้ขวานี้ พลิกกลับมาทางขวามือเราเรียก    ฮิส

โตแกรมชนิดนี้ว่าชนิดเบ้ซ้าย (Negatively Skewed Type) มีคุณสมบัติคล้ายกับชนิดเบ้ขวาทุก

ประการ แต่กลับซ้ายเป็นขวา สาเหตุที่เกิดรูปเช่นนี้ เพราะข้อมูลทางค่าขอบเขตสูงมีการจ ากัดหรือ

ตัดทิ้งออกไป 

 4. ชนิดเบ้ซ้าย (Left-Sand Precipice Type) ลักษณะคล้ายชนิดเบ้ขวาแต่ค่าความถี่ของ

ข้อมูลทางซ้ายมือ (มองเข้าหาฮิสโตแกรม) จะลดลงรวดเร็วมากประกอบกับค่าเฉลี่ยของฮิสโตแกรมก็

ใกล้มาทางซ้ายมือมากจึงท าให้รูปกราฟทางซ้ายมือสูงชันเท่าหน้าผาหมายเหตุ กราฟชนิดนี้ได้เกิดขึ้น

ได้เมื่อมีการตรวจสอบแบบ 100% เฉพาะชิ้นงานทางด้านค่าขอบเขตต่ า (Lower Limit) ซึ่งเกิดจาก
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กระบวนการผลิตที่มีค่าเฉลี่ยใกล้เคียงหรือต่ ากว่าค่าขอบเขตต่ าดังนั้นชิ้นงานที่มีขนาดใกล้เคียงกับค่า

ขอบเขตต่ าจึงมีมากท าให้ค่าความถ่ีย่านนี้มีค่าสูงมาก และขาดหายไปทันทีที่ใกล้กับค่าขอบเขตต่ าอนึ่ง 

หากรูปฮิสโตแกรมชนิดนี้ พลิกกลับซ้ายเป็นขวาเรียกว่า ชนิดหน้าขวาผา (Right-Sand Precipice 

Type)  มีคุณสมบัติดังอธิบายข้างต้นทุกประการ แต่กลับซ้ายเป็นขวาเท่านั้น และสาเหตุที่ได้ฮิสโตแก

รมชนิดหน้าผาขวา ก็เพราะว่าค่าเฉลี่ยของกระบวนการผลิตมีค่าใกล้เคียงหรือสูงกว่าค่าขอบเขตสูง 

(Upper Limit) ของกลุ่มข้อมูลที่เป็นขอบเขต ข้อมูล (Control Limit) ตามสเป็คงานดังนั้น จึงต้องมี

การตรวจสอบ 100 % ส าหรับชิ้นงานที่ได้ผลิตจากกระบวนการผลิตอันนั้นผลคือชิ้นงานส่วนมากจะมี

ขนากใกล้เคียงกันและจากการกระจุกตัวในบริเวณค่าขอบเขตสูงของฮิสโตแกรมท าให้เกิดหน้าผาขวา

ขึ้นมา 

 5. ชนิดที่ราบสูง (Plateau Type) ลักษณะข้อมูลในบริเวณกลาง ๆ จะมีค่าความถี่ใกล้เคียง

กันมากแต่จะลดลงทันทีที่เฉพาะชั้นข้อมูลหัวท้าย (ซ้ายมอืกับขวามือเท่านั้น) 

หมายเหตุ เกิดจากข้อมูลที่มีลักษณะการแจกแจง (Distribution) ที่แต่งต่างกันหลายแบบมาปะปนกัน 

และแต่ละแบบมีค่าเฉลี่ยไม่เท่ากัน แต่อาจใกล้เคียงกัน 

 6. ชนิดภูเขา 2 ยอด (Twin-Peak Type) ลักษณะมียอดความถี่สูง 2 ยอดห่างกัน ตรง

กลางกลับเป็นความถี่ต่ าหมายเหตุ เกิดจากข้อมูล 2 ชุด หรือ 1 ชุด ที่มีการแจกแจง 2 ชุด ซึ่งมี

ค่าเฉลี่ยไม่เท่ากันหากเป็นงานผลิตเป็นไปได้ว่า อาจเป็นข้อมูลที่ได้มาจากชิ้นงานซึ่งผลิตจากเครื่องจัก 

2 เครื่อง หรือวัตถุดิบ 2 รุ่น หรือ ล๊อตต่างกัน หรือตัวผลิตภัณฑ์มีลักษณะผิดปกติเกิดขึ้นปะปนอยู่ 

 7. ชนิดเกาะเล็กเกาะน้อย (Isolated-Peak Type) หรือชนิดหลายยอดอิสระลักษณะมักจะ

พบว่ามียอดค่าความถ่ีสูงแยกออกไปเป็นอิสระอีกยอดหนึ่งนอกเหนือยอดใหญ่ของรูปทรงทั่วไปซึ่งอาจ

เป็นยอดอิสระทางซ้ายมือ (ที่ค่าต่ า) หรือทางขวามือ (ที่ค่าสูง) ก็ได้ 

 หมายเหตุ สาเหตุอาจมาจาก 

 - มีข้อมูลจากกระบวนการอ่ืนหรือการแจกแจงอ่ืนปะปนเข้ามา 

 - มีความผิดพลาดในการวัดชิ้นงาน 



17 

 
 

 

ภาพที่ 2.3.2 ชนิดของ Histogram 

2.2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  

 แผนภูมิพาเรโต เป็นแผนภูมิที่แสดงว่า มูลเหตุอันใดเป็นสาเหตุที่ส าคัญที่สุดที่จะปรากฏ

ออกมาในรูปของความสูญเสีย (Loss) ซึ่งค านวณได้จากจ านวนของเสียคูณด้วยราคาต้นทุนต่อชิ้นและ

ของเสียแต่ละชิ้นจะมีจุดบกพร่องที่ต่างกันออกไป และอาจมาจากสาเหตุ (Cause) จ านวนมากมายใน

สายการผลิตหนึ่ง ๆ แต่หากวิเคราะห์ลึกลงไปเรากลับพบว่า จุดบกพร่องเพียงไม่กี่ชนิดท าให้เกิดความ

เสียหายมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็ก ๆ น้อย ๆ ที่เหลือนั้นมีสาเหตุจากจุดบกพร่องหลายชนิด

มากจึงมีค าดังกล่าวเรียกชนิดของจุกบกพร่อง 2 ประเภทนี้ว่า 

 (1) ประเภทน้อยชนิดแต่มีผลมาก (The Vital Few) 

 (2) ประเภทมากชนิดแต่มีผลน้อย (The Trivial Many) 
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 การน าหลักของพาเรโตมาใช้ในวิชาการควบคุมคุณภาพ เพ่ือแสดงให้เห็นว่า สาเหตุความ

บกพร่องเพียงไม่กี่สาเหตุกลับก่อให้เกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็กๆ น้อย ๆ ที่

เหลือนั้น กลับมาจากสาเหตุจ านวนมากมายและได้เรียกวิธีการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่าง

สาเหตุของความบกพร่องกับมูลค่าความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้ว่า การวิเคราะห์แบบพาเรโต (Pareto 

Analysis) และเรียกรูปหรือแฟนภูมิที่แสดงความสัมพันธ์ดังกล่าวนี้ว่า ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

แผนภูมิพาเรโตแสดงดังภาพที่ 2.6 

 

 

ภาพที่ 2.3.3 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต 

2.2.4 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect-Diagram) 

  ผังแสดงเหตุและผล อาจเรียกย่อ ๆ ว่า CE Diagram ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังที่แสดง

ความสัมพันธ์ระหว่างคุณภาพปัจจัยต่าง ๆ (ที่เกี่ยวข้อง) อธิบายเพ่ิมเติมได้ว่าคุณสมบัติหรือ

คุณลักษณะทางคุณภาพ คือ ผลที่เกิดขึ้นจากเหตุคือปัจจัยต่าง ๆ ที่เป็นต้นตอของคุณลักษณะอันนั้น 
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 โดยผังแสดงเหตุและผลมีชื่อเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า ผังก้างปลา (Fish – Bone Diagram) 

โดยดูจากรูปร่างของผังว่า มีลักษณะคล้ายก้างปลาอันหนึ่ง ซึ่งสามารถใช้แสดงเพ่ือสรุปรวมอันสาเหตุ

หรือปัจจัยจ านวนมากมาย ที่มีผลต่อคุณลักษณะด้านคุณภาพ และแสดงไว้ในแผ่นภาพ หรือ ผังเพียง

แผ่นเดียวได้เป็นอย่างระบบช่วยให้เกิดวิเคราะห์สรุปสาเหตุของปัญหาทางคุณภาพเป็นไปได้อย่างมี

ประสิทธิภาพผลดียิ่ง ผังแสดงเหตุและผล (ผังก้างปลา) แสดงดังภาพที่ 2.7 และ 2.8 

 

 

ภาพที่ 2.3.4 ผังแสดงเหตุและผล (ผังก้างปลา) 

1. วิธีสร้างผังและแสดงเหตุผล 

 การสร้างผังแสดงเหตุผลและพ้ืนที่เอ้ือประโยชน์ต่อการแก้ปัญหาได้จริง ๆ นั้น ไม่ใช่เรื่อง

ง่าย ผู้ที่สามารถสร้างผังก้างปลาได้ถูกต้อง คือ ผู้ที่มีโอกาสแก้ปัญหาทางคุณภาพได้อย่างถูกต้อง

เช่นกัน การสร้างผังก้างปลามีหลายวิธี  

2. โครงสร้างของผังก้างปลา 

 ผังก้างปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผลประกอบด้วยส่วนส าคัญ 2 ส่วน คือ ส่วนโครงกระดูก

ที่เป็นตัวปลา ซึ่งได้รวบรวมปัจจัยอันเป็นสาเหตุของปัญหาที่เป็นข้อสรุปผลของสาเหตุที่กลายเป็นตัว

ปัญหา ตามความนิยมจะเขียนหัวปลาอยู่ทางขวามือ ดังภาพที่ 2.4  
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ข้อสังเกตเก่ียวกับผังแสดงเหตุและผล 

  - ในการแยกแยะและเลือกสรร เพ่ือหาปัจจัยอันเป็นสาเหตุแห่งปัญหานั้น ควรใช้การ

ปรึกษาหารือในกลุ่มคนหลาย ๆ ความคิดร่วมกัน เพราะการละเว้นหรือการมองข้ามปัจจัยบางอย่างไป

จะก่อผลเสียภายหลังได้ (อาจท าให้การแก้ปัญหาผิดจุดก็ได้) 

 - ในการเขียนข้อความที่แสดงตัวปัญหาในช่องหัวปลานั้น จะต้องเขียนอย่างระมัดระวังและ

ถูกหลักภาษา ชัดเจน กระชับ และจ าเพาะเจาะจง พอสมควร จึงจะน าไปสู่การประมวล สาเหตุที่ช่วย

ให้เราน าไปแก้ไขได ้

 - ควรแยกเขียนผังก้างปลาตามปัญหาแต่ละข้อ เพราะการรวมทุก ๆ สาเหตุไว้ในผังอัน

เดียวกันนั้น นอกจากจะเสียเวลาแล้วยังอาจท าให้ยากต่อการสรุปวิเคราะห์ว่า ปัจจัยที่แท้จริงของ

ปัญหาคืออะไร ยกตัวอย่าง ความคาดเคลื่อนในการชั่งน้ าหนัก หรือในการวัดความยาวของผลิตภัณฑ์

อันเดียวกัน มักมีโครงสร้างของเหตุและผลแตกต่างกัน จึงควรแยกเขียนผังก้างปลาเป็นสองผัง เป็นต้น 

 - ควรเลือกคุณลักษณะของปัญหาด้านคุณภาพ และปัจจัยสาเหตุในรูปของขนาดหรือ

ปริมาณที่สามารถใส่หน่วยวัดลงไปได้ เพราะในที่สุดแล้วผลสรุปจากผังก้างปลาจะต้องน าไปแก้ไข

ปรับปรุงตัวแปรต่าง ๆ ในการผลิตซึ่งจะต้องมีหน่วยวัดที่ชัดเจน พอที่จะไปสั่งการให้ปรับแต่งได้ ผัง

ก้างปลาแสดงสาเหตุแห่งความพ่ายแพ้ในเกมกีฬาในหัวข้อ การนอนหลับ ควรจะต้องระบุจ านวน 

ชั่วโมงต่อวัน ว่าจะต้องเพ่ิมมากขึ้นกี่ชั่วโมง หรือขาดหายไปกี่ชั่วโมง เป็นต้น และในหัวข้ออาหารต้อง

ระบุเลยว่าบกพร่องในการได้รับแคลอรีต่อวัน ต่ าไปกี่แคลอรี 

 - ควรใส่สาเหตุที่สามารถไปแตะต้องหรือแก้ไขได้ การเขียนสาเหตุของปัญหาในรูปของ

ค าพูดกว้าง ๆ หรือข้อความที่ไม่อาจไปแตะต้องปรับปรุงแก้ไขได้ ก็จะไร้ประโยชน์ หากพบว่าสาเหตุ

อันนั้นเป็นสาเหตุจริง ๆ ของปัญหา ควรหาทางแยกสาเหตุใหญ่อันนั้นออกเป็นสาเหตุย่อย ๆ รูปของ

ปัจจัยที่เราสามารถไปสัมผัสได้จะดีกว่า 

 ข้อสังเกตในการน าผังก้างปลาไปใช้ 

 - ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น้ าหนักหรือ คะแนนให้กับปัจจัยสาเหตุแต่ละตัวเพ่ือจะได้ใช้ในการ

จัดล าดับความส าคัญของปัญหา ก่อนน าไปปฏิบัติต่อไปควรอาศัยข้อมูลสถิติหรือตัวเลขในการ



21 

 
พิจารณาใส่น้ าหนัก หรือให้คะแนนความส าคัญของปัจจัยสาเหตุพยายามเลี่ยงการใช้ความรู้สึกของ

ตนเอง (ยกเว้นกรณีไม่มีข้อมูลสนับสนุนอาจอาศัยประสบการณ์จากผู้เชี่ยวชาญในเรื่องนั้น ๆ ได้) 

 - ขณะใช้ผังก้างปลาก็ให้ท าการปรับปรุงแต่งเติมแก้ไขอย่างต่อเนื่องด้วยเพราะว่าผัง

ก้างปลาที่เขียนขึ้นมาครั้งแรกอาจไม่สมบูรณ์ ต่อเมื่อน าไปใช้ในการแก้ปัญหาแล้วระหว่างนั้นจะได้

ข้อมูลและข้อเท็จจริงขึ้นมาอีกมาก และไปให้หักล้างความเข้าใจแต่เดิมของเราก็ได้ การปรับปรุงไป

เรื่อย ๆ จึงเป็นการบันทึกผลการศึกษาค้นคว้าประกอบการแก้ไข ปัญหาในการผลิตที่ดีอีกด้วย 

2.2.5 กราฟ (Graph)  

 กราฟเป็นส่วนหนึ่งของรายงานต่าง ๆ ที่ใช้ส าหรับน าเสนอข้อมูลที่สามารถท าให้ผู้อ่าน

เข้าใจ ข้อมูลต่าง ๆ ได้ดี สะดวกต่อการแปลความหมายและสามารถให้รายละเอียด ของการ

เปรียบเทียบได้ดีกว่าการน าเสนอข้อมูล ด้วยวิธีอ่ืน ๆ ทั้งนี้เพราะกราฟสามารถมองเห็นถึงลักษณะของ

ข้อมูลต่าง ๆ ได้ทันทีจากเส้น รูปภาพ แท่งเหลี่ยม และวงกลม ซึ่งการน าเสนอข้อมูลด้วยกราฟนี้ 

กราฟที่นิยมใช้กันมากได้แก่ กราฟเส้น กราฟรูปภาพ กราฟแท่ง กราฟวงกลม และแผนภูมิควบคุม

คุณภาพ ซึ่งแต่ละชนิดจะมีประโยชน์ในการใช้แตกต่างกัน ดังนี้ 

 กราฟเส้น  เป็นกราฟที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรสองตัวใช้ส าหรับแนวโน้มของ

ปัญหาเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการแก้ไขในช่วงเวลา และใช้ส าหรับอ่านหาค่าตัวแปรอีกตัวแปร

หนึ่งไดอ้ย่างคร่าว ๆ จากกราฟเส้นตรงซึ่งมีหลักวิธีการเขียนกราฟเส้นดังนี้ 

  - ให้แกนตั้งและแกนนอน เปิดค่าของตัวแปร y และ x ตามล าดับ 

  - ก าหนดจุดคู่ล าดับ(x, y) ลงบนแผ่นกราฟ 

  - จากเส้นจุดคู่ล าดับลากจุดบนแผ่นกราฟก็จะได้กราฟเส้น กราฟเส้นแสดงไว้            

ดังภาพที่ 2.5 
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ภาพที่ 2.3.5 ตัวอย่างกราฟเส้น 

 กราฟแท่ง จะมีลักษณะเช่นเดียวกับ กราฟของฮิสโตแกรม เป็นกราฟที่ประกอบด้วยรูป

สี่เหลี่ยมผืนผ้าที่มีพ้ืนที่เท่ากัน วางอยู่บนแนวนอนหรือแนวตั้งก็ได้ ใช้ส าหรับการเปรียบเทียบค่าของ

ข้อมูลตามเวลาหรือประเภทสินค้า ใช้ส าหรับการเปรียบเทียบ ค่าของข้อมูลตั้งแต่ 2 ตัวแปรขึ้นไป ดัง

ตัวอย่างกราฟแท่งแสดงดังภาพที่ 2.6 

 

ภาพที่ 2.3.6 ตัวอย่างกราฟแท่ง 
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 กราฟวงกลม ในกรณีของข้อมูลชนิดเดียวกันถ้าสามารถแบ่งข้อมูลเดียวกันออกเป็นกลุ่ม

จากข้อมูลนั้น เพื่อเปรียบเทียบอัตราร้อยละ ของข้อมูลทั้งหมดในการน าเสนอข้อมูลชนิดนี้จะใช้กราฟ

วงกลมส าหรับใช้เปรียบเทียบส่วนดังกล่าวกราฟวงกลมแสดงดังภาพที่ 2.6 

 

ภาพที่ 2.3.7 ตัวอย่างกราฟวงกลม 
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2.2.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) 

  แผนภูมิกระจาย เป็นแผนภูมิที่มีการแสดงถึงลักษณะความสัมพันธ์ของตัวแปร 2 ตัว ว่ามี

ลักษณะความสัมพันธ์อย่างไร ผลของตัวหนึ่งมีผลกับตัวแปรอีกตัวหนึ่งอีกอย่างไร จากข้อมูลที่ได้จะ

น าไปเขียนเป็นจุดลงในกราฟแล้วดูความสัมพันธ์ของตัวแปร 

 

 

ภาพที่ 2.3.8 ตัวอย่างแผนภูมิกระจาย 

 

2.2.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

 แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิ หรือแผนกราฟที่เขียนล่วงหน้าโดยอาศัยจากข้อก าหนดทาง

เทคนิค (Specification) ที่ระบุคุณสมบัติทางคุณภาพข้อหนึ่งของชิ้นงานที่ท าการผลิตและต้องการจะ

ควบคุมนั้น เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการติดตามการผลิตจากกระบวนการผลิต ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง 

โดยการตรวจวัดค่าซึ่งวัดได้ (Variable) ที่เรียกว่า “ค่าวัด” หรือการนับจ านวนของค่าที่เป็นหน่วยนับ 

(Attribute) แล้วเขียนบันทึกลงในแผนภูมิ ๆ ซึ่งจะมี 3 เส้น (โดยปกติ) ได้แก่ เส้นค่ากลาง คือ เส้นที่
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แสดงขนาดหรือจ านวนที่เป็นข้อก าหนดหรือเป้าหมายของการผลิตพร้อมกับเส้นแสดงขอบเขตควบคุม

ค่าสูง และเส้นแสดงของเขตควบคุมต่ าที่อนุญาตให้มีความคลาดเคลื่อนในการผลิตเกิดขึ้นได้ และหาก

อยู่ในขอบเขตควบคุมนี้ก็ถือว่าผลการผลิตยอมรับได้ แต่หากว่าค่าที่ได้อยู่นอกเหนือขอบเขตการ

ควบคุม (ไม่ว่าในทางมากกว่าหรือต่ ากว่า) ถือว่าการผลิตในขณะนั้นยอมรับไม่ได้ จะต้องมีการ

ปรับปรุงแก้ไขจุดบกพร่องโดยทันที ต่อไป 

 แผนภูมิควบคุมจ าแนกได้เป็น 2 ประเภท ๆ คือ แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ หรือ แผนภูมิ
ควบคุมชนิดแอตตริบิวต์ (Attribute Control Charts) และแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน  (Variable 
Control Charts) 

 แผนภูมิควบคุมตามลักษณะที่ส าคัญ ประกอบด้วย 

 แผนภูมิ NP เพ่ือควบคุมจ านวนของเสีย 

 แผนภูมิ P เพ่ือควบคุมสัดส่วนของเสีย 

 แผนภูมิ C เพ่ือควบคุมจ านวนสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย 

 แผนภูมิ U เพ่ือควบคุมจ านวนสาเหตุต่อหน่วย 

 แผนภูมิควบคุมชนิดผันแปรที่ส าคัญ ประกอบด้วย 

 แผนภูมิ X เพ่ือควบคุมค่าเฉลี่ย 

 แผนภูมิ R เพ่ือควบคุมค่าพิสัย 

 แผนภูมิ S เพ่ือควบคุมค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

 จากข้อมูลเบื้องต้นเป็นการเก็บข้อมูล โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์โดยเครื่องมือคุณภาพ    7 
ชนิด (7 QC TOOLS) ที่ได้การยอมรับทางด้านการวิเคราะห์และรวบรวมข้อมูล เพ่ือน าไปเป็นข้อมูล
ในการแก้ปัญหาๆทางด้านงานวิศวกรรมต่อไป ส าหรับการแก้ไขปัญหาจะขอกล่าวด้วยหลักการของ
การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) ให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตมีค่าความเที่ยงตรงใน
การผลิต ควบคุมปัจจัยที่จะส่งผลต่อการเกิดความผิดพลาดของกระบวนการผลิต ทั้งปัจจัยที่ควบคุม
ได้และปัจจัยที่ควบคุมไม่ได้ 
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บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงาน 

  
เนื้อหาในบทนี้กล่าวถึงขั้นตอนการด าเนินงานการศึกษา เรื่อง “การเพ่ิมประสิทธิภาพในใบตรวจสอบ 
“เพ่ือลดการส่งคืนสินค้า”โดยการศึกษาในครั้งนี้จะน าข้อมูลการตรวจสอบที่ทางบริษัทได้ท าการ
ตรวจสอบแล้วผลที่ออกมาเกิดการส่งคืนสินค้าจึงจ าเป็นต้องน าข้อมูลการตรวจสอบที่เกิดปัญหาเพ่ือ
น ามาวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการส่งคืนสินค้าของเครื่องปรับอากาศ มีวัตถุประสงค์ เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของโรงงาน TOSHIBA CARRERในแผนก QAA Final และปรับปรุงกระบวนการ
ตรวจสอบเครื่องปรับอากาศ โดยมีวิธีด าเนินงาน ตามข้ันตอนดังต่อไปนี้ 
3.1) คึกษากระบวนการผลิตและข้อมูลเบื้องต้น  
3.2) เก็บรวบรวมข้อมูลและจดบันทึก 
3.3) การวิเคราะห์สาเหตุ 
3.4) ศึกษากระบวนการและน ามาแก้ไข 
 
3.1 แผนการด าเนินงาน  
 
  จึงได้แบ่งวิธีการด าเนินการเป็น 5 ขั้นตอนดังนี้ 
 3.1 ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น 
 3.2 วิธีเก็บข้อมูลและจดบันทึก 
 3.3 วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 3.4 วิธีการวิเคราะห์สาเหตุ 
 3.5 วิธีวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขและผลจากการแก้ไข 
 3.6 วิธีวัดผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการท างาน  
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วิธีเก็บข้อมูลและจดบันทึก 

วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

วิธีการวิเคราะห์สาเหตุ 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์หา

สาเหตุ 

วิธีวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขและผลจาก

การแก้ไข 

ข้อมูลการส่งสินค้า 

ข้อมูลการส่งคืนสินค้า 

วิธีวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไข 

ผลการแก้ไข 

วิธีวัดผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุง

การท างาน 

เปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุง

และหลังปรับปรุง 

สร้างกราฟเพ่ือเปรียบเทียบ

ความแตกต่าง 

จัดท าข้อมูลในรูปแบบ

เปอร์เซ็นต์ 

ผลหลังการปรับปรุง 

ผลก่อนการปรับปรุง 

ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บรวบรวม

ข้อมูลเบื้องต้น 
ศึกษาข้อมูลทั่วไปของบริษัท 

ศึกษากระบวนการในการ

ตรวจสอบ 
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ภาพที่ 3.1 แสดงวิธีการด าเนินงาน 
 
 
3.1 ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น 
 

3.1.1 ศึกษาข้อมูลทั่วไปของบริษัท 
 บริษัท โตชิบาแคร์เรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็น บริษัท ร่วมทุนระหว่าง บริษัท โตชิบา
คอร์ปอเรชั่น ซึ่งมีส านักงานใหญ่อยู่ที่เมืองคาวาซากิประเทศญี่ปุ่นและ บริษัท ยูไนเต็ดเทคโนโลยี 
(UTC) ซึ่งมีส านักงานใหญ่ในฟาร์มิงตันประเทศสหรัฐอเมริกา นับตั้งแต่ก่อตั้งเมื่อปีพ. ศ. 2542 บริษัท 
โตชิบาจัดงาน Thailand Carrier Thailand เป็นฐานการผลิตเครื่องปรับอากาศในหลากหลาย
รูปแบบในแบรนด์ Toshiba และ Carrier ส าหรับลูกค้าในกว่า 50 ประเทศทั่วโลกรวมทั้งเอเชีย
แปซิฟิกญี่ปุ่นยุโรปตะวันออกกลางแอฟริกาและเหนือ & อเมริกาใต้. บริษัทมีความเชี่ยวชาญด้าน
เครื่องปรับอากาศขั้นสูงของโตชิบาและเครือข่ายการตลาด การกระจายสินค้าที่ดี ซึ่ งรวมถึง
ความสามารถในการผลิตและ ซัพพลายเชนของไทย 

1.ใบรับรองท่ีทางบริษัทได้รับ 
 มาตรฐาน ISO 9001 Toshiba Carrier Thailand ได้รับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 
ซึ่งเป็นมาตรฐานสากลในการควบคุมคุณภาพและการประกันคุณภาพ 
 

2.ลักษณะผลิตภัณฑ์ 
-  ระบบปรับอากาศแบบ VRF (Variable Refrigerant Flow) เป็นระบบเครื่องปรับอากาศที่

สามารถเปลี่ยนแปลงปริมาณสารท าความเย็นตามภาระโหลดของการท าความเย็นและจ านวน
ตัวเครื่องที่ท าการติดตั้งได้ ระบบนี้จึงเป็นระบบเครื่องปรับอากาศท่ีนิยมใช้ในอาคารขนาดใหญ่ 

-  ระบบปรับอากาศแบบ Light Commercial เป็นระบบอากาศส าหรับอาคารเชิงพาณิชย์
และเชิงอุตสาหกรรมที่มีขนาดใหญ่ เช่น ส านักงาน ร้านอาหาร ห้องประชุม 

-  ระบบปรับอากาศแบบ Residential เป็นระบบเครื่องปรับอากาศส าหรับที่พักอาศัยเหมาะ
ส าหรับห้องที่มีพ้ืนที่ตั้งแต่เล็ก เช่น ห้องนอน ห้องท างาน  

 
 
 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&ved=0ahUKEwiFm_SH_ujXAhXFu48KHXy3CtYQFggmMAA&url=http%3A%2F%2Fwww.uni-aire.com%2Fth%2Fproducts%2Fresidential%2F&usg=AOvVaw2aFCHwAbrNB5W0iOQNnJE3
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3.1.2 เครื่องปรับอากาศ แบบ VRF (Variable Refrigerant Flow) 

เป็นระบบเครื่องปรับอากาศท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงปริมาณสารท าความเย็นตามภาระโหลด 
ของการท าความเย็นและจ านวนตัว เครื่องที่ท าการติดตั้ งได้  ระบบนี้จึ งเป็นระบบ

เครื่องปรับอากาศท่ีนิยมใช้ในอาคารขนาดใหญ่ 
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ภาพที่ 3.1 เครื่องปรับอากาศ แบบ VRF (Variable Refrigerant Flow) 
 

 
 
 
3.1.3 เครื่องปรับอากาศ แบบ  Light Commercial 

เป็นระบบอากาศส าหรับอาคารเชิงพาณิชย์และเชิงอุตสาหกรรมที่มีขนาดใหญ่ เช่น 
ส านักงาน ร้านอาหาร ห้องประชุม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 3.2 เครื่องปรับอากาศ แบบ  Light Commercial 
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3.1.4 เครื่องปรับอากาศแบบ Residential 

เป็นระบบเครื่องปรับอากาศส าหรับที่พักอาศัยเหมาะส าหรับห้องที่มีพ้ืนที่ตั้งแต่เล็ก เช่น 
ห้องนอน ห้องท างาน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่3.3 เครื่องปรับอากาศแบบ Residential 

 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&ved=0ahUKEwiFm_SH_ujXAhXFu48KHXy3CtYQFggmMAA&url=http%3A%2F%2Fwww.uni-aire.com%2Fth%2Fproducts%2Fresidential%2F&usg=AOvVaw2aFCHwAbrNB5W0iOQNnJE3


32 

 
 
 
 
 
 
 
3.1.2 ศึกษากระบวนการในการตรวจสอบ 
แบ่งออกเป็น2วิธี 
1.การตรวจสอบภายนอกทั่วไป (Appearance) 
2.การตรวจสอบในแต่ละกระบวนการ (Patro) 
ผังที่ 3.1 การตรวจสอบภายนอกทั่วไป (Appearance)  
                         
                                                                                      
 
 
                                                                                              
                                                                                                   
 
  
                                                                                    
      
   
 
                                                                                                
 
    
  

                                                                                    
 
 
 

1.การตรวจสอบภายนอก 2.การตรวจสอบPacking สีของ

กล่อง                    

3.มีคู่มือและข้อควรระรังหรือ

ป่าว                                   

(Manual)                                                         

  

6. Bon Net ต้องไม่มีรอย บุบและ

เสียหาย 

5. สินค้าต้องไม่มีเสียงดัง ของ 
Compressor 

และ Fan Motor        

4. การท างานของ 4-Way-Valve 

ในการ  

( Cooling,Heating )        

7. การล็อคชุด Packed – Valve 

ค่าล็อคต้องเป็น  Standard                   

8.Wiring ต้องไม่ขาดและต้องตรง

กับ                      

รุ่นของ เคร่ืองปรับอากาศ 

9.Terminal ต้องไม่แตก,หัก                                                 

12.P-Fan ต้องไม่สัมผัสกับส่วน

อื่น และยึดการ Nut-Flangeและ

ยึดการ Nut-Flange 

11.ประกอบFan Motor กับBase 

ต้องสมบูรณ์ Screw ต้อง                                                    

ไม่คลายตัว 

10.การประกอบCompressor  

   ต้องสมบูรณ ์

13.จุดเชื่อมต้องสมบูรณ์                                                             14.ระยะห่างระหว่างท่อต้องมี

ขนาด10mm 

15.มือจับต้องไม่หลุดง่ายต้องไม่

หลุดง่าย 
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ผังที่ 3.2 การตรวจสอบในแต่ละกระบวนการ (Patro) 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.เช็คเลข compressorต้องตรงกับ 
drawing 

2.ประกอบcompressorต้อง

สมบูรณ ์

3.ประกอบ condenser ต้องไม่

เสียรูป   

6.ประกอบP-Fanกับ Nut-Flang 

ต้องสมบูรณ์  

5.เช็คFan-motorกับBase screwไม่

หลุดง่าย 

4.ระยะห่างของ Fin-Pitch 

7.เช็คท่อต่างๆต้องไม่มีรอยรั่ว

,บุบ 

8.เช็ค 4-Way Valve ต้องไม่เสีย

รูป 

 9.ประกอบ Comp-lead สายไฟ

ต้องไม่หลุดง่าย 

12.ประกอบINVERTER ต้องล็อค

กับ Partition 

11.ระยะห่างระหว่างท่อ มีขนาด

10 mm 

10.ประกอบSensor TD,TE,TOต้อง

สมบูรณ ์

13.ประกอบ Cabi Front,Cabi 

Up,SideR/L ต้องไม่เสียรูป 

14.NP-Aircond,Shipping-Label 

ต้องตรงรุ่นกับเครื่องปรับอากาศ 

15.มือจับต้องไม่หลุดง่ายต้องไม่

หลุดง่าย 
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3.2วิธีเก็บข้อมูลและจดบันทึก 

การเก็บข้อมูลและการจดบันทึกเป็นส่วนส าคัญในการจัดท าโครงงานในครั้งนี้เป็นอย่างมาก
เพราะในการศึกษาหาสาเหตุที่ท าให้เกิดคราบสกปรกของกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ จะต้อง
น าข้อมูลในอดีตและปัจจุบันมาท าการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุที่ เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
เครื่องปรับอากาศ และในการจดบันทึกข้อมูลก็เป็นส่วนส าคัญ เพ่ือสะดวกในการบันทึกข้อมูลและง่าย
ในการน าข้อมูลมาวิเคราะห์ 
3.2.1ข้อมูลการส่งสินค้า 
ตารางที่ 3.1 การส่งสินค้าของเดือน พฤศจิกายน – ธันวาคม 2650 
 
ข้อมูลการส่งสินค้า 

รุ่น 
เดือน 
พ.ย. ธ.ค. 

1.RAS-C566AR 2,900 2,850 

2.RAS-3657AV 2,670 2,740 
3.RAS-4057AV 2,688 2,790 

รวม 8,258 8,380 

 
 
 
3.2.2 ข้อมูลการส่งคืนสินค้า 
ตารางที่ 3.2 จ านวนรุ่นที่ส่งคืนของเดือน พฤศจิกายน – ธันวาคม 2560 
 

ข้อมูลการส่งคืนสินค้า 
รุ่น เดือน 
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พ.ย. ธ.ค. 

1.RAS-C566AR 158 165 
2.RAS-3657AV 163 159 

3.RAS-4057AV 164 168 

รวม 485 492 
 
 
3.2.3 ลักษณะสินค้าส่งคืน  

การวิเคราะห์ของเสียของโรงงานในช่วงเดือน พฤศจิกายน-ธันวาคมปี พ.ศ.2560แสดงในภาพ
ที ่ทางกลุ่มพบว่าสามารถแบ่งลักษณะของสินค้าส่งคืนออกเป็น 6 ประเภท ดังต่อไปนี้ 

1.) การเกิดคราบสกปรกบนผลิตภัณฑ์ 
2.) การเกิดต าหนิบนผลิตภัณฑ์ 
3.) การติดCUSION ไม่ตรงต าแหน่ง 
4.) การประกอบสกูรไม่สมบูรณ์ 
5.) การติดLABEL-SHIPPINGเถียง 
6.) การลืมติด ENERGY-LABEL 

 
ตารางที่ 3.3 ลักษณะการส่งคืนสินค้าของเดือน พฤศจิกายน – ธันวาคม 2560 

ลักษณะการส่งคืนสินค้า 
เดือน 

พ.ย. ธ.ค. รวม 

1.การเกิดคราบสกปรก 152 129 281 
2.การเกิดต าหนิบนผลิตภัณฑ์ 117 113 230 

3.การติดCUSIONไม่ตรงต าแหน่ง 70 61 131 

4.การประกอบสกูรไม่สมบูรณ์ 65 55 120 
5.การติดLABEL-SHIPPINGเถียง 63 52 115 

6.การลืมติด ENERGY-LABEL 51 49 100 
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จากภาพที่ 3.4 พาเรโตแสดงลักษณะของเสียจะพบว่าปัญหาที่พบสูงสุดคือ การเกิดคราบ

สกปรกมีจ านวน 48.62 % การเกิดต าหนิบนผลิตภัณฑ์ 20.78% การติดCUSIONไม่ตรงต าแหน่งมี
จ านวน 18.63% และการประกอบสกูรไม่สมบูรณ์มีจ านวน11.98 % ตามล าดับ  

3.3 วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
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 การวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดคราบสกปรกในกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ

จ าเป็นจะต้องท าการเก็บข้อมูล วิธีการท างานหรือข้อบกพร่องของการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยวิธี การ
บันทึกข้อมูลที่เป็นปัจจัยที่ท าให้เกิดการคราบสกปรกในกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศที่เกิดขึ้น
เป็นข้อมูลที่ส าคัญในการศึกษาหาสาเหตุในกระบวนการผลิต 

 
3.3.1 เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
 ในขั้นตอนแรกจะท าการรวบรวมปัญหาทั้งหมด รวมถึงข้อบกพร่องของกระบวนการ

ผลิต แล้วท าการแสดงผลการเก็บข้อมูลด้วยวิธีการท าแผงผังแสดงสาเหตุและผล ( Cause and 
Effect Diagram) หรือเรียกย่อๆว่า แผนภูมิก้างปลา (fishbone diagram)โดยแผนภูมิก้างปลาเป็น
แผนภูมิที่ใช้แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่ง ผล
กระทบให้เกิดปัญหาและแผนภูมิก้างปลา(fishbone diagram)  ยังมีประโยชน์ในการแจก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3.5 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุที่มีผลกระทบต่อการส่งคืนสินค้า 

 
แจงปัญหาที่เกิดขึ้นจากมากที่สุดไปยังน้อยที่สุด จึงง่ายต่อการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง

ของปัญหาที่เกิดขึ้น 
1.) การเกิดคราบสกปรกบนผลิตภัณฑ์ เป็นปัญหาของเสียที่พบมากที่สุดและมีผลท าให้เกิด

ความเสี่ยงหากผลิตภัณฑ์ที่เป็นของเสียหลุดออกสู่มือผู้บริโภค ทีมงานได้ระดมความคิดร่วมกันในการ
หาสาเหตุของการเกิดคราบสกปรก โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยดังต่อไปนี้ 
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 พิจารณาท่ีตัวพนักงาน สาเหตุเกิดจาก 
 สภาพจิตใจ 
 ประมาท 
 พิจารณาที่ตัวอุปกรณ์ สาเหตุเกิดจาก 
 รางล าเรียง 
 ถุงมือ 
 ผ้า 
 พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุเกิดจาก 
 การปนเปื้อน 
 พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุเกิดจาก 
 การล าเรียงชิ้นงาน  

2.) ปัญหาการก าจัดคราบสกปรก  ทีมงานได้ระดมความคิดร่วมกันในการหาสาเหตุของการ
เกิดคราบสกปรก โดยพิจารจากสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยดังต่อไปนี้  
 พิจารณาที่ตัวพนักงาน สาเหตุเกิดจาก 
 เมื่อยล้า 
 การท างานต่อเนื่อง 
 การไม่เห็นถึงความส าคัญ 
 พิจารณาที่วิธีการสาเหตุเกิดจาก 
 ขาดการวางแผนที่ดี 
 การอบรมไม่เพียงพอ 
 ไม่มีผลกระทบ 
 ไม่มีบทลงโทษ 

 พิจารณาที่วิธีการ อุปกรณ์ สาเหตุเกิดจาก 
 ถุงมือ 
 ผ้า 
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ภาพที่ 3.6 ผังก้างปลาที่มีผลกระทบท าให้เกิดคราบสกปรก 
 
จากผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) ของปัญหาการเกิดคราบสกปรกและ

ปัญหาการก าจัดคราบ ซึ่งส่วนใหญ่เกิดจากสาเหตุเดียวกันเพราะทั้งสองปัญหานี้เป็นปัญหาที่
เกี่ยวเนื่องกันซึ่งส่วนที่เหมือนกันได้แก่พนักงาน, วิธีการ, 

 
 
 
 
3.4 วิธีวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไข 
 วิธีการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในสถานที่กรณีศึกษาของผู้ด าเนินงานนี้ได้ท าการปรึกษาและ
ข้อเสนอแนะจากหัวหน้าแผนกและหัวหน้าฝ่ายทุกฝ่ายได้มีข้อสรุปดังนี้  
3.4.1 ปรับปรุงขั้นตอนการท าความสะอาดให้เป็นมาตรฐาน (ส าหรับ Condenser) 
3.4.2 ท าเอกสารในการตรวจสอบการท าความสะอาด  
3.4.3 ท าเอกสารของผู้ที่รับผิดชอบ   
3.4.4 ท าเอกสารการปฏิบัติงาน (OI) 
 ในการท ากิจกรรมปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบ เพ่ือยกระดับคุณภาพงานภายในสถานที่
กรณีศึกษานี้จะมีการด าเนินตามแนวทางของ PDCA ให้ครบวงจร  เพราะจะท าให้การด าเนินงาน 
ตอบโจทย์ของหน่วยงานได้ตรงจุด ส่งผลให้การด าเนินงานสอดคล้องกับธรรมชาติของบุคคลกรใน
หน่วยงานจากการวางแผนอย่างเหมาะสมด้วยการใช้ข้อมูลของสถานการณ์จริง และที่ส าคัญ การ
ด าเนินงานได้รับการเฝ้าติดตามอย่างเป็นระยะ ซึ่งก็จะท าให้สามารถปรับกระบวนการ ให้สอดคล้อง
กับสถานการณ์ได้รวมถึงมีการสรุปผลการปรับปรุงที่ได้หลังจบโครงการ ท าให้สามารถเรียนรู้รูปแบบที่
เหมาะสมส าหรับหน่วยงาน และน าแนวทางในการด าเนินงานรอบใหม่ ซึ่งท าให้กิจกรรมการท าให้
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ได้รับการพัฒนาและยกระดับได้อย่างต่อเนื่องการด าเนินการที่สอดคล้องกับแผนงานเพ่ือจะเป็น
เส้นทางท่ีน าไปสู่ ความส าเร็จ และบรรลุตามเป้าหมายที่วางไว้  
 
3.5 วิธีวิเคราะห์ผลการแก้ไข 
 วิธีการวิเคราะห์ผลการแก้ไขโดยท าการเก็บข้อมูลและค่าต่างๆ โดยท าการวัดค่าแล้วน าค่าที่
ได้มาค านวณว่าหลังท าการปรับปรุงค่าที่ได้อยู่ใน Spec ที่ก าหนดหรือไม่และถ่ายภาพเพ่ือที่จะเป็น
ตัวชี้วัดว่าปัญหาดังในข้างต้นได้ท าการแก้ไขแล้ว 
 
3.6 วิธีวัดผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการท างาน 
 การวัดผลและเปรียบเทียบการปรับปรุงมีขั้นตอนการศึกษาเป็นล าดับ ดังนี้ 
 
3.6.1 เปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 เก็บรวบรวมข้อมูลจากการจดบันทึกข้อมูลทั้งหมดที่เกี่ยวข้องกับวิธีการท างานและน ามา
เปรียบเทียบระหว่างก่อนการแก้ไขและหลังการแก้ไข 
 
 
 
3.6.2 สร้างกราฟเพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่าง 
 น าข้อมูลของการ Test uniformity ที่เก็บมาทั้งหมดมาสร้างเป็นกราฟเพ่ือให้เห็นแนวโน้ม
ของปัญหาที่เกิดขึ้นกับกระบวนการ 
 
3.6.3 จัดท าข้อมูลในรูปแบบเปอร์เซ็นต์ 
 ข้อมูลของการเกิดคราบสกปรกบนผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการรวบรวมของกระบวนการประกอบ
เครื่องปรับอากาศ มาจัดท าในรูปแบบเปอร์เซ็นต์เพ่ือเปรียบเทียบแนวโน้มปริมาณของปัญหาที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต 
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บทที่4 

ผลการด าเนินงาน 

4.1 บทน า 

ในการท ากิจกรรมปรับปรุงงาน เพ่ือยกระดับคุณภาพงานภายในสถานที่กรณีศึกษานี้จะมีการ      

ด าเนินงานตามแนวทางของ PDCA ให้ครบวงจร เพราะจะท าให้การด าเนินงาน ตอบโจทย์ของ    

หน่วยงานได้ตรงจุด ส่งผลให้การด าเนินงานสอดคล้องกับธรรมชาติบุคลากร ในหน่วยงานจากการ

วางแผนอย่างเหมาะสมด้วยการใช้ข้อมูลของสถานประกอบการจริงและให้สอดคล้องกับสถานการณ์

จริงได้รวมถึงมีการสรุปผลการปรับปรุงที่ได้หลังจากจบโครงการ ซึ่งมีทีมงานในการท ากิจกรรม

ปรับปรุง ดังแสดงในภาพที่ 4.1 
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ภาพที่ 4.1 ทีมงานในการท ากิจกรรมปรังปรับงาน เพ่ือยกระดับคุณภาพงาน 

4.2 การด าเนินงานตามแนวทางของ PDCA วิธีการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นของบริษัท โตชิบา แคเรียร์ 

(ประเทศไทย) จ ากัด ของผู้ด าเนินงานได้ท าการปรึกษาและหาวิธีการแก้ไขจากผู้จัดการแผนกQAA

และEngineer QAA, Engineer OSA ที่เก่ียวข้อง โดยการใช้ทฤษฎี PDCA เป็นวิธีแก้ไขปัญหา  

4.2.1) P (PLAN) การวางแผน  จากการที่ได้มีการปรึกษาและวางแผนจาก ผู้จัดการแผนก QAA 

Engineer ของแผนก QAA และ Engineer แผนก OSA  แล้วนั้น ได้มีข้อสรุปดังนี้  

1.การจัดท าเอกสารในการปฏิบัติงาน 

2.การปรับปรุงการท าความสะอาด 
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4.2.2) D (DO) การน าไปใช้ การจากวางแผนการแก้ไขปรับปรุง แล้ว ได้น าข้อสรุปดังกล่าวมาท าการ

แก้ไขปรับปรุง ดังนี้  

1) การจัดท าเอกสารในการปฏิบัติงาน ในการจัดท าเอกสารการปฏิบัติงานงานนั้น  เป็นการจัดล าดับ

ขั้นตอนในการปฏิบัติงาน เพ่ือให้พนักงานได้ปฏิบัติงานตามเอกสารที่วางไว้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่4.2 ใบปฏิบัติงานและข้ันตอนการท าความสะอาด 
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 2) การปรับปรุงการท าความสะอาด  จากการเฝ้าสังเกตในการท าความสะอาดที่พนักงานปฎิบัติงาน

อยู่นั้น ยังคงพบว่ายังมีการเกิดคราบสกปรกบนผลิตภัณฑ์ และท าการปรับปรุง โดยการใช้น้ ายาท า

ความสะอาดเป็นตัวช่วยในการก าจัดคราบสกปรกท่ีเกิดข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่4.3 ก่อนการปรับปรุง     ภาพที่4.4 หลังการปรับปรุง 
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4.2.3) C (Check) ตรวจสอบ การจากตรวจสอบหลังการปรับปรุง กระบวนการท าความสะอาดโดยใน

น้ ายาท าความสะอาด พบว่าคราบสกปรกที่เกิดบนสินค้าลดน้อยลง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.5 ก่อนการปรับปรุง     ภาพที่ 4.6 หลังการปรับปรุง 

 

4.2.4) A (Action)  ด าเนินการให้เหมาะสม  โดย การแก้ไขปรับปรุงใบตรวจสอบ   จากเดิมที่มีการ

ตรวจสอบนั้น พบว่ายังคงมีข้อบกพร่องในการตรวจสอบ และท าให้ผลิตภัณฑ์ที่เกิดคราบสกปรก หลุด

ไปยังลูกค้าอยู่บ้าง จึงได้ท าการปรับปรุงใบตรวจสอบให้มีการตรวจสอบในการท าความสะอาดสินค้า

เพ่ิมข้ึนมา เพ่ือลดการส่งคืนสินค้า และเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในใบตรวจสอบ  ซึ่งในใบตรวจสอบ

นั้น มี 2ประเภท คือ  1.APPEARANCE  CHECK DATA SHEET 2. LINE PATROL INSPECTION 

SHEET 
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1.APPEARANCE  CHECK DATA SHEET 

 

 ก่อนกา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 4.6ก่อนการปรับปรุง    ภาพที่ 4.7 หลังการปรับปรุง  
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2. LINE PATROL INSPECTION SHEET 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.8ก่อนการปรับปรุง     ภาพที่ 4.9 หลังการปรับปรุง 
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บทที่5 

สรุปผลการด าเนินงาน 

5.1 บทน า  

 ในการศกึษากระบวนการท างานของสายการผลิตเครื่องปรับอากาศ ขั้นตอนสุดท้าย จากที่ได้

ท าการปรับปรุงและแกไข้ปัญหาที่เกิดขึ้น ในการท ากิจกรรมปรับปรุงงาน เพ่ือยกระดับคุณภาพงาน

ภายในสถานประกอบการนี้ จะมีการด าเนินงานตามแนวทางของ PDCA ให้ครบวงจร เพราะจะท าให้

การด าเนินงาน ตอบโจทย์ของสถานประกอบการได้ตรงจุด ส่งผลให้การด าเนินงานสอดคล้องกับ

ธรรมชาติของบุคลากรในสถานประกอบการจากการวางแผนอย่างเหมาะสมด้วยข้อมูลของสถาน

ประกอบการจริงและที่ส าคัญ การด าเนินการได้รับการเฝ้าติดตามอย่างเป็นระยะ ซึ่งก็จะท าให้

สามารถปรับแผนให้สอดคล้องกับสถานการณ์จริงได้ รวมถึงมีการสรุปผลที่ได้หลังจากจบโครงการ  ซึ่ง

มีทีมงานในการท ากิจกรรมปรับปรุงงานได้แก่ ผู้จัดการแผนก QAA , Engineer ของแผนก QAA, 

Engineer แผนก OSA  และได้มีข้อสรุป ดังนี้ 1)การจัดท าเอกสารในการปฏิบัติงาน 2)การปรับปรุง

การท าความสะอาด 3) การแก้ไขปรุงปรับใบตรวจสอบ 

5.2 สรุปผลการด าเนินงาน  

 จากการวางแผน (P) และการปฏิบัติงาน (D) พร้อมท าการตรวจสอบ (C) พร้อมกันนี้ได้ท า

การแก้ไข(A) ในด้านการท าความสะอาด เครื่องปรับอากาศ ( Condenser) ที่สะดวก ในขณะ

ปฏิบัติงาน การท าเอกสารปฏิบัติงาน  การปรับปรุงกระบวนการท าความสะอาดและการปรั บปรุง

แก้ไขใบตรวจสอบ พบว่าพนักงานซึ่งส่วนใหญ่เป็นพนักงานชั่วคราว ได้อาศัย ความรู้ ความเข้าใจใน

การท างานของขั้นตอนที่ท าการออกแบบไว้ได้เป็นอย่างดี ท าให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามมาตรฐาน

ตามหลักวิศวกรรม   การวางแผนที่ดีขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ถูกต้องตามขั้นตอน ท าให้ เกิดการเกิด

คราบสกปรกบนสินค้าลดลง การปฏิบัติงานมีเอกสารหรือคู่มือในการท างาน  และการปรับปรุงใบ
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ตรวจสอบนั้น  สามารถควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานให้ปฏิบัติงานตามเอกสารในการปฏิบัติงาน

ตามข้ันตอนที่วางไว้  

จากข้อมูลในการส่งคืนสินค้า ของ บริษัท โตชิบา แคร์เรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด  ลักษณะของการ

ส่งคืนสินค้ามากที่สุด คือการเกิดคราบสกปรก หลังจากการแก้ไขปรับปรุง  

 

ภาพที่ 5.1 แสดงผลก่อนและหลังการปรับปรุง 

5.3) ข้อเสนอแนะ  

 จากการได้เข้าไปท างานและศึกษางานพร้อมทั้งศึกษาสภาพการท างานในปัจจุบันของสถาน

ประกอบการที่ท างานเพ่ือจะสืบค้นปัญหาที่เกิดขึ้นและได้ใช้แนวทางของ PDCA ในการปรับปรุง

ขั้นตอนการท างานและปฏิบัติงานนั้น โดยได้ท าเป็นไปอย่างมีระบบและครบถ้วน ท าให้เกิดกิจกรรมที่

มีความเหมาะสมกับสถานประกอบการจริง จากการส ารวจสถานการณ์ของบริษัท โตชิบา แคร์เรียร์ 

(ประเทศไทย) จ ากัดใน ประเด็นต่างๆเพ่ือมาใช้เป็นข้อมูลป้อนเข้าส าหรับการวางแผนและก าหนดแนว

ทางการด าเนินงานครั้งต่อไปตามหลักการ การด าเนินงานของวงจร PDCA หมุนครบรอบ ก็จะเป็น

แรงส่งในการด าเนินงานในรอบต่อไปนั้นสิ่งที่ท าการปรับปรุงต่อไปในสถานประกอบการจริงนั้น มี

ข้อเสนอแนะดังต่อไปนี้ เพ่ือที่จะพัฒนาต่อยอดเป็นไปอย่างเหมาะสมและถูกทิศทาง คือ เป็นการ

จัดท ากระบวนการท าความสะอาด  โดยใช้กาพ่นน้ ายาท าความสะอาด และ ค้นหาน้ ายาที่มี
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ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น  จัดท าการลงชื่อ ผู้ปฏิบัติงานและ ผู้ควบคุมงาน มีการตรวจสอบ อุปกรณ์ก่อน

ปฏิบัติงาน  เช่น  ถุงมือ  และ ผ้าในการท าความสะอาด ซึ่งสามารถท าให้ไลน์การผลิตปฏิบัติงานได้

สะดวกเพ่ิมมากข้ึน 

 

การจากวิเคราะห์แก้ไขและปรับปรุง การเพ่ิมประสิทธิภาพในใบตรวจสอบ กระบวนการประกอบ

เครื่องปรับอากาศ Condenser กรณีศึกษา บริษัท โตชิบา แคร์เรียร์ (ประเทศไทย)จ ากัด จาก

การศึกษา หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการส่งคืนสินค้า โดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ 

7QC  TOOLS และ วงจรบริหารงานคุณภาพ PDCA  ส าหรับกระบวนการ ปรากฏว่าสาเหตุที่ท าให้

เกิด คราบสกปรกบนผลิตภัณฑ์  

1.ไม่มีการก าหนด ในใบปฏิบัติงาน 

2.ไม่มีการตรวจเช็คท่ีมีมาตรฐาน 

 ผลจากการวิเคราะห์แกไข้และปรับปรุง การเพ่ิมประสิทธิภาพในใบตรวจสอบ กระบวนการ

ประกอบเครื่องปรับอากาศ Condenser ในครั้งนี้ โดยท าการแก้ไขปัญหาที่มีสาเหตุมาจากการใช้ 

เทคนิค วงจรคุณภาพ PDCA ในการประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์  เพ่ือหามาตรการและกฎข้อบังคับจาก

การจัดตั้งทีมงาน เป็นตัวก าหนดวิธีการแก้ไขได้แก่ 

 การเพ่ิมหัวข้อในใบตรวจสอบ ที่ชัดเจน  

 การก าหนดในใบปฏิบัติงานให้เป็นมาตรฐาน 

จากการปรับปรุงตามสาเหตุที่เกิดขึ้นในการส่งคืนสินค้า ก่อนการปรับปรุงพบว่า มีคราบสกปรก บน

ผลิตภัณฑ์  หลังการปรับปรุงพบว่าการเกิดคราบสกปรก ลดน้อยลง 
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ภาพที่ 5.2 ก่อนการปรับปรุง   ภาพที่ 5.3 หลังการปรับปรุง   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

รายงานการปฏิบัติงานสหกิจ 
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